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RESUMEN

Esta investigacion tuvo como objetivo general realizar la aplicacion de la
metodologia 5S para mejorar el servicio de mantenimiento de vehiculos pesados
en una empresa de mantenimiento, para ello, la metodologia de investigacion fue
de enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio pre-experimental. Con relacion a
la poblacion estuvo conformada por el total de servicios de mantenimiento
realizados, es decir, refiere la cantidad global de trabajos de mantenimiento a
vehiculos pesados de la empresa, la muestra fue tomada por un lapso de 4 meses
antes y 4 meses después de la mejora. La técnica fue la observacion y el
instrumento fue la ficha de observacion. Los resultados evidenciaron una mejora
significativa para cada principio 5S, en clasificacion de 41.50% a 80.75%, en
organizacion de 36% a 80.75%, en limpieza 32.75% a 76%, en estandarizacion de
37.50% a 67.75, y el principio de disciplina de 30% a 69%. Por lo tanto, la conclusion
para la presente investigacion fue que la aplicacion de la metodologia 5S,
contribuyé a mejorar la organizacion de los articulos y herramientas dentro del

servicio de mantenimiento.

Palabras clave: Método 5S, servicio de mantenimiento, mejora continua,
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ABSTRACT

The general objective of this research was to apply the 5S methodology to improve
the maintenance service of heavy vehicles in a maintenance company. To this end,
the research methodology was quantitative in approach, explanatory level and pre-
experimental design. In relation to the population, it was made up of the total
maintenance services performed, that is, it refers to the overall amount of
maintenance work on heavy vehicles of the company, the sample was taken for a
period of 4 months before and 4 months after the improvement. The technique was
observation and the instrument was the observation sheet. The results showed a
significant improvement for each 5S principle, in classification from 41.50% to
80.75%, in organization from 36% to 80.75%, in cleanliness 32.75% to 76%, in
standardization from 37.50% to 67.75, and the principle of discipline from 30% to
69%. Therefore, the conclusion for this research was that the application of the 5S
methodology contributed to improving the organization of items and tools within the

maintenance service.

Keywords: 5S Methodology, maintenance service, continuous improvement,
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I. INTRODUCCION

Con relacion a la realidad problematica, a nivel internacional, en la industria
automotriz, el servicio de mantenimiento de vehiculos es de suma importancia para
las empresas, esto es posible de evidenciar mediante organizaciones que fomentan
actividades para promover nuevos cambios centrados en la innovacién y nuevos
disefios en su infraestructura respecto a sus instalaciones, para ello adquiriran
nuevos habitos de trabajo y nuevas tecnologias para poder gestionar mejor sus
insumos, (Pérez, 2019),ya que no se llevan capacitaciones técnicas y todavia no
se cumple con los, tanto en términos de seguridad como el control de sus

inventarios estandares deseados (Velasquez, 2015).

En tanto que, la realidad problematica nacional, evidencia un crecimiento
porcentual de servicios de reparacion lo que representa una oportunidad comercial
y productiva generando que los talleres mecénicos mejoren sus procesos. De
acuerdo al INEI, se logra identificar que el sector que produce un mayor ingreso y
actividad econ6mica dentro del mercado nacional son aquellas empresas
dedicadas a realizar ventas y reparaciones de vehiculos automotores y
motocicletas, ya que registraron un incremento porcentual de 8.2% relacionados a
dicho sector productivo, lo cual dicho incremento se logra reflejar en un total de 63,

950 empresas pertenecientes sector automotriz (Costa, 2018)

En el contexto local, la problematica se desarrolla en una empresa de
mantenimiento que cuenta con 18 afios de fundacion, ubicada en el distrito de San
Luis, 2019 en Lima Metropolitana, es aquella empresa que se dedica al servicio de
reparacion de vehiculos pesados, servicio de compras de repuestos y dentro del
entorno cuentan con el apoyo del area de almacenamiento, entre los servicios de
mantenimiento que mayormente se ejecutan tenemos al servicio relacionado con el
mantenimiento preventivo del motor, asi mismo realiza el servicio de mantenimiento
de tipo correctivo relacionado al sistema de eléctrico, sistema de frenos, sistema de
direccion, entre otros. De esta manera toman conciencia en manipular cualquier

herramienta o materiales que le son de gran utilidad para la empresa.



Dado el presente trabajo de investigacion fue posible analizar la realidad
problematica en el mismo taller de investigacion, para empezar se dio a conocer
que la empresa forma parte de uno de las grandes empresas que se dedica en
brindar requerimientos de mantenimientos a los carros de alta gama como por
ejemplo volvo, mercedes Benz, BMW y Lexus, de tal manera por medio del
diagrama de Ishikawa ver (Anexo 8), donde de priorizo Las 6M. la Mano de obra,
Maquinaria y/o Equipo, Materiales, Medicion, Método de trabajo y Medio Ambiente.
Ademas, se profundizo mas el tema elaborando una matriz de correlacion para
hallar cual de las causas son los que generan mayor defecto al proceso. Luego se
empleod el diagrama de Pareto con el fin de determinar cual de las causas son las
gue generaban mayores disturbios al proceso entre ellas tenemos desorden de las
herramientas de trabajo (C1), Presencia de herramientas en el piso (C2), Mala
Ubicaciéon de la maquina de soldar y el cargador de baterias (C3), Presencia de
desperdicios de repuestos (C4) Anexo 9. Después de todo ello para redundar mejor
nuestro analisis se realiz6 un mayor andlisis utilizando nuestra matriz de
estratificacion de problemas, catalogandolos como factor principal al mantenimiento
ya que se aplicé nuevamente las 6M y de acuerdo a las evidencias los problemas
se centraron alli ver (Anexo 4). Seguidamente se empled la matriz de alternativas
de solucion (Anexo 5), en la que se evalud a las posibles soluciones que podrian
dar respuesta al problema. Es por ello que decidié proponer dicha estrategia de las
5S, de forma que proviene de la empresa Toyota y estd asociada a la mejora

continua el cual consiste en Seiri, Seiton, Seiso, Seitketsu y Shitsuke.

El problema general formulado fue, ¢ De qué manera la aplicacién de la Metodologia
5S mejorara el servicio de mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa
de mantenimiento? Asimismo, como problemas especificos planteados fueron ¢ De
qué manera la aplicacion de la Metodologia 5S mejorara el nUmero de inspecciones
realizadas de mantenimientos vehiculos pesados en una empresa de
mantenimiento? y ¢De qué manera la aplicacion de la Metodologia 5S mejorara el
namero de horas de inspecciones ejecutadas de mantenimiento de vehiculos

pesados en una empresa de mantenimiento?

Por otro lado, con relacion a la justificacion del estudio, la presente investigacion

tuvo la finalidad de desarrollar una metodologia concerniente a las 5S, basandose



en nuevos métodos de trabajo y cambios en el habito de los trabajadores, ademas
los resultados que suficientemente nos brindara dicha metodologia sera mejorar las
horas efectivas de mantenimiento y las inspecciones realizadas de mantenimiento,
permitiéndonos obtener un valor agregado al proceso. (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, pag. 40).

La justificacion técnica se enfoco en mejorar los indices porcentuales de las horas
efectivas de mantenimiento y los numeros de inspecciones mantenimiento,
indicadores que precisamente se ven involucradas en el cumplimiento de los
trabajos, por lo que, mediante la adquisicibn de nuevos métodos de trabajo,
conllevard a obtener un ambiente de trabajo grato y pulcro para que las
herramientas se encuentren bien organizadas y sefalizadas. De acuerdo con el
presente trabajo de investigacion la justificacibn econdmica estuvo comprendida
por el ahorro potencial de espacio, ahorro potencial por uso de materiales e

insumos identificados y venta extra por clasificacion de residuos.

El objetivo general fue determinar como la aplicacion de la Metodologia 5S mejora
el servicio de mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de
mantenimiento y se plante6 como objetivos especificos, el determinar cémo la
aplicacion de la metodologia 5S mejora el nUmero de inspecciones realizadas del
mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de mantenimiento y
determinar cdmo la aplicacién de la metodologia 5S mejora el nUmero de horas de
inspecciones ejecutadas de mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa
de mantenimiento, la hipétesis general estuvo dada de la de la siguiente manera,
si la aplicacion de la Metodologia 5S mejoro el Servicio de mantenimiento de
vehiculos pesados en una empresa de mantenimiento, luego de establecer la
hipotesis general, se brindaron la hip6tesis especificas, siendo la primera, que si la
aplicacion de la Metodologia 5S mejora el nimero de inspecciones realizadas de
mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de mantenimiento y que la
segunda trata sobre, si la Aplicacion de la Metodologia 5S mejora el nimero de
horas de inspecciones ejecutadas de mantenimiento de vehiculos pesados en una

empresa de mantenimiento.



ll. MARCO TEORICO

Para el marco tedrico se estudia y analizan los antecedentes internacionales y
nacionales que tuvieron vinculacién con las variables especificas del estudio.
Asimismo, se analizan las teorias y definiciones sobre diversos autores. A

continuacion, se presenten los trabajos previos:

(Abarca, 2019). Propuesta de implementacion de metodologia de las 5S en taller
de mecanica industrial de la universidad técnica Federico Santa Maria sede
Concepciodn. Tesis (Para Optar el Titulo Profesional de Ingenieria de ejecucion
mecénica de procesos y mantenimiento industrial). Concepcién: Universidad
Técnica Federico Santa Maria, Chile, 2019. Dicha investigacion desarrollada, tuvo
como principal objetivo desarrollar una propuesta de la metodologia de las 5S en el
taller de mecénica industrial, utilizando como base de estudio el taller de maquinas
y herramientas. Para ello, se propuso realizar un diagnostico en el taller de
maquinas y herramientas de la mecéanica industrial, por lo que se realiz6 un estudio
a través de la herramienta de la observacion propio del investigador dando entender
gue durante el proceso del mecanizado se llegaba a producir demoras innecesarias
en recibir las herramientas y los EPPS solicitados por los alumnos y como también

en ser entregados apropiadamente por dichos alumnos.

(Cardenas, 2018). Implementacion de la metodologia de las 5S en el proceso de
servicio de mantenimiento de la Empresa Inox Hornos y Equipos. Trabajo de
Titulacion modalidad Proyectos de Investigacion y Desarrollo. Para la (obtencion
del grado de en Gestion Industrial y Sistemas Productivos. 2018. Dicha
investigacion, tuvo como principal objetivo desarrollar un estudio en base a la
metodologia de las 5S en el servicio de mantenimiento para mejorar el servicio de
insatisfaccion de los clientes y minimizar los tiempos del servicio de mantenimiento
correctivo ejecutados en el taller de la empresa donde se producia hornos
principalmente de tipos convencionales, ya que eran solicitados con mayor
demanda por sus clientes. Para ello se utilizaron herramientas de la ingenieria que
contribuyeron en un mejor analisis de la situacion actual de la empresa, tales como
el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto para poder determinar las causas

principales que ratificaban la generacion de incumplimientos durante el servicio de



mantenimiento. Lo cual, se logré concluir que en el area de fabricacion de Inox
hornos y equipos se pudo mejorar notablemente los servicios relacionados al
proceso de reparacion de los equipos, con lo cual nos permitié evidenciar un
mejoramiento continuo en el servicio correctivo hallandonos un total de 83% de
equipos que fueron programados eficientemente del antes de la propuesta
equivalente a 39% resultandonos una diferencia de 44% en efectuar los servicios

en los tiempos programados.

(Ruiz, 2018). Control de almacén e implementacion de la metodologia 5S en taller
Pegasso Automotriz. Tesis para (Obtener el titulo profesional de Ingeniera
Industrial). México: Instituto Tecnolégico de Colima. 2018. El trabajo de
investigacion tuvo como principal objetivo efectuar un control de inventarios de los
repuestos del taller e implementar la metodologia 5S en el taller de mantenimiento
automotriz. El cual se realiz6 un estudio del area de mantenimiento actual, para
poder observar los defectos que se propagaban frecuentemente en el taller de
mantenimiento, para lo cual se emplearon una herramienta muy conocida como el
diagrama de Ishikawa para evidenciar la falta de clasificacion, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina dentro de la misma area.

Por lo tanto, se concluye que mediante la implementacion de la metodologia 5S,
aporto significativamente, ya que se cumplié con el objetivo el cual fue elaborar
Gnicamente un control de inventario en el area de mantenimiento, todo ello
mediante el Software Excel dénde se pudo inventariar todo aquel repuesto, insumo
y herramientas relacionadas al taller de mantenimiento, con lo que colabor6 a
mejorar el inventario resultandonos un total de 100% en la recepcion y la salida del
producto, pero ademas se logré avanzar con el objetivo propuesto en el principio
de limpieza resultandonos un total de 70% en seguir realizandose
permanentemente la limpieza general y continuo de cada uno de los repuestos y

areas del taller automotriz.

(Cordova, 2017). Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la calidad de
servicio en el taller de Mantenimiento en la empresa MATPROIN E.l.R.L. Tesis para
obtener el titulo profesional de ingeniero Industrial). Lima: Universidad César
Vallejo. 2017. Dicho estudio tuvo como principal objetivo la implementacion de la

metodologia 5S con la finalidad de mejorar la fiabilidad y la calidad de servicio de



la empresa dedicada a prestar servicios eléctricos mecanicos a empresas
industriales. Para lo cual se utilizaron las herramientas de ingenieria tales como, el
diagrama de Ishikawa, la matriz de correlacién, el diagrama de Pareto, la matriz
priorizacion y la matriz de estratificacion, cuyas herramientas permitieron evidenciar
los problemas detalladamente. Por lo que, se pudo concluir que las entregas a
tiempos de los servicios de mantenimiento electromecanicos mejoraron mediante
la Propuesta de la metodologia 5S, ya que se pudo obtener un resultado
equivalente a un total de 43. 63%, respecto a total generado por el 80.14% de
servicios realizados, lo cual nos hace entender que el servicio de atencidn tubo una
diferencia de 36.51% por ciento, eso significa que se incrementd significativamente

la atencion en los servicios de electromecanicos.

(Arroyo, 2017). Las 5S para reducir el tiempo de elaboracion de muebles fabricados
en melamina en la empresa OFIMARK en Ate. Tesis para (Obtener el Titulo
profesional de Ingenieria Industrial). Universidad César Vallejo. 2017. Dicho estudio
tuvo como principal objetivo general la implementacion de la metodologia 5S en el
area de fabricacion de muebles hechos de melamina. Para ello se usaron
herramientas de ingenieria industrial como el diagrama de Ishikawa y el diagrama
de Pareto para poder determinar las causas mas relevantes que provocaba la
demora de los tiempos de fabricacion.

(Lanazca, 2017). Implementacion de las 5S en un taller de electricidad automotriz
para mejorar la productividad del servicio de la empresa Electro Automotriz
Lanazca. Tesis para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial. Lima:
Universidad César Vallejo. 2017. La investigacion tuvo como principal objetivo
implementar las 5S para mejorar la productividad del servicio electromotriz, o que
indica que para determinar los principales efectos que generaban la baja
productividad en el servicio de reparacién de un arrancador eléctrico se propuso
utilizar las herramientas basicas de calidad conocidas, como el diagrama de
Ishikawa, el diagrama de Pareto y la lluvia de ideas para poder identificar los
factores que generaban deficiencias y retrasos en las solicitudes de los repuestos

en la reparacion de un arrancador eléctrico.

Por lo tanto, se logré concluir que la implementacion de la metodologia 5S

desarrollada en dicha investigacion contribuy6 a mejorar la productividad en cuanto



al servicio de reparaciones del sistema de arrancador, la cual su eficacia nos resultd
de 0.46% a 0.71%, un aumento equivalente a 13% después de la mejora, asi mismo
respecto a la eficiencia se logré6 a determinar un aumento de 0.78% a 0.89%
después de la mejora, es decir aumento a 11%, es decir su productividad alcanzo
el objetivo general, resultandonos un total de 63%. Por ello que su importancia
radica al demostrarnos una mayor cantidad de servicios, través de una adecuada

organizacion dentro del area de operaciones.

(Huillca y Monzén, 2015). Propuesta de distribucién de planta nueva y mejora de
procesos aplicando las 5S’s y mantenimiento autonomo en la planta metal
mecénica que produce hornos estacionarios y rotativos. Tesis para (Optar el Titulo
de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Catodlica del Pera. 2015. El
trabajo de investigacion tuvo como principal objetivo aplicar una mejora de procesos
en las areas de produccién de hornos estacionarios y rotativos, debido a que la
produccién de los hornos industriales no cubria la demanda solicitada por sus
principales clientes pertenecientes a las Mypes. Para ello se utilizaron las
herramientas tales como el diagrama de Ishikawa y demas se utilizé el DOP como
herramienta para poder analizar los procesos que se realizaban en la produccién
de hornos. Debidamente los resultados que se obtuvieron después de desarrollarse
la mejora, fueron una mayor organizacion de las herramientas, se logré eliminar

aguellos desperdicios que se encontraban diseminados en las mesas de trabajo.

(Tasayco, 2015). Andlisis y mejora de la capacidad de atencion de servicio de
mantenimiento periédico en un concesionario Automotriz. Tesis para (Optar el
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial. Lima: Universidad Catdlica del Per(.2015.
El trabajo de investigacion tuvo como principal objetivo implementar un analisis y
mejora de los procesos en una empresa concesionaria automotriz, basandose en
la tres principales areas que ayudan al servicio de mantenimiento periodico, tales
como el servicio de ventas de vehiculos, el servicio de postventa de vehiculos
livianos y el servicio de ventas de repuestos originales de las marcas de los equipos.
Con lo cual se ejecutd un diagnoéstico para determinar las falencias de las tres
principales areas, se complemento utilizando las herramientas de Ishikawa y la
matriz de priorizacion detectando la causa raiz relacionado con las demoras en el

servicio de un mantenimiento periddico.



(Hidalgo, 2006). Implementacion de una Metodologia con la Técnica 5S para
mejorar el area de Matriceria de una Empresa Extrusora de Aluminio. Tesis para
(Obtener el Titulo de Ingeniero Industrial). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica
del Litoral. 2006. Dicha investigacion tuvo como principal objetivo implementar la
metodologia llamada Técnica 5S en el area de extrusion de matrices en dicha
empresa puesto que en el area de extraccion se lograba observar diversos
problemas que impedian cumplir con la demanda de los clientes, dichos defectos
eran generados por la falta de clasificacion, la falta de orden, limpieza,
estandarizacion de sus procesos y evidentemente la disciplina. Por consiguiente,
los resultados que se evidenciaron en el area de Matriceria fueron realmente
relevantes, se pudo implementar la clasificacion lo cual conllevé a despejarse el
lugar de trabajo, se desarroll6 el orden ubicando sus componentes en lugares
especificos, se procedid con la creacién de mapas 5S para brindar mayor alcance
de las areas a realizar la limpieza. Por lo tanto, se concluye que la implementacion
desarrollada contribuyé a mejorar los tiempos de busqueda de matrices,
resultdndonos niveles significativos, es decir antes se demoraban 79 seg ahora
después de la implementacién solo demoran 69 seg, y también se observé en la
eliminacién de desperdicios, resultandonos 19.66% antes y después 13.89%
significativamente. De este modo se mejoro su rentabilidad alcanzando un ahorro

total de $ 2,923.08 ddlares en dicha implementacion.

(Fernandez, 2013), buscd optimizar el tiempo de atenciéon en el taller de una
empresa de transporte de pasajeros interprovincial, Implementando un programa
de las 5S, La investigacion tuvo como principal objetivo implementar un programa
5S dentro del taller de mantenimiento para obtener un mejor resultado en los
trabajos diarios operativos y para evitar la pérdida de tiempos por la parada de
buses, a través de los conocimientos brindados en las areas de mantenimiento
automotriz, temas acerca de la clasificacion, orden de los materiales, limpieza,

estandarizacion y un mejor habito de trabajo.
A continuacion, se presentan las teorias relacionadas al tema:

Segun el autor afirma que: “La metodologia 5S va a consistir en transmitir
continuamente el método de mejora continua, como la importancia en adquirir

nuevos meétodos de trabajo, siempre y cuando se adopten nuevas fases de la



cultura japonesa cuyas ideologias inician con las 5 pilares japoneses con el fin de
obtener un lugar de trabajo, agradable, seguro y productivo tanto en la vida
cotidiana como el mundo organizacional” (Aldavert y Otros, 2016, pag. 101). Por
tanto, la mejora continua estuvo ligada por los cinco aspectos japoneses tales como
Seiri, Seiton, Seiso, Seitketsu y Shitsuke permitiéndonos obtener un valor agregado

al proceso (Aldavert y otros, 2016, pag. 101).

Por lo tanto, se asume que las 5S es cuya metodologia de trabajo que va a consistir
en otorgar mejoras en los puestos de trabajo ya sea tanto en las propias areas del
trabajador como en el aspecto colectivo o grupal conocido también como el trabajo
en equipo, esto se debe a que nos permite obtener un aspecto tangible, es decir
lograr incrementar la productividad, la calidad y la seguridad en la empresa y a su
vez intangible ya que se logra fomentar que el trabajador se convierta en lider,

asuma responsabilidades, sea proactivo y desarrolle un trabajo en equipo.

Villasefior y Galindo (2016), menciona que Seiri significa identificar, clasificar,
separar, todos aquellos articulos necesarios de los innecesarios con la finalidad de
eliminar todos los materiales que son realmente innecesarios que se encuentran en
los puestos de trabajo, tanto elementos que son obsoletos como materiales que
nos obstruyen cuando realizamos nuestras operaciones. Asi mismo nos menciona
que todos los articulos innecesarios 0 materiales dafiados deben de ser
identificados por medio de una tarjeta roja. (Rodriguéz, 2010). Con relacién al otro
principio Seiri, su traduccion se entiende como clasificar o separar los elementos
necesarios de los innecesarios, de manera que se retiren los elementos que no

sirven, para asi poder reducir mejor nuestro espacio y nuestro tiempo a la vez.

Aldavert et al. (2016) Segun el autor precisa que Seiton parte o inicia cuando el
lugar se encuentra totalmente despejada, es decir siempre y cuando se haya
cumplido primeramente con el primer paso, lo cual debidamente se dejara solo los
elementos disponibles en el gemba o también llamado verdadero lugar. De alli parte
Seiton, el cual se enfoca en organizar los elementos necesarios de tal forma que
se identifique con facilidad y estén disponibles a la mano del trabajador, de ahi es

gue nace un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.



Al respecto del principio de limpieza, se manifiesta que “la limpieza parte de la
inspeccion del entorno del lugar de trabajo para identificar los defectos y eliminarlos,
es decir anticiparse para prevenir los defectos”. (Herndndez y Vizan, 2013, pég.
174). Segun el presente autor nos precisa que la limpieza debe formar parte del
trabajo diario, son inspecciones que se hacen continuamente durante el proceso de
servicio o produccion de un producto, para lograr determinar los llamados focos de
suciedad que son defectos que se presentan y se detectan durante el
funcionamiento del entorno de trabajo y principalmente en las maquinas y equipos

de produccion.

De acuerdo con el autor la palabra Seitketsu “se refiere a mantener el estado de
clasificacion, orden y limpieza que han sido alcanzados en la aplicacion de las tres
primeras S, sin embargo para mantener el estado 6ptimo en el area trabajo, es
necesario utilizar mecanismos visibles, es decir mostrar ilustraciones o fotografias
del estado del lugar de trabajo, que han sido alcanzados definitivamente, y hacerles
recordar que asi es como debe de perdurar el area de trabajo” (Bonilla y Otros,
2010, pag. 220).

De acuerdo con el presente autor la palabra Shitsuke consiste en convertir en
habitos los procedimientos que han sido traducidos en el lugar de trabajo,
aceptando las normas designadas, es por eso que su enfoque va ligada en
desarrollar una cultura de autocontrol, el hecho va consistir de que los miembros
del equipo apliquen las politicas y los procesos que se han implementado durante
su presentacion a los involucrados, pero lo mas importante es hacer que sea

perdurable en todo el entorno (Rajadell y Sanchez, 2010).

Por otro lado, se precisa también que el servicio de mantenimiento esta definida
por un conjunto de operaciones realizados a los equipos, maquinas, instalaciones
o areas de una planta productiva, lo cual nos pretende decir que mantenimiento
cumple la funcién de ejecutar los trabajos correctamente sin que se produzcan
fallas o tareas innecesarias a futuras, el cual implica que el trabajo operativo se
cumpla eficientemente para poder conservar en optimas condiciones los trabajos
ligados a servicios de mantenimientos, permitiéndonos lograr un correcto
funcionamiento de todos los equipos y que los equipos se encuentren disponibles
(Garcia, 2010).
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Por su finalidad o alcance el presente trabajo de investigacion fue de tipo aplicada,
lo que el autor pretende decir es que se denomina aplicada a razén de que se
encuentra intimamente ligada a la investigacion basica, la investigacion basica
parte de teorias ya existentes, de este modo para llevarse a cabo la investigacion
de tipo aplicada seréa necesario acudir a descubrimientos y aportes teéricos por
otros investigadores para poder solucionar los problemas dentro de una
organizacién y ademas generar bienestar a la sociedad (Valderrama, 2017, pag.
164). Por consiguiente la investigacion fue de tipo aplicada, implica utilizar
herramientas relacionadas a la ingenieria industrial, dichas herramientas de
solucion nos permitirdn brindar las teorias mas importantes para determinar la
solucion de los problemas de la realidad problematica dentro de una empresa o
area de estudio, las herramientas que seran tomadas dependeran del estado del
ambiente de trabajo, cuyas herramientas conllevaran a resolver el estado critico y
a proporcionar resultados favorables dentro del area de mantenimiento de

vehiculos pesados.

El disefio de investigacion es Pre - experimental, para un solo grupo de estudio, ya
que se procederd a analizar los datos en la prueba piloto, entonces el disefio de la
investigacibn va a consistir en realizar un andlisis preliminar a la variable
dependiente, llamado pre- prueba, y se realizara un segundo analisis preliminar a
la misma variable dependiente, post — prueba, dicha formula permitird comparar los
resultados obtenidos en el antes y después para determinar cuanto es el nivel a
alcanzado después de aplicar dos veces el tratamiento llamado metodologia 5S

(Hernandez, Fernandez y Batista, 2014, pag. 600).

En la presente investigacion se opto por aplicar un método cuantitativo ya que nos
ponia directamente con los valores obtenidos con la empresa, es decir nos
familiarizaba nos ayuda a analizar mejor las variables tanto la independiente como
la dependiente, ya que por medio de ello nos ayuda a extraer datos de la misma

investigacion como se encontraba actualmente la empresa y como fue mejorando
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con el tiempo (Hernandez, 2014, Pag.4). Se decidio proponer aplicar la 5s en el
taller por el desorden que habia y los malos resultados que generaban el mal
servicio de mantenimiento dentro del taller y la pérdida de tiempo que es la prueba
piloto de la empresa, el enfoque se centra especificamente al problema real de la
empresa, con el propadsito de recolectar los datos de manera numérica después de
aplicar dicha estrategia de mejora de manera secuencial, estimado en un antes y

después al aplicar la metodologia 5S.

Por su alcance el disefio de investigacion es longitudinal, ya que se pretende
evaluar la situacion actual de una organizacién campo de estudio a largo plazo, es
decir se realizara las mediciones a un area especifico de manera periédica, es decir
su alcance longitudinal es establecido por el propio proyecto de investigacion, estos
podrian ser semanas, meses y afos, el tiempo establecido nos permiten medir dos

veces, antes de la aplicacion y después de la aplicacién de la metodologia 5S.

3.2. Variables y Operacionalizacién

Variable independiente: Método 5S

La definiciébn conceptual

Son un conjunto de principios como clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion
y disciplina, para realizar cambios rapidos y efectivos, con una visién a largo plazo,
precisamente las 5s incluye las participaciones de todos los miembros de la
organizacion, dado ello implica las participaciones activas de toda las personas de
la empresa con el fin de que se comprometan con mejorar nuestro ambito laboral,
ademas cumple la finalidad de contar con el compromiso y el cambio en la cultura

de todos los involucrados, tanto el gerente como el jefe de planta (Hirano, 1995,
pag.6).

Definiciéon operacional,
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La metodologia 5S, generalmente por definicidn son cinco grandes métodos que
tienen relacion en comun por los 5 aspectos basicos japoneses el cual, se llevan a

cabo de la siguiente manera en cualquier sector de una organizacion:

A continuacion, se presentaran las 5 dimensiones y 5 indicadores de acuerdo a la

metodologia: (Rodriguez, 2010, pag. 6)

1. Clasificacion: el autor nos indica que, dado las circunstancias, la clasificacion
se trata sobre deshacerse de lo inutil y quedarse con lo que realmente es util.
De ahi nace el gran refran,” con poco tenemos mas”, nos da como modo de
ejemplo que nos quedamos con los que si dan valor al proceso sin quedarnos
con los articulos que no son utiles y no brindan utilidad alguna mas bien podrian
causar accidentes.

Escala de mediciéon: De razén

Cantidad de herramientas clasificadas
Cantidad total de objetos

C=

2. Orden: respecto al siguiente paso el autor nos explica que debe de haber un
lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, mediante este presente método
de trabajo nos va a permitir tener las herramientas de trabajo a simple vista,
que se noten visualmente y también se reduzcan los tiempos muertos, es decir
los tiempos de busqueda. Tener demarcados las maquinas que se utilizan mas

frecuente por parte del trabajador.

Escala de mediciéon: De razén

o= Cantidad de herramientas ordenadas
Cantidad total de objetos

3. Limpieza: segun el autor nos dice que la limpieza es basicamente tener todos
los puestos de trabajos limpios sin residuos, basuras, suciedad, etc. Eliminar todas
las cosas inutiles, para eso es conveniente tener un cronograma de trabajo para

gue no se sientan deteriorados y abandonados los puestos de trabajos.

Escala de mediciéon: De razén
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Cantidad de actividades ejecutadas

Cantidad de actividades programadas

4. Estandarizacion: el autor define que para obtener un area de trabajo debe de
haber mecanismos como por ejemplo imagenes plasmados en su tablero 5s que
sea observado y evaluado plenamente por una organizacion y que esta se influya

en los pensamientos de cada persona involucrada.

Escala de medicion: De razén

E= Resultado de auditoria
Meta

5. Disciplina: el autor refiere que se debe de sostener los 4 principios primordiales
sin que se rompan los procedimientos establecidos, para ello se debe de capacitar
a todos los miembros del equipo a base de charlas que sea a base a normas y
politicas que tengan procedimientos mas avanzados mediante un autocontrol esto
hace inferir que pasan a un sistema de base de datos donde da lugar a un equipo
que se mantenga observado e informado acerca de las maquinas y herramientas

mas valiosas.

Escala de mediciéon: De razén

__ cantidad de aduotiroas 55  aprobadas

D=

Total de auditorias SS
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Variable dependiente: Servicio de Mantenimiento

Dado su definicion el autor expone que el servicio de mantenimiento son aquellas
actividades que deben reducirse a un minimo coste al emplear sus maquinarias y
herramientas dentro de sus instalaciones y eliminar sus disfuncionamientos, esta
tratando de sostener que dentro de esta significancia cada empresa de mantenimiento
debe de haber un sistema funcional para que se pueda controlar eficientemente los
materiales, los equipos, las herramientas, los productos que se desechan e incluir la
mano de obra que sean bien remunerados siempre y cuando la productividad que de

todas maneras va a haber un cuidado en su calidad de servicio.(Rey, 2001, pag.27).

A continuacién, se presentardn las siguientes dimensiones con sus respectivos

indicadores, estos estan dados de la siguiente manera: (Gonzales, 2005, pag. 53).

1. N.° Inspecciones realizadas (o también llamados ordenes de trabajo “Otes”): Nos
permite adecuar un buen nivel de crecimiento en lo productivo y lo organizacional de
la empresa, a través de un control de sus trabajadores que se encuentran operando
en su puesto de trabajo, es parte de todas las actividades que se realiza a las maquinas
y equipos. La intencion es no dejar fallas ni postergar trabajos que se puedan hacer
haciendo una programacion. Las Otes nos a ayudar a tener a que equipo se le va a
realizar el mantenimiento y los materiales que se estan utilizando para tener todo

mapeado y sobre todo tenerlo en el sistema.

Escala de mediciéon: De razén

N¢ de inspecciones de mantenimiento realizadas

N inpecciones = _ : _
N2 de inspecciones de mantemiento programadas

2° N.° de Horas ejecutadas: con respecto a las horas de mantenimiento se incluy6 un
requerimiento que se referia que cada trabajador colocase sus numeros de trabajos
realizados en la jornada laboral con sus respectivas horas, si el equipo venia con fallas
ellos mismos se ponian a trabajar, pero siempre habia un controlador que les

entregaba un manual para que vayan llenando todas las actividades ejecutadas. Dicho
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controlador venia a solicitar sus documentos o0 manuales para pasarlos al sistema para
mapearlo, es decir todo, poder saber qué equipo se quedd por mucho tiempo en la

sala o taller de espera de mantenimiento.

Escala de medicion: De razon

Horas de inspecciones ejecutadas de mantenimiento

N¢ de Horas = - . —
Horas de inspecciones programadas de mantenimiento

3.3. Poblacion

3.3.1. Poblacion

El autor hace referencia que la poblacion es un conjunto finito de elementos de un
terminado universo que poseen caracteristicas o atributos similares para su
diferenciacion (Valderrama, 2017, pag. 182). En la presente investigacion esta
representada por el total de servicios de mantenimiento realizados, es decir, es la
cantidad global de trabajos de mantenimiento a vehiculos pesados en una empresa de

mantenimiento, ubicada en San Luis.
Criterios de inclusion:

Solo se tendra en consideracion los servicios de mantenimiento realizados en

dias laborables para esta investigacion.
Criterios de exclusion:

No se consideran los trabajos de servicios de mantenimiento realizados en dias

feriados y domingos para esta investigacion.

3.3.2. Muestra

El autor nos precisa que la muestra esta definida por la unidad real de elementos que
se encuentran reflejadas dentro de un conjunto total llamada poblacion, también
llamada el subgrupo de elementos que forman parte de la poblacion; dicho propdsito
se representa en las caracteristicas de una organizacion, tomadas por los nimeros de

elementos de un proceso y también por las caracteristicas evidenciadas en el sistema
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(Hernandez, Fernandez y Batista, 2014, pag. 174). Por tanto, la muestra en la presente
investigacion se conformd por el numero de los servicios de mantenimiento a vehiculos
pesados durante 08 meses de investigacion, lo cual se encuentra dividida por un
tiempo de estudio de 04 meses antes de aplicar la metodologia 5S y por un lapso de
04 meses después de la aplicacion, esto quiere decir que la muestra fue tomada partir

del mes de septiembre del 2018 hasta el mes de abril del 2019.

3.3.3. Muestreo

El muestreo o proceso de seleccion de la muestra es no probabilistico, Es decir todos
los servicios de mantenimiento realizados en dias laborables tienen la opcion de formar
parte de la muestra eso induce a que son reglas que no estan sujetas a principios ni a
reglas estadisticas que solo dependen de la observacion del investigador (Carrasco,
2006, pg. 243).

3.3.4. Unidad de analisis

En esta investigacion la unidad de analisis esta constituida por cada servicio de
mantenimiento realizado en dias laborables en una empresa de mantenimiento, San
Luis, 2019. Cabe mencionar que la unidad de andlisis es la propiedad de un todo, es
decir como el estudio de una poblacién, dando a conocer que se va a estudiar sus
caracteristicas o cualidades dentro de un universo que nos va permitir medir las

respectivas variables. (Naupas, 2018, pag.326).

3.4. Técnicas e instrumentos de Recoleccion de Datos

Conceptualizando al autor, sostiene que la relacién entre instrumento y técnica,
consiste en una similitud, el cual se debe de llevar a cabo en todos los proyectos de
investigacion, dado que una vez efectuado las variables de Operacionalizacion y sus
respectivos indicadores, en dicha situacion es el momento de seleccionar los
instrumentos y técnicas de recoleccion de datos pertinentes las cuales se encargaran
de verificar la veracidad de la hipétesis ademas de ocuparse de responder a las
preguntas que han sido formulados, todo con correspondencia a los objetivos,

problema y en general al disefio de investigacion (Arias , 2012).
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3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Se entiende por técnica de investigacion al modo intelectual del individuo como este
efectla los diferentes tipos de procedimientos con el fin de obtener la informacion
exacta, lograr los datos valiosos que seran la raiz principal para el desarrollo del disefio
de investigacion. Asi mismo la técnica de recoleccion de datos va a consistir en aplicar
técnicas o métodos para identificar la realidad actual de la organizacion, a través de la

medicién de los indicadores en el deficiente servicio de mantenimiento.

Las técnicas utilizadas en la presente investigacion fueron la encuesta a trabajadores
del area, y la observacion directa dentro de la misma area de mantenimiento en una
empresa de mantenimiento, San Luis, 2019. Evidentemente las encuestas nos
detallaran en estado en que se encuentran organizados nuestras herramientas que se
usan para efectuar nuestros mantenimientos pesados y ademas se aplicara la técnica
de observacion lo cual pretende dar a entender y explicar el aspecto real del entorno

laboral.

3.4.2. Instrumento de recoleccién de datos

De acuerdo con el autor nos manifiesta que el instrumento de recoleccion de datos es
especificamente aquellos dispositivos, formatos, fichas, programas, por lo que por
medio de ellos, nuestros documentos, archivos, informaciones se lograran almacenar
en un determinado periodo de tiempo, ya que al ser almacenadas, cualquier persona
pueda reprocesarla, analizarla, redactarla, interpretarla y del mismo modo que dichas
informaciones se puedan volver a emitir por medio de nuestro sistema computarizado
(Arias , 2012).

Los instrumentos de medicion utilizadas en la presente investigacion fueron el
cuestionario a trabajadores del area, el formato de observacién directa dentro de la
misma area de mantenimiento en una empresa de mantenimiento San Luis, 2019, los
dos siguientes pasos para desarrollar nuestra investigacion seran de gran importancia,
el cual nos brindara la informacion precisa como es que actualmente se encuentra el

area de mantenimiento luego de haber aplicado la estrategia 5S, porque nos ayudara

18



a determinar que a través de los 5 pasos japoneses, los trabajadores otorgaran su
opinion directa como antes se encontraba el entorno de trabajo y como ahora nos

resulté al implementar la estrategia 5S.

3.4.3. Validez

La validez que comprende el presente trabajo de investigacion, sera aprobada por tres
ingenieros especialistas de la carrera de ingenieria industrial, los responsables de
validar y aprobar los documentos que se presentaron, se encargaran de que todo el
documento este completamente realizado, es decir que toda la informacion este
constituida por las definiciones de las dos variables, paralelamente con sus

dimensiones e indicadores de medicion.

TABLA N° 1. JUICIO DE EXPERTOS Y/O ESPECIALISTAS

Juicio de expertos y/o especialistas

ftem Apellidos y Nombres Especialidad Aplicabilidad
1 Pastor Talledo, Victor Ph.D. in Management APLICA
(Administrador)
2 Malpartida Gutiérrez, Dr. Ingeniero APLICA
Jorge Industrial
3 | Martinez Leguia, Juan Mg. Ing. Industrias APLICA
Fernando alimentarias

FUENTE: ELABORACION PROPIA

3.4.4. Confiabilidad

La confiabilidad refiere el grado en que un instrumento puede reproducir resultados
consistentes y coherentes en la muestra; en la presente investigacion se ha logrado
determinar que el instrumento de medicién para la variable dependiente de servicio de
mantenimiento representa una elevada confiabilidad, dado que mediante la prueba

estadistica denominada Alfa de Cronbach se obtuvo un valor de 0.759.
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3.5. Procedimiento

3.5.1. Situacion actual de la empresa

La empresa D&L Trading, es una microempresa que en la actualidad se dedica a la
comercializacidon de equipos y maquinarias pesadas, también brinda servicios de
mantenimiento de equipos y maquinaria pesada que son destinados a proyectos del
sector minero, agroindustrial, obras de construccion, proyectos para excavaciones de
nuevos canales de regadio, y obras de transporte de materiales de construccion y
también se enfoca referente al servicio de posventa. La empresa se viene
desarrollando en el mercado industrial hace 18 afios hasta la actualidad del presente
afno, el cual viene realizando normalmente sus actividades de mantenimiento de
equipos pesados con el objetivo de sacarlos operativos para que sean destinados a
los proyectos acordados, ademas la empresa cuenta con maquinas y equipos de

produccion lo que es maquinaria pesada.

Entre los vehiculos mas importantes que se emplean tenemos, Volquetes Volvo y
Volquetes Scania, tal es asi que el area a mejorar es el area se servicio de
mantenimiento de Volvos, ya que observamos ineficiencias en el taller de
mantenimiento de equipos pesados, tiempos que tardan en realizar ciertas
operaciones en un determinado vehiculo, demoras en efectuar los trabajos de
mantenimiento e incumplimientos en la realizacién de los trabajos, por lo que se
observan recorridos innecesarios, no cuentan con un proceso estandarizado, ademas
no cuentan con una organizacion en el lugar de trabajo. Para ello se aplicara la
metodologia 5S’s para mejorar el servicio de mantenimiento de vehiculos pesados en

la empresa D&L Trading S.R.L.

Sin embargo, el tiempo que tardan en ejecutar el mantenimiento de un volquete volvo
mayormente se demoran de 8 a 10 horas diarias, debido a su complejidad en ejecutar
cada clase de sistema que se encuentra compuesto en un vehiculo pesado, respecto
al area de reparacion del vehiculo realizan las operaciones que generalmente se
conoce, como el desmontaje y montaje de un sistema de frenos, cambiar los
repuestos, desarmar y armar componentes del sistema de direccién, lo que hace que

se genere demasiados tiempos improductivos, demoras en terminar de finalizar un
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trabajo relacionados a distintos sistemas de mantenimiento. Es por ello que el presente
trabajo de investigacion, se enfoc6 en mejorar su servicio de mantenimiento, con el
propdsito de mejorar los tiempos de ejecucion y los trabajos programados en el area

de mantenimiento.
Descripcion General de la Empresa D&L Trading S.R.L.

Empresa D&L Trading S.R.L.: Actualmente se dedica a brindar servicios de
mantenimiento de equipos pesados.

e Razobn Social: D&L Trading S.R.L.

e RUC: 20502097921

e Productos y Servicios que brinda: Alquiler y ventas de equipos para

proyectos

e Mineros.

e Teléfono Fijo: 5333576

e Teléfono Celular: 955685297

e Pagina principal: www.ciwithmory.com.pe

e E —mail: rveras@dyltrading.com

Localizaciéon: Av. Nicolas Arriola — San Luis Cuadra 2216 — La Victoria

Contactos con la Empresa

e P4gina principal: www.ciwithmory.com.pe

e E —mail: rveras@dyltrading.com
e Teléfono Gerente General: 917 412 627
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Misién

La empresa D&L Trading S.R.L. Se propuso implantarse como aquella empresa que

brinda exclusivamente equipos pesados pertenecientes al sector construccion vy

minero, otorgando un buen servicio de posventa, asi como proporcionando un servicio

de mantenimiento Unicamente de aquellos equipos que verdaderamente son

generados por la propia empresa.

Vision

La empresa D&L Trading S.R.L., para el afio 2020, Brindara Servicios de alta calidad,

empleando equipos mas sofisticados, y también procedera a brindar el servicio de

mantenimiento a un bajo costo, de acuerdo a las necesidades del mercado. Sera

reconocida a nivel nacional e internacional como la empresa que otorga el mejor

servicio en el mercado en ventas, en alquiler y posventa de equipos pesados.

Figura N° 1. Ubicacion de la empresa D&L Trading
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Diagnostico del area de servicio de mantenimiento

En la actualidad la presente empresa D&L Trading, se dedica a realizar el servicio de
mantenimiento de los vehiculos pesados, lo cual el trabajo a desarrollarse se centro
en el area de mantenimiento, a razén de que se detecto deficiencias en el servicio de
mantenimiento, lo que no se precenciaba una inadecuada organizacion dentro del
area, el cual se producian demoras en culminar los trabajos de mantenimiento dentro
del area, no cumplian con los tiempos programados, conllevando a incumplimientos
en los trabajos, asi mismo las inspecciones de mantenimiento que se programaban
para los vehiculos pesados dentro del taller no se ejecutaban totalmante, debido a que
los tiempos programados en cada operacion no se cumplian con lo real, esto debido a
la falta de clasificacion de los elementos de trabajo, por la falta de orden en sus
elementos de trabajo asi como por la falta de limpieza en el area, consecuentemente
la falta de estandarizacion y definitivamente por la falta de un adecuado habito de

trabajo.

Esto se concluye a través de un estudio establecido en el area de mantenimiento nos
permitié que las actividades concernientes al servicio de mantenimiento se encuentran
determindas por sus deficiencias, ya que esto se pueden apreciar por medio del DAP,
diagrama de DOP, diagrama de recorrido y por la falta del nivel de cumplimiento de las
5S en el entorno de trabajo, cuyo fin se debe por el desconocimiento de esta
herramienta de mejora continua y que también no lo aplican en todas sus areas de
trabajo, para ello se proseguira a detallar con ayuda de fotografias como se encuentra
la situacién de sus materiales, sus herramientas de mantenimiento, asi principalmente
sus maquinarias de produccion, equipos de corte, el aea de sus repuestos, lo que se
ha podido detallar son las areas que mayor importancia se precibe por el personal de
mantenimiento, el cual se percata un mayor énfasis en la manipulacion de sus recursos

para lograr ejecutar el servicio de mantenimiento de un vehiculo pesado.
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FIGURA N° 2. ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA D&L TRADING.

Gerente General

_ Area de Logitica Area Comercial
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Mecanico1| |Electrénico| | Soldador | |Mecanico2| |Adminstrador Fernandez Quispe

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Segun el Figura N° 12. Se observa que los departamentos de la oganizacion como, el
area de Operaciones, area de logistica y el area de compras se encuentran
relacionamente ligadas al servicio de mantenimiento de la empresa, pero también las
tareas que cada éarea realiza son independientes, cada &area cumple distintas
funciones, pero sin embargo se encuentran intimamente interrelacionadas entre si.
Dado que el area de producciéon (mantenimiento) es la raiz principal factor para generar
los ingresos, estabilidad en el mercado, cubrir lo costos y gastos en la empresa de

mantenimiento.
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Relacion de actividades realizadas

Tabla N° 2. Reparaciones del servicio de mantenimiento.

ftem Sernvicios relevantes que se realizan en el &rea de mantenimiento

El sistema de frenos, conforma repecto a la reparacion de los
Reparacion|forros de zapatas, cuyos forros permiten que no gire tanto los

1 |del sistema|tambores de freno como los neumaticos de giro, en si interior se
de frenos |[logra observar los resortes de metal, los rodillos de zapatas
ubicados en los extremos de las zapatas.

La reparacion de embrague viene hacer el cambio de forro del
disco de embrague, igualmente con el plato presor, reparacion

. |enla deformaciones que se presentan en el didmetro del plato,en
Repgracmn la volante se realiza lo que es el rectificados de los dientes donde
o |delsistema|qe jnerusta el pifion del arrancador, de acuerdo a la orqilla y el
de collarin son componenes que vienen sujetos entre si, las

embrague | ronaraciones a solucionar se deben al frisuras de la media luna y
el jebe circular que va en el didmetro del collarin. los 6
componentes mencionados conforman el sistema de embrague.
El servicio de reparacién de caja, consiste desarmar la parte
protectora de la caja y los componentes del eje propulso, eje

Reparacién deslizante y eje dg giro, el cuaLse realizara ell reemplazo. de los

3 | del sistema repuestos_conoudos como, pifion loco de primera veI0(_:|dad,
de caja plato de giro, cono de primera, segunda y tercera velocidad,

pifion de segunda velocidad y tercera velocidad, plato de
segunda y tercera, lavado de los componentes, lubricacion de los
repuestos, el armado y el caja de cambios.

En el sistema de direccion el aquel sistema que se relaciona con
Reparacion|el timon para permitir los movimientos diferentes direcciones, las
del sistema |reparaciones que se realizan son llenado de aceite ATF,
de reemplado de o-ring interno, aros y anillos internos, lavado de
direccion |partes, engrase y el cambio de empaque que cumple la funcién
de sellar las caras de la caja direccional.

En tabla N° 11. se logra observar servicios de mantenimiento que se realizan en el
area de mantenimiento, por lo que son las principales actividades que se presentan
cuando el equipo que ingresa y se proceder a realizarse el diagnostico de las fallas,
son los mas comunes que suelen presenciarse al momento de que se empiezan a

hacer las inspecciones.
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Diagrama de Flujo del Servicio de Mantenimiento

Figura N° 3. Diagrama de flujo del servicio mantenimiento
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Fuente: Elaboracion Propia

En el Figura N° 12. Se puede observar detalladamente el diagrama de flujo donde se
procede a solicitar los repuestos en el area de mantenimiento, los procesos que se
logran presentar en el diagrama de flujo, inician con solicitar el requerimiento al jefe de
planta, el cual se encarga de aprobar los requirimientos y entregar el pedido al area de
almaceén, si no cuentan con el pedido, de inmendiatamente se enviara un correo a
compras, por lo que se ocupara de comprar los pedidos o requerimientos ya solicitados

por el area de operaciones.
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Diagrama de actividades del proceso actual (DAP)

Tabla N° 3. DAP — antes de la aplicacion de las 5S

Diagrama de actividades del proceso de servicio de Mantenimiento (DAP - Después)

Diagrama N°1 Resumen
Objeto: Area de mantenimiento de . Actual Propuesto ,
} Actividad X R Economia
vehiculos pesados (min) (min)
Actividad: Proceso del servicio de L, 46
- Operacién
mantenimiento R L, 6
- inspeccidn
Lugar: Empresa D&L Trading S.R.L. 8
K = transporte
Operario: Leonel Chuco Gutiérrez 0
: — — Demora
Método: Andlisis de actividades del .
o T Almacenamiento 0
servicio de mantenimiento
Analista: Kevin Albert Diaz Montes Tiempo: (min) 60
) Simbolos
B2 - . Tiempo )
Descripcion de las actividades Cantidad R Observaciones
min) | @ | I | mp| DV
Ingreso del técnico especialista al area
. 1 4
de mantenimiento
Reunién con los técnicos en el drea de 1 6 Se espera a todos los técnicos en el
mantenimiento area de mantenimiento.
Se brindan charlas de mantenimiento y 1 s
seguridad
Se coordinan y se asighan los trabajos 1 a ‘\ Tardan en asignar los trabajos, porla
de mantenimiento falta de técnicos de experiencia.
Se dirigen al area de herramientasy
1 2 e
repuestos
. ) Pérdida de tiempos en encontrar sus
Buscan las herramientas de trabajo 1 3 . .
herramientas de mantenimieto.
. . . /\. Demoran en seleccionar las
Seleccionan las herramientas de trabajo 1 3 R R .
herramientas, debido a su deterioro.
se demoran en ordenar sus
Ordenan las herramientas de trabajo 1 5 herramientas, porque no tienen
lugares definidos.
. . Tardan en identificar los carros
Colocan las herramientas en el carrito
1 5 transportadores, ya que se
transportador R .
encuentran en diferentes secciones.
Se trasladan a sus vehiculos para su 1 >
reparacién
Inspeccionan los trabajos realizados
anteriormente 1 2
Realizan lalimpieza en el area de
. 1 2
vehiculos pesados
El técnico se dirige a la oficia de
) & 1 2 BJ
operaciones
Solicita el requerimiento al jefe de 1 1
operaciones
Se completa el requerimiento 1 1
manualmente
Se entrega el requerimiento al jefe de
operaciones 1 2
Verifica el requerimiento el jefe de 1 1
operaciones
Aprueba el requerimiento el jefe de 1 1 (
operaciones
Se envia el requerimiento al area de
. 1 2 B J
almacén
Almacén aprueba el requerimiento 1 2
Se entrega el requerimiento al técnico 1 > *
mecdnico
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En la tabla posterior N° 12. Se observa el diagrama de actividades del proceso actual
del servicio de mantenimiento de una empresa de mantenimiento, lo cual se muestran
tiempos innecesarios durante el proceso de ejecucién del mantenimiento de un
vehiculo, comenzando con el ingreso de los técnicos al &rea de la empresa, asu vez
su traslado al area de casilleros, proceden a colocarse sus instrumentos de
mantenimiento, luego se dirigen al area de mantenimiento para formar un circulo y
realizar las charlas correspondientes, asi mismo el jefe de planta asigna los trabajos a
los técnicos, después los técnicos se dirigen al area de herramientas y repuestos,
debidamente verifican sus herramientas y maquinas de produccién luego buscan sus
maquinas de soldar y cargador de baterias, de alli proceden a ordenar sus
herramientas, asu vez proceden a colocar sus herramientas en el carro transportador,
y demdas colocan sus herramientas cerca de la zona del vehiculo pesado,
posteriormente llevan a cabo la inspeccion del vehiculo, efectuan la limpieza del lugar
de trabajo, después realizan el listado de sus repuestos, a demas se dirigen a la oficina
de operaciones para solicitar el requerimiento, se entrega el requerimiento al técnico
para poder completar el RQ, luego el técnico procede a entregar el requerimiento al
jefe de operaciones, posteriormente el jefe de operaciones verifica y aprueba el
requerimiento, luego se se envia el requerimiento a almacén, aprueba el requerimiento

y finalmente se efectua la entrega del repuesto al técnico.
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Diagrama de Operaciones del proceso actual

FIGURA N° 4. DOP — ANTES DE LA APLICACION DE LAS 5S
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FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Aplicacion de las Actividades generales

Previo a la aplicacion de la mejora basado en la metodologia 5S, se debe de ejecutar
las siguientes acciones para demostrar que la realidad de la empresa, como se
encuentra el estado actual del &rea de mantenimiento, en qué condiciones se
encuentran, como estan estructurados sus instalaciones y el estado de organizacion
del ambiente de trabajo, para lo cual se tomaran las siguientes medidas para
emprender con el inicio del primer principio relacionado a la clasificacion, para ello
contaremos con el apoyo del lider del comité 5S y también con la participacion del
técnico que tiene mas experiencia y conocimientos sobre los procedimientos en
operaciones de mantenimiento. De manera que para comenzar con la aplicacion de
los principios se considerara las siguientes responsabilidades a cargo del lider 5S para
reflexionar como se encuentran las instalaciones y el estado de sus recursos, estas

son las funciones que se tendran que desarrollar:

¢ Reqgistro fotografico del area actual donde se perciben ambientes desfavorables o
lugares donde se visualice la aplicacion de las 5S, sino sobre todo que se plasme
zonas en total desorden y condiciones de suciedad, el mal habito de dejar las cosas
mal organizados y en estado obsoleto.

e Ultilizar evidencias respecto a las dimensiones expuestas, distribuirlas por cada
principio, es decir usar fotografias por cada dimension, estado actual de
clasificacion, estado actual de orden, estado actual de limpieza, estado actual de
estandarizacion, y el estado en que se percibe la disciplina

e Emplear tableros 5S para que nos permita presenciar el estado real del area de
mantenimiento, mostrar sus diagramas de DAP y DOP, mostrar el nivel de
cumplimiento de las 5S y principalmente otorgar fichas como medio de informacién
en el tablero.

e Ejecucion de actividades referentes a los cinco principios japoneses, dictados o
expuestos por el lider de la metodologia a fin de que se desarrolle satisfactoriamente

en el area de mantenimiento.
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Figura N° 5. Situacion actual de Seiri
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percibe que sus materiales e insumos de | completamente  contaminados  de
mantenimiento estan sin clasificar, por lo | materiales obsoletos, las herramientas
gue sus herramientan son ubidos en las | tiradas en las mesas, bidones de aceite
mesas sin organizacion, se encuentran | mal ubicado, lo cual el técnico al no
mezclados y contaminados en todo | contar con el conocimiento de seiri, lo

alrededor de la mesa de mantenimiento. suelen almacenar desordenadamente.
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Figura N° 6. Situacion actual de Seiton

Area de herramientas y maquinas de mantenimiento sin organizacion

Orden

Se logra observar que los tachos de
basura se encuentran desorganizados y
contaminados de suciedad, asi como los
baldes de aceite y las engrasadoras en
mezaclados lado de los tachos de
basura, sus herramientas los depositan
en los tachos de basura, lo que nos

indica no aplican el primer principio seiri.

-'
s
En la presente imagen se logra
presenciar que sus  principales
herramientas tales como llaves,

martillos mecéanicos, hojas de cierra,
desarmadores estan desorganizados,
elementos que no son necesarios en la
de

conllevando a

operacion un  mantenimiento,

que se generen

accidentes graves en el area.
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Figura N° 7. Situaciéon actual de Seiso

Area de mantenimiento de vehiculos pesados sin limpiar

Limpieza

Se muestra en la presente imagen que
sus repuestos cambiados los dejan
encimas de las mesas, fomentando el
desorden y la acumulaciéon se polvos de
suciedad, y la contaminacién provocados
por las grasas y aceites que germinan por

los repuestos.

Se puede apreciar en la imagen que
sus tachos estan desorganizados,
sucios y obsoletos, lo cual son
utilzados para depositar cuaquier tipo
de residuos propiciados por el
personal de trabajo, asi mismo se
observa que no cuentan con una
limpieza programada en el area de

los vehiculos pesados.
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Figura N° 8. Situacion actual de Seitketsu

Area de mantenimiento de vehiculos pesados sin estandarizar

Estandarizacion

Se muestra en la presente imagen que el
propio técnico presente dificultades para
localizar sus herramientas y/o repuestos
de mantenimiento, debido a que no se
encuentran debidamente rotuladas ni
demarcadas las areas donde se ubican
las maquinas y las mesas de trabajo
porque no aplican los cinco principios de
las 5S.

En la presente imagen se presenta que
sus maquinas de produccién estan mal
ubicados, la falta de organizaciéon
conlleva a que no lo ubican en la zonas
fijas y seguras para ser identificados,
esto repercute a la pérdidas de tiempo
en localizarlas, transportes inncecerios

y confuciones en tre los técnicos.
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Figura N° 9. Situacion actual de Shitsuke

Area de mantenimiento de vehiculos pesados sin Disciplina

Disciplina

Como se logra mostrar en la imagen se
puede observar que aun continuan
desechando desperdicios en los pisos, no
ordena sus herramientas, y repuestos de
mantenimiento, los lugares de trabajo
estan sin sefializacion, conllevando a que
se generen suciedad y contaminacion de

otros tipos de desperdicios.

Se puede apreciar que en las zanas de
los vehiculos pesados, los técnicos
siguen ubicando sus carros
transportadores en lugares
inadecuados, no cuentan con lugares
fijos para ser colocados y se identifique
rapidamente por el personal, lo cual
obstruye el libre transito de cualquier
persona que intenta trasladarse por la
zona de mantenimiento.
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Evaluacion inicial del cumplimiento 5S

En la empresa de mantenimiento no se lleva a cabo la aplicacién de la metodologia
5S, por lo que se obtuvo un porcentaje significante de 48% respecto al cumplimiento
de las 5S, precisamente para hallar el nivel de cumplimiento en el area de
mantenimiento se realizd una evaluacion respecto a los cinco principios de la
metodologia 5S, la cual se encontraba estructurada por los cinco principios tales
como, evaluacion de clasificacion, evaluacion de orden, evaluacion de limpieza,
evaluacion de estandarizacion y evaluacion de disciplina, por dicho método se pudo
identificar el nivel de compromiso que tienen los trabajadores con el area de
mantenimiento, respectivamente la evaluacion fue hecha de manera directa, por
medio de la observacién para determinar el estado actual de las 5S en su entorno
de trabajo. Ante ello se presenta un cuadro con los resultados obtenidos del nivel

de cumplimiento en dicha area:

Tabla N° 4. Nivel de cumplimiento 5S (Actual)

Principios 5S Porcentaje (%)
Seiri 42%
Seiton 36%
Seiso 33%
Seitketsu 38%
Shitsuke 58%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En la tabla posterior N° 13. Se muestra el nivel de cumplimiento de las 5S en el
area de mantenimiento calculandose solo el 42% con respecto a los cinco principios
de la metodologia, con ayuda de la tabla podemos sintetizar el grado cumplimiento
para cada uno de los principios, generdndonos que en cuanto a seiri se obtiene
42%, en cuanto a la segunda dimensién o principio de seiton se obtuvo 36%,
respecto a seiso se calculdé un 33%, mientras que para seitketsu se obtuvo un 38%,
finalmente en el quinto paso referente a sisique se obtuvo un 58%. Por lo tanto se

reafirma tomar las medidas correspondientes a través de la propuesta basada en
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la metodologia 5S, la propuesta considera aspectos esenciales para aplicar dicha
metodologia, el cual esta comprendida a través de la sensibilizacion con la alta
gerencia, asi como contando con el cronograma de actividades, las funciones que
asignaron a cada uno de los miembros del equipo, las responsabilidades a los
miembros del comité, definir cronogramas de limpieza y sobre todo las
capacitaciones en el area de mantenimiento, para el término de dicha planificacion
se realizara nuevamente una evaluacion directa por el investigador para detectar el
nivel de cumplimiento logrado después de aplicar el método 5S y contrastar las

diferencias resultadas producto de la aplicacion de dicha metodologia.

Figura N° 10. Diagrama del nivel de cumplimiento 5S (Inicial)

Clasificacién
100%
80%
60%
40%,
20%
0%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza
Etapa inicial nivel de cumplimiento (%)

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Figura anterior N° 20. Se observa el nivel de cumplimiento 5S, de modo que
se logro alcanzar solamente el 43% en promedio general razon por la cual ain no
se llevaba a cabo la aplicacién de dicha metodologia, por lo que nos permite
concluir que el area de mantenimiento no se logra aplicar los cinco principios
relacionados a las 5S, el cual conlleva aun servicio deficiente cuando comienzan a
efectuar los procedimientos en el servicio de mantenimiento de los vehiculos

pesados.
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Andlisis de los desperdicios innecesarios

Se presenta el diagrama de recorrido actual del area de la empresa de
mantenimiento, el cual inicia con el ingreso de los trabajadores al area de
mantenimiento, donde luego ingresan a los servicios higiénicos para cambiarse el
uniforme, luego se transportan a la zona de reunién dénde se coordinaran los
trabajos a ejecutar, después se asignaran las tareas a cada uno de los técnicos,
donde el cual se dirigiran al &rea de herramientas y repuestos para seleccionar las
herramientas adecuadas en las operaciones, de alli se trasladan a la zona de sus
vehiculos para ubicar sus herramientas y maquinas de trabajo, finalmente terminan
con trasladar al area de operaciones para solicitar sus repuestos para el respectivo
mantenimiento, dada la realidad en cuanto al desorden de sus materiales se logra
apreciar bultos relacionados a zapatas de freno en estado obsoleto, neuméaticos
deteriorados, filtros desgastados, asi mismo conos de madera deteriorados,
también se aprecia protectores de freno en estado obsoleto, presencia de resortes
en mal estado, y sobre todo se percibe residuos que no tienen relacion con el
proceso de mantenimiento, tales como baldes, cartones, bolsas, maderas, entre

otros elementos identificados.

FIGURA N° 11. DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL DEL AREA

Area de Vehiculos Volvo Area de herramientas
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I |

Inspeccion de Avrea de limpieza de | Seleccionan las Ordenan las ||l
mantenimiento vehiculos | herramientas de trabajo herrramientas :
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# a # || Zona de |
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I

Area de Vehiculos Volvo

Operaciones

| I'l
I Oficina de : I
I I
|

>
=
@D
Qo
(=X
[¢)
)
S
o
o

[ Colocan las herramientas enel area ]

En cuanto al Figura N° 21. Se puede apreciar el diagrama de recorrido actual donde
se desarrollan las actividades de mantenimiento en el area automotriz, el presente
diagrama se mostrara la acumulacién de desperdicios y la total desorganizacion
dentro del area, dichos desperdicios como cartones, bidones, articulos de metal,

baldes y repuestos obsoletos, impiden la libre circulacion de los trabajadores
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Registro de elementos detectados

Previamente de acuerdo al cronograma establecido a la alta gerencia y a los
miembros del comité 5S, se llevd a cabo con el inventario pactado en base al
cronograma de actividades, para ello se cont6 con el apoyo del técnico especialista
del area, a través de sus conocimientos se procedié a identificar todos los
materiales que se encontraban tanto encima de las mesas de trabajo como en la
areas donde se ubican los equipos pesados, se recorrid todo el entorno de
mantenimiento para clasificar de manera correcta todo aquellos materiales
necesarios como innecesarios, dicho procedimiento se ejecutaron principalmente
en las areas de herramientas y repuestos ya que alli es dénde se generan mayor
cantidad de recorridos para poder efectuar sus operaciones de mantenimiento.
Para entender en que consiste el registro de los materiales identificados se realizara
una lista de todo el contenido de los elementos que se pudieron recolectar por

medio del técnico encargado esta se presentara de la siguiente manera:

Tabla N° 5. Objetos identificados en el area

N° |Descripcion Figura Ubicacién

1 Tambores ) Area de Volvo

2 Bocamasas s Area de Volvo

3 Neumaticos ‘ Area de Volvo

4 Zapatas " ¢ Area de Volvo

5 Resortes \ Area de Volvo

6 Protectores , Area de Volvo

7 Cartones . Area de herramientas
8 Bidones w Area de herramientas
9 Baldes . Area de herramientas
10 Lunas - Area de herramientas

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla N° 6. Registro de elementos identificados

Registro de componentes identificados en el area de

Elaborado: Kevin

mantenimiento — Taller N°1 Diaz Montes
N° Fecha Componentes Tipo Cant.| Observacion
1 01/01/19 Palancas de ajuste Herramientas 2 Organizar
2 01/01/19 Combas Herramientas 2 Organizar
3 01/01/19 Martillos Herramientas 2 Organizar
4 01/01/19 Gatas hidraulicas Herramientas 4 Organizar
5 01/01/19 Pistola neumatica Herramientas 1 Organizar
6 01/01/19 Pata de cabra Herramientas 2 Organizar
7 01/01/19 Cincel metalico Herramientas 2 Organizar
8 01/01/19 Regla metalica Herramientas 1 Organizar
9 01/01/19 Cuchilla de corte Herramientas 2 Organizar
10 01/01/19 Desarmadores planos | Herramientas 1 Organizar
Desarmadores
11 01/01/19 estrellas Herramientas 2 Organizar
12 01/01/19 Raches metdlicos Herramientas 2 Organizar
13 01/01/19 Extension metalica Herramientas 1 Organizar
14 01/01/19 Dados metalicos Herramientas 4 Organizar
15 01/01/19 Llave Francesa Herramientas 2 Organizar
16 01/01/19 Llave Stilson Herramientas 2 Organizar
17 01/01/19 Llave mixta Herramientas 4 Organizar
18 01/01/19 Llaves de boca Herramientas 3 Organizar
19 01/01/19 Tambores de freno Repuestos 10 Desechar
20 01/01/19 Aros de rueda Repuestos 8 Desechar
21 01/01/19 Bidones Otros 3 Desechar
22 01/01/19 Cartones Otros 4 Desechar
23 01/01/19 Espejos Repuestos 2 Desechar
25 01/01/19 Baldes Otros 3 Desechar
26 01/01/19 Lunas Repuestos 2 Almacenar
27 01/01/19 Bocamasas Repuestos 2 Almacenar
28 01/01/19 Neumaticos Repuestos 4 Almacenar
29 01/01/19 Protectores Repuestos 2 Desechar
30 01/01/19 Zapatas Repuestos 8 Desechar
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De acuerdo con la Tabla N° 15. La cantidad total de elementos necesarios, estan
dadas por el total de herramientas de mantenimiento que fueron clasificadas en el
area de mantenimiento del taller N°1, el indicador se basa Unicamente en clasificar

las herramientas de trabajo de la Empresa D&L Trading S.R.L.
FIGURA 1 INDICADOR DE CLASIFICACION

Clasificacién = Cantidad de herramientas clasificadas 100%
asificacion = # Cantidad Total de objetos ¥ ’

3.5.2. Propuesta de la aplicaciéon de la metodologia 5S

Para desarrollar los objetivos planteados respecto a la metodologia 5S,
necesariamente se debe de contar con la participacion de los miembros del equipo
del area de mantenimiento, asi mismo con la participacion y colaboracion de la alta
gerencia, la persona que fue el principal participe de esta nueva propuesta de
mejora, ya que se propuso los principios 5S, de acuerdo a sus beneficios, la
importancias y las ventajas que nos generaria los conocimientos impartidos a todo
el personal involucrado del area y mas que nada centrdndose en sus operaciones,
de esta manera lograr la posibilidad de éxito al aplicar la mejora continua, cabe
mencionar que existe una manera mas factible de desarrollar su aplicaciéon en el
entorno, la manera que se comprometan y desarrollan exitosamente los cinco
principios es mediante un cronograma de actividades, ya que alli se estableceran
las funciones, las responsabilidades, las tareas que seran debidamente asignados
a los miembros involucrados de dicha nueva propuesta, a fin de lograr los
resultados esperados de una manera estructurada y entendible para su facil

comprension y adaptacion en sus procesos.
Objetivo de la propuesta

El objetivo de la aplicacibn de la metodologia basada en las 5S es lograr
considerablemente impactos positivos en relacion a nuevo método de trabajo y
actitud en sus operaciones realizadas y sobre todo un nuevo habito en el trabajador

al ejecutar sus actividades durante su jornada laboral.
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Alcance

El alcance de la presente propuesta de mejora, basada en la metodologia 5S, es
lograr obtener una mejora en el &rea de mantenimiento, no obstante su aplicacion
es sencillo y basicamente es necesario contar con la colaboracion de todos los
involucrados, la etapas o las fases brindadas permiten a cualquier organizacion a
adaptarse a nuevas etapas y empleo en sus nuevos recursos que les faciliten
nuevas conservaciones, nuevas apariencias y un lugares gratos donde desarrollar

las actividades en el menor tiempo posible.
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Tabla N° 7. Cronograma de actividades de la metodologia 5S

Diagrama de Gant - Aplicacién de la Metodologia 5S
£ - s Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
Responsables i) Actividades 2
- W |3|5[7]10|12|13(14(17|18|19|/1|2|4|7|8[11]|14|15(16(17|18| 1|4 |6 | 7|8 (11(12(13]|14|18[1|4|6| 8 [11(12]|14|18(20(22|2|4[6]|8
= Diaz Montes, Kevin | 1 ir;t;fglnsi:igcn);el jefe de planta del area de
=
é Diaz Montes, Kevin | 2 [Pautas generales al Gerente de Operaciones
]
w Diaz Montes, Kevin | 3 [Capacitacion en el area de mantenimiento
Diaz Montes, Kevin | 4 Diagtramg dr?t Flujo del proceso de 10
mantenimiento
dias
5 Diaz Montes, Kevin | 5 |Diagrama de DAP Y DOP
S
[+
:~§ Diaz Montes, Kevin | 6 [Nivel de cumplimiento 5S - antes de aplicacion
<
o Diaz Montes, Kevin| 7 [Uso de fotografias del area de mantenimiento
Diaz Montes, Kevin | 8 [Recoleccion de datos (Pre - Test)
Diaz Montes, Kevin | 9 [Ejecucién del principio de clasificacion
Diaz Montes, Kevin | 10 |Ejecucién del principio de orden
=
78 Diaz Montes, Kevin | 11 |Ejecucion del principio de limpieza 11
=
=1 -
2 Diaz Montes, Kevin | 12 |Ejecucion del principio de estandarizacion dias
Diaz Montes, Kevin | 13 |Ejecucién del principio de disciplina
Diaz Montes, Kevin | 14 [Capacitaciéon de la metodologia 5S
© - . —
© g Diaz Montes, Kevin | 15 Nivel de c_um_pl!mlento S_S_y Rg(l:olecmon de
° 8 datos - Principio de clasificacion
=B - - —
g % Diaz Montes, Kevin | 16 Nivel d? cgmpllmlento 5S y Recoleccion de
s g datos - Principio de orden
Ex o
E N . — 10
E w>, % Diaz Montes, Kevin | 17 Nivel de c_um_pl!mlent_o 5$ y Recoleccion de o
£E4Q o datos - Principio de limpieza ias
o
<
3 ‘gs Diaz Montes, Kevin | 18 Nivel de cumplimiento 5S y Recolecciéon de
§ > " datos - Principio de Estandarizacion
=
z % Diaz Montes, Kevin | 19 Nivel de cumplimiento 5S y Recoleccién de
E ! datos- Principio de Disciplina
@ — R
2 Diaz Montes, Kevin | 20 Recplecc!gn de datos - Principio de
S clasificacion
S
3 Diaz Montes, Kevin | 21 |Recoleccion de datos - Principio de orden
o
o
& ﬁ Diaz Montes, Kevin | 22 |Recoleccion de datos - Principio de limpieza 10
>3 dias
2 ° — P
§ | DiazMontes, Kevin| 23 |ReColeccion de datos - rincipio de
£
=
§; Diaz Montes, Kevin | 24 [Recoleccion de datos - Principio de disciplina
8 § Diaz Montes, Kevin | 25 |Balance costo
o2
EE >
@ "2 E Diaz Montes, Kevin | 26 |Balance Beneficio diis
O g
3 3 Diaz Montes, Kevin | 27 |Balance relacion Costo/Beneficio

FUENTE: ELABORACION PROPIA

43



Actividades para desarrollarse durante la aplicacion de las 5S

2.7.2.2. Sensibilizacién — Comunicacién

Durante el diagnostico realizado en el area de mantenimiento de vehiculos
pesados, pude detectar las diferentes causas que implicaba el deficiente servicio
de las reparaciones de un vehiculo, se pudo identificar que las causas principales
se debian a que no se llevaba a cabo la asignacion de responsabilidades ni
delegaciones a los técnicos de planta, quienes eran los encargados de ejecutar las
inspecciones en cada uno de los vehiculos pesados, al no percibir de las llamadas
consignas en el lugar de trabajo, nos permita presenciar, demoras en acceder y
devolver las herramientas de trabajo en su mismo lugar, al no contar con un armario
o anaqueles donde ubicar organizadamente los repuestos y herramientas de
trabajo, tiempos improductivos en la localizacion de los repuestos, surgiéndose la
presencia de los famosos focos de suciedad dentro del &rea de mantenimiento,
ademas dando a generar contaminacion de residuos obsoletos en el area de
reparacion, y asi mismo produciéndose un desorden al dejar tirados los repuestos

e insumos en los lados del piso donde se ubica los vehiculos pesados.

Por lo tanto como ingeniero industrial, se tomé la decision de proponer la aplicaciéon
de la metodologia 5S, tanto al gerente de mantenimiento como al jefe de planta,
para que el area de mantenimiento cuente con lo necesario como para efectuar los
procedimientos adecuadamente, el cual implica tener en el area los repuestos y
herramientas de trabajo en buen estado, organizados, asi mismo se encuentren en
el lugar mas cercano al trabajador, disminuyendo los tiempos en acceder y
devolverlos en su lugar de origen, que estos se logren a localizar lo mas pronto
posible al momento de buscarlo organizadamente, de modo que se propuso
mediante dicha induccion a los jefes de planta, y el cual de modo formal ,se aprob6
y dio autorizacién de que la mejora continua de lleve a cabo, al diferenciar que las
5S, nos promueve, lugar limpios, organizados, seguros, con un ambiente grato y
mejorando la vida diaria en el entorno laboral, por tanto dicha propuesta se

desarrollara a través de los colaboradores.
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Formacion del equipo 5S en el &rea de mantenimiento

Dado la aprobacién de la propuesta de mejora por parte del gerente general, se dio

a informar y brindar las primeras inducciones a los técnicos dentro del entorno

laboral, cuyos cimientos fueron esenciales para dar conocer e iniciar con los

primeros principios japonés, demostrando los objetivos de cada uno los las 5S, y

fundamentalmente los beneficios a producirse luego de aplicarse detalladamente.

Por tal razdén se presentara un organigrama de modo general, el cual permita

evidenciar la formacién e estructura del equipo de trabajo, para llegar fomentar una

nueva cultura de trabajado orientados con la ejecucién de proceso y la

conservacion de un ambiente grato.

FIGURA N° 12. ORGANIGRAMA DEL AREA DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO

Gerente de Operaciones
Lider del
comité 5S
Jefe de Operaciones
Técnico Técnico Técnico Técnico
Mecanico 1 Mecanico 2 Soldador Electronico

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion se pasa de detallar las funciones que realizan los siguientes
principales departamentos dentro de la empresa tales como, el Gerente General, el

jefe de operaciones y el jefe de ventas.
Gerente de Operaciones:

Respecto al Gerente General del area de operaciones, es el jefe general que esta
al mando del area de mantenimiento, dicha persona se encarga primordialemnte
de verificar si los trabajos de mantenimiento en cuanto las reparaciones se cumplan
segun lo que se ha programado, el cual implica usar formatos donde el cual les
brinda informacién relevante acerca de los trabajos que se ha ido ejecutando
durante la llegada del vehiculo al area operativa, sin embargo es la persona que
tendra la responsabilidad de brindarle la informacién al punto de detalle al gerente
general de toda la empresa,por otro lado el gerente tambien tiena la funcién de
coordinar los ingresos de los repuestos a los distintas provincias como dentro y
fuera de la provincia de lima, y demas de manera profesional administra los
contratos con los empleados, acerca de sus saldos a ganar en sus contratos

efectuados formalment, y los gastos que necesitara para laborar en dicho proyecto.
Jefe de Operaciones:

El Jefe de operaciones cumple funciones tales como, coordinar y aprobar los
requerimientos elaborados por los técnicos especialistas en el area de
mantenimiento, también cumple la responsabilidad de controlar y supervisar la
ejecucion de los trabajos de mantenimiento, es decir se encargar de informar de
que los trabajos programados se cumplan a tiempo o también brinda informe al su
jefe inmendiato de los trabajos que aun faltan por culminar en los diferentes
vehiculos pesados, finalmente su ocupacion va sobre todo enviar a tiempo los
requirimientos solicitados por los empleados de los distintos proyectos como Brocal,

Ticlio, Ayllon y Pisco.
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Lider comité 5S:

El lider asignado en el area de mantenimiento, se la persona que presenta el
presente trabajo de investigacién, como ingenierio industrial, siempre tenemos el
deber de brindar propuestas de mejora para poder la optimizar sus procedsimientos
gue se realizan cotidianamente en el servicio de mantenimiento, de manera que,
como lider, empece con mi primer paso, el cual trato de otorgar una induccion en
general a todos los empleados o técnicos en el entorno laboral, o cual dicha
propuesta, mediante la aplicacién de las 5S, se propuso brindarles informacién
elaborados en formas de tripticos acerca de las cinco principios japoneses que
verdaderamente son Utiles en la organizaciones ya que nos permiten obtener su
entorno de trabajo agradable , impecable, siempre y cuando se elimine los llamados
focos de suciedad, de este modo se elaboro formatos de acuerdo a las
herramientas de ingenieria para poder transmitirles la realidad actual antes de la
aplicacion de la metodologia como se encuentra actualmente el area de
mantenimiento, su aspecto organizacional es lo que se pretende mejorar
basicamente, para que se logre plasmar una correcta organizacion de las

herramientas y maquinas productivas en el entorno laboral.
Técnico Leonel Chuco:

El presente participante que se enrolara en el equipo 5S, es cuya persona que tiene
la especilidad de mecénico automotriz, ademas es la persona que se encarda de
ejecutar los diferentes trabajos de mantenimiento en el equipo, tales como, repara
todo lo que se relaciona al sistema de frenos, al sistema de transmisién, el sistema
tipo embrague, sistema de direccion, sistema de combustible, sistema motor, en
general, asi mismo cumple otros roles, conocidos como, la solicitud de
requerimientos, son documentos que emite el area administratitva, por lo generla,
el técnico es la persona responsable en realizar los requirimientos de los pedidos

de repuestos.
Técnico Richar Toro:

El presente técnico tiene la especialidad de Mecanico e electricista de equipos
pesados, ante ello es aquella persona que desarrolla diferentes funciones

operativas en lo que es reparacion, montajes, desmontajes, armados, desarmados
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y lavados de los vehiculos pesados, consecuentemente el rol que cumple en la
empresa, es realizar la reparacion en general de un motor mecanico, desarma las
parte del sistema de combustion de un motor, el cual incluye los inyectores, los
pistones, la viela, la culata, la cigtiefial, y los anillos del brazo del piston, asi mismo,
se encargar de reparar todo lo relacionado al sistema eléctrico, detecta anamalias
en la velociades de un motor, detecta y soluciona anomalias de las fallas de una
caja de cambios, y adicionalmente se ocupa de reparar los faros electricos que se
encuentran colocados en los lados de la tolva.

Técnico Jesus Salazar:

En cuanto al presente técnco soldador, ocupa roles fundamentale dentro del
entorno de trabajo, es aquella persona que por su especialidad se encargar de
reparar las abolladuras de las tolvas y el chasis de los volguetes mediante el trabajo
de soldadura, el al detectar las frisuras en cada estructura del vehiculo,
sensillamente empieza a corregir mediante las soldaduras de un alto grado de
impacto, a elevadas temperaturas que pueden ocasionar quemaduras e dafios al
personal, a su vez realiza trabajos de desmontaje y montaje del sistema de aire y
sistema de freno, que comunmente no suele hacer, ya que son funciones que se

encuentran fuera del rango de un soldador.
Técnico Francisco Mendoza:

Debidamente el presente operador, tiene la finalidad de cumplir roles de
mantenimiento en el entorno de trabajo que actualmente se encuentra relacionada
al mantenimiento de un sistema de direccion, temas del sistema de frenos,
soluciona los trabajos del sistema diferencial, pero lo mas importante que dicho
técnico ejecuta trabajos que involucran temas electronicos y temas eléctricos,
sistema que se realizan en equipos de maquinaria pesada, como excavadoras

frontales y retroexcavadoras.
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Funciones a cada miembro del equipo 5S

Figura N° 13. Funciones asignadas a los trabajadores

Gerente General
Jefe de Ma@
Funciones y/0 roles
1. Aprobar b Funciones y/0 roles | Lider faciltador 5 |
e|ecu§|9n te s 1. Coordinar los trabajos
ettt de mantenimiento
establecidas enel ' Funciones y/o rolkes
cromgrama. 2. Brindar charlas de 1, Brindar capacitaciones m@
2 COF’,’d'”a’ bs sequridad. alequipo 55,
actividades
establecidas en el 2. Efectuar charlas sobre Funciones y/0 roles
cronogram, 5S mediante fichas
(trpticos)
Técnico Leonel Técnico Jests Técnico Richard Técnico Francisco
1. Ejecutar inventario de | | 1. Efectuar l aplicacion | | L. Aplicar Seiso - 1. Aplicar Shitsuke -
herramientas. Seiri - Clasificacion Limpieza Disciplina.
2. ejecutar inventario de | | 2. Realizar la aplicacion | | 2. Aplicar Seitketsu -
maguinarias. (e tarjetas rojas. Evaluacion

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Responsables del comité 5S

En cuanto a las responsabilidades se tiene en consideracion al facilitador de las
capacitaciones o también llamado auditor basandose en la metodologia de los cinco
principios japoneses, cuya estrategia sera dirigida al area de mantenimiento de
vehiculos pesados, asi como también contara con el apoyo de los miembros del
equipo 5S, entre los miembros que participardn en este nuevo proceso en busca
de desarrollar nuevos habitos de operacion y nueva cultura son los siguientes:

Leonel Chuco Gutiérrez (Tendra la responsabilidad de inventariar las
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herramientas), Jesus Salazar (colaborador), Richard Toro (participante), Francisco
Mendoza (colaborador), para llevar a cabo los principios 5S se contdé con el

respaldo y apoyo del gerente de mantenimiento de la empresa D&L Trading S.R.L.

Tabla N° 8. Responsabilidades del comité 5S

N° Nombres y Apellidos Responsable

1 Kevin Diaz Montes Facilitador de las Capacitaciones
2 Leonel Chuco Gutiérrez Equipo comité 5S

3 | Jesus Salazar Mendoza Equipo comité 5S

4 Richard Toro Meza Equipo comité 5S

5 | Francisco Mendoza Rojas Equipo comité 5S

En la tabla N° 17. Nos puede demostrar que los miembros que participaran en esta
nueva fase en busca de obtener nuevos habitos de trabajo y una nueva filosofia al
momento de efectuar los procedimientos dichos anteriormente tendra como Unico
objetivo el cual se apreciado por obtener un método bien organizado y un ambiente
donde se pueda observar proceso respecto a habitos de orden y limpieza en la

conservacion de los equipos de mantenimiento.
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2.7.2.6. Capacitacion del personal Involucrado

Figura N° 14. Taller de capacitacion en el area de mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 24. Para dar inicio a las actividades de capacitacion y la ejecucion de las
5S principios béasicos de la calidad, se comenzo a iniciar la presente capacitacion
gue previamente se encontraba establecido en el cronograma de actividades y este
a su vez relacionada directamente con las demas actividades a desarrollarse,
contando con las fechas establecidas y adecuadas, lo cual se contara con la
participacion de todos los trabajadores cuyas personas seran las piezas
fundamentales para poder llevar a cabo la aplicacion de una nueva cultura de

trabajo y también para llegar a optimizar el entorno del area de mantenimiento.

De este modo como primer paso a la aplicacién de la metodologia 5S, se comenzé
con las capacitaciones a todos los miembros del equipo 5S, entonces de forma
secuencial, se procedid6 a llamar los técnicos de planta y formar un grupo 6
personas en el centro del area de mantenimiento para brindarles las inducciones
apropiadas mediante documentos académicos, llamados tripticos informativos,
cuyos tripticos fue unos de los pilares, que nos permitio brindar las fuentes de
informacion sobre la metodologia 5S, en la presente capacitacion se presenciaron
las siguientes inducciones, la definicion de la propuesta de mejora, los cinco

principios basicos japoneses, los objetivos de la mejora, los beneficios de la
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metodologia respecto a la calidad y al entorno del area de mantenimiento, los
diagramas de flujo DOP y DAP, para que puedan entender los defectos que se
presentan en el entorno de trabajo, Por tanto se les brindo presentes manuales de
limpieza para que se desarrollen conjuntamente en el ambiente de trabajo y se
apliguen como un método de trabajo. Asi mismo el presente método, se expuso y
se les entrego folletos de 5S asi como las imagenes del estado actual de la
empresa, se propuso un tablero 5S, para detallar el nivel alcanzado de las 5S en el
entorno de trabajo, cuyo niveles alcanzados se presenciaran de forma porcentual
de manera que el trabajador aprecie en qué nivel porcentual se encuentra su area
de mantenimiento y con cuanto nivel de frecuencia siguen aplicando

significativamente las 5S.

Elaboracion del plan de trabajo 5S

La elaboracion del plan de trabajo tiene el propésito de brindar informacion con
respecto a las asignacion de responsabilidades, el cual se asignara a cada uno de
los participantes del comité 5S durante el desarrollo de las actividades vinculados
a la metodologia 5S dentro area de mantenimiento, previamente dentro del plan de
trabajo se tomard en cuenta el cronograma de actividades para determinar las
tareas que se lograran ejecutar, tal es asi que dentro del cronograma se
determinaran las fechas formales para proceder a su debida aplicacién, por esta
Unica vez el plan de trabajo fue elaborado por el comité 5S, el cual se encuentran
formados por el facilitador 5S, el jefe de operaciones y los cuatro participantes
técnicos especialistas del area de mantenimiento, dicho plan implica brindar
informacion de los cinco principios y capacitaciones respecto a las 5S de modo que
nos permitan obtener un nuevo método de trabajo para mejorar el estado y

conservacion el lugar de trabajo.
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TABLA N° 9. PLAN DE TRABAJO DE LAS ACTIVIDADES

Principios Actividades Responsable | Dias
Identificacion de los elementos en el area
o Leonel
| de mantenimiento.
Clasificacion : : : 2
Aplicar las tarjetas rojas en el area de ]
o Lider 5S
mantenimiento
Proporcionar tableros porta herramientas )
_ _ Jesus
para organizar las herramientas.
Orden : : 2
Ejecutar demarcaciones en las areas de ]
_ o Lider 5S
herramientas y maquinarias.
Realizar un mapa 5S en el area de )
o Lider 5S
o mantenimiento.
Limpieza — 2
Elaborar un cronograma de limpieza por ]
Lider 5S
responsable
_ Elaboracion de manual 5S. Lider 5S
Estandarizar : : 3
Elaboracion de listas de chequeo 5S. Lider 5S
o Programa de capacitacion 5S. Lider 5S
Disciplina _ _ _ S
Efectuar auditorias internas en el area. Lider 5S

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En la tabla anterior N° 18. Se puede observar el plan de trabajo de actividades, el

cual estda comprendida por los cinco principios de la metodologia 5S, previamente

su ejecucidon se encuentra sujeto desde el dia 3 hasta el dia 28, dicha fechas se

encuentran relacionadas conforme al cronograma de actividades, ya que alli se

encuentran definidos los cinco principios que se van aplicar debidamente con dias

establecidos y basicamente con el apoyo de los participantes del comité 5S.
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Programa de capacitacion en 5S

El programa de capacitacion sobre la metodologia 5S, es demostrarles a cada
personal técnico del &rea de produccion la importancia de los cinco principios
japoneses, con el objetivo de concientizar a los participantes las mejoras que
podemos obtener al aplicar la metodologia 5S, lo mas resaltante es que su
participacion sera de vital importancia, ya que a través de ello se realizaran las
actividades con la finalidad de obtener nuevos resultados en el ambiente laboral,
una adecuada organizacion nos conllevard a realizar nuestras operaciones a
tiempo, con una correcta ubicacion de nuestros productos y primordialmente una
grata conservacion del ambiente de trabajo, esta manera las capacitaciones
brindadas se mediran mediante un indicador que nos permita analizar el porcentaje

del nivel alanzado durante la etapa de aplicacién de las 5S.

Tabla N° 10. Cronograma de capacitacion

N° de N° de
Fecha de

Area L Participantes participantes
capacitacion 5S )
capacitados programados

15/04/19 2 2

17/04/19 3 7

Mantenimiento 19/04/19 4 4
22/04/19 4 4

TOTAL 13 16

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En cuanto a la tabla posterior N° 19. Se visualiza a los participantes que asistieron
a las capacitaciones relacionadas a la metodologia 5S, de manera que ellos
obtengan los conocimientos necesarios acerca de los cinco principios que
constituye la técnica 5S, y el cual fue desarrollado en el area de mantenimiento,
entre los principios importantes que se llevaron a cabo durante el desarrollo de las

capacitaciones y que son familiarizadas en la cultura japonés, fueron los principales
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principios catalogados por el principio de clasificacion, principio de orden, principio

de limpieza, el principio de estandarizacion y por ultimo el principio de la disciplina.

Indicador de disciplina: D: Disciplina =% =D = 81%

FIGURA 2 INDICADOR DE CAPACITACION

# de Trabajadores Capacitados
D= J P x 100%

# total de trabajadores

13
Disciplina = 16 x 100%

3.5.3. Aplicacion de la Metodologia 5S

Implementacion de la propuesta 5S

Para llevar a cabo con el primer principio conocido como la clasificacion es muy
importante tener criterios para descartar los elementos de innecesarios y conservar
los elementos necesarios, por ello a través del lider implementador y los
colaborados del comité 5S, principalmente contando con el apoyo de Leonel el
encado de planta, se procedid a realizar el diagnéstico en las areas dénde van
ubicados los equipos pesados, el entorno de las herramientas, el lugar donde se
localiza las maquinas de produccién y el area de herramientas y repuestos, sin
embargo el criterio mas factible para tomar decisiones acerca del desecho,
reubicaciéon o almacenamiento en lugares temporales, se tuvo que emplear la
famosa tarjeta roja, de modo que nos permitié seleccionar los elementos con
bastante criterio ya que la mayoria de los elementos son utilizados propiamente por
el area y son los que rotan o se mueven mas en el proceso, a continuacion es
presentara la tarjeta que nos permitié clasificar los elementos con criterio y tomas

y decision asertiva en cuanto a su desecho o conservacion en el area:
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FIGURA N° 15. MODELO TARJETA ROJA (D&L TRADING)

TARJETA ROJA 5S
Presentado por:
Area: Fecha:
Articulo: Cantidad:
Ubicacion:

CATEGORIA DEL ELEMENTO

- Necesario - Innesario

TIPO DE ELEMENTO
- Maquinaria / Equipo - Materia Prima
- Herramienta INnsumo

- Elemento mecanico / eléctrico - Producto Terminado

RAZON DE LA TARJETA
Defectuoso Obsoleto
Residuo Contaminante
Uso desconocido No se usa

Dafado Otros

ACCION REQUERIDA
Tirar Devolver cliente
Vender Agrupar en espacio

Reubicar a estante Mover a mesa

Reciclar Reubicar en area

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Figura anterior N° 25. Se observa el modelo de tarjeta roja que se empled
para poder clasificar las herramientas adecuadamente, el cual fue aprobada por el
comité 5 en el &rea de mantenimiento, dicho criterio nos permitieron tomar distintas
acciones para poder clasificar los componentes, de acuerdo a sus caracteristicas,
tipos, cantidades, estado de ubicacion distintas acciones, con la finalidad de
organizarlos y desecharlos, asi mismo nos determinan a que elementos se les
aplicara tarjetas rojas normalmente la funcion de la tarjeta roja va centrada en

identificar precisamente si los elementos son necesarios y los elementos
innecesarios.
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Figura N° 16. Evidencia de las tarjetas rojas aplicadas

Aplicacion de las tarjetas rojas en el area de mantenimiento

Clasificacion

En el Figura N° 26. Se representa las cantidades de tarjetas rojas que se adhirieron
en los elementos catalogados por materia prima, insumos, herramientas, productos
defectuosos, repuestos, entre otros, cabe precisar que las tarjetas rojas nos
permiten tener un mejor control de los materiales a la hora de desecharlos, ya que
nos conllevard a mejorar el transito de los operadores de planta, tendran el
conocimiento que dichos materiales con tarjetas rojas, se podrdn nuevamente
reciclar y tomar nuevas medidas para su estadia en el area, asi mismo sera de gran

utilidad dichas tarjetas implantadas.
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TABLA N° 11. REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS E INNECESARIOS

Realizado Kevin Albert Diaz Montes
Clasificaciéon de los componentes aplicando la tarjeta Roja Supervisado Edga.r CUTERG Ol e

Aprobado Rodrigo Vera Hernandez

Fecha 10/01/19
N° Ejecutado por Area Componente Tipo Ubicacién Cantidad| Categoria Razdén Accién requerida
1| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento [Combas metalicos Herramientas [Suelo de mantenimiento 6 Necesario Si se usa Mover a cajon
2 | Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento |Martillos Herramientas | Area de los equipos 4 Necesario Si se usa Mover a cajon
3| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento |Calibrador Herramientas |Mesa de Trabajo 4 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
4| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento [Llave mixta Herramientas |Lavadora de volquetes 5 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
5 Kevin Diaz Montes Mantenimiento [Llave de boca Herramientas [Cajon de herramientas 4 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
6 Kevin Diaz Montes Mantenimiento [Desarmador plano Herramientas |Carro transportador de bateria 4 Necesario Dafiado Reubicar en tablero
7 Kevin Diaz Montes Mantenimiento |Desarmador estrella |Herramientas |Mesa de aramdo y desarmado 4 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
8 Kevin Diaz Montes Mantenimiento [Llave allen de 12 m.m.|Herramientas |Mesa de aramdo y desarmado 4 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
9| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento |Llave stilson Herramientas |Mesa de aramdo y desarmado 6 Necesario Si se usa Mover a cajén
10| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento |Llave francesa Herramientas |[Mesa de aramdo y desarmado 4 Necesario Si se usa Mover a cajon
11| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento |Torres de gata Herramientas [Suelo de mantenimiento 10 Necesario Si se usa Reubicar en adrea
12| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento [Pata de cabra Repuestos Suelo de mantenimiento 5 Innecesarios |Obsoleto Reubicar en area
13 Richard Toro Meza Mantenimiento [Palancas de ajuste Herramientas [Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Mover a cajon
14 Richard Toro Meza Mantenimiento |Cuchilla de corte Herramientas [Suelo de mantenimiento 2 Necesario Dafiado Reubicar en espacio
15[Robersédn Quispe Quispe| Mantenimiento |[Maquina esméril Otros Mesa de desarmado 4 Necesario Dafiado Reubicar en espacio
16 Richard Toro Meza Mantenimiento [Cable eléctrico #8 Materia prima|Suelo de mantenimiento 3 Innecesarios |Otros Tirar
17 Richard Toro Meza Mantenimiento [Cable eléctrico #6 Materia prima|Mesa de desarmado 2 Innecesarios |Otros Tirar
18[Robersén Quispe Quispe| Mantenimiento |Precintos Materia prima|Mesa de desarmado 4 Innecesarios |Otros Tirar
19| Robersén Quispe Quispe | Mantenimiento |Bidondes de aceite Otros Mesa de desarmado 4 Innecesarios |Defectuoso|Tirar
20| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento |Viela de motor Repuestos En el area de los equipos 15 Innecesarios |Obsoleto |Tirar
21| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento |Pistones de motor Repuestos En el area de los equipos 16 Innecesarios |Defectuoso|Ruebicar
22| Leonel Chuco Gutierrez | Mantenimiento [Anillos de piston Repuestos En el area de los equipos 3 Innecesarios |Obsoleto |Ruebicar
23| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento [Valvulas de aire Repuestos En el area de los equipos 2 Innecesarios |Obsoleto |Ruebicar
24| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento [Brazos de suspensién |[Repuestos Suelo de mantenimiento 3 Innecesarios |Dafiado Ruebicar
25| Jesus Salazar Mendoza | Mantenimiento [maquinas de soldar Herramientas [Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Reubicar en drea
26 Kevin Diaz Montes Mantenimiento |Alicate mecanico Herramientas [Suelo de mantenimiento 2 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
27 Kevin Diaz Montes Mantenimiento |Gatas hidraulicas Herramientas [Suelo de mantenimiento 10 Necesario Si se usa Reubicar en drea
28 Kevin Diaz Montes Mantenimiento [Rache Herramientas [Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Mover a mesa
29 Richard Toro Meza Mantenimiento [extensién de rache Herramientas |[Encima de los neumaticos 8 Necesario Si se usa Mover a mesa
30 Richard Toro Meza Mantenimiento |Dados metalicos Herramientas |[Encima de los neumaticos 8 Necesario Si se usa Mover a mesa
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TABLA N° 12. REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS E INNECESARIOS

Realizado Kevin Albert Diaz Montes
Clasificacion de los componentes aplicando la tarjeta Roja Supervisado Edga!- Quispeiouizpe

Aprobado Rodrigo Vera Hernandez

Fecha 02/01/19
N° Ejecutado por Area Componente Tipo Ubicacién Cantidad| Categoria Razdén Accién requerida
1| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|Combas metadlicas Herramientas [Suelo de mantenimiento 8 Necesario Si se usa Mover a cajon
2| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|Martillos punta Herramientas | Area de los equipos 4 Necesario Si se usa Mover a cajon
3| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|calibrador Herramientas |[Mesa de Trabajo 2 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
4| Leonel Chuco Gutierrez [Mantenimiento|Llave mixta Herramientas |Lavadora de volquetes 10 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
5 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Llave boca Herramientas |Cajon de herramientas 10 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
6 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Desarmador plano Herramientas |Carro transportador de bateria 4 Necesario Dafnado Reubicar en tablero
7 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Desarmador estrella Herramientas [Mesa de aramdo y desarmado 2 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
8 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Llave allen de 12 m.m Herramientas [Mesa de aramdo y desarmado 6 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
9| Jesus Salazar Mendoza |[Mantenimiento|Llave stilson Herramientas |Mesa de aramdo y desarmado 2 Necesario Si se usa Mover a cajon
10| Jesus Salazar Mendoza [Mantenimiento|Llave francesa Herramientas |Mesa de aramdo y desarmado 3 Necesario Si se usa Mover a cajon
11| Jesus Salazar Mendoza |Mantenimiento|Llave allen Herramientas |[Suelo de mantenimiento 6 Necesario Si se usa Mover a cajén
12| Jesus Salazar Mendoza [Mantenimiento|Palancas de ajuste Herramientas [Suelo de mantenimiento 10 Necesario Si se usa Mover a cajon
13 Richard Toro Meza Mantenimiento|Pata de cabra Herramientas [Suelo de mantenimiento 8 Necesario Si se usa Mover a cajon
14 Richard Toro Meza Mantenimiento|Cargador de baterias Herramientas [Suelo de mantenimiento 2 Necesario Si se usa Mover a cajon
15 Richard Toro Meza Mantenimiento|Mdaquina apiladora Herramientas |[Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Mover a cajén
16 Richard Toro Meza Mantenimiento|Alicate Metalico Herramientas |Suelo de mantenimiento 1 Necesario Si se usa Mover a cajon
17 Richard Toro Meza Mantenimiento|Pistolas neumaticas Herramientas [Suelo de mantenimiento 2 Necesario Si se usa Mover a cajon
18| Robersén Quispe Quispe [Mantenimiento|Bidondes de aceite Materia primal|Mesa de desarmado 2 Innecesarios |Otros Tirar
19| Robersén Quispe Quispe [Mantenimiento|Embudos Otros Mesa de desarmado 11 Innecesarios |Defectuoso|Tirar
20| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|Viela de motor Repuestos En el area de los equipos 12 Innecesarios |Obsoleto |Tirar
21| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|Pistones de motor Repuestos En el area de los equipos 8 Innecesarios [Defectuoso|Ruebicar
22| Leonel Chuco Gutierrez |Mantenimiento|Anillos de pistén Repuestos En el area de los equipos 4 Innecesarios |Obsoleto Ruebicar
23| Jesus Salazar Mendoza |Mantenimiento|Valvulas de aire Repuestos En el area de los equipos 3 Innecesarios [Obsoleto Ruebicar
24| Jesus Salazar Mendoza |Mantenimiento|Brazos de suspension Repuestos Suelo de mantenimiento 4 Innecesarios [Dafado Ruebicar
25| Jesus Salazar Mendoza |Mantenimiento|Gatas nuematicas Herramientas |[Suelo de mantenimiento 10 Necesario Si se usa Reubicar en area
26 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Rache Herramientas [Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Reubicar en tablero
27 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|extensién de rache Herramientas [Suelo de mantenimiento 4 Necesario Si se usa Reubicar en area
28 Kevin Diaz Montes Mantenimiento|Dados metalicos Herramientas [Suelo de mantenimiento 6 Necesario Si se usa Mover a mesa
29 Richard Toro Meza Mantenimiento|Llave exagonal 14 m.m. |Herramientas |Encima de los neumaticos 4 Necesario Si se usa Mover a mesa
30 Richard Toro Meza Mantenimiento|Tinas de drenaje Herramientas [Encima de los neumaticos 2 Necesario Si se usa Mover a mesa
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Aplicacion del principio Organizacion

Para llevar a cabo con el segundo principio respecto a la organizacion se tuvo que
considerar los elementos que se usan frecuentemente el lugar de trabajo, como
materiales, repuestos, herramientas, maquinas de produccién, insumos,
materiales, estos componentes se organizaran de acuerdo al tiempo de uso, de
acuerdo a sus dimensiones, su valor econémico, para ello emplearemos un modelo
gue se basa en organizar los elementos segun los movimientos que realizan el
personal de mantenimiento, es decir si el personal lo utiliza mayormente a cada
hora, se ubicara en el lugar mas cercano del &rea, pero si lo usa tres veces a la
semana se ubicara dentro del area de mantenimiento, por lo tanto dicho criterio se

observara de la siguiente manera:

TABLA N° 13. ELEMENTOS ORGANIZADOS POR FRECUENCIA DE USO

Frecuencia de uso Ubicar

Muchas veces en el dia laboral Cerca al trabajador mecanico

_ ) Cerca del area de
Varias veces en el dia laboral o
mantenimiento

Varias veces a la semana Cerca del lugar de trabajo

En zonas de facil retorno e
Algunas veces al mes . o
identificacion

Algunas veces al afio En zonas de conservacion

Fuente: Elaboracion Propia

La técnica de control visual, se centra en otorgarnos la informacién esencial a
acerca del estado como se encuentran organizadas los elementos considerados
necesarios, por medio del control visual, el personal de mantenimiento se percatara
como es que se encuentran organizados los elementos utiles, siempre y cuando el
lider de las 5S, brinde tableros relacionados a las 5S, entonces por medio de ello,
se determinara Figuras, documentos, a visos, cumplimientos y resultados

alcanzados previamente con el cronograma establecido, por tanto nos conllevara a
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optarlo como modo de ejemplo para los nuevos visitantes, trabajadores que

ingresaran al area de mantenimiento.

FIGURA N° 17.PRINCIPIO DE ORGANIZACION EN EL AREA DE VEHICULOS PESADOS

ACCIONES DE ORGANIZACION EVIDENCIAS DE ORGANIZACION

Area demarcadas o sefializadas
donde se ubican y se localizan las
maquinas de soldar y el cargador de

baterias.

ACCIONES DE ORGANIZACION EVIDENCIAS DE ORGANIZACION

Se procedioé a demarcar los espacios
gue ocupaban las mesas de
herramientas y el carrito transportador
para establecer zonas seguras y
sefalizadas para poder permitir el libre

transito de los técnicos de planta.

Tachos de reciclaje organizados en el

area de mantenimiento.

La evidencia de la aplicacion del segundo principio, estuvo enfocada en organizar

los elementos que fueron determinados como necesarios, cabe precisar que dichas
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herramientas se ordenaron de acuerdo a su estado y la frecuencia de uso dentro
del area, propiamente son las herramientas que mas se emplean y porque su
rotacion lo efectian continuamente, ademas se implement6é demarcaciones en las
diferentes areas dénde se localizan y se ubican las herramientas de transporte,
cabe sefialar que mediante las sefializaciones nos van permitir fomentar una
disciplina en cuanto a las ubicaciones de cada elemento, conforme al espacio que
ocupa en cada lugar. Posteriormente se implementé tachos de basura para que
todo personal que tenga la necesidad de desechar materiales innecesarios y
contando con conocimientos de la metodologia 5S, logren depositarlo en los tachos

para una buena conservacion de los resultados generados.

Aplicacion del tercer principio Limpieza

Para llevar a cabo el principio de limpieza basado en la metodologia 5S dentro del
area de mantenimiento, se consideraron acciones tales como, definir los lugares
donde se realizaran la limpieza, definir las herramientas y repuestos que seran
limpiados, identificar los maquinas de produccion que seran limpiados, asi mismo
se establecerd un plan de limpieza para efectuar las limpiezas por fechas
establecidas, previamente se realizé una lista conformados por el equipos 58S,
quienes tendran la responsabilidad de dejar limpios las zonas sefalizadas en el
area de mantenimiento, para lo cual se disefié un mapa 5S, para tener las ideas
claras para iniciar a ejecutar las limpieza, asi que se cre6 un mapa 5S para sefalizar
las zonas que seran previamente limpiados por el personal mecénico, para lo cual

estaran informados como poder empezar y que areas les tocara realizar la limpieza.

Cabe mencionar que el mapa 5S, es una herramienta de modo visible y también
como medio de informacién, dicho mapa nos conlleva a realizar las areas de
limpieza ordenadamente, ya que sus desarrollos serdn asignados por cada
personal de trabajo, el mapa debera ser ubicado en un lugar estratégico donde se
perciba el libre transito del personal de manera que lo pueda observar rapidamente,
y entender el funcionamiento, al momento de que se inicie a limpiar las zona de
trabajo contribuya a conservar las herramientas en buen estado, tal es que la
limpieza nos conlleva a dejar lugares limpios y generar a las maquinas un mayor

tiempo de vida util y evitar de que se desgasten repentinamente. Precisamente la

62



el método de limpieza debe de considerarse como una inspeccion diaria, con el
propésito de librarnos de polvos que perjudican y corroborar que las zonas

designadas a limpiar estén libres de polvo y tengan un buen aspecto.

A continuacién se mostrara el mapa 5S, con la finalidad de dar a conocer cuales
son las areas a mejorar y reducir el polvo sucio y contaminante, lo cual seran
sefalizadas y demarcadas los espacios donde ocupan cada una de las area de
mantenimiento, al indicar las funciones que se van a realizan en el mapa 5S, el
personal tendra una idea mas precisa como proceder a hacer las limpiezas de
manera apropiada, ya que a través de dicho mapa, el personal involucrado sabra
la funcion que va a desempenfar en cada area asignada por el lider del comité 5S,
lo cual seran observadas previamente por el comité 5S, por los participantes, por el

lider, por lo visitantes y aprobadores de la empresa D&L Trading S.R.L.

FIGURA N° 18. MAPA 5S PARA EL PRINCIPIO DE LIMPIEZA

~ L, (@]
4 , (e}
Area de vehiculos heﬁ;?r?iedrias méArl?iﬁadsede 3
pesados volvo FMX q iy o
y repuestos produccién S
S
Encargado 1 <
(o]
SS. Zona de ®
HH i4 o
reunion S
[
Encargado 5 Encargado 1 =
o
o
Oficina " 3 . ]
de Area de vehiculos Area de lavado de &
. [ vehiculos pesados 5
Operaciones pesados Scanias p E

Fuente: Elaboracion Propia

En el Figura anterior N° 28. Se muestra el presente mapa 5S perteneciente al area
de mantenimiento de vehiculos pesados de la empresa D&L Trading S.R.L., el cual
su desarrollo se basa en otorgar responsabilidades de limpieza a los cinco
participantes del comité 5S, en la cual debe figurar el area de la empresa, los
nombres de los responsables, y las fechas que seran asignadas para dicha labor,
este mapa de estar colocado en un lugar visible e legible donde el personal del area

los pueda observar , en todo caso también podria ubicarse en zonas accesibles
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para aquellas personas que visitan a la empresa o principalmente dirigida hacia el

jefe de planta, ya que constantemente se encuentra ingresando y saliendo del area

de mantenimiento.

TABLA N° 14. ASIGNACION DE TAREAS DE LIMPIEZA EN EL AREA DE MANTENIMIENTO

) ) Area de
Area de Area de . . Lavado
o ) herramientas | Area de
Fecha | Nombres | oficinade |vehiculos o y de
. y maquinas |Reunién ;
operaciones | Pesados » vehiculos
de produccion
Lunes Kevin X
Martes Leonel X
Miércoles | Richard X
Jueves Jesus X
Viernes |Francisco X

En la tabla posterior N° 23. Se logra observar que se han asignados actividades de

limpieza a cada uno de los miembros de los equipos 5s, con el fin de programar las

responsabilidades a cada técnico de mantenimiento, la cual seran desarrolladas de

acuerdo a las fechas establecidas y por el conocimiento y experiencia que tienen

en el area de mantenimiento.
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FIGURA N° 19. PRINCIPIO DE LIMPIEZA EN EL AREA DE VEHICULOS PESADOS

Acciones de limpieza Evidencias de la limpieza

Se procedi6 a efectuar la
limpieza programada en cada
espacio que ocupaban los

vehiculos pesados.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Figura anterior N° 29. Se aprecia como se ejecuta correctamente la limpieza
en el area de mantenimiento de vehiculos pesados de la empresa D&L Trading
S.R.L., laidea es efectuar la limpieza con el objetivo eliminar todo polvo y ejecutarlo
permanentemente los lugares menos accesibles y repletos de suciedad, como
pueden apreciar la limpieza y el orden en conjunto nos demuestra que las maquinas
son como seres humanos, equipos que debemos de conservar y preservar con el

tiempo para que todo equipo no sufra fallas a futuras y malformaciones imprevistas.

Aplicacion del cuarto principio Estandarizacion

En esta etapa relacionada al principio de estandarizacion, se vuelve a retomar con
los tres 3S, que han sido implementados previamente, las cuales son, el principio
de clasificacién, el principio de orden y el principio de limpieza, para ello se
plantearon las siguientes actividades que se daran a conocer de la siguiente

manera:

e Formar acciones auditorias basadas en la metodologia 5S, impartidas al
gerente general de la empresa y a todo el equipo comité 5S.

e Realizar evaluaciones constantes del nivel de cumplimiento 5S, en el area
de mantenimiento.

e Programar limpiezas formales por lo menos 3 veces al afio.
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e Promover como medio de informacion los tres principios alcanzados, brindar

informacion mediante fichas o murales basados en la metodologia 5S.

Lo que se presente obtener en la fase de estandarizacidon es evidentemente
conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones, acompafados de la
ejecucion permanente de los tres principios anteriores, tales como la clasificacion,
la limpieza y el orden, para seguir contribuyendo con los tres pilares, se promovera
con letreros visuales y documentos informativos de la metodologia 5S, para

demostrar el nuevo aspecto del ambiente del lugar de trabajo.

Figura N° 20. Principio de Estandarizacion en el area de vehiculos pesados

Acciones de estandarizaciéon Evidencia de estandarizacion

Se puede observar que las
herramientas de encuentran

estandarizadas.

Estandarizacion

Aplicacion del quinto principio Disciplina

En esta etapa centrada en la disciplina establecen acciones para mantener y seguir
conservando los cuatro principios de la metodologia 5S, que la metodologia
aplicada sea apreciada y utilizada como una nueva herramienta de solucién para la
empresa y la alta gerencia, a fin de que los trabajadores del area y los miembros
del comité 5S, lo sigan aplicando en su jornada de trabajo diario, para ello se
sefalaran pilares propios para seguir conservando el lugar de trabajo es 6ptimas

condiciones, estas propuestas se detallaran de la siguiente manera:
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e Promover Auditorias sobre la metodologia 5S en el area de mantenimiento,
evaluar e inspeccionar el cumplimiento de las cuatro primeras S.

e Otorgar formatos de evaluacion 5S, dénde prevalezcan el cumplimiento de las
5S, realizando el monitoreo sobre el estado logrado y mejorado

e Fomentar la autodisciplina, o que implicar efectuar capacitaciones o charlas
consecutivas, especificamente programadas para los miembros del comité 5S.

¢ Implementar nuevos controles visuales, lo cual son Utiles para demostrar que la
disciplina inculca una adecuada organizacion mediante sefