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Resumen

El presente trabajo tuvo por objetivo evaluar como la aplicaciéon de la
metodologia 5S en el area de mantenimiento incrementa la productividad en
una empresa metalmecéanica, Ate — 2023, siendo la metodologia del tipo
aplicada, con enfoque cuantitativo y disefio experimental y subdisefio pre
experimental. La poblacion estuvo compuesta por el flujo de mantenimientos
dados durante las 30 semanas en las que se desarroll6 la presente
investigacion, siendo 720 actividades, siendo la muestra la misma que la
poblacion. Por lo que se disefid un plan para la implementaciéon de las 5S
siguiendo los pasos indicados por la AOTS, haciendo un pretest de 13
semanas, tomando datos segun el formato de auditoria de cumplimiento de
cada S mediante la técnica de observacion en campo, respecto a la eficiencia
y eficacia es que se baso en el analisis documental, para la recopilacion de
horas hombre empleadas en mantenimientos y el cumplimiento segun el
programa de mantenimiento anual. Se tuvo como resultados que Ila
productividad aument6 de 65.37% a 86.05%, la eficiencia incrementé de
80.99% a 92.99%, y la eficacia aument6 de 80.77% a 92.51%, concluyendo
que la implementacién de la metodologia 5S incrementd la productividad del

area de mantenimiento en 20.68%.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, mejora continua



Abstract

The objective of this work was to evaluate how the application of the 5S
methodology in the maintenance area increases productivity in a metalworking
company, Ate — 2023, being the methodology of the applied type, with a
quantitative approach and experimental design and pre-experimental
subdesign. The population was made up of the flow of maintenance given
during the 30 weeks in which this research was carried out, with 720 activities,
the sample being the same as the population. Therefore, a plan was designed
for the implementation of the 5S following the steps indicated by the AOTS,
doing a 13-week pretest, taking data according to the compliance audit format
of each S through the field observation technique, regarding The efficiency
and effectiveness is that it was based on documentary analysis, for the
compilation of man hours used in maintenance and compliance according to
the annual maintenance program. The results were that productivity increased
from 65.37% to 86.05%, efficiency increased from 80.99% to 92.99%, and
effectiveness increased from 80.77% to 92.51%, concluding that the
implementation of the 5S methodology increased the productivity of the
production area maintenance at 20.68%.

Keywords: 5S methodology, productivity, continuous improvement



INTRODUCCION

A nivel internacional Japon es un referente respecto a mejora continua de la
calidad y productividad, desde los afios 1980 por el aparecimiento del nuevo
modelo de administrar empresas, dirigido hacia una cultura de calidad, junto
con el compromiso de todo el personal, desde las gerencias hasta el operativo
para lograr la satisfaccion del cliente (Pifiero et al., 2018). Deming (1989) en
Japon ensefid que para lograr la satisfaccion del cliente se precisa de
perseverancia de la intencion y liderazgo para el trabajo en conjunto a todo
nivel de la entidad. La practica de técnicas japonesas genera una magnifica
oportunidad de referencia de buenas practicas de gestion para la mejora de la
productividad y calidad en industrias en américa del sur. Lean Manufacturing
empezO su ejecucion en la filosofia de gestidon de calidad de las industrias
japonesas en la década desde los 50 a los 70 con el nombre de Sistema de
Produccién Toyota (TPS), este sistema cuenta con varias técnicas, entre ellas
Just In Time, 5S, Poka Yoke, Kanban, Jidoka, Muda, Andon, Mantenimiento

autonomo y Control visual (Pifiero et al., 2018).

En américa latina, gracias a la cooperacion internacional de La Asociacion
para la Cooperacién Técnica en el Extranjero y las Asociaciones Sostenibles
(AOTS, por sus siglas en inglés) de Japon y la Federacién Latinoamericana
de Asociaciones de AOTS (FELAAS) hay programas de capacitacion para
paises como Venezuela, México, Perd, Paraguay, Chile, Brasil, Bolivia y
Argentina, los cuales han sido vitales para la transmisién de conocimientos de
los maestros y organizaciones japonesas en el perfeccionamiento de una
cultura de la calidad empresarial. Ademas, en los Ultimos afios se han
desarrollado Premios Nacionales 5S, los cuales referencian el desarrollo de
las practicas del modelo de cultura de la calidad en paises de la region (Pifiero

et al., 2018).

A nivel nacional, la Asociaciéon Kenshu Kiokay Peru (AOTS Perd) es una
organizacion sin fines de lucro fundada en 1966 por peruanos becados por el
gobierno japonés, que desde el 2014 reconoce a las empresas que
implementan el sistema 5S de forma exitosa. Tiene como fin fortalecer lazos
entre Perl y Japoén; fomentar el desarrollo cientifico, tecnoldgico y cultural; y
difundir herramientas y técnicas de gestion empresarial japonesas en Peru.

Se promovera una version Premio Nacional 5S Colegios, para incentivar esta
1



filosofia desde la etapa escolar.

En el 2018 se reconociéo a 12 instituciones, entre publicas y privadas que
implementaron exitosa el sistema de gestion japonés, entre ellas: CFG
Investment SAC (Copeinca), Corporacion Aceros Arequipa SAC, compaiiia
minera Poderosa SA, Municipalidad metropolitana de Lima, Aris industrial SA
y otras mas. AOTS Peru tiene como mision promover la excelencia en las
organizaciones mediante el entrenamiento en técnicas japonesas de gestion y
el vinculo con la red AOTS (AOTS Peru, 2018)

Este trabajo estudia a una empresa metalmecéanica ubicada en Ate, con mas
de 10 afios en el mercado, la cual fabrica estructuras bajo pedido de sus
clientes, mantiene confidencialidad y estricto profesionalismo en todos sus
proyectos. Esta empresa tiene un sistema de gestion integrado establecido, el
cual es clave para la ejecucién de los procesos que se realizan a diario; como
parte del procedimiento dentro del area de mantenimiento es evaluar
oportunidades de mejora, es asi que, segun los indicadores se ha identificado
unas deficiencias importantes como en el mantenimiento de equipos criticos y
el tener que dar de baja equipos porque no tienen reparacién, motivo por el
cual se ha planteado la presente investigacion. Se pretende implementar una
metodologia 5S al area de mantenimiento para que se pueda organizar mejor,
reducir pérdidas y mejorar la productividad del area. Para comenzar todo
proceso de mejora, la base es implementar esta metodologia, para luego, que
se ha establecido como un estandar, mediante el ciclo de Deming continuar

en el camino hacia la mejora continua.

Por lo expuesto se plantea el problema general de investigacion: (Pg): ¢En
qué medida la implementacion de la metodologia 5S incrementa la
productividad del area de mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate
- 2023?

Y como problemas especificos: (Pel): ¢Como la implementacion de la
metodologia 5S incrementa la eficiencia del area de mantenimiento de una
empresa metalmecanica, Ate - 20237?; (Pe2): ¢ Como la implementacion de la
metodologia 5S incrementa la eficacia del area de mantenimiento de una

empresa metalmecanica, Ate - 2023?

Desde un enfoque tedrico este estudio busca demostrar que la



implementacion de una metodologia 5S puede generar un efecto beneficioso

en los procesos, que deben ser revisados y evaluados constantemente.

Desde el punto de vista practico se empleé formatos y registros relacionados
con cada una de las S de la metodologia, como herramientas para reducir las

actividades que no agregan valor como movimientos innecesarios.

En términos metodoldgicos, este estudio aportara un conjunto de métodos de

ingenieria para evaluar el nivel de cumplimiento de cada S.

Es asi que, se plantea como objetivo general: (Og): Evaluar como la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la productividad del area de

mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate - 2023.

Y como objetivos especificos: (Oel): Determinar como la implementacion de
la metodologia 5S incrementa la eficiencia del area de mantenimiento de una
empresa metalmecanica, Ate — 2023; (Oe2): Demostrar de qué manera la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia del area de

mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate - 2023.

Y como hipétesis general: (Hg): La implementacion de la metodologia 5S
incrementa la productividad en el area de mantenimiento de una empresa

metalmecanica, Ate - 2023.

Y como hipoétesis especificas: (Hel): La implementacién de la metodologia 5S
incrementa la eficiencia del area de mantenimiento de una empresa
metalmecanica, Ate — 2023; (He2): La implementacién de la metodologia 5S
incrementa la eficacia del area de mantenimiento de una empresa

metalmecanica, Ate - 2023.



MARCO TEORICO
Se exponen los trabajos previos de otros investigadores relacionados con la

problematica abordad en el presente estudio.

Alvan (2023) realiz6 su tesis con el propdésito de instaurar la metodologia 5S
para mejorar la productividad en el area de ribera en una empresa de
curtiembre, siendo del tipo aplicada, disefio pre experimental y enfoque
cuantitativo, empleando como técnica de recoleccion de datos las fichas de
observacion y como poblacién y muestra las 12 semanas de produccion de
pieles comprendidas entre octubre y diciembre del 2022 y de febrero a abril
del 2023, logrando un aumento del 53.4% de la productividad (de 44.3% a
97.7%), siendo en el caso de la eficiencia el aumento de 28.5% (de 70.3% a
98.8%) y de la eficacia de 39.2% (de 59.6% a 98.8%). Concluyendo que la

productividad aument6 un 53.4% con la implementacién de la metodologia.

Alvarado y De La Cruz (2022) tuvieron como propoésito de su trabajo identificar
en la agroindustria el impacto de la metodologia 5S en la mejora de la
productividad en el proceso de empaqguetado de arroz del molino, con un disefio
preexperimental, del tipo aplicada, empleando el andlisis documental y la
observacion directa para toma de datos, siendo procesados y analizados en
Excel y SPSS, tuvo como resultado el aumento de la productividad del
dosificado de arroz del molino un 29%, de 48% al 77% la variacion, siendo el
incremento de la materia prima de 14% (de 74% a 88%) y de la mano de obra
aument6 un 22.9% (de 9,388.86 Kg/hh a 11,839.05 Kg/hh). Concluyeron que
las 5S no solo incrementaron la productividad, sino, que ayud6 a mejorar las

areas de trabajo y cambiar habitos en el personal.

Arangure (2017) se enfoco en evaluar como la aplicacion de la metodologia
5S impacta en la productividad en el area de mantenimiento eléctrico, con un
disefio de estudio cuasi experimental y tipo aplicada. Para medir las 5S evalu6
el nivel de cumplimiento de cada S, respecto a la productividad, tomé el
tiempo de programacion de los mantenimientos para medir la eficacia y la
eficiencia, segun el cumplimiento del programa en un periodo de 24 semanas.
Uno de los principales resultados es que se logré aumentar la productividad
un 13.31% (variando de 54.73% a 68.04%), respecto a la eficiencia fue de
8.62% (de 71.5% a 80.12%) yla



eficacia en un 8.38% (de 76.54% a 84.92%). Concluy6 que la productividad

en el area de mantenimiento mejoré luego de la implementacion.

Avalos (2022) desarroll6 una investigacion en una industria vitivinicola con el
objetivo de instaurar la metodologia 5S para incrementar la productividad en el
area de almacén, siendo del tipo aplicada, con un disefio preexperimental,
empleando la observacion como técnica de recoleccion de datos junto con
formatos para identificar el aumento que se dio en la productividad luego de la
implementacion, teniendo como principal resultado el incremento de la
productividad en un 31.58%, siendo de 49.16% a 80.74% el cambio, respecto a
la eficiencia, aument6 un 20.08% (de 71.6% a 91.68%) y la eficacia un 19.37%
(de 69.04% a 88.41%). Concluyé que se incrementd la productividad del

almacén luego de laimplementacion.

Barrientos (2017) efectud un trabajo con el objetivo de analizar de qué manera
la metodologia 5S contribuye a la mejora la productividad en el departamento
de horno en la entidad de ceramicos, empleé una metodologia del tipo
aplicada. Recolect6 datos de las areas producidas y tiempos para medir con
indicadores, a su vez mejorandolos y reduciendo los costos de produccion.
Consiguié incrementar la productividad en un 8.86% (aumentd de 76.86% a
85.72%), respecto a la eficiencia fue de 4.7% (de 83.14% a 87.84%) y la
eficacia en un 5.17% (de 92.39% a 97.56%). Concluyé6 que mejord

significativamente la productividad luego de aplicar las 5S al proceso.

Bravo (2023) desarrollé su articulo con el fin de implementar herramientas
Lean manufacturing para influir en el incremento de la productividad de la
organizacion, Obteniendo como resultado el aumento de la productividad de

0.26 a 0.33 (en toneladas por soles), mejorando la clasificacion de objetos
innecesarios en 21%, mantenimiento de un area de trabajo ordenada en 44%,
y el mantenimiento de la limpieza en el area en 30%. Ademas, mediante la
herramienta Andon mejoré la deteccion de anomalias que era de 33 minutos
en un 19%. Concluyendo que, la aplicacion de las 5S mejora las condiciones

de trabajo y aumenta la productividad, impactando en la eficiencia del area.

Chilén et al. (2017) realizaron un articulo con objetivo de instaurar las 5S en
una planta de agua embotellada para aumentar la productividad en la linea.

Siendo una



investigacion aplicada, disefio experimental, categoria pre experimental,
empleando la técnica de la organizacion y métodos junto con la observacion
directa. Resultando un incremento del 29% en la productividad, ademas
permitié identificar la presencia del 55% de elementos necesarios y el 45% de
elementos innecesarios, se obtuvo el 46% de elementos eran utiles, siendo
solo un 10% poco utiles, a su vez, el 40% de areas estaban estandarizadas y
el 60% poco estandarizadas. Concluyeron que las 5S permitieron generar
hasta 133.39 litros de agua ozonizada por hora, siendo el promedio anterior de
103.41.

Condezo (2017) en su tesis con objetivo de determinar cdmo la metodologia
5S mejora a productividad de un almacén de productos masivos, mediante la
aplicando esta técnica un almacén de productos terminados, siendo un
estudio del tipo aplicado, y un disefio cuasiexperimental, empledé para
recolectar datos el checklist, reporte de inventarios, reportes de produccion y
los datos historicos de la empresa. Logré aumentar la productividad un 25.66%
(de 66.38% a 87.24%), la eficiencia en un 13,88% (de 84.08% a 97.96%) y la
eficacia en un 10.03% (de 78.93% a 88.96%). Concluy6 que la productividad
aumentd luego de la metodologia5S, ademas, mejoré las condiciones de

trabajo dando mayor seguridad y orden.

Haro (2022) en su investigacion cuyo objetivo fue analizar de qué manera la
implementacion de as 5S mejora la productividad en la empresa constructora,
siendo del tipo aplicada y con disefio preexperimental, usando el check list
como instrumento de recoleccion. Obteniendo como resultados el aumento de
la productividad total en un 19% (de 55% a 74%), la productividad parcial
medida en atenciones por minuto por area aumento, asi en gerencial general
aumenté en 0.14, almacén 0.24, operaciones 0.22 y administracién 0.16.
Concluy6 que, la metodologia 5S permitié ordenar las areas de modo que se

pudo reducir los tiempos de atencidon, aumentando su productividad.

Huisa (2021) efectud trabajo con el propésito de demostrar de qué manera la
implementacion de la metodologia 5S mejora la productividad en el laboratorio
de un campamento minero en Arequipa, siendo del tipo aplicada, y disefio
preexperimental. La poblacion estuvo formada por los ensayos de los relaves
mineros que se realizan durante 31 dias. Obtuvo un aumento en la

productividad en un 12.5% en el laboratorio de ensayos de una entidad
6



minera, variando de 0.80 a 0.90, respecto a la eficiencia, aumenté un 10%
(80% a 90%) y la eficacia se mantuvo en 100%. Concluyé que las 5S
aumentaron la productividad, especialmente en la eficiencia, esto gracias al

orden conseguido, que permitié el mejor desempefio de los trabajadores.

Nafiacchuari (2017) desarroll6 su tesis en el area de almacén de una empresa
de pinturas, con objetivo de analizar de qué manera la implementacion de las
5S mejora la productividad, siendo del tipo aplicada, disefio preexperimental.
Tuvo la poblacion formada por el flujo diario de despachos del area en un mes,
mediante la técnica de toma de datos la observaciéon y analisis documental.
Logré incrementar la productividad de una empresa de pinturas en un 20.43%,
siendo la variacién de la eficiencia de 10.67% (de 0.8430 a 0.9330) y la
eficacia un 8.44% (de 0.8717 a 0.9453). Concluyé que la productividad mejoré

un 20.43% luego de la implementacion.

Vargas y Camero (2021) efectu6 su articulo desarrollado en el area de
produccion adhesivos acuosos, cuyo objetivo fue aplicar 5S y kaizen para
aumentar la productividad, llevandose a cabo en un periodo de 7 meses, de
enero a julio del 2019. Culminando evaluaron los resultados, obteniendo un
valor de 5.58 Kg/h-h, antes de la implementacion el valor era de 4.37 Kg/h-h.
Concluyeron que de la linea base de 2.8 se consiguié llevar a 4.03 el nivel de
cumplimiento, mediante la reduccidén de tiempos innecesarios asociados a la
blusqueda de materiales y transporte de personal, ademas de mejorar la
limpieza y organizacion del area de produccion. Luego de implementar el
kaizen, se logr6 reducir en 3 horas y 6 minutos el tiempo de fabricacion de
20:15 a 17:09 horas.

Vasquez y Ardela (2019) desarrollaron su tesis con el fin de mejorar la
productividad en el area administrativa de una organizacion, haciendo uso de
la metodologia 5S, siendo del tipo aplicada con un disefio experimental de
corte cuasi experimental, utilizando la observacién directa y andlisis
documentario para recolectar informacién. Lograron mejorar la productividad
mejordé un 166.57%, siendo los problemas hallados carencias en los procesos
de segregacion, organizacion, limpieza, estandarizacién y disciplina, que
reducian drasticamente la capacidad de generar mayores volimenes de
produccion. Asi, la eficiencia aumentd en 102.81% (0.2308 a 0.4681), uny la
eficacia un 34.5% (de 0.7435 a 1.000).



Zurita y Milian (2021) hicieron sus tesis con el objetivo de analizar en qué
medida la implementacién de la metodologia 5S influye en la productividad de
la empresa metalmecanica, siendo del tipo aplicada, con un disefio pre
experimental, siendo la muestra los pedidos solicitados al area de produccién
en un plazo de 2 meses, utilizando la técnica de revision documental para
recoleccion de datos. Lograron incrementar la productividad de una
organizacion en un 21.43% con la instauracion de las 5S, siendo inicialmente
de 70% a 85%, ademas de una variacion de la eficiencia de 15% (del 80 al
92%) y la eficacia de 9% (del 86 al 94%). Concluyeron que la instauracion de

las 5S logré aumentar la productividad.

El Lean manufacturing ayuda a optimizar el sistema de trabajo sin generar
esfuerzo o costo adicional, pues, agrupa técnicas que desarrollan un sistema
basado en el minimo costo, alta calidad y flexibilidad (Damian et al., 2023).
Estas son SMED, Kaizen, Kanban, Just in Time y 5S (Veres et al., 2018).

La metodologia 5S es una técnica que permite el asentamiento y sostenimiento
del area de trabajo, correctamente establecido, regulado y limpio, para
optimizar las circunstancias de seguridad, calidad en el ambito laboral y en el
dia a dia de la vida (Vasudevan et al. 2022). Se encuentra formado por cinco
fonemas de origen japonés que empiezan por la letra S que resume actividades
sencillas que permiten el cumplimiento eficiente de las acciones en el trabajo
(Ribeiro et al., 2019) (Inga et al.,2022).

Las 5S son un método que de una forma simple y préactica permite fortalecer
los cimientos de una organizaciéon, para que se mantenga estable ante los
cambios constantes del mismo ambiente competitivo empresarial, sin que
afecte su estado. Permitiendo este sistema conservar aseada, segura, Yy

productiva la zona de trabajo (Randhawa y Ahuja 2017).

Segun Costa et al. (2018) el método permite mejorar el rendimiento del
sistema, pues ayuda a disminuir el tiempo solicitado para incrementar valor; a
Su vez esto permite un aumento de la productividad mejorando la calidad del

producto.

Asimismo, se esta de acuerdo que la metodologia de las 5S se puede
emplear a toda linea de produccion y servicio, asi pues, los equipos, materiales

y herramientas deben ser metdédicamente segregados, ordenados, limpiados y
8



estandarizados, ademéas de que los usuarios deben desarrollar la disciplina
para las primeras S; a continuacion, se detalla cada uno de estas etapas
(Barbieri-Silva et al., 2022).

Clasificar (Seiri): Radica en segregar los agentes necesarios de los no lo son,
para extraer los innecesarios del area de trabajo, manteniendo solo lo que sea
ciertamente atil para una explicita tarea y a su vez instaurar un método de
control que proporcione la individualizacion, retiro y/o exclusion de lo que no
se usa (Shahriar et al., 2022).

Ordenar (Seiton): ElI segundo principio trata en ordenar y organizar lo
necesario de forma que se proporcione su exploracion, identificacion ingreso,
separaciéon y regreso en cualquier instante (Hirano, 2018). Ya suprimidos lo
innecesario, se ordena el area de trabajo. Para comenzar la organizacién de los
objetos necesarios, se debe precisar el area mas idonea para que sean
ubicados segun su funcionalidad, estableciendo un lugar determinado para
cada elemento, y cada uno de estos debe ir en su lugar establecido (Gupta y
Chandna, 2020).

Limpiar (Seiso): Trata sobre suprimir el polvo y suciedad de todos los
componentes del &reay en las infraestructuras de la entidad, siendo la suciedad
la principal causa de averias, consiste en identificar y suprimir las fuentes de
suciedad para reducir los desperdicios generados por esta y mantener el area
limpia, incentivando a que se realice la limpieza antes y después de la jornada
laboral (Zondo, 2021) (Bravo, 2023).

Estandarizar (Seiketsu): Estandarizar y conservar con esmero las primeras S,
consiste en generar de las 3 primeras S un estado ideal, para conservar los
logros obtenidos, a través de la instauracion y respeto a las normas que
posibiliten desarrollar el grado de eficiencia en el area de trabajo; sin
embargo, las nuevas normas requeriran supervision hasta que se conviertan en
habitos (Sangode, 2018).

El objetivo es garantizar que se conserve el orden y limpieza alcanzados, se
estandaricen y prevengan. Generando estandares que sean comunicativos,
descriptivos y comprensibles, deben estar visibles, asi como implementar hojas
de control diario en el area de trabajo para verificar las 3S anteriores (Shahriar

et al., 2022). Mediante reglas sencillas y visibles que permiten identificar



facilmente una situacion normal de una que no lo es (Manzanares-Cafiizares
et al., 2022).

Disciplina (Shitsuke): Es el cambio de habitos a través de la continuidad y
practica. Por propio convencimiento respetar las reglas. Es la fase mas
importante porque permite que las 4 S anteriores se desarrollen, puesto que
con esta S se demuestra el &nimo proactivo que motiva a la ejecucion de
acciones de mejora, asegurando que sean mayores los beneficios, es asi que
cuando todos demuestren disciplina la empresa logra excelentes resultados de

creatividad y calidad (Socconini, 2019).

La productividad es la razén entre la cantidad de produccién generada y los

recursos utilizados para que se haya producido (Budiman et al., 2021).

La productividad se desarrolla en 2 componentes, la eficiencia y eficacia,
siendo herramientas consideradas ejes organizacionales, tanto la eficiencia
permitiendo el uso correcto de los recursos para conseguir resultados y la
eficiencia midiendo los resultados sin contemplar los recursos, ni medios
empleados. Siendo la productividad la habilidad gerencial para obtener el
equilibrio entre ambas, los recursos y objetivos (Ramirez et al.,, 2022) Se

presentan estas dos herramientas.

La eficiencia, es la relacion entre las salidas obtenidas y los recursos
empleados, optimizar los recursos para reducir el desperdicio, estos pueden

ser insumos, magquinas, horas hombre (Wilson et al., 2018).

La eficacia, es el nivel en que se ha alcanzado un objetivo planeado y logrado
los resultados, conlleva el uso de recursos para la obtencién de objetivos
planeados, mas alld si se es eficiente o no, esta orientado al logro de

resultados (Wilson et al., 2018).

Segun la AOTS Peru (2018) para ejecutar la aplicacion del modelo japonés, se

debe seqguir los 7 pasos indicados en su guia:

1. Decision de la Alta Direccion
2. Compromiso de la Alta Direccién
3. Organizacion del equipo 5S
4. Plan Maestro
10



5. Ejecucion del PlanMaestro
6. Verificacion del Sistema5S

7. Andlisis y Mejora

11



METODOLOGIA

3.1Tipo y disefio de investigacion

El estudio presente es del tipo aplicada, porque se formulan hipétesis y
problemas para solucionar problemas préacticos basados en la investigacion

fundamental (Nicomedes, 2018).

El enfoque es cuantitativo, porque se emplea una recopilacion de datos para
poner a prueba una hipoétesis utilizando estrategias estadisticas que se basan

en las mediciones numéricas (Arévalo et al., 2020).

Tiene un disefio experimental, y sub disefio pre experimental donde se
compara la informacion recopilada previa al tratamiento, con el post test para
controlar el incremento o reduccién de la variable dependiente luego del
tratamiento aplicado. Segun Masid (2017), que explica como el disefio pre
experimental busca aproximarse al experimental, pero al tener una
supervision menor, se utiliza como un primer enfoque de investigacion del

mundo real.

El nivel de investigacion es explicativo, porque explica las relaciones causales

entre las variables y por qué ocurre el efecto (Hernandez y Mendoza, 2018).

3.2 Variables y operacionalizacion
Este desarrollo de tesis como variable independiente la metodologia 5S y la

dependiente a la productividad, asi se detalla:

Variable independiente Metodologia

5s Definicién conceptual

Es una técnica parala instauracion y sostenimiento del area de trabajo,
correctamente establecido, regulado vy limpio, para optimizar las
circunstancias de seguridad, calidad en el ambito laboral y en el dia a dia de
la vida. Se encuentra formado por cinco fonemas de origen japonés que
empiezan con la letra S que resume actividades sencillas que permiten el
cumplimiento eficiente de las actividades laborales (Jasiulewicz y Saniuk,
2018).

12



Definicion operacional

Se mide segun el grado de cumplimiento de cada una de sus dimensiones:
Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina. Mediante de fichas de
recoleccion se recoge datos de forma cuantitativa. Las dimensiones estudiadas

son las 5S.

Dimensiones

Seiri (Clasificacion)

Basada en la separacion de los elementos utiles, de los innecesarios, con
indicador la relacion entre los criterios cumplidos y los evaluados segun el check
list paraesta

S. Teniendo como escala de medicion la razén obtenida en el indicador segun la

ecuacion 1.

NCcis =SCx 100 (1)
CE
NC1S: Nivel de cumplimiento de la primera
S CC: Criterios cumplidos
. CE: Criterios evaluados
Seiton
(Orden)

Situar cada objeto en el lugar que le corresponde, con indicador la relacién
entre los criterios cumplidos y los evaluados segun el check list para esta S.
Teniendo como escala de medicion la razén obtenida en el indicador segun la

ecuacion 2.

NC2S :_é:cx 100% (2

0

NC2S: Nivel de cumplimiento de la segunda
S CC: Criterios cumplidos

CE: Criterios evaluados
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Seiso (Limpieza)
Retirar todo agente que forme contaminacion, polvo, suciedad o deterioro a
los equipos, con indicador el nivel de cumplimiento de esta S, segun el check
list aplicado para la limpieza. Teniendo como escala de medicion la razon
obtenida en el indicador segun la ecuacion 3.

NC3S CCx 100% (3)

Olll
M

NC3S: Nivel de cumplimiento de la tercera
S CC: Criterios cumplidos

CE: Criterios evaluados

Seiketsu (Estandarizacion)
Comprobar que las actividades anteriores se ejecuten de forma habitual y con
un control respectivo, con indicador el grado de cumplimiento de los criterios
cumplidos entre los evaluados. Teniendo como escala de medicién la razén
obtenida en el indicador segun la ecuacion 4.

CcC

NC4S =""x100%  (4)

0

NCA4S: Nivel de cumplimiento de la cuarta
S CC: Criterios cumplidos

CE: Criterios evaluados

Shitsuke (Disciplina)

Es la etapa de responsabilidad, compromiso, responsabilidad y cumplimiento
de buenos habitos, con indicador el grado de cumplimiento de los habitos
(Socconini, 2019). Teniendo como escala de medicién la razén obtenida en el
indicador segun la ecuacion 5.

NC5S cC

x 100%  (5)

Olll
m

NCS5S: Nivel de cumplimiento de la quinta
S CC: Criterios cumplidos

CE: Criterios evaluados
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Variable dependiente Productividad
Definicion conceptual

Es el cociente resultante de dividir lo producido entre los recursos empleados, de
forma que aumentar la productividad es conseguir resultados superiores
teniendo en cuenta los recursos utilizados para generarlos. Se mide mediante
el cociente entre los resultados obtenidos y los recursos entregado (Ramirez
etal., 2022) .

Definicion operacional

Se mide en sus dos dimensiones eficacia y eficiencia, con los siguientes
indicadores en horas de programacion de mantenimiento y cumplimiento del
programa de mantenimiento, a través de la ficha de programacion que se

envia diario.
Dimensiones
Eficiencia

Es el vinculo entre las salidas obtenidas y los recursos empleados, optimizar
los recursos para reducir el desperdicio, estos pueden ser insumos,
maquinas, horas hombre, etc (Lopez, 2018) (Chen y Lin, 2021). Teniendo
como escala de medicion la razén obtenida en el indicador segun la ecuacion
6.

RTM: Ratio del tiempo de mantenimiento
HMp: Horas de mantenimiento planificadas

HMe: Horas de mantenimiento ejecutadas
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Eficacia

Es el nivel en que se ha alcanzado un objetivo planeado y se haya logrado los
resultados, conlleva el uso de recursos para la obtencion de objetivos
planeados, mas alla si se es eficiente o no, estd orientado al logro de
resultados (Ramirez et al., 2022). Teniendo como escala de medicion la

razén obtenida en elindicador segun la ecuacion 7.

cpm="1e
TMp

CPM: Cumplimiento del programa de
mantenimiento TMe: Total de mantenimientos

ejecutados

TMp: Total de mantenimientos programados

3.3Poblacién, muestra y muestreo y unidad de
analisis Poblacion
Abarcé el flujo de los mantenimientos realizados en el periodo de enero a julio
del 2023, conformado por 720 actividades de mantenimiento. Segun Dawson
(2019), la poblacién es el grupo de todas los elementos que cumplen con
determinados criterios. Por lo que se tomé datos cuantitativos recolectados
segun el cumplimiento de las actividades.
Criterios de inclusion: Todos los mantenimientos preventivos
ejecutados que se encuentren dentro del plan anual de mantenimiento
del afio 2023.
Criterios de exclusién: Aquellos mantenimientos que hayan surgido

por temas correctivos, emergencia o no programados.

Muestra

Fue igual a la poblacién, siendo de 720 actividades de mantenimiento, debido a
que esta es pequefia y permite su analisis completo. Por tanto, la muestra es el
nimero de mantenimientos realizados en el periodo comprendido desde la
semana 1 a la 30, siendo desde enero a marzo, los meses previos de la
ejecucion, la cual se realiz6 en abril, y de mayo a julio el seguimiento luego de
la ejecucion. Segun Shukla (2020), la muestra es un subgrupo representativo
y limitado que se separa de la poblacion asequible para generalizar los

resultados. 16



Muestreo
La técnica de muestreo fue no probabilistica por conveniencia del
investigador, en la forma por acceso facil, pues, han sido escogidas por estar

en mejores condiciones de accesibilidad (Naupas et al., 2019).

Unidad de analisis
Es cada uno de los mantenimiento planificados y contemplados dentro del
programa anual de mantenimiento preventivo, sea dentro o fuera del horario

habitual de trabajo.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Se empled técnicas e instrumentos de recoleccion de datos segun se

muestra en la tabla 1.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos empleados en el desarrollo de tesis

Técnica Justificacion Instrumento
Analisis documental Permite recolectar datos | Ficha de registro
del proceso,

presentados en

férmulas, en forma de

cantidad.
Observacion directa Permite registrar los Guia de observacion

datos antes y después | Lista de cotejo, CaAmara
de la ejecucion del fotogréfica

meétodo de la 5S
realizando una ruta en
el area de
Mantenimiento para su

posterior

analisis.

Fuente: elaboracion propia.
El analisis documental tiene el objetivo de ubicar, procesar y almacenar
informacion, para luego llevarla a un nuevo documento de forma sistematica,

coherente y argumentada orientandose a responder interrogantes sobre el

trabajo
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en desarrollo (Martinez et al., 2023) (Morgan 2022). Para este informe se ha

empleado como su instrumento la ficha de registro.

La observacion directa se establece entre el investigador y el objeto de
estudio, mediado por instrumentos para completar el contacto directo como
camaras, libretas, ficha de campo, etc (Naupas et al., 2019) (Abu-Taieh et al.,
2020). Para el presente informe final se emplearon camara fotogréafica, lista de

cotejo y guia de observacion como sus instrumentos.

Validez
Los instrumentos fueron sometidos a evaluacion y validados por tres
ingenieros peritos especialistas del tema de investigacion. El andlisis de

validez se muestra el certificado de validez (anexo 4).

Confiabilidad

En este estudio los instrumentos se consideran confiables porque se han
tomado como referencia de trabajos previos, como La guia para la
implementacion del programa 5S de Argibay (2018) y de la (AOTS Peru 2020)
que presentan formatos modelos para llevar a cabo la implementacion

adecuada, de modo que la investigacion presentada es confiable.
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3.5Procedimientos

El trabajo se realiz6 siguiendo las etapas:

a. Se solicitd autorizacion al gerente general de la entidad metalmecanica
para el uso de la informaciéon, los datos empleados. Mediante los
formatos de la UCV como la carta de presentacion y carta de

autorizacion del uso datos (anexo 5).

b. Se solicitd6 la validacion de los instrumentos de medicibn con 3
ingenieros peritos para poder registrar informacion relevante para que

pueda ser analizada y procesada, el certificado (anexo4).

c. Se planificé la implementacion en 3 etapas para que se pueda llevar a
cabo en forma ordenada, asi seria una etapa de preparacion,
implementacion y consolidacion. Se empezé por la etapa de
preparacion. Durante esta etapa se aprovechd para capacitar al
personal empleado, se gestion6 a la gerencia de operaciones la
autorizacion para la contratacion de los servicios de un asesor externo
para que capacite a las jefaturas y gerencias en la metodologia. Luego,
se realizé la capacitacion al personal operario. Ademas, con el apoyo del

asesor se logro la implementacion de la metodologia.

d. Se efectudé una evaluacion inicial de la empresa y del area en que se
enfoca el desarrollo de tesis. Haciendo uso de herramientas como
Ishikawa y Pareto se elabord un registro para identificar el escenario
previo a la implementaciéon. Se realizé una generacién de ideas con el
proposito de identificar que contribuyen a la disminuciéon de la
productividad del area de mantenimiento, el cual plasmé en un

diagrama de Ishikawa (anexo 6).

Para hallar las causas que provocan una productividad baja en el area
se reunio al personal del area operario y mandos medios para tener una
vision completa de los puntos débiles que se deberian cambiar y

corregir.
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Las causas se ordenaron segun la frecuencia con que se dio en el periodo del
pre test y asignd un puntaje ponderado segun su relevancia, presentadas en
la Tabla 2.

Tabla 2. Causas de la baja productividad

N | Causas identificadas Ponderad | % frecuencia %
0 acumulado
1| Falta de higiene y orden en el area 56 23% 23%
Dificultad para encontrar repuestos
2| en el almacén 48 20% 43%
Falta de capacitacion al
3 personal técnico 45 19% 61%
4| Falta de planificacién de actividades 36 15% 76%
5| Area desordenada 18 7% 84%
No se cuenta con un método
6 de trabajo productivo 9 4% 87%
No hay un manual de
7 procedimientos 7 3% 90%
operativos
8| Errores en el plan de 5 2% 92%
mantenimiento
9| Excesivo polvo en el local 3 1% 93%
10 Deficiente _su_pervisién al personal 3 1% 95%
de mantenimiento
11| Falta de insumos 2 1% 95%
Falta indicadores para
12 equipos menores 2 1% 96%
13| Busqueda de repuestos 2 1% 97%
compatibles
Equipos antiguos que no cuentan
14| con repuestos 2 1% 98%
No hay centro de acopio de
15| vesiduos cercano 2 1% 99%
16| Area de trabajo reducida 1 0% 99%
Falta de herramientas y equipos
17 especificos 1 0% 100%
18| Herramientas descalibradas 1 0% 100%
Total 243 100%

Fuente: Elaboracién propia
Para evaluar la solucién a aplicar, se identificaron las causas mas relevantes a
corregir, por lo que se valié de un diagrama de Pareto, el cual permite identificar

las razones detras del 80% de los problemas (anexo 7).
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De aquel diagrama se muestra que las principales causas son: falta de

higiene y orden en el area y dificultad para encontrar repuestos en el almacén

y falta de capacitacion al personal técnico. Para determinar la eleccion de la

metodologia a aplicar se resume en un cuadro las causas y la metodologia que

correspondiente a la solucion de cada una, pudiendo ser entre 5S,

mantenimiento productivo total (TPM) o mejora continua, se presenta la tabla

3.

Tabla 3. Causas de la baja productividad vinculadas con una metodologia

de solucién.
N | Causas identificadas Metodologia
1| Falta de higiene y orden en el area 5S
2| Dificultad para encontrar repuestos en el almacén 5S
3| Falta de capacitacion al personal técnico 5S
4| Falta de planificacidén de actividades 5S
5| Area desordenada 5S
6| No se cuenta con un método de trabajo productivo 5S
7| No hay un manual de procedimientos operativos 5S
8| Errores en el plan de mantenimiento TPM
9| Excesivo polvo en el local 5S
10| Deficiente supervision al personal de mantenimiento TPM
11| Falta de insumos Mejora
continua
12| Falta indicadores para equipos menores Mejora
continua
13| Busqueda de repuestos compatibles Mejora
continua
14| Equipos antiguos que no cuentan con repuestos Mejora
continua
15| No hay centro de acopio de residuos cercano 5S
16| Area de trabajo reducida Mejora
continua
17| Falta de herramientas y equipos especificos Mejora
continua
18| Herramientas descalibradas Mejora
continua

Fuente: Elaboracion propia

Para definir la metodologia a aplicar a las causas se asign6 una puntuacion

segun el impacto que estas representa cada metodologia, posteriormente,
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mediante una matriz de prioridades se escogié la metodologia 5S. Para la
clasificacion del impacto se tuvo en cuenta: que el valor de 1 es bajo impacto;

2 leve a mediano; 3, mediano; 4, mediano alto; y 5 un impacto alto.

La matriz de prioridades entre las causas y metodologias se exhibe en la tabla 4.

Tabla 4. Matriz de prioridades

Metodologia a emplear
. Mejor :
N | Causas a corregir TP 5 coﬁii%t? Puntaj
M S a e
1 | Falta de higiene y orden en el area 3 5 3 11
Dificultad para encontrar
2 repuestos en el almacén 3 5 3 11
3 | Falta de capacitacién al personal 4 5 3 12
técnico
4 | Falta de planificacion de actividades 4 4 4 12
5 | Area desordenada 4 5 3 12
No se cuenta con un método de
6 trabajo 3 5 4 12
productivo
No hay un manual de procedimientos
operativos 4 3 4 11
Errores en el plan de mantenimiento 4 2 3 9
9 | Excesivo polvo en el local 2 4 3 9
Deficiente supervision al personal de
10 | mantenimiento 4 2 3 9
11 | Falta de insumos 2 3 3 8
12 | Falta indicadores para equipos 2 3 3 8
menores
13 | Busqueda de repuestos compatibles 4 3 3 10
Equipos antiguos que no
141 cuentan con repuestos 3 3 5 11
No hay centro de acopio de
15 residuos cercano 4 9
16 | Area de trabajo reducida 3 4 5 12
17 | Falta de herramientas y equipos 2 3 3 8
especificos
18 | Herramientas descalibradas 3 3 4 10
Puntuacion total 56 6 62 184
6

Fuente: Elaboracién propia
Como se observa, la metodologia 5S permite corregir las principales
causas, ademas que es fundamental primero ordenar, clasificar y limpiar el

area por si mas adelante se busca aplicar otra metodologia a realizar. Por
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esto es, que se propuso la implementacién de esta metodologia como
medida para incrementar la productividad del area. Puesto que, permite
mejorar las condiciones de trabajo y tener una vision clara de los repuestos

existentes de forma inmediata.

e. Para hacer seguimiento de la implementacion se realizé un diagrama
de Gantt, detallando cada etapa por semanas, junto con el responsable

del proceso (anexo 8).

f. Se tomo registro de los datos y almacend la informacion para poder
comparar con los resultados luego de la aplicacion. Estos fueron
registrados durante el periodo comprendido desde la semana 1 a la 13,
de enero a marzo en los formatos validados para la recoleccién de

informacion.

Primero se evalué la variable dependiente, productividad, con sus dos
dimensiones respectivas, eficiencia y eficacia. La informacion fue
extraida de la base de datos de la empresa metalmecanica, mediante la
técnica de analisis documental y el instrumento de ficha de registro.
Para registrar la eficacia se tomd datos segun el cumplimiento del
programa de mantenimiento, en funcibn a los mantenimientos
ejecutados, estos datos como se muestran la tabla del anexo 9. Para
registrar la eficiencia, en funcién al registro de horas trabajadas por el
personal de mantenimiento y las programadas, se presentan estos datos
como se muestran latabla del anexo

10. Para determinar la productividad se junto la informacion en una tabla
en la que se muestra la eficiencia, eficacia y productividad, la cual se

muestra en el anexo 11.

Para registrar el estado previo de la variable independiente, la
metodologia 5S, se hizo por medio de la técnica de observacion de
campo Yy los instrumentos de hoja de registro y camara fotografica para
tener evidencias. La hoja de registro fue mediante un check list en
escala dicotomica para evaluar el porcentaje del cumplimiento de cada
S. La informacion recopilada en la hoja de registro se muestra en el

anexo 12, el resumen de la informacion por semana de enero a marzo
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se muestra en el anexo 13. Se realiz6 un resumen de los datos

recopilados en las 13 semanas mostrado en el anexo 14.

Aplicacion del modelo japonés, basado en los 7 pasos de
implementacion, AOTS Peru (2020):

1. Decisiéon de la Alta Direccién: Los lideres se convencieron del

potencial de la metodologia, asi como del rendimiento que se
lograria con las medidas implementadas, con eso consiguié que los
colaboradores entiendan el motivo de la introduccion a las 5S y
aprecien estanecesidad.

Compromiso de la Alta Direccidon: debe estar definido y ser puntual,
gue manifieste su propoésito de efectuar las 5S como un sistema
dispuesto que suministrara variadas ventajas.

a. Promesa de responsabilidad, conformado del comité 5S
responsable de la direccién del proceso de implementacion.

b. Formulacion y presentaciéon de la politica y objetivo 5S, siendo
integrados a planificacion estratégica de la organizacion,
alienando los objetivos con el sistema de Gestion de Calidad
ISO 9001.

c. Anuncio oficial del inicio de las 5S, se dio en una capacitacion
en el auditorio mediante diapositivas realizadas por la alta
direccion. Ademas de su publicacion en los periddicos
murales.

d. Promocién y seguimiento de las actividades, por parte de los
miembros del comité 5S, quienes prepararon un programa

semanal de seguimiento a las actividades del plan maestro.

3. Organizacion del equipo 5S: Se conform6 por miembros de la alta

direccion, que lideraron e hicieron seguimiento del plan. Ademas, se
conformo por facilitadores, promotores y auditores (anexo 15) y sus
responsabilidades de cada miembro, como se observa en el anexo
16.

Plan Maestro: Se definieron las acciones a ejecutar para conseguir
los objetivos de las 5S, alineado con los planes operativos de
mediano y corto plazo de la organizacion. Se comenzd por la

instauracion progresiva y un plan guia. Se aclararon los objetivos y
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los indicadores del sistema 5S y su despliegue hasta el nivel

operativo, para que permitir su facil implementacion (anexo 17).

Ejecucion del Plan Maestro: Se comenzd por una auditoria inicial de
5S en el area de mantenimiento, con registros fotograficos como
evidencia (anexo 18). Luego se continudé con el desarrollo de las
campafnas por cada S, la cual terminaba una vez que se valide por
una auditoria interna, una vez concluida se podia pasar a la
siguiente S, la periodicidad de la auditoria la determinaba el comité,
se empezo:

a. Para la primera S se tomé en cuenta 3 pasos: Identificacion y
listado de elementos, plan de accién de retiro o conservacion
de los elementos, y evaluacion del proceso. Para la
identificacion se utilizé hojas de relevamiento de elementos y
uso de las tarjetas rojas, como se muestra en el anexo 19 y 20
respectivamente. Las tarjetas rojas se registraron en su
formato respectivo (anexo 21).

Una vez concluida, se procedié con la auditoria

b. En la segunda S se considerd los criterios de facil y rapido
acceso a los elementos de uso mas frecuente, para esto se
recopild6 la informacion en el registro de ubicacion de
elementos (anexo 22). Esta se realizd segun el criterio de
frecuencia de uso de cada elemento, de forma que las de uso
diario estén en el primer cajén, de preferencia en una maleta
de herramientas portatil, las demas en los demas cajones del
estante. Una vez establecido el orden, de forma que, a cada
objeto, material, herramienta tuvo un lugar designado vy
sefalizado, se procedié a rotular cada lugar donde se ubicé
cada elemento, para posteriormente ser evaluado en la
auditoria respectiva.

c. Para la tercera S se implementdé mediante la instauracion de
un plan de limpieza y un registro de limpieza, los cuales se
muestran en los anexos 23 y 24 respectivamente. Ademas, se
desarrollo un instructivo de limpieza para cada area, en el cual
se tiene en cuenta los materiales, insumos, cuidados y

equipamiento a considerar al realizar cada actividad (anexo
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25). Posteriormente se realizo la auditoria respectiva.

d. En la cuarta S se desarrollaron instructivos para que durante
la ejecucion de los procedimientos se eviten errores, de forma
que permita tener sefiales o controles Vvisuales. El
procedimiento de seleccién se muestra en el anexo 26, y el de

la segunda S, orden

en el anexo 27. Estos se realizaron tomando en cuenta lo
recopilado en las auditorias a las 3S anteriores.

e. Las auditorias de la quinta S se realizaron segun el
cronograma y su avance se visualizé en el registro. Los
registros de estas se muestran en el anexo 28 y el resumen
del Postest en el anexo029.

6. Verificacion del Sistema 5S: estuvo liderada por la alta direccion,
pero como responsable fue el comité, contemplé: la integracion de los
efectos; el cumplimiento de la politica y el alcance de las metas por
medio del test del comportamiento de los indicadores.

7. Analisis y Mejora: se busco consolidar los efectos y por medio de
estos, formar nuevas metas superiores cada vez, que manifiesten la
visibn a la que anhela la entidad. Alineados a los objetivos
estratégicos, asi como a las normativas 1SO, 9001, 14001 y 18001.

h. Registro de los resultados para su analisis respectivo, en los cuadros
adjuntos en los anexos.

i. Se realizé un post test donde se evalué el nivel alcanzado luego de la
implementacion, luego un andlisis estadistico. Los datos fueron
procesados mediante Excel para realizar graficos y la estadistica
descriptiva e inferencial a través del SPSS.

j. Resumen de la informacion y redaccion del informe final.
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3.6 Método de analisis de datos

Para el andlisis de datos del trabajo actual, se empled el software estadistico
SPSS version 29, en el cual se procesaron los datos y mediante la estadistica
descriptiva, mostrar medidas de tendencia central y variabilidad. Luego, se
realizé un analisis estadistico inferencial, para establecer la nhormalidad de la
informacion, mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk al tener una muestra de
720 datos para el pre y postest, seguido de la aplicacién de la prueba de

comparacion de medias, T-Student al seguir una distribucién normal.

3.7 Aspectos éticos

En este informe final se siguio los lineamientos indicados en Resolucion de
vicerrectorado de investigacion de la UCV RVI N°062-2023-VI-UCV. Asi, se
evitd cualquier forma de plagio, de acuerdo con el cumplimiento de los
principios éticos del desarrollo de tesis y el compromiso como autor, ya que es
una responsabilidad y deber el citar correctamente en segun lo establecido en
la norma ISO 690 toda la informacién obtenida, recopilada o parafraseada de
libros, articulos, revistas cientificas y otros.

Respetando lo dispuesto en el cddigo Nacional de la Integridad Cientifica del
CONCYTEC, en el informe N° 217-2019-CONCYTEC-DEGC-SDGIC, adoptando
buenas précticas e integridad cientifica en la ejecucion del presente informe final.
Respetando la propiedad intelectual de los autores de las investigaciones
antecedentes y teoria presentada. Siendo el presente trabajo pertenencia del autor

como producto de su esfuerzo y dedicacion.

27



IV. RESULTADOS
Luego de implementada la metodologia 5S, se efectué una estimacion de los
resultados conseguidos para medir el nivel de mejora respecto a la situacion
inicial. Estos datos fueron tomados luego de la instauraciéon de las 5S, a partir

de la semana 18 a la 30.

4.1 Variable independiente: metodologia 5S

Se utilizé6 una lista de cotejo 5S (Anexo 29) para evaluar el nivel de
cumplimiento correspondiente al postest y se compar6 con la evaluacion del

pretest (Anexo 13), mostrado la figura 1.

Clasificacién
90.00%
80.00%
70400%
60.00%
50.00%
40.00%
Disciplina 30.00% Orden

20.00%
10.00%

0.00%

Estandarizacion Limpieza
== pretest postest

Figura 1. Resultado de la auditoria 5S en el pretest y postest.

Segln lo mostrado en la figura 1, el porcentaje de cumplimiento se
incrementd en un 65%, de 11.05 a 76.62 % para el cumplimiento total de las

5S (anexo 29).
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4.2 Variable dependiente: productividad

Para determinar la productividad se tom¢é al producto de la eficiencia y la
eficacia, comparando los resultados entre el pretest y el Postest en las 13

semanas que se tomaron los datos, como se presenta en la figura 2.
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Figura 2. Resultado de la productividad en el pretest y postest.

Se muestra que la productividad aumenté de un 65.37% a un 86.05% en

promedio entre el pretest y postest (anexo 35).
4.2.1 Estadistica descriptiva de la productividad
En la tabla 5 se presenta la evaluacion de los datos del pretest y Postest.

Tabla 5. Estadistica descriptiva pretest y postest productividad

Desviaci6
N | Minim Maxim Medi n Varianz
0 0 a . a
estandar
Pretest 13| 57.69 73.59 65.37 4.85 23.55
productividad
Postest 13| 78.40 93.42 86.05 3.84 14.75
productividad

Fuente: SPSS

Segun muestra la tabla 5, el valor minimo y maximo para el pretest fue de
57.69 y 73.59, en contraste con el Postest que fue de 78.40 y 93.42
respectivamente. Se observa menor dispersion de los datos, pues la
desviacion estandar disminuyo de

4.85 a 3.84, y la varianza de 23.55 a 14.74 al ser su valor cuadrado. Se
evidencia una variacion entre las medias, del pretest respecto al postest,

siendo de un 20.67%. Lo que muestra una variacion de la productividad en el
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Postest.

4.2.2 Prueba de normalidad de la productividad

Para evaluar la normalidad de los datos se utiliz6 el estadigrafo Shapiro Wilk

porque los datos fueron de las 13 semanas. Se considero las hipoétesis:

HO: Los datos recopilados de la productividad tienen una distribucion

normal en el pretest y Postest

H1: Los datos recopilados de la productividad tienen una distribucion

normal en el pretest y Postest.
Regla de eleccion:
Si Sig > 0.05 se acepta la

HO Si Sig < 0.05 se rechaza

la HO

El resultado de la aplicaciéon del estadigrafo Shapiro Wilk a los datos registrados
en

el pretest y Postest se presenta en la tabla 6.

Tabla 6. Evaluacion de normalidad de la productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Pretest productividad 0.956 13 0.686
Postest productividad 0.976 13 0.951

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se concluye que los valores de la productividad tienen una
distribucion normal y segun la regla de eleccién tienen un comportamiento
paramétrico, porque el valor de la significancia fue mayor a 0.05 en ambos
registros, pretest y postest, con valores de 0.686 y 0.951 respectivamente, por

tanto, se empled la prueba T-Student para el analisis inferencial.

30



4.2.3 Analisis inferencial de la productividad
Mediante la prueba T-Student, tomando como hipotesis:

HO: La implementacion de la metodologia 5S no incrementa la
productividad en el area de mantenimiento de una empresa

metalmecanica, Ate — 2023.

H1: La implementacion de la metodologia 5S incrementa la
productividad en el area de mantenimiento de una empresa

metalmecanica, Ate — 2023.

Se efectuo el analisis de los resultados de la productividad, tomando como valor de

decision la significancia, mostrado en la tabla 7.

Criterio de eleccion:

Si Sig = 0.05 se acepta la H1
Si Sig > 0.05 se acepta la

HO

Tabla 7. Evaluacion del valor de la productividad del pretest y postest
con la prueba T Student

Prueba de muestras
emparejadas

Diferencias emparejadas Slg.nlﬁca
ncia
estadisti

T gl| ca
, 95% de
. Des,v. Media intervalo de
Medig Estan — de | ., \fanza de la P
dar | error diferencia
estand [“inferi [ Superi
ar or or
Postest
S;%ducuv' 2068| 5.92| 164 | 17.00| 2426 | 125| 12| <00
Pretest 8 1
productivi
dad

Fuente: SPSS

Segun los datos presentados en la tabla se identificé que el valor de p<0.05,

por lo que se descarta la hipétesis nula y toma la alterna, comprobando que la 31



aplicacion de las 5S aument6 un 20.68% la productividad.

4.3 Dimension de la variable dependiente: eficiencia

En la evaluacion de la eficiencia se midi6 el cociente resultante del tiempo

planificado entre el ejecutado, la cual se presenta en la figura 3.
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Figura 3. Resultado de la eficiencia, pretest y postest.

De la figura mostrada se observa que la eficiencia aument6 de un 80.99% a un

92.99% en promedio después de la aplicaciéon de las 5S (anexo 31).
4.3.1 Estadistica descriptiva de la eficiencia
En la tabla 8 se presenta la evaluacion del pretest y postest.

Tabla 8. Estadistica descriptiva pretest y postest eficiencia

Desviaci6
N | Minimo | Maxim Media n Varianz
0 estandar a
Pretest
eficienci 13 | 75.00 | 88.57 80.99 3.94 15.56
a
Postest
L . 13 | 87.80 | 96.43 92.99 2.42 5.85
eficiencia

Fuente: SPSS

Seguln se muestra en la tabla 8, el valor minimo y maximo para el pretest fue de
75.00 y 87.57, en contraste con el postest que fue de 87.80 y 96.43
respectivamente. Se observa menor dispersion de los datos, pues la
desviacion estandar disminuy6 de 3.94 a 2.42, y la varianza de 15.56 a 5.85 al
ser su valor cuadrado. Se evidencia una variacion entre las medias, del
pretest respecto al postest, siendo de un 11.99%. Lo que refleja el aumento

de la eficiencia luego de la implementacion de las 5S.
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4.3.2 Prueba de normalidad de la eficiencia

Se utilizo el estadigrafo Shapiro Wilk evaluar la normalidad de los datos, que

fueron procesados en el programa SPSS version 29.

Se considero para el procesamiento de la eficiencia las siguientes hipétesis:

HO: Los datos recopilados de la eficiencia tienen una distribucion normal

en el prestest y Postest.

H1: Los datos recopilados de la eficiencia no tienen una distribucion

normal en el pretest y postest.
Regla de eleccién:
Si Sig > 0.05 se acepta la

HO Si Sig < 0.05 se rechaza

la HO

El resultado de la aplicacion del estadigrafo Shapiro Wilk a los datos

registrados en el pretest y Postest se presenta en la tabla 9.

Tabla 9. Prueba de normalidad de la eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistic Gl Sig.
0
Pretest eficiencia 0.960 13 0.758
Postest eficiencia 0.970 13 0.900

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se concluye que los datos de la eficiencia mantienen una
distribucion normal y segun el criterio de eleccion tienen un comportamiento
parameétrico, porque la significancia fuer mayor a 0.05 en ambos registros,
pretest y postest, con valores de 0.758 y 0.900 respectivamente. Por lo que se

empleo la prueba T-Student para el analisis inferencial.
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4.3.3 Analisis inferencial de la eficiencia
Mediante la prueba T-Student, tomando como hipotesis:

HO: La implementacion de las 5S no incrementa la eficiencia en el area de

mantenimiento de una empresa metalmecéanica, Ate — 2023.

H1: La implementacion de las 5S incrementa la eficiencia en el area de

mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate — 2023.

Se efectud el andlisis de los resultados de la eficiencia, tomando como valor de

decision la significancia, mostrado en la tabla 10.
Criterio de eleccion:
Si p =0.05 se aceptala H1 Si p > 0.05 se acepta la HO

Tabla 10. Analisis del valor de la eficiencia en el pretest y postest con la
prueba T Student

Prueba de muestras
emparejadas
i ; : Significancia
Diferencias emparejadas estadistica
. 95% de intervalo
Media T Gl
. Desv. de
Media | 1and de error| -, nfianza de la P
ar estanda diferencia
r Inferior | Superi
or
Postest
eficienci
a Pretest 11.99 4.87 1.35 9.05 1494 | 8.88| 12 <.00
eficienci 1
a

Fuente: SPSS

En la tabla presentada se determind que el valor de p<0.05, por lo que se
descarta la hipotesis nula a favor de la hipétesis alterna, lo que lleva a la
conclusién que la implementacién de la metodologia 5S aumenté un 11.99%
la eficiencia en el area de mantenimiento de una empresa metalmecéanica, Ate

—2023.
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4.4 Dimension de la variable dependiente: eficacia

Para la evaluacion de la eficacia se midi6 el cociente resultante de la cantidad

de mantenimientos ejecutados entre los planificados, como se presenta en la

100% 89% 92% 91% 93% 95% 95% 92% 93% 97% 95%

89% 91% 91%
80%
60%
40%
20%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

0%
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figura 4.

Figura 4. Resultado de la eficacia en el pretest y postest.

Se muestra que la eficacia aumento de un 80.77% a un 92.51% en promedio

después de la aplicacion (anexo 33).
4.4.1 Estadistica descriptiva de la eficacia
Se evaluo el pretest y postest, como se presenta en la tabla 11.

Tabla 11. Estadistica descriptiva pretest y postest eficacia

N Minim Maximo | Media Desviacio Varianz
0 n a
estandar
Pretes
t 13 69.23 90.91 80.77 5.44 29.62
eficaci
a
Postest
eficacia 13 89.29 96.88 92.51 2.41 5.79

Fuente: SPSS

Segun se muestra en la tabla 11, el valor minimo y maximo para el pretest fue de
69.23 y 90.91, en contraste con el postest que fue de 89.29 y 96.88
respectivamente. Se observa menor dispersion de los datos, pues la
desviacion estandar disminuyo de 5.44 a 2.41, y la varianza de 29.62 a 5.79 al
ser su valor cuadrado. Se evidencia una variacion entre las medias, del
pretest respecto al postest, siendo de un 11.74%. Lo que demuestra el

aumento de la eficacia después de la aplicacion de las 5S.
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4.4.2 Prueba de normalidad de la eficacia

Para evaluar la normalidad de los datos se utilizé la prueba de Shapiro Wilk.

Donde se consider6 para el procesamiento de la eficacia:

HO: Los datos recopilados de la eficacia en el prestest y Postest tienen una

distribucion normal

H1: Los datos recopilados de la eficacia en el pretest y postest no siguen una

distribucion normal.

Regla de eleccidn:

Si Sig > 0.05 se aceptala HO

Si Sig < 0.05 se rechaza la HO

En la tabla 10 se presenta el resultado del estadigrafo Shapiro Wilk a los datos

registrados.

Tabla 12. Prueba de normalidad de la eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistic Gl Sig.
o)
Pretest eficacia 0.973 13 0.932
Postest 0.947 13 0.556
eficacia

Fuente: SPSS

De la tabla anterior se concluye que los datos de la eficacia tienen una

distribucién normal y siguiendo la regla de eleccién, se observa que tienen un

comportamiento paramétrico, porque la significancia fue mayor a 0.05 en
con valores de 0.932 y 0.556

ambos registros,

pretest y postest,

respectivamente, por lo que se empled la prueba T-Student para el analisis

inferencial.
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4.4.3 Analisis inferencial de la eficacia
Mediante la prueba T-Student, tomando como hipotesis:

HO: La implementacion de la metodologia 5S no incrementa la eficacia en el

area de mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate — 2023.

H1: Laimplementacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el

area de mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate — 2023.

Se efectuod el analisis de los resultados de la eficacia mediante la prueba T Student,

tomando como valor de decision la significancia, mostrado en la tabla 13.

Regla de decision:

Si Sig < 0.05 se aceptala H1 Si Sig > 0.05 se acepta la HO

Tabla 13. Examinacion del valor de la eficacia en el pretest y postest
con la prueba T Student

Prueba de muestras
emparejadas

Diferencias emparejadas i\z.lgnlflcanc
estadistic
: 95% de intervalo
Desv Media de
Media | £ i4ng detgrrccl)r confianza de la P
ar estanda diferencia
T |inferior | Superi
or
Poste
st
eficaci 11.74 6.26 1.74 7.96 15.53 6.76 ; <.001
a
Prete
st
eficacia

Fuente: SPSS

Segun los datos presentados en la tabla, se determin6 que el valor de p < 0.05,
por tanto, rechazando la hipoétesis nula y aceptando la alterna, por lo tanto, se
concluye que la implementacion de la metodologia 5S increment6 un 11.74%
la eficacia en el area de mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate —

2023.
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V. DISCUSION
Luego de la implementacion de la metodologia 5S, se logré incrementar la
productividad en el area de mantenimiento en una empresa metalmecanica,
Ate — 2023. Se puede afirmar que cuando se implementa la metodologia 5S
se logra cambios que permiten mejorar los procesos en el area aplicada, en
esta oportunidad, el area de mantenimiento, donde se identificaron
previamente las deficiencias, como se hall6 el transporte innecesario por parte
del personal yendo por herramientas, buscando materiales, repuestos,
ordenando cada cierto tiempo los materiales, removiendo para buscar
insumos en el almacén de mantenimiento. Esta metodologia implementada
tiene principios basicos, pero que, implementados logran reducir el tiempo de
ciclo gracias al orden y limpieza que se estructura, junto con los estandares e
Instructivos que uniformizan la forma de realizar los mantenimientos, evitando
errores y reprocesos en correcciones, logrando que se forme el habito en los

colaboradores.

En la presente investigacion los resultados obtenidos respecto a la
productividad fueron, primero que se incrementd en el area de mantenimiento
en un 20.68%, pues, el pretest se obtuvo que estaba en un 65.37% y luego
aumentdé a 86.05% comprobando la hipétesis general con la estadistica
inferencial, siendo el valor de la significancia menor a 0.001, siendo aceptada
la hipétesis alterna, pudiendo afirmar que la implementacion de las 5S
incrementd la productividad en el area de mantenimiento. Esto se dio ya que
con cada S se fue corrigiendo las deficiencias que permitieron no solo reducir
tiempo en actividades que no agregaban valor, sino, que hizo mas fluidos el
proceso de mantenimiento y esto, a su vez, se reflejé en un cumplimiento del
programa de mantenimiento. Los procedimientos implementados permitieron
organizar mejor al personal, pudiendo identificar sus funciones, implementos,

pasos a seguir para evitar equivocarse y hacer reprocesos.

Estos resultados tienen concordancia con los obtenidos por Haro (2022),
quien aumentd la productividad en un 19% en la empresa W & W
Constructores SAC, incrementando de 55% a 74%, mejorando en varias
areas el tiempo de atencion por minuto, logrando reduccion de errores,

pérdidas de tiempo por trabajos innecesarios, minimizacion de desperdicios,
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ademas de un incremento motivacional al contar con un espacio y limpio y
ordenado, lo cual permitié que los trabajadores mejoren cotidianamente y los
trabajos sean mas enfocados y fluidos. Asi en el area de mantenimiento con el
orden establecido se logré reducir el tiempo que se desperdiciaba en buscar
repuestos y herramientas, haciendo mas fluido el proceso, evitar errores por
confusién cuando no estaban rotulados los materiales e insumos y en el
aspecto motivacional, puesto que el area limpia ya era un estimulo para
mantenerla asi, ademas que era reconocida por las demas jefaturas y

gerencias.

Por otra parte coinciden con el trabajo realizado por Arangure (2017), cuyo
objetivo fue determinar como la aplicacion de la metodologia 5S mejora la
productividad en el &rea de mantenimiento eléctrico en una empresa caso de
estudio, logrando el aumento de la productividad de 13.31% (pretest 54.73% y
postest 68.04%), ademas respecto a la eficiencia también aumenté un 8.62%
y le eficacia en un 8.38%. De los estudios previos mencionados se debe
destacar que la implementacion de la metodologia aplicada en un area de
estudio logré6 que esta incremente su productividad, pues, redujo tiempos,
permitid concentrarse en las actividades de mayor importancia, que agrego
valor, ademas que fomentd la disciplina en los colaboradores, permitiendo que
ellos mismos tengan propuestas de mejora al desempefarse en un area
limpia y ordenada. Es asi que, al reducir el tiempo empleado en actividades
sin valor, se reduce el tiempo de ciclo de cada mantenimiento, lo que permitié
que se puedan realizar mas actividades de mantenimiento en un dia, logrando
aumentar la eficacia, cumpliendo con mayor cantidad de mantenimientos,

como indica el programa de mantenimiento anual.

Para la primera dimension de la productividad, la eficiencia, segun los
resultados conseguidos, se probd que la aplicacion de las 5S aumento su nivel
en un 11.99% (pretest 80.99% y postest 92.99%). Esto fue comprobado
mediante estadistica inferencial, siendo el valor de la significancia menor a
0.001, lo que permitio aceptar la hipétesis alterna, pudiendo afirmar que el
recurso de tiempo ha sido optimizado, pudiendo reducir los tiempos de los
mantenimientos realizados, debido al nuevo estandar conseguido, que
permitieron gracias al orden y limpieza del area reducir los tiempos de

personal esperando una herramienta o buscando repuestos por falta de orden.
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Destinando parte del tiempo ahorrado en mantener el orden, el cual en un
inicio tomo esfuerzo para generar la costumbre por parte de los colaboradores,
mediante constante supervision de campo en un inicio, luego, gracias a la

cooperacion de todo el equipo se consiguid y se hacia de forma mas rapida.

Este incremento en la eficiencia obtenido por la reduccién de tiempos de
actividades que no generaban valor, repercutido en el tiempo de ciclo para
determinadas actividades de mantenimiento al emplear menos horas hombre
en los mismos trabajos, siendo la causa principal el orden de los materiales y
elementos que aportaron agilidad al proceso, evitando buscar, ya que, de
forma visual se encontraba no solo las herramientas, sino, los materiales y
repuestos. Estos resultados se asemejan con los obtenidos en el trabajo
previo realizado por Huisa (2021), que tuvo como objetivo mostrar que la
implementacion de la metodologia 5S mejora la productividad en el laboratorio
de ensayos de una empresa minera, en el cual la eficiencia incrementé un
11.25% con el mejor flujo de operaciones en el laboratorio, al estar relacionada
con las horas hombre, porque fueron reducidos los tiempos muertos e
improductivos, ya que, al estar mas ordenados y organizados los elementos
de trabajo en el laboratorio facilitdé su ubicacion de forma &gil y fluida para

realizar cada ensayo.

A su vez, el hallazgo obtenido coincide con el de Barrientos (2017) cuyo
objetivo de su estudio fue determinar como la implementacion de la
metodologia 5S mejora la productividad en el area de horno de una empresa
de ceramicos, donde la productividad varié de 0.7686 a 0.8572, siendo el
aumento de 8.86%, y respecto a la eficiencia de 0.8314 a 0.8784, siendo el
incremento de 4.7% debido al nuevo orden implementado en el area de
trabajo, sefalizando las areas de almacenamiento, transito, peligro, rotulando
los espacios para su facil identificacion de forma rapida y supervisando
constantemente hasta que el nuevo orden se interiorice en los trabajadores,
se convierta en un habito y a su vez inculquen a los nuevos trabajadores o de

otras areas.

Respecto a la segunda dimensién de la productividad, la eficacia, de acuerdo a
los resultados obtenidos, se demostré que la implementacion de las 5S
aumento la eficacia enun 11.74%, siendo la variacion de 80.77% a 92.51%,

esto fue comprobado mediante estadistica inferencial, siendo el valor de la
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significancia menor a 0.001, lo que permiti6 aceptar la hipotesis alterna,
pudiendo afirmar que se logr6 aumentar el nivel de cumplimiento de los
mantenimientos ejecutados, respecto a lo planificado en el programa de
mantenimiento anual, ya que el nuevo orden, con los rétulos que permiten
identificar lo que se tiene de forma mas 4gil, redujo el tiempo de ciclo de cada
mantenimiento y esto a su vez, permiti6 hacer mas mantenimiento o
inspecciones por dia, esto antes de la implementacion no se podia porque
parte del tiempo destinado a realizar inspecciones y mantenimientos era se

pasaba en busqueda de repuestos y caminando para llevar herramientas.

Estos resultados coinciden con los de Rodriguez ( 2022) cuyo objetivo fue
identificar cobmo la aplicacién del método 5S mejorard la productividad en un
restaurant, donde la productividad aument6 un 20%, de 54% a 74%, la
eficiencia un 21%, de 55% a 76%; y la eficacia un incremento del 2%, siendo
la inicial del 97% y luego del 99%, este 2% se dio porque se logré cumplir con
casi todos los pedidos solicitados; respecto al aumento del 21% de la
eficiencia fue producto del orden y limpieza del area de cocina permitieron
identificar de forma agil y rapida donde se encuentran los insumos y por ende,
entregar los platos de forma oportuna, ademas de retirar equipos que no
estaban en buen estado y la mantencion del nuevo estandar. Anteriormente
no se habia podido cumplir debido a que habia demoras por uso de equipos
que no funcionaban bien, los insumos no estaban correctamente ordenados y
no habia stock de estos.

También se concuerda con el estudio realizado por Avalos (2022) que concluye
que la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de almacén de
una industria vitivinicola, obteniendo como resultado el incremento de la
productividad de 49.16% a 80.74 %, siendo un 31.58% de variacion, la
eficiencia aumentd de 71.6% a 91.68%, siendo el aumento de 20.08%, y la
eficacia una variacion de 69.04% a 88.41%, siendo el incremento de 19.37%,
pues se logré atender los pedidos con mas frecuencia, esto debido a que el
buen ordenamiento y la estandarizacion de los productos almacenados brinda
mayor facilidad al personal para poder atender los pedidos solicitados
diariamente. Ademas coincide en el uso de las tarjetas rojas y cronogramas de
limpieza para estandarizar la clasificacion y la limpieza del area, asi como la
sefializacion de los pasillos y rotulado de espacios destinados para su rapida

identificacion. 41



VI. CONCLUSIONES
Las conclusiones a las que se llegd una vez culminada la implementacion son las

siguientes:

1. Se determiné que la implementacién de la metodologia 5s incremento
significativamente (p<0.05) la productividad en el area de mantenimiento
de 65.37% al 86.05%, lo que representd un aumento del 20.68% con

respecto a la productividad inicial.

2. Respecto al primer objetivo especifico, se determiné que, luego de la
implementacion de la metodologia 5S, la eficiencia incremento
significativamente (p<0.05) de 80.99% a 92.99%, teniendo un efecto

positivo del 11.99% respecto al estado inicial.

3. Respecto al segundo objetivo especifico, se determiné que, luego de la
implementacion de la metodologia 5S, la eficacia aumento
significativamente (p<0.05) de 80.77% a 92.51%, mostrando un

incremento de 11.74% respecto a la eficacia inicial.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Se mencionan recomendaciones luego de la implementaciéon de la metodologia
5S:

Para mantener los resultados logrados se debe respetar y cumplir con las
etapas de las 5S, procurando cada colaborador seguir sus funciones y
responsabilidades asighadas respecto al orden y limpieza, asi como la

estandarizacion y disciplina.

Debido a que es una metodologia con principio sencillos, pero muy efectivos,
se puede implementar en otras areas, como en produccion, logistica y
administracion. Para continuar con las mejoras del area de mantenimiento, se
puede continuar con la implementacién de mantenimiento productivo total

(TPM), la cual tiene como base la implementacion de la metodologia 5S.

Mantener los indicadores actualizados para tener monitoreados la eficiencia y

eficacia del area, asi poder identificar posibles anomalias en la productividad.

Dentro del plan de capacitaciones anual, incluir una respecto a la metodologia
5S para asegurar su comprension y mantenimiento, tanto del personal antiguo

como su induccién y comprension para el nuevo.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Planteamiento del Objetivos Hipotesis Variables Poblacién / muestra Metodologia . Tecnicas e
problema instrumentos
Problema general: General: General: L, POBLAQOI\.I: Técnica:
. . : La implementacion de Abarco el flujo de los C
¢En qué medida la| Evaluar como la : o Observacion
: L . 7 la metodologia 5S mantenimientos .
implementacion de la| implementacion de la| . ; . directa
. . incrementa la : realizados en el periodo

metodologia 5S | metodologia 5S - Variable S
. . productividad en el ]| . . . | deeneroajulio del 2023, TIPO: .
incrementa la | incrementa la Area de independiente: conformado  por 720 : Instrumentos:
productividad del area de | productividad del area de mantenimiento de una Metodologia 5s actividades P de !_a L Guia de
mantenimiento de una | mantenimiento de una emoresa mantenimiento mvestlgacmn observacion
empresa metalmecanica, | empresa metalmecénica, me{)almecénica Ate - ' es del tipo | Lista de cotejo
Ate - 2023? Ate - 2023. : aplicada. Céamara fotogréafica

2023.
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Problema especifico 1:
¢,Coémo la implementacion
de la metodologia 5S
incrementa la eficiencia
del area de
mantenimiento de una
empresa metalmecanica,
Ate - 20237

Problema especifico 2:

¢,Coémo la implementacion
de la metodologia 5S
incrementa la eficacia del
area de mantenimiento de

una empresa
metalmecanica, Ate -
20237

Especifico 1:

Determinar como la
implementacion de la
metodologia 5S
incrementa la eficiencia
del area de

mantenimiento de una
empresa metalmecanica,
Ate — 2023.

Especifico 2:

Demostrar de qué manera
la implementacion de la
metodologia 5S
incrementa la eficacia del
area de mantenimiento de
una empresa
metalmecanica, Ate -
2023.

Especifica 1:

La implementacién
de la metodologia 5S
incrementa la
eficiencia del area de
mantenimiento de una
empresa
metalmecanica, Ate —
2023.

Especifica 2:

La implementacion de
la metodologia 5S
incrementa la eficacia

del area de
mantenimiento de una
empresa

metalmecanica, Ate -
2023.

Variable
dependiente:
Productividad

MUESTRA:

La muestra tomada fue
la poblacion,

igual a
siendo de 720.

MUESTREO:

No probabilistica por
conveniencia del

investigador.

Unidad de analisis
Es cada uno de los
mantenimiento
planificados y
contemplados dentro
del programa anual de
mantenimiento

preventivo, sea dentro o

fuera del horario
habitual de trabajo.

DISENO:

El disefio es
experimental,
con un
subdisefio pre
experimental

NIVEL:
El nivel es
explicativo.

ENFOQUE:
El enfoque es

cuantitativo.

Técnica:  Analisis
documental
Instrumento: Ficha

de registro
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Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLES DEFINICION DEFINICION < ESCALA DE
DE ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDIC?EORES MEDICION
NC1S = 7;x 100%
Clasificar NC1S: Nivel de cumplimiento de la primera S
Es una préactica para CC: Criterios cumplidos
el establecimiento y CE: Criterios evaluados
mantenimiento  del Esta  estratecia _ .
area de trabajo, bien . €g NC2S = &7 x 100%
establecido, se mide segun el
requlado _ ylimpio, grado_ _ de Ordenar NC2S: Nivel de cumplimiento de la segunda S
para mejorar las gggn;)tf:;egéosii CC: Cr.|ter.|os cumplidos
condiciones de | © . . CE: Criterios evaluados
seguridad, calidad en | dIMensiones: cC
VI S : Clasificar, NC3S = g x 100%
el trabajo y en lavida ordenar, limpiar
Metodologia | diaria. Se encuentra estanda’rizar ’ Limpiar NC3S: Nivel de cumplimiento de la tercera S Razén
5S formado por cinco disciplina y CC: Criterios cumplidos
palabras japonesas Medi%nte. de CE: Criterios evaluados
gue inician con la fichas de CC

letra S que resumen
actividades sencillas
que facilitan el
cumplimiento
eficiente de las
actividades laborales
(Socconini 2019)

recoleccién se
recoge datos de
forma
cuantitativa.

Estandarizar

=__ 0
NC4S CE x 100%

NC4S: Nivel de cumplimiento de la cuarta S
CC: Criterios cumplidos
CE: Criterios evaluados

Disciplina

CC

NC5S = CEX 100%

NC5S: Nivel de cumplimiento de la quinta S
CC: Criterios cumplidos
CE: Criterios evaluados
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VD
Productividad

Es el cociente resultante de
dividir lo producido entre los
recursos empleados, de
forma que aumentar la
productividad es conseguir

resultados superiores
teniendo en cuenta los
recursos utilizados para
generarlos. Se mide

mediante el cociente entre
los resultados obtenidos vy
los recursos entregados
(Ramirez et al., 2022).

La productividad se mide
en sus dos dimensiones
eficiencia y eficacia, con
los siguientes indicadores
en horas de programacion
de  mantenimiento vy
cumplimiento del
programa de
mantenimiento, a través
del control de tareas diario
gue se envia diario

Eficiencia

Ratio del tiempo de
mantenimiento (RTM)

HMp

HMe

HMe: Horas de
mantenimiento ejecutadas
HMp: Horas de
mantenimiento programadas

Razén

Eficacia

Cumplimiento del programa
de mantenimiento (CPM)

TMe

TMp

TMe: Total de
mantenimientos ejecutados
TMp: Total de
mantenimientos
programados

Razén
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Anexo 3. Formato de los instrumentos de recoleccion de datos de las 5S y de

eficiencia y eficacia

Primera S Seiri — Clasificar

Resultado

Si

No

¢ Las herramientas / instrumentos estan en buen estado sin
deterioro alguno?

¢ Los repuestos estan en buen estado sin deterioro alguno?

¢, Los materiales / insumos estan en buen estado sin deterioro
alguno?

¢,Los equipos estan en buen estado sin deterioro alguno?

¢ Los registros / manuales / documentos estan actualizados?

¢Las herramientas / instrumentos se encuentran separados y
rotulados?

¢Los repuestos se encuentran separados y rotulados?

¢, Los materiales / insumos se encuentran separados y rotulados?

O |0 (N| O |Olh W [N -

¢ Los equipos se encuentran separados y rotulados?

[N
o

¢ Los registros se encuentran separados y rotulados?

[EEN
[EEN

¢ Se ha determinado qué hacer con las herramientas /
instrumentos obsoletos?

12

¢, Todos los elementos que estan en el area son necesarios? No
deben pertenecer a otras areas y estar ocupando un lugar.

13

¢ Se emplea la tarjeta roja para clasificar los elementos del area?

Puntaje obtenido 1S clasificacion

Resultado

Segunda S Seiton — Ordenar

Si

No

¢, Cada herramienta / instrumento tiene un lugar asignado?

¢, Cada repuesto tiene un lugar asighado?

¢, Cada material / insumo tiene un lugar asignado?

¢, Cada equipo tiene un lugar asignado?

¢, Cada registro / manual / documento tiene un lugar asignado?

Ol OB WIN|F

¢ Existe identificacion visual que permita a terceros una
disposicion de elementos?

¢La disposicion de las herramientas / instrumentos es segun su
frecuencia de uso? ¢, Lo mas usado es lo mas accesible?

¢La disposicion de los repuestos es segun su frecuencia de
uso? ¢ Lo mas usado es lo mas accesible?

¢La disposicion de los materiales es segun su frecuencia de
uso? ¢ Lo mas usado es lo mas accesible?

10

¢ La disposicion de los equipos es segun su frecuencia de uso?
¢, Lo mas usado es lo mas accesible?

11

¢Hay formas o medios de que cada elemento retorne a su lugar
de origen una vez fue retirado?

Subtotal - Puntaje obtenido 2S orden
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Tercera S Seiso — Limpiar

Resultado

Si | No

1 | ¢Cada herramienta / instrumento se encuentra limpio?

2 | ¢Cada repuesto se encuentra limpio?

3 | ¢Cada material / insumo se encuentra limpio?

4 | ¢Cada equipo se encuentra limpio?

5 | ¢Cada registro / manual / documento se encuentra limpio?

6 | ¢Se usan los elementos apropiados para la limpieza?

7 | ¢Se da un tiempo adecuado para realizar las actividades de
limpieza peridédicas?

8 | ¢Los pasillos, pasadizos y pisos se encuentran limpios y
despejados?

9 | ¢Se tiene un plan de limpieza implementado?

10 | ¢Se realiza una inspeccion a los equipos para programar su
mantenimiento?

11 | ¢Hay un personal responsable de la supervision de la limpieza?

12 | ¢(El personal realiza la limpieza diaria del area de trabajo? Pisos
y mesas

13 | ¢Se segregan correctamente los residuos generados?

Subtotal - Puntaje obtenido 3S Limpieza
. L Resultado
Cuarta S Seiketsu — Estandarizacion ST T No

1 | ¢Se encuentra estandarizados los criterios adoptados?

2 | ¢Se han puesto en préactica ideas de mejora?

3 | ¢Existen instructivos para la ejecucion de las actividades
implementadas?

4 | ¢El procedimiento del mantenimiento se ejecuta segun lo
programado?

5 | ¢Se realizan efectivamente las 3S anteriores?

6 | ¢Se tiene estandares para el cumplimiento de las S anteriores?

7 | ¢Estan claros los procedimientos implementados?

8 | ¢El personal dispone de la informacion necesaria como los
procedimientos, normas, instructivos y manuales?

9 | ¢Hay un personal responsable asignado a la supervision del
orden y limpieza

10 | ¢Se realizan mejoras en el lugar de trabajo y los
procedimientos?

11 | ¢ Se utiliza el control visual como herramienta?

Subtotal - Puntaje obtenido 4S Disciplina
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Quinta S Shitsuke — Disciplina

Resultado

Si No

¢ Existe proactividad en el desarrollo de la ejecucion de las
5S?

¢ Esta el personal capacitado en 5S?

¢, Se identifica respeto por los estdndares establecidos y
logros conseguidos en temas de clasificacion, orden y
limpieza?

¢ Tienen el personal un tiempo adecuado para mantener las
actividades de 5S?

¢ Estan visibles los resultados logrados por medio de la
metodologia?

¢, Se realizan efectivamente las 4S anteriores?

¢, Se cumple con la planificaciéon de la implementacion?

¢ El personal mantiene el area sin exigencia del supervisor o
jefe?

Subtotal - Puntaje obtenido 5S Disciplina
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Eficacia

PERIODO

wn
@
3

Mes

Total de
mantenimientos
ejecutados (TMe)

Total de
mantenimientos
programados (TMp)

Eficacia
CPM = TMe/TMp

Enero

Febrero
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Anexo 4. Evaluacion por juicio de expertos

Dimensiones del instrumento: metodologia 5S y productividad

® Primera dimension: (Metodologia 5S)

® Objetivos de la Dimensién: (mide el grado de implementacion).

Observaciones/

CE

CC= Criterios cumplidos
CE= Criteriosevaluados

Indicadores item| Claridad | Coherencia | Relevancia )
Recomendaciones
Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina
Nivel de cumplimiento de cada S (NCS)
cc
NCS=__x100% 1 3 3 3

e Segunda dimension:(Productividad)

® Objetivos de la Dimensidon: (mide la variacion en laproductividad).

INDICADORES

item

Claridad | Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Eficiencia
HMp
RTM = %
HMe

Donde:

RTM: Ratio del tiempo de
mantenimiento

HMp: Horas de mantenimiento
programado

HMe: Horas de mantenimiento
ejecutado

Eficacia

TMe

CPM=___%

TMp
Donde:
CPM: Cumplimiento del programa
de mantenimiento
TMe: Total de mantenimientos
ejecutados
TMp: Total de mantenimientos
programados

Dr.

Firma del evaluador
DNI 22423025
Ronald Fernando Davila Laguna
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Dimensiones del instrumento: metodologia 5S y productividad

® Primera dimensién: (Metodologia 5S)

® Objetivos de la Dimensién: (mide el grado de implementacién).

Observaciones/

Indicadores {tem| Claridad | Coherencia| Relevancia )
Recomendaciones

Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina
Nivel de cumplimiento de cada S (NCS)

cc
NCS=__x100%
CE

CC= Criterios cumplidos
CE= Criteriosevaluados

® Segunda dimension:(Productividad)

e Objetivos de la Dimension: (mide la variacién en laproductividad).

) Observaciones/
INDICADORES Item | Claridad | Coherencia | Relevancia | Recomendaciones

Eficiencia
HMp
RTM = %
HMe

Donde:

RTM: Ratio del tiempo de
mantenimiento

HMp: Horas de mantenimiento
programado

HMe: Horas de mantenimiento
ejecutado

Eficacia

TMe

CPM = %

TMp
Donde:
CPM: Cumplimiento del programa
de mantenimiento
TMe: Total de mantenimientos
ejecutados
TMp: Total de mantenimientos

programados

Firma del evaluador
DNI 41091024
Mg. Romel Dario Bazan Robles
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Dimensiones del instrumento: metodologia 5S y productividad

® Primera dimensién: (Metodologia 5S)

® Objetivos de la Dimensién: (mide el grado de implementacién).

Observaciones/

CE

CC= Criterios cumplidos
CE= Criteriosevaluados

Indicadores {tem| Claridad | Coherencia| Relevancia )
Recomendaciones
Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplina
Nivel de cumplimiento de cada S (NCS)
cc
NCS=__x100% 1 3 3 3

® Segunda dimension:(Productividad)

e Objetivos de la Dimension: (mide la variacién en laproductividad).

INDICADORES

ftem | Claridad | Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Eficiencia
HMp
RTM = %
HMe

Donde:

RTM: Ratio del tiempo de
mantenimiento

HMp: Horas de mantenimiento
programado

HMe: Horas de mantenimiento
ejecutado

Eficacia

TMe

CPM = %

TMp
Donde:
CPM: Cumplimiento del programa
de mantenimiento
TMe: Total de mantenimientos
ejecutados
TMp: Total de mantenimientos

programados

Firma del evaluador
DNI 06019540
Mg. Jaime Enrique Molina Vilchez
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Anexo 5. Carta de presentacion ante la empresa, carta de autorizacion

Universidad
César Vallejo

*ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL"

San Juan de Lurigancho, 02 de junio de 2023

Sefior(a)

ELVIS RODOLFO CARDENAS CEANCAS
GERENTE GENERAL

Tama ingenieros SAC

Calle 3 Urb. Barbadillo Lote 6B MZ A Ate, Lima

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Industrial
De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludarlo muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial San Juan de Lurigancho y en el mio propio, desearle la
continuidad y éxitos en la gestion que viene desempefiando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que el(la)
Bach. Alexander Hans Meza Pereyra, con DNI 72566566, del Programa de Titulacién para
universidades no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica
Profesional de Ingenieria Industrial, pueda ejecutar su investigacion titulada:
“Implementacién de la metodologia 5S para incrementar la productividad del area de
mantenimiento de una empresa metalmecanica, Ate - 2023", en la institucion que
pertenece a su digna Direccion; agradeceré se le brinden las facilidades correspondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal.

Atentamente,

Carlos Hung

COORDINADOR NACIONAL EPIM
PROGRAMA DE TITULACION
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

cc: Archivo PTUN.
www.ucv.edu.pe




Carta de autorizacion de datos de la empresa

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU
IDENTIDAD EN LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales
_"ﬁor_nbre de la Organizacion: 7 [ RU(':_:_.2.(_J'5b8969512

| TAMA INGENIEROS SAC

Nombre del Titular o Representante legal:

ELVIS RODOLFO CARDENAS CEANCAS DNI: 22186819

Consentimiento;

De conformidad con lo establecido en el articulo 72, literal "f* del Cédigo de Etica en
Investigacion de fa Universidad César Vallejo (*), autorizo [ ], no autorize | ] publicar
SOLO EL USO DE DATOS, en la cual se lleva a cabo |a investigacién:

| Nombre del Trabajo de Investigacion

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA
METALMECANICA, ATE - 2023

Nombf; d-el Programa Académico:
Pregrama de titulacion Taller de elaboracion de tesis

Autor: ALEXANDER HANS MEZA PEREYRA J DNL: 72566566

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el
Repositorio Institucional de la UCV, la misma gue serd de acceso abierto para los
usuarios y podré ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que bs
derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del
estudio.

Lugary Fecha:  Lima, 14 de agosto de 2023

......

0 Representante legal de la Institucién)

(*) Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 7°, iiteral
“f" Para difundir o publicar los resultados de un trabajo de investigacién es necesario
mantener bajo anonimato el nombre de la institucién donde se llevé a cabo el estudio,
salvo el caso en que haya un acuerdo formal con el gerente o director de la
organizacién, para que se difunda la identidad de la institucién. Por ello, tanto en los
proyectos de investigacion como en las tesis, no se deberd incluir la denominacion de
la organizacién, ni en el cuerpo de la tesis ni en los anexos, pero sf seré necesario
describir sus caracteristicas.
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Anexo 6. Diagrama de Ishikawa del area de mantenimiento

[ MANO DE OBRA ] [ MATERIALES ] [ MAQUINARIA ]
Falta de capacitacion Fahadgi Herramientas
al personal técnico \ A 0e NEumos descalibradas 2\
Falta de planificacion Busqueda de Equipos antiguos que no
de las actividades repuestos compatibles cuentan con repuestos
Deficiente supervision al Dificultad para encontrar Falta de herramientas
personal de mantenimiento repuestos en el almacén y equipos especificos

No se cuenta con un métod7

Excesivo polvo en el local Area desordenada / de trabajo productivo
/

No hay centro de acopio Area reducida de Errores en el plan de
de residuos cercanos trabajo = manteniendo

Falta de higiene y Falta indicadores para No hay un manual de

orden en el area equipos menores procedimientos operativos

» >
[ MEDIO AMBIENTE ] [ ORGANIZACION ] [ METODO ]

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7. Diagrama de Pareto de la baja productividad del area de mantenimiento

Diagrama de Pareto de las causas de la baja productl\ég%qgo%

86% 88%
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. Diagrama de Gantt

N° | ACTIVIDADES 10 (11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 |21 |22
Identificacion del escenario actual

2 Registro de datos y
almacenamiento

3 Reunidn con la alta direccién para
informar, luego tomaran la
decision

4 | Compromiso de la alta direccion

5 | Formacion del equipo 5S

6 | Elaboracion del plan maestro

7 Realizacion del plan maestro

8 | Implementacion de la clasificacion

9 | Auditoria de la campafia 1

10 | Implementacioén del orden

11 | Auditoria de la campafia 2

12 | Implementacion de la limpieza

13 | Auditoria de la campafia 3

14 | Implementacion de la
estandarizacién

15 | Auditoria de la campafia 4

16 | Implementacion de la disciplina

17 | Auditoria de la campafia 5

18 | Verificacion del sistema 5S

19 | Analisis y mejora

20 | Registro de los resultados para su
andlisis

21 | Posttesty evaluacion del nivel
alcanzado

22 | Resumen de la informacion y

desarrollo del informe
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Anexo 9. Datos registrados en el pretest — eficiencia

Eficiencia
PERIODO Horas de Horas de Eficiencia
mantenimiento mantenimiento RTM =
Mes Sem ejecutado (HMe) programado (HMp) HMe/HMp
1 72 60 83.33%
2 84 68 80.95%
Enero ™3 68 54 79.41%
4 64 48 75.00%
5 80 64 80.00%
6 65 50 76.92%
Febrero | 62 48 77.42%
8 70 62 88.57%
9 72 60 83.33%
10 58 48 82.76%
Marzo 11 62 54 87.10%
12 60 48 80.00%
13 64 50 78.13%
Anexo 10. Datos registrados en el pretest — eficacia
Eficacia
Total de Total de Eficacia
PERIODO mantenimientos mantenimientos CPM =
Mes Sem | ejecutados (TMe) | programados (TMp) TMe/TMp
1 18 26 69.23%
2 20 22 90.91%
Enero
3 24 30 80.00%
4 28 35 80.00%
5 20 24 83.33%
6 22 26 84.62%
Febrero ™ 26 32 81.25%
8 34 45 75.56%
9 30 38 78.95%
10 28 32 87.50%
Marzo 11 23 28 82.14%
12 26 34 76.47%
13 32 40 80.00%
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Anexo 11. Datos del pretest - productividad

PERIODO HMe| HMp | TMe | TMp | RTM | CPM | Productividad
Mes Sem
1 72 60 18 26 |83.33|69.23 57.69%
2 84 68 20 22 |80.95|90.91 73.59%
Enero 3 68 54 24 30 | 79.41 |80.00 63.53%
4 64 48 28 35 | 75.00 | 80.00 60.00%
5 80 64 20 24 | 80.00 | 83.33 66.67%
6 65 50 22 26 | 76.92 | 84.62 65.09%
Febrero
7 62 48 26 32 | 77.42 |81.25 62.90%
8 70 62 34 45 | 88.57 | 75.56 66.92%
9 72 60 30 38 |83.33|78.95 65.79%
10 58 48 28 32 |82.76 | 87.50 72.41%
Marzo 11 62 54 23 28 |87.10|82.14 71.54%
12 60 48 26 34 |80.00 | 76.47 61.18%
13 64 50 32 40 | 78.13 | 80.00 62.50%
Leyenda

HMe Horas de mantenimiento ejecutado

HMp Horas de mantenimiento programado

RTM Ratio del tiempo de mantenimiento (Eficiencia) %

TMe Total de mantenimientos ejecutados

TMp Total de mantenimientos programados

CPM Cumplimiento del programa de mantenimiento (Eficacia) %

Productividad| Producto de Eficiencia por eficacia RTM x CPM
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Anexo 12. Datos del pretest - 5S — hoja de auditoria

. . - Resultado
Primera S Seiri — Clasificar ST | No
1 ¢ Las herramientas / instrumentos estan en buen estado sin X
deterioro alguno?
2 ¢ Los repuestos estan en buen estado sin deterioro alguno? X
3 ¢, Los materiales / insumos estan en buen estado sin deterioro X
alguno?
4 ¢, L0os equipos estan en buen estado sin deterioro alguno? X
5 ¢ Los registros / manuales / documentos estan actualizados? X
6 ¢Las herramientas / instrumentos se encuentran separados y X
rotulados?
7 ¢Los repuestos se encuentran separados y rotulados? X
8 ¢ Los materiales / insumos se encuentran separados y rotulados? X
9 ¢Los equipos se encuentran separados y rotulados? X
10 | ¢Los registros se encuentran separados y rotulados? X
11 ¢ Se ha determinado qué hacer con las herramientas / X
instrumentos obsoletos?
12 ¢, Todos los elementos que estan en el area son necesarios? No X
deben pertenecer a otras areas y estar ocupando un lugar.
13 | ¢ Se emplea la tarjeta roja para clasificar los elementos del area? X
Puntaje obtenido 1S clasificacion | 7.69%
. Resultado
n iton — Ordenar -
Segunda S Seito Ordena Si NoO
1 | ¢Cada herramienta / instrumento tiene un lugar asignado? X
2 | ¢Cada repuesto tiene un lugar asignado? X
3 | ¢Cada material / insumo tiene un lugar asignado? X
4 | ¢Cada equipo tiene un lugar asignado? X
5 | ¢Cada registro / manual / documento tiene un lugar asignado? X
6 | ¢Existe identificacion visual que permita a terceros una X
disposicion de elementos?
7 | ¢La disposicion de las herramientas / instrumentos es segun su X
frecuencia de uso? ¢ Lo mas usado es lo mas accesible?
8 | ¢La disposicion de los repuestos es segun su frecuencia de uso? X
¢, Lo mas usado es lo mas accesible?
9 | ¢La disposicion de los materiales es segun su frecuencia de uso? X
¢, Lo mas usado es lo mas accesible?
10 | ¢La disposicion de los equipos es segun su frecuencia de uso? X
¢, Lo mas usado es lo mas accesible?
11 | ¢Hay formas o medios de que cada elemento retorne a su lugar X
de origen una vez fue retirado?
Subtotal - Puntaje obtenido 2S orden 0.00
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Resultado

Tercera S Seiso — Limpiar Si | No
1 | ¢Cada herramienta / instrumento se encuentra limpio? X
2 | ¢Cada repuesto se encuentra limpio? X
3 | ¢Cada material / insumo se encuentra limpio? X
4 | ¢Cada equipo se encuentra limpio? X
5 | ¢Cada registro / manual / documento se encuentra limpio? X
6 | ¢Se usan los elementos apropiados para la limpieza? X
7 | ¢Se da un tiempo adecuado para realizar las actividades de X
limpieza peridédicas?
8 | ¢Los pasillos, pasadizos y pisos se encuentran limpios y X
despejados?
9 | ¢Setiene un plan de limpieza implementado?
10 | ¢Se realiza una inspeccion a los equipos para programar su
mantenimiento?
11 | ¢Hay un personal responsable de la supervision de la limpieza?
12 | ¢El personal realiza la limpieza diaria del area de trabajo? Pisos
y mesas
13 | ¢ Se segregan correctamente los residuos generados? X
Subtotal - Puntaje obtenido 3S Limpieza| 38.46%
. . . Resultado
Cuarta S Seiketsu — Estandarizacion S No
1 | ¢Se encuentra estandarizados los criterios adoptados?
2 | ¢Se han puesto en préactica ideas de mejora?
3 | ¢Existen instructivos para la ejecucion de las actividades X
implementadas?
4 | ¢El procedimiento del mantenimiento se ejecuta segun lo X
programado?
5 | ¢Se realizan efectivamente las 3S anteriores? X
6 | ¢Se tiene estandares para el cumplimiento de las S anteriores? X
7 | ¢Estan claros los procedimientos implementados? X
8 | ¢El personal dispone de la informacion necesaria como los X
procedimientos, normas, instructivos y manuales?
9 | ¢Hay un personal responsable asignado a la supervision del X
orden y limpieza
10 | ¢Se realizan mejoras en el lugar de trabajo y los X
procedimientos?
11 | ¢ Se utiliza el control visual como herramienta? X
Subtotal - Puntaje obtenido 4S Disciplina 9%
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Quinta S Shitsuke — Disciplina

Resultado

Si

No

¢ Existe proactividad en el desarrollo de la ejecucion de las
5S?

X

¢ Esta el personal capacitado en 5S?

X

¢, Se identifica respeto por los estdndares establecidos y
logros conseguidos en temas de clasificacion, orden y
limpieza?

¢ Tienen el personal un tiempo adecuado para mantener las
actividades de 5S?

>

¢ Estan visibles los resultados logrados por medio de la
metodologia?

¢, Se realizan efectivamente las 4S anteriores?

¢, Se cumple con la planificaciéon de la implementacion?

¢ El personal mantiene el area sin exigencia del supervisor o
jefe?

X | X | X]| X

Subtotal - Puntaje obtenido 5S Disciplina

0%

Resumen auditoria 5S

Fases porcentaje
Clasificacion 7.69%
Orden 0.00%
Limpieza 38.46%
Estandarizacion 9.09%
Disciplina 0.00%
Promedio total 11.05%

Anexo 13. Resumen de resultados de evaluacion de las 5S del pretest
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Anexo 14. Datos del pretest - 5S semana 1 ala 13

Primera S Seiri — Clasificar

Sem 1

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Sem 5

Sem 6

Sem 7

Sem 8

Sem 9

Sem 10

Sem 11

Sem 12

Sem 13

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

Si | No

¢Las herramientas / instrumentos
estan en buen estado sin
deterioro alguno?

X

X

X

¢ Los repuestos estan en buen
estado sin deterioro alguno?

¢ Los materiales / insumos estan

en buen estado sin deterioro
alguno?

¢Los equipos estan en buen
estado sin deterioro alguno?

¢ Los registros /manuales /
documentos estan actualizados?

¢Las herramientas / instrumentos
se encuentran separados y
rotulados?

¢ Los repuestos se encuentran
separados y rotulados?

¢Los materiales / insumos se
encuentran separados y
rotulados?

¢Los equipos se encuentran
separados y rotulados?

10

¢ Los registros se encuentran
separados y rotulados?

11

¢ Se ha determinado qué hacer
con las herramientas /
instrumentos obsoletos?

12

¢ Todos los elementos que estan
en el area son necesarios? No
deben pertenecer a otras areas y
estar ocupando un lugar.

13

¢ Se emplea la tarjeta roja para
clasificar los elementos del area?

Puntaje obtenido 1S clasificacion

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%

7.69%
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Segunda S Seiton — Ordenar

Sem 1

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Sem 5

Sem 6

Sem7

Sem 8

Sem 9

Sem 10

Sem 11

Sem 12

Sem 13

Si | No

Si [No

Si

No

Si | No

Si | No

Si | No

Si [ No

Si

No

Si

No

Si

No

Si | No

Si

No

Si | No

1

¢ Cada herramienta / instrumento
tiene un lugar asignado?

¢ Cada repuesto tiene un lugar
asignado?

¢ Cada material / insumo tiene un
lugar asignado?

¢ Cada equipo tiene un lugar
asignado?

¢ Cada registro tiene un lugar
asignado?

¢ Existe identificacion visual que
permita a terceros una disposicion
de elementos?

¢La disposicion de las
herramientas / instrumentos es
segun su frecuencia de uso? ¢ Lo
mas usado es lo mas accesible?

¢ La disposicion de los repuestos
es segun su frecuencia de uso?
¢ Lo méas usado es lo mas
accesible?

¢La disposicion de los materiales
es segun su frecuencia de uso?
¢ Lo méas usado es lo mas
accesible?

10

¢La disposicion de los equipos es
segun su frecuencia de uso? ¢Lo
mas usado es lo més accesible?

11

¢Hay formas o medios de que
cada elemento retorne a su lugar
de origen una vez fue retirado?

Subtotal - Puntaje obtenido 2S orden

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%
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Tercera S Seiso — Limpiar

Sem 1

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Sem 5

Sem 6

Sem7

Sem 8

Sem 9

Sem 10

Sem 11

Sem 12

Sem 13

Si

No

Si

No

Si [No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si | No

Si

No

Si

No

Si

No

Si | No

Si [ No

¢ Cada herramienta / instrumento
se encuentra limpio?

¢Cada repuesto se encuentra
limpio?

¢ Cada material / insumo se
encuentra limpio?

¢ Cada equipo se encuentra
limpio?

¢Cada registro / manual /
documento se encuentra limpio?

¢ Se usan los elementos
apropiados para la limpieza?

¢ Se da un tiempo adecuado para
realizar las actividades de
limpieza periddicas?

¢ Los pasillos, pasadizos y pisos
se encuentran limpios y
despejados?

¢ Se tiene un plan de limpieza
implementado?

¢ Se realiza una inspeccién a los
equipos para programar su
mantenimiento?

¢Hay un personal responsable de
la supervision de la limpieza?

¢El personal realiza la limpieza
diaria del &rea de trabajo? Pisos y
mesas

WR| NPk (PR Ok

¢, Se segregan correctamente los
residuos generados?

Subtotal - Puntaje obtenido 3S
Limpieza

38.46

%

38.46

%

38.46
%

38.46

%

38.46

%

38.46

%

38.46

%

38.46
%

38.46

%

38.46

%

38.46

%

38.46
%

38.46
%
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Cuarta S Shitsuke — Estandarizar

Sem 1

Sem 2

S

em 3

S

em 4

S

em>5

S

em 6

Sem7

Sem 8

Sem 9

Sem 10

Sem 11

Sem 12

Sem 13

Si | No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si | No

Si

No

Si [ No

¢ Se encuentran estandarizados
los criterios adoptados?

¢Se han puesto en practica ideas
de mejora?

¢ Existen instructivos para la

ejecucion de las actividades
implementadas?

¢ El procedimiento del
mantenimiento se ejecuta segun
lo programado?

¢ Se realizan efectivamente las 3S
anteriores?

¢ Se tiene estandares para el
cumplimiento de las S anteriores?

¢ Estén claros los procedimientos
implementados?

¢ El personal dispone de la
informacién necesaria como los
procedimientos, normas,
instructivos y manuales?

o

¢Hay un personal responsable
asignado a la supervision del
orden y limpieza

¢ Se realizan mejoras en el lugar
de trabajo y los procedimientos?

P Rlok

¢ Se utiliza el control visual como
herramienta?

Subtotal -

Puntaje obtenido 4S

estandarizar

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%

9%
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Sem 1 Sem2| Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem6 | Sem7 Sem 8 Sem9 [ Sem10 | Sem 11| Sem 12| Sem 13

Quinta S Seiketsu — Disciplina
Si|No [Si |No | Si |[No [Si [No |Si |[No |Si [No|Si |No|Si [No|Si|No|Si|No|Si|[No|Si|No|Si]|No

¢ Existe proactividad en el

1 | desarrollo de la ejecucion de las X X X X X X X X X X X X X
5S?
, Esté el personal capacitado en

2 | oy ORI pact X X X X X X X X X X X X X

¢ Se identifica respeto por los
estandares establecidos y logros
conseguidos en temas de
clasificacion, orden y limpieza?

¢ Tienen el personal un tiempo
4 | adecuado para mantener las X X X X X X X X X X X X X
actividades de 5S?

¢ Estan visibles los resultados
5 | logrados por medio de la X X X X X X X X X X X X X
metodologia?

¢ Se realizan efectivamente las 4S

6 | anteriores? X X X X X X X X X X X X X
¢Se cumple con la planificacion
7| de la implementacion? X X X X X X X X X X X X X
¢El personal mantiene el area sin
8 exigencia del supervisor o jefe? X X X X X X X X X X X X X
Subtotal - Puntaje obtenido 55 |0, | gy 0% | 0% | 0% 0% | 0% | 0% 0% | 0% | 0% 0% | 0%

Disciplina
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Anexo 15. Comité 5S

‘ Facilitadores ‘

|

COMITE 55
| |
Promotores ‘ Auditores ‘
\ K Je;:esg:agsestlon de \ /— Lider 1O
P Gerente de

lefe de calidad
lefe de acabados
lefe de
mantenimiento
lefe de logistica

lefa de bienestar
social

Supervisor de
seguridad
Supervisor de

Operaciones
Gerente Comercial
Gerente de
administracidn y
finanzas

~

.

/ \ calidad / /

Anexo 16. Responsabilidades del Comité 5S

Responsabilidad

Tareas

Planear

Elaborar planes para el desarrollo de las actividades
Promocionar las actividades
Gestionar los recursos necesarios para su

implementacién

Hacer

Coordinar las actividades las actividades de capacitacion
en el tema 5S

Convocar y dirigir las reuniones 5S

Fomentar la integracion del personal como un solo
equipo de trabajo

Participar en el desarrollo de las 5S

Verificar

Dar seguimiento a los planes definidos
Realizar las inspecciones o auditorias relacionadas con
las 5S

Actuar

Fomentar la implementacion de las actividades de mejora
Ver por el cumplimiento de las acciones, documentar las
acciones, actividades, resultados y pasos a seguir.

Presentar propuesta de mejora
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Anexo 17. Plan maestro

7 pasos parala
implementacién 5 S

Fases

Responsables

Decision

P1.-Decision de la - . . L Gerente
. - Alineamiento del sistema de gestion
alta direccion - s General
Creacion del comité 5S
P2.-Compromiso Formulacioén y presentacion de la politica 5S
: -, . Gerente
de la alta direcciéon | Lanzamiento General

Firma del acta del compromiso

P3.-Organizacién

Conformacion de los equipos
Redaccion de las responsabilidades del comité 5S
Recomendacion de capacitacion en 5S para el comité

Comité de 5s
Gerente

del equipo 5S Cronograma de capacitaciéon 5S al personal
) General
involucrado
Capacitacion y entrenamiento al personal
P4.-Plan maestro Ind|c;ad9res Comité 5s
Auditoria cero
Ejecucion de la primera S-Seiri
a. Anunciamiento de la primera S-Seiri-
b. Campafa de capacitacién
c. Campafia de lanzamiento
d. Registro de articulos necesarios e
innecesarios
e. Informe de articulos innecesarios
f. Camparia de auditoria de la primera S-Seiri
Ejecucion de la segunda S-Seiton-
a. Anunciamiento de la segunda S-Seiton-
b. Campafa de capacitacién
¢. Campafia de lanzamiento
d. Establecer un nombre o cédigo para cada
articulo Comités 5s
P5.-Ejecucion del e. Guardar los articulos segun su uso de
plan maestro frecuencia responsable

f. Campafa auditoria 1s y 2s
Ejecucion de la tercera S-Seiso -
a. Campafa de capacitacion
b. Campairia de lanzamiento
c. Descripcion del cronograma semanal de
limpieza
d. Campafa de auditoria de la 1S, 2S y3S
Ejecucion de la cuarta S-Seiketsu-
a. Promover la practica de la mejora continua
b. Campafia de auditoria 4S
Ejecucion de la quinta S-Shitsuke-
a. Promover la préactica de la mejora continua
b. Campafa auditoria 5s

de los sectores

P6.-Verificacion del
sistema

Revision de evaluaciones y difusion de resultados que
surjan de las
auditorias 5s
Realizar reuniones para dar a conocer el progreso de
la 5s internos

Comité 5s
auditores

P7.-Andlisis y
mejora

Establecimiento de plan de mejora
Levantamiento de observaciones
Cronograma de auditorias después de la
implementacion

Comité 5s alta
direccién
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Anexo 18. Evidencia fotogréafica

Imagenes del estado inicial, desorden, area sin sefalizar los gabinetes
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Anexo 19. Formatos de la primera S, clasificacion

RELEVAMIENTO DE ELEMENTOS

Sector: Mantenimiento
Prepar6 Jefe de mantenimiento Revision 01
Reviso: Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobo: Gerencia general Etapa 1S - Clasificacion
éSe
N | Descripcion del elemento usa? Frecuencia de uso Comentarios
SI/NO
1 | Destornillador estrella Si Diario
2 | Destornillador plano Si Diario
3 | Destornillador torx Si Diario
4 | Alicate universal Si Diario
5 | Alicate de corte Si Diario
6 | Alicate de puntas Si Diario
7 | Alicate de presién Si Mensualmente
8 | Llave mixta 8mm Si Diario
9 | Llave mixta 10mm Si Diario
10 | Llave mixta 11mm Si Diario
11 | Llave mixta 12mm Si Diario
12 | Llave mixta 13mm Si Diario
13 | Llave mixta 14mm Si Diario
. ~ No se usa esa
14 | Llave mixta 15mm No Una vez al afio medida
15 | Llave mixta 16mm Si Diario
16 | Llave mixta 17mm Si Diario
17 | Llave mixta 18mm Si Diario
18 | Llave mixta 19mm Si Diario
19 | Juego de llaves allen Si Diario
20 | Martillo Si Inter diario
21 | Arco de sierra Si Semanalmente
22 | Cuchilla Si Diario
23 | Destornillador inalambrico Si Diario
24 | Pinza amperimétrica Si Diario
25 | Llave francesa de 6” Si Diario
26 | Llave francesa de 12” Si Diario
27 | Llave Stillson de 10” Si Semanalmente
28 | Espatula de 3” Si Mensualmente
29 | Comba de 3” Si Semanalmente
30 | Flexbmetro Si Semanalmente
31 | Engrasadora manual Si Mensualmente Para ciertos equipos
32 | Megbhmetro Si Una vez al afio
33 | Refractbmetro Si Trimestralmente
34 | Tenazas Si Semestralmente

81




RELEVAMIENTO DE ELEMENTOS

Sector: Mantenimiento
Preparé Jefe de mantenimiento Revisién 01
Reviso: Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobo: Gerencia general Etapa 1S - Clasificacion
¢Se Frecuencia de
N Descripcion del elemento usa? USO Comentarios
SI/NO
35 | Cincel Si Mensualmente
36 | PrensaenC Si Anualmente
37 | Mordazas de sujecién Si Semestralmente
38 | Esmeril de pedestal Si Semanalmente
39 | Rotomartillo Si Ocasionalmente En mejoras en planta
40 | Wincha pasacable Si Ocasionalmente
41 | Alicate prensaterminales Si Ocasionalmente En mejoras en planta
42 | Alicate para terminal RJ45 Si Ocasionalmente En mejoras en planta
43 | Alicate pelacables Si Diario
44 Eg;%l:zdor terminal RJ Si Ocasionalmente En mejoras en planta
45 | Terraja de V2" a 2” Si Ocasionalmente En mejoras en planta
46 | Portamachos Si Ocasionalmente En mejoras en planta
47 | Tornillo de banco Si Diario
48 | Extractor de seguros seeger Si Semanalmente
49 | Extractor de filtros Si Una vez al afio En equipos especificos
50 | Vernier Si Inter diario
51 | Pata de cabra Si Trimestralmente
52 | Pistola de calor Si Mensualmente
53 | Compresor de aire Si Semanalmente
54 | Soplador portéatil Si Semanalmente
55 | Horno de resistencias Si Mensualmente
56 | Probador de bobinas Si Semanalmente
57 | Fuente de tension regulable Si Semestralmente
58 Transformador de 220 a No Nunca Para un p’rpyecto
380V especifico
59 | Mangueras hidraulicas No Nunca Parzsupne(p:)irfci)gloe cto
60 | Set de brocas Si Semanalmente
61 | Motorreductor Si Mensualmente Para ciertos equipos
62 | Arnésy linea de vida Si Semanalmente
63 | Guantes dieléctricos Si Mensualmente
64 | Escalera de 3 pasos Si Semanalmente
65 | Detector de fase Si Una vez al afio
66 | Hidrolavadora Si Semanalmente Lo usan otras areas
67 | Prensa terminal hidraulico Si Una vez al afio
68 | Abrazaderas de1/2” Si Ocasionalmente
69 | Balde de 5 galones de grasa S Mensualmente
70 | Balde de aceite SAE10W30 Si Semestralmente
71 | Balde de aceite SAE15740 Si Semestralmente




Anexo 20. Formatos de la primera S, clasificacion, Tarjeta roja

TARIETA ROJA 5'S
Informadion general
Propuesta por Responsable del area
Area [ Dpto.
Descripdon del articulo

CATEGORIA

MWaguina/Equipo Il Material gastable
M Materia prima

Herrami=nta

Instrumento B Trabajo en proceso

Rl Elect,r"fas B Producto terminado
i Fartes mecanicas B Ctros

OTROS/COMENTARID

RAZON DE TARIETA

B Innecesarioc Il Defectuoso
Il Fuera de especificaciones Il Otros

Ortros

ACCION REQUERIDA
Il Eliminar
[l AErupar en espacio separado
Retornar
Ctros:
Fecha imicio___ f  { Finaldelaaccion___ f  f
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Anexo 21. Formatos de la primera S, clasificacion, registro de tarjetas rojas

REGISTRO DE TARJETAS ROJAS

Sector: Mantenimiento
Preparé Jefe de mantenimiento Revision 01
Reviso: Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobo: Gerencia general Etapa 1S — Clasificacion
Descripcion del . - . Fecha de
N elemento Destino Fecha Aplico | Destino cierre
Transformador de 220 a . 22-07- , 26-07-
1 380V Retiro 2023 Si Venta 2023
L ) 22-07- . Traslado a 26-07-
2 | Mangueras hidraulicas Retiro 2023 Si produccion 2023
. ) 22-07- . Traslado a 26-07-
3 Llave mixta 15mm Retiro 2023 Si produccion 2023
. , . 22-07- . Traslado a 26-07-
4 | Pintura latex blanco Retiro 2023 Si Acabados 2023
» . 22-07- . Traslado a 26-07-
5 | Cable de 1” de acero Retiro 2023 Si Acabados 2023
Traslado
Concentradores de , 22-07- . de gestion 26-07-
6 | oxigeno Retiro 2023 St de 2023
personas
Traslado
. . 22-07- . 26-07-
7 | Luces de emergencia Retiro 2023 Si de_ 2023
seguridad
Canfos y griferias 22-07- . - 26-07-
8 usados Desecho 2023 Si Eliminado 2023
. 22-07- . Traslado 26-07-
9 Ecran Retiro 2023 Si al almacén 2023
Bases de taladros 22-07- . e 26-07-
10 magnético Desechar 2023 Si Eliminado 2023
11 Paneles cuadrados de Retiro 22-07- S Traslado 26-07-
luz 2023 al almacén 2023
Llantas de equipo . 22-07- . Traslado a 26-07-
12 oxicorte Retiro 2023 St produccion 2023
. 22-07- . Traslado a 26-07-
13 | Cable UTP Catb5 Retiro 2023 Si sistemas 2023
, . 22-07- . Traslado a 26-07-
14 | Terminales RJ45 Retiro 2023 Si sistemas 2023
. 22-07- . Traslado
15 | Motorreductor Retiro 2023 Si al almacén
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REGISTRO DE TARJETAS ROJAS

Area: Mantenimiento
Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01
Revisado Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobado Gerencia general Etapa 1S — Clasificacién
Descripcion del . . . Fecha de
N elemento Destino Fecha Aplic6 | Destino cierre
Traslado a
. . 22-07- , S 26-07-
16 | Hidrolavadora Retiro 2023 Si gestion de 2023
personas
, . 22-07- . . 26-07-
17 | Teléfonos malogrados Retiro 2023 Si Eliminado 2023
. . 22-07- . . 26-07-
18 | Switchs defectuosos Retiro 2023 Si Eliminado 2023
) . ) 22-07- . o 26-07-
19 | Teclados inoperativos Retiro 2023 Si Eliminado 2023
Fuente de PC . 22-07- , . 26-07-
20 defectuosa Retiro 2023 Si Eliminado 2023
Transformadores . 22-07- . 26-07-
21 desmantelados Retiro 2023 Si Venta 2023
Traslado a
22 | Ventiladores Retiro 2220% Si | gestién de 2260%
personas
Traslado a
. ) 22-07- , - 26-07-
23 | Dispensadores de agua Retiro 2023 Si gestion de 2023
personas
22-07- . Reciclaje 26-07-
24 | Ventanas usadas Desecho 2023 Si de vidrio 2023
. 22-07- , . 26-07-
25 | Persianas defectuosas Desecho 2023 Si Eliminado 2023
Documentaciéon 22-07- , L 26-07-
26 desfasada Desecho 2023 Si Reciclaje 2023
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Anexo 22. Registro de ubicacion de elementos

REGISTRO DE UBICACION DE ELEMENTOS

Area: Mantenimiento

Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01

Revisado Lider ISO Fecha 20-07-2023

Aprobado Gerencia general Etapa 2S — Orden

N Descripcion del elemento Destino Sector Cadigo

1 | Destornillador estrella ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

2 | Destornillador plano ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

3 | Destornillador thorx ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

4 | Alicate universal ler cajén ler Gabinete | Herramientas del diario

5 | Alicate de corte ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

6 | Alicate de puntas ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

7 | Alicate de presion 3er cajon ler Gabinete | Herramientas semanales

8 | Llave mixta 8mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

9 | Llave mixta 10mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

10 | Llave mixta 11mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

11 | Llave mixta 12mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

12 | Llave mixta 13mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

13 | Llave mixta 14mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

14 | Llave mixta 16mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

15| Llave mixta 17mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

16 | Llave mixta 18mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

17 | Llave mixta 19mm Colgador ler Gabinete | Llaves mixtas

18 | Juego de llaves allen ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

19 | Martillo 2do cajon ler Gabinete | Herramientas semanales

20| Arco de sierra 2do cajon ler Gabinete | Herramientas semanales

21| Cuchilla ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

22 | Destornillador inalambrico ler cajén ler Gabinete | Herramientas del diario

23| Pinza amperimétrica ler cajon ler Gabinete | Herramientas del diario

24 | Llave francesa de 6” Colgador ler Gabinete | Llaves regulables

25| Llave francesa de 12” Colgador ler Gabinete | Llaves regulables

26 | Llave Stillson de 10” Colgador ler Gabinete | Llaves regulables

27 | Espatula de 3" 2do cajon 2do gabinete | Herramientas menor uso

28 | Comba de 3’ 2do cajon ler Gabinete | Herramientas semanales

29 | Flexébmetro 2do cajon ler Gabinete | Herramientas semanales

30 | Engrasadora manual 2do cajon 2do gabinete | Herramientas menor uso

31 | Megbhmetro 3 cajon 2do gabinete | Herramientas especiales

32 | Refractometro 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales

33| Tenazas 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales

34 | Cincel 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales

35| PrensaenC 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales

36 | Mordazas de sujecion 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales

37 | Esmeril de pedestal Mesa ler gabinete gerramlentas de
esbaste

38 | Rotomartillo 4 cajon 2do gabinete | Herramientas especiales

39 | Wincha pasacable 3 cajén 2do gabinete | Herramientas especiales
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REGISTRO DE UBICACION DE ELEMENTOS

Area: Mantenimiento
Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01
Revisado Lider 1ISO Fecha 20-07-2023
Aprobado Gerencia general Etapa 2S — Orden
N Descripcion del elemento Destino Sector Cddigo
40 | Alicate prensaterminales ler Cajén Gabinete 3 Eléctricas
41 égzaéte para terminal ler Cajén Gabinete 3 Eléctricas
42 | Alicate pelacables ler Cajon Diario Alicates
Ponchador terminal RJ L . S
43 hembra ler Cajén Gabinete 3 Eléctricas
44 | Terrajade %" a 2" 2do Cajén Gabinete 4 Herramientas para
roscar
ler Cajén . Herramientas para
45 Portamachos Gabinete 4 roscar
46 | Tornillo de banco Mesa 1 Mesay glgablnete Banco y ajuste
Extractor de seguros . , S
47 seeger 3er cajon Gabinete 3 Eléctricas
48 Extractor de filtros 3er cajon Gabinete 4 Equipos especificos
. L, : Instrumentos de
49 Vernier ler Cajon Gabinete 2 medicién
50 Pata de cabra Colgada Gabinete 4 Palancas
51 Pistola de calor 3er Cajon Gabinete 4 Equipos especificos
52 | Compresor de aire Gag '; %tes Gabinete 3 Eléctricas
o Colgado en Gabinete 3 "
53 | Soplador portatil el gabinete Eléctricas
54 Horno de resistencias Al Iigigsc;e la Mesa central Horno de resistencias
55 | Probador de bobinas 3er cajon Gabinete 3 Eléctricas
56 Fuente de tension 3 4 Gabinete 3 Eléctri
regulable er cajo éctricas
57 | Set de brocas ler cajon Gabinete 3 Eléctricas
. . . Anclado por Pared . . .
59 | Arnésy linea de vida el estante Arnés y linea de vida
60 | Guantes dieléctricos 4to cajon Gabinete 4 EPPs especiales
61 | Escalera de 3 pasos Allado |Cerca al gabinete 3 Eléctricas
62 Detector de fase 3er cajon Gabinete 5 Aceites y grasas
64 Prensa terminal hidraulico Si Gabinete 5 Aceites y grasas
65 | Abrazaderas de1/2” Si Gabinete 5 Aceites y grasas
Balde de 5 galones de Al lado del . Aceites y grasas
66 grasa gabinete 5 Gabinete 5
Balde de aceite Al lado del . Aceites y grasas
67 SAE10W30 gabinete 5 Gabinete 5
Balde de aceite Al lado del . Aceites y grasas
68 | saE15"40 gabinete 5 Gabinete 5
69 Manuales de equipos ler cajon Gabinete 4 Manuales de equipos
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Anexo 23. Plan de limpieza

PLAN DE LIMPIEZA

Area: Mantenimiento
Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01
Revisado Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobado Gerencia general Etapa 3S — Limpieza
/7
] MESA MESA
.. GABINETE 1 GABINETE2 || £
e
=0
K ZONA DE TRABAJO o
z o -
2 [ ]
ALMACEN Y TALLER DE o
=
UBICACION TEMPORAL DE MANTENIMIENTO = 3
MAQUINAS DE SOLDAR GABINETE 0
5 m
N Parte Fre_cuenma Responsable Herram!enta /
de limpieza materiales
1 Gabinetes 1, 2 S | Oficial de mantenimiento 1/ T stul
y3 emanal | oficial de mantenimiento 3 | ' @PO Yy espatula
Gabinetes 4, 5 Oficial de mantenimiento 2 / .
2 Semanal . Trapo y espatula
y mesa Maestro de mantenimiento
Piso y . . Escoba y recogedor,
3 pasadizos Diario Rotativo agua y trapeador
4 | Techo del area Mensual Maestro de mantenimiento | Escoba y trapeador
5 Mesa_s de Diario Rotativo Trapoy
trabajo desengrasante
6 Herramientas e Semanal Oficial de mantenimiento 1/ Trapo suelto
instrumentos Oficial de mantenimiento 3 P
7 Manuales e Mensual Oficial de mantenimiento 2 / Traoo v soplador
instructivos Maestro de mantenimiento po'y sop
Materiales y -
8 repuestos Mensual Maestro de mantenimiento | Trapo
Oficial de mantenimiento 1/
9 Equipos y S | Oficial de mantenimiento 2/ | Trapo y soplador,
paredes emana Oficial de mantenimiento 3/ | escoba y recogedor
Maestro de mantenimiento
L - - Trapo y soplador,
10 | Luminarias Mensual Oficial de mantenimiento 2 escoba y recogedor
11 | Escritorio Semanal Jefe de mantenimiento Trapo, escobay
recogedor
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Anexo 24. Registro de limpieza

REGISTRO DE LIMPIEZA

Area: Mantenimiento
Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01
Revisado: Lider ISO Fecha 02-03-2023
Aprobado: Gerencia general Etapa 3S — Limpieza
Fecha Operacion realizada Personal interviniente Firma
17/04/2023 Limpieza de .IOS PISOS 'y Oficial de mantenimiento 1
pasadizos
Limpieza de las mesas - -
17/04/2023 de trabajo Oficial de mantenimiento 2
Limpieza de los pisos y - -
18/04/2023 pasadizos Oficial de mantenimiento 3
18/04/2023 Limpieza de Ia; mesas Maestro de mantenimiento
de trabajo
Limpieza de los pisos y - .
19/04/2023 pasadizos Oficial de mantenimiento 1
Limpieza de las mesas - .
19/04/2023 de trabajo Oficial de mantenimiento 2
20/04/2023 Limpieza de .IOS PISOS 'y Oficial de mantenimiento 3
pasadizos
Limpieza de las mesas -
20/04/2023 de trabajo Maestro de mantenimiento
Limpieza de los pisos y - -
21/04/2023 pasadizos Oficial de mantenimiento 1
21/04/2023 | Himpieza de las mesas | o o1 e mantenimiento 2
de trabajo
Limpieza de los - .
21/04/2023 gabinetes 1, 2 y 3 Oficial de mantenimiento 3
Limpieza de los I
21/04/2023 gabinetes 4, 5y mesa Maestro de mantenimiento
Limpieza de
21/04/2023 herramientas e Oficial de mantenimiento 1
instrumentos
21/04/2023 | Limpieza de manuales | e e hantenimiento 2
e instructivos
21/04/2023 leplez;aslgd(;gwpos y Maestro de mantenimiento
21/04/2023 Limpieza del escritorio Jefe de mantenimiento

de mantenimiento

89




Anexo 25. Instructivo de limpieza

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA

Area: Mantenimiento
Elaborado Jefe de mantenimiento Revision 01
Revisado: Lider ISO Fecha 20-07-2023
Aprobado: Gerencia general Etapa 3S — Limpieza
Area / parte Actividades a ejecutar Cuidados Materiales/insumos
Retirar los
elementos del
Gabinetes Limpieza con trapo, Interior Guantes, trapo,
Remover manchas detergente
o derrames si
hubiera
Barrer el piso, asegurarse Evitar esparcir
ggsitréon?a)rlgsrgagzhﬁasbi? Evitar Sgr?tlgito con Guantes,
Pisoy absorber%on ésem’n cables energizados trapeador, escoba,
pasadizos ermin y ; 9 recogedor, aserrin,
detergente. Verificar que no Retirar objetos detergente
gueden objetos en el suelo, debajo de los 9
ni cables sueltos muebles
Limpieza con agua y trapo Idﬁngflcar sl
hamedo, inspeccionar el _hdoiese
’ filtraciones, Guantes,

Techo del area

estado de las laminas,
canaletas y remover

laminas a cambiar
o canaletas en mal

trapeador, escoba

sedimentos estado
Mesas de Limpieza con Evitar humedecer o Trapo,
trabajo desengrasante desengrasante
Herramientas Limpieza con E,V'tar dejar Trapo _humedo,
humedas, se aflojatodo,

e instrumentos

desengrasante

pueden oxidar

soplador de aire

Manuales e N Evitar manchar o
, . Limpieza con trapo seco Trapo seco
instructivos humedecer
Limpieza con trapo humedo
y en caso de repuestos, Evitar dejar
Materiales y retlrgr_posmle capa de humedos, en caso Trapo seco, lija,
Oxido y lubricar de repuestos, . e
repuestos . : . lubricante, plastico
Los materiales deben estar lubricar y cubrir
secos, para evitar se adecuadamente
deterioren
, Retiro del polvo superficial y Cubrir Trapo humedo,
Equipos y . ; .
posibles salpicaduras de debidamente del recogedor y
paredes )
aceite o grasa polvo y humedad escoba
Luminari Remocién del polvo con Desenergizar las T
uminarias trapo seco luminarias rapo
Limpieza del polvo de la Trapo. escoba
Escritorio mesa Apagar la PC PO, y

Limpieza de la PC

recogedor
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Anexo 26. Procedimiento de selecciéon

Material
necesario Descartar

Material
dahado

Material sin
uso

¢Dafado?

Material
obsoleto

Donar o

Separar Separar Separar Separar
P P P P vender

Anexo 27. Procedimiento de organizacion y los criterios de decision

Analizary Definir el o
. Rotular el sitio
definir el lugar modo de .
s ., de colocacién
de ubicacion colocacion

Colocar  junto  al
usuario, en su lugar

A cada
momento Colocar  cerca al

I usuario, en su lugar o

\ gabinetes cercano

Colocar en el almacén

hasta  definir  su
continuidad /

Es probable Varias veces
que se use al dia
MATERIALES,
HERRAMIENTAS,
INSTRUMENTOS,
REPUESTOS, MATERIALES

Y DOCUMENTACION

Varias veces
por semana

Algunas
veces al afio

Colocar en el \ / Colocar en el drea de
almacén  del S~ Algunas T trabajo, gabinetes 3 y
segundo piso 4

veces al mes

Colocar en el gabinete 5
y estante
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Anexo 28. Datos del postest - 5S semana 18 a la 30

Sem 18 | Sem 19 | Sem 20 | Sem 21 | Sem 22 | Sem 23 | Sem 24 | Sem 25 [ Sem 26 | Sem 27 | Sem 28 | Sem 29 | Sem 30
Primera S Seiri — Clasificar
Si| No| Si|No| Si|No| Si|No| Si|No| Si |No| Si |[No| Si [No| Si|[No|Si|No|[Si|No|Si|No |Si|No
¢Las herramientas / instrumentos estan
1 en buen estado sin deterioro alguno? X X X X X X X X X XX X X
¢ Los repuestos estan en buen estado
2 sin deterioro alguno? X X X X X X X X X X X X X
3 ¢ Los materiales / insumos estan en X X X X X X X X x | x X X X
buen estado sin deterioro alguno?
¢,Los equipos estan en buen estado sin
4 deterioro alguno? X X X X X X X X X X X X X
¢Los registros /manuales / documentos
5 estan actualizados? X X X X X X X XX X X X X
6 ¢Las herramientas / instrumentos se X X X X X X X X X X X X X
encuentran separados y rotulados?
7 ¢ Los repuestos se encuentran X X X X x| x X X X X x| x X
separados y rotulados?
8 ¢ Los materiales / insumos se x | x X X X X x | x X X X X X
encuentran separados y rotulados?
9 ;;Ithsu;c(]jlgggs se encuentran separados X X X X X X X X X X X X X
10 ¢ Los registros se encuentran X X X X X X X X X X X X X
separados y rotulados?
11 ¢ Se ha determinado qué hacer con las X X X X X X X X X X X X X
herramientas / instrumentos obsoletos?
¢ Todos los elementos que estan en el
12 area son necesarios? No deben X X x | x X X X X X X X X X
pertenecer a otras areas y estar
ocupando un lugar.
13 (;Se_ gmplea la tarjeta roja para X X X X X X X X X X X X X
clasificar los elementos del area?
Puntaje obtenido 1S clasificacion| 76.92% | 84.62% | 84.62% | 92.31% | 92.31% | 92.31% | 76.92% | 84.62% | 92.31% | 92.31% | 92.31% |100.00% | 100.00%
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Sem 18 [Sem 19 [ Sem 20| Sem 21 [ Sem 22| Sem 23| Sem 24| Sem 25| Sem 26| Sem 27 | Sem 28 | Sem 29 | Sem 30
Segunda S Seiton — Ordenar
Si| No| Si|No| Si|No| Si [No| Si| No| Si | No| Si[No| Si|No| Si| No| Si| No| Si| No| Si| No| Si| No
1 ¢;Cada herramlenta/ instrumento tiene un X X X X X X X X X X X X X
lugar asignado?
2 | ¢Cada repuesto tiene un lugar asignado? X[ X X X X X X X X X X X X
3 ¢Qada material / insumo tiene un lugar X X X X X X X X X X X X X
asignado?
4 | ¢Cada equipo tiene un lugar asignado? X X X X X X X X X X X X X
5 | ¢Cada registro tiene un lugar asignado? | X X X X X X X X X X X X X
6 ¢Existe |dent|f|ca_1C|on yl_§ual que permita X X X X X X X X X X X X X
a terceros una disposicion de elementos?
¢La disposicién de las herramientas /
7 |nstrumento§ es segun su freguenC|a de X X X X X X X X X X X X X
uso? ¢Lo mas usado es lo mas
accesible?
¢La disposicion de los repuestos es
8 | segun su frecuencia de uso? ¢Lo mas X X[ X X X X X X X X X X X
usado es lo mas accesible?
¢La disposicién de los materiales es
9 | segun su frecuencia de uso? ¢Lo mas X X X X X X X X[ X X X X X
usado es lo més accesible?
¢La disposicion de los equipos es segun
10| su frecuencia de uso? ¢Lo mas usado es | X X X X X X X X X X X X X
lo mas accesible?
¢Hay formas o medios de que cada
11| elemento retorne a su lugar de origen X X X X X X X X X X X X X
una vez fue retirado?
Subtotal - Puntaje obtenido 2S orden | 63.64% | 72.73% | 81.82% | 81.82% | 81.82% | 81.82% | 81.82% | 81.82% | 90.91% | 90.91% | 90.91% | 100.00%| 100.00%
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) o Sem 18 | Sem 19 | Sem 20| Sem 21 | Sem 22| Sem 23| Sem 24| Sem 25| Sem 26| Sem 27| Sem 28| Sem 29| Sem 30
Tercera S Seiso — Limpiar
Si |No| Si [ No| Si |[No| Si|No| Si|No| Si|No| Si | No| Si|No| Si| No| Si| No| Si| No| Si| No| Si| No
¢ Cada herramienta / instrumento se
1 encuentra limpio? X X X X X | X X X X X X X X
2 ('.,Ca.da repuesto se encuentra X X % | x X X X X X X X X X
limpio?
3 ¢ Cada material / insumo se X X X X X X X x| x X X X X
encuentra limpio?
4 | ¢Cada equipo se encuentra limpio? | X X X X X X X X X X X X X
¢ Cada registro / manual /
5 documento se encuentra limpio? X X X X X X XX X X X X X
6 .Se usan Io_s elementos apropiados X X X X X X X X X X X X X
para la limpieza?
¢ Se da un tiempo adecuado para
7 | realizar las actividades de limpieza X X X X X X X X X X X X X
periédicas?
8 ¢Los pasﬂlos, pz_;lsadlzosyplsos se X X X X X x | x X X x| x X X
encuentran limpios y despejados?
9 _g,Setlene un plan de limpieza X X X X X X X X X X X X X
implementado?
¢ Se realiza una inspeccion a los
10 | equipos para programar su X X X X X X X X X | X X X X
mantenimiento?
11 g,Hayqn_personal_responsablede la X X X X X X X X X X X X X
supervision de la limpieza?
¢El personal realiza la limpieza
12 | diaria del area de trabajo? Pisos y X X X X X X X X X X X X X
mesas
13 ¢Se segregan correctamente los X X X X X x | x X X X X X X
residuos generados?
Subtotal - Puntaje obtenido 3S Limpieza | 61.54% | 53.85% | 53.85% | 61.54% | 61.54% | 69.23% | 84.62% | 84.62% | 92.31%| 92.31% | 100.00%| 100.00%| 100.00%
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. ) Sem 18 | Sem 19 | Sem 20 | Sem 21 | Sem 22 | Sem 23 | Sem 24 | Sem 25 | Sem 26 | Sem 27 | Sem 28 | Sem 29 | Sem 30
Cuarta S Shitsuke — Estandarizar
Si [No| Si [No| Si|No| Si|No| Si|No| Si |No| Si|No| Si|No|Si|No|Si|No|Si|No|Si|No]|Si| No
1 g,Se (_encuentran estandarizados los X X X X X X X X | x X X X X
criterios adoptados?
¢Se han puesto en practica ideas
2 de mejora? X X | X X X X X X X X X X X
¢ Existen instructivos para la
3 | ejecucion de las actividades X X X X X X X X X X X X X
implementadas?
¢El procedimiento del
4 | mantenimiento se ejecuta segun lo X X X X X X X X X X | X X X
programado?
5 .Se r.eallzan efectivamente las 3S X X X X X X X X X % | x X X
anteriores?
¢ Se tiene estandares para el
6 cumplimiento de las S anteriores? X X X X X X X X X X X X X
7 ¢Estan claros los procedimientos X X X X X X X X X x | x X X
implementados?
¢ El personal dispone de la
8 |nforma_1¢|pn necesaria como los X X X X X X X X X X X X X
procedimientos, normas,
instructivos y manuales?
¢Hay un personal responsable
9 | asignado a la supervision del orden X X X X X X X X X X X X X
y limpieza
10 .Se r_eallzan mejoras en el lugar de X X X X X x | x X X X % | x X
trabajo y los procedimientos?
¢ Se utiliza el control visual como
11 herramienta? X X X X X X X X X | X X X X
Subtotal - Puntaje ObIenio S | 6 36% | 36.36% | 45.45% | 45.45% | 45.45% | 45.45% | 54.55% | 54.55% | 63.64% | 72.73% | 90.91% | 100.00% | 100.00%
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Sem 18 Sem 19 | Sem 20| Sem 21| Sem 22| Sem 23| Sem 24| Sem 25| Sem 26| Sem 27| Sem 28| Sem 29| Sem 30

Quinta S Seiketsu — Disciplina

¢ Existe proactividad en el desarrollo

1 de la ejecucion de las 5S? X X X X XX X| X X X X X X

2 | ¢Estéa el personal capacitado en 5S? | X X X X X X X X X X X X X
¢ Se identifica respeto por los

3 estandares establecidos y logros X X x| x X X X X X X X X X

conseguidos en temas de
clasificacion, orden y limpieza?

¢ Tienen el personal un tiempo
4 | adecuado para mantener las X X X X X X X X X X X X X
actividades de 5S?

¢ Estan visibles los resultados
5 | logrados por medio de la X X X X X X X X X X X X X
metodologia?

¢ Se realizan efectivamente las 4S

6| anteriores? X X X X X X X X X X X | X X

7 ¢ Se cumple con la planificaciéon de X X X X X % | x X X X X X X
la implementacion?

8 ¢ El personal mantiene el area sin X X X X % | x X X X X X X X

exigencia del supervisor o jefe?

Subtotal - Puntaje obtenido 5S

Disciplina 37.50% | 37.50% | 37.50% | 50.00% | 50.00% | 75.00% | 75.00% | 87.50% | 87.50% | 87.50% | 87.50% | 100.00%| 100.00%
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Anexo 29. Resumen de resultados de evaluacion de las 5S del postest

Resumen auditoria 5S
Fases Porcentaje
Clasificacion 89.35%
Orden 84.62%
Limpieza 78.11%
Estandarizacion 60.84%
Disciplina 70.19%
Promedio total 76.62%
Anexo 30. Datos del postest - productividad
Periodo HMe| HMp | TMe |TMp| RTM | CPM |Productividad
Mes Sem
18 82 72 24 28 |87.80%| 85.71% 75.26%
19 66 60 24 26 |90.91%| 92.31% 83.92%
Mayo 20 56 52 28 32 |92.86%/| 87.50% 81.25%
21 70 65 32 45 |92.86%| 71.11% 66.03%
22 68 60 22 38 [88.24%| 57.89% 51.08%
_ 23 62 56 25 32 |90.32%| 78.13% 70.56%
Junio 24 64 60 29 32 |93.75%| 90.63% 84.96%
25 61 56 43 38 [91.80%|113.16%| 103.88%
26 65 60 36 44 192.31%| 81.82% 75.52%
27 63 60 33 36 |95.24%| 91.67% 87.30%
Julio 28 72 68 26 28 |94.44%| 92.86% 87.70%
29 56 54 31 32 |96.43%| 96.88% 93.42%
30 50 48 36 38 |96.00%| 94.74% 90.95%
Leyenda
HMe Horas de mantenimiento ejecutado
HMp Horas de mantenimiento programado
RTM Ratio del tiempo de mantenimiento (Eficiencia) %
TMe Total de mantenimientos ejecutados
TMp Total de mantenimientos programados
CPM Cumplimiento del programa de mantenimiento (Eficacia) %
Productividad| Producto de Eficiencia por eficacia RTM x CPM
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Anexo 31. Eficiencia pretest y postest

N Pretest Postest
1 83.33% 87.80%
2 80.95% 90.91%
3 79.41% 92.86%
4 75.00% 92.86%
5 80.00% 88.24%
6 76.92% 90.32%
7 77.42% 93.75%
8 88.57% 91.80%
9 83.33% 92.31%
10 82.76% 95.24%
11 87.10% 94.44%
12 80.00% 96.43%
13 78.13% 96.00%

Anexo 32. Estadistica descriptiva Eficiencia pretest y postest

Estadistica descriptiva eficiencia

Parametros Pretest Postest Variacion
Media 0.8099 0.9299 0.1199
Varianza de la muestra 0.0016 0.0006 -0.0010
Mediana 0.8000 0.9286 0.1286
Desviacion estandar 0.0394 0.0242 -0.0153
Rango 0.1357 0.0862 -0.0495
Minimo 0.7500 0.8780 0.1280
Maximo 0.8857 0.9643 0.0786
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Anexo 33. Eficacia pretest y postest

N Pretest Postest
1 69% 89%
2 91% 92%
3 80% 91%
4 80% 93%
5 83% 89%
6 85% 91%
7 81% 91%
8 76% 95%
9 79% 95%
10 88% 92%
11 82% 93%
12 76% 97%
13 80% 95%

Anexo 34. Estadistica descriptiva eficacia pretest y postest

Estadistica descriptiva eficacia
Parametros Pretest Postest Variacion
Media 0.8077 0.9251 0.1174
Mediana 0.8000 0.9231 0.1231
Varianza de la muestra 0.0030 0.0006 -0.0024
Desviacion estandar 0.0544 0.0241 -0.0304
Rango 0.2168 0.0759 -0.1409
Minimo 0.6923 0.8929 0.2005
Maximo 0.9091 0.9688 0.0597




Anexo 35. Productividad pretest y postest

N Pretest Postest
1 58% 78%
2 74% 84%
3 64% 84%
4 60% 87%
5 67% 84%
6 65% 82%
7 63% 85%
8 67% 87%
9 66% 88%
10 2% 87%
11 2% 88%
12 61% 93%
13 63% 91%

Anexo 36. Estadistica descriptiva productividad pretest y postest

Estadistica descriptiva productividad
Parametros Pretest Postest Variacion
Media 0.6537 0.8605 0.2068
Mediana 0.6509 0.8667 0.2158
eDSetZ‘gg;iré” 0.0485 0.0384 -0.0101
\rﬁré"f‘srt‘rza dela 0.0024 0.0015 -0.0009
Rango 0.1590 0.1502 -0.0088
Minimo 0.5769 0.7840 0.2070
Maximo 0.7359 0.9342 0.1982
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Anexo 37. Layout inicial
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El area antes de que se gestione el aumento era de 11m?, pero no entraba la
mesa de trabajo, ni las maquinas, por lo que se reducia el espacio, no se podia
cerrar, debido a que los equipos se quedaban afuera.

Anexo 38. Layout nuevo
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Se aumento el area a 21m2 para poder ingresar las maquinas de soldar dentro del
areay liberar el pasadizo. Los 10m2 se aprovecharon para organizar los espacios
y tener todo dentro del taller y almacén, lo que permitié cerrar con candado.
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Anexo 39. Registro fotografico

Area de mantenimiento antes de implementar la metodologia 5S

102



Mesa de trabajo desordenada, hay dificultad para encontrar repuestos y
herramientas

Se cuenta con casilleros, pero no se tiene identificado que hay dentro. Los
estantes contienen varios elementos, no esta identificado ni ordenado.
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Comunicacién en el periédico mural Formato del registro de tarjetas rojas
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Dentro de los casilleros hay desorden y no se tiene un criterio de ubicacion paralos
elementos, estan guardados y llenos de polvo, no se conservan adecuadamente

Proceso de clasificacion, se tuvo que retirar los elementos de los estantes y mesa
para poder identificar su ultidad, asi como probar y descartar su operatividad

Proceso de remocién de elementos innecesarios
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Traslado de equipos a almacén Uso de la tarjeta roja para seleccion

Una vez seleccionados y ordenados los elementos, se procedio con la
identificacion, rotulado y pintado de las areas de trabajo y pasadizos.
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Sefalizado de areas comunes y pasadizos, asi como equipos de seguridad
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Limpieza de paredes y puertas, pasadizos y tachos
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Limpieza de equipos, dentro del plan de limpieza periédico

)
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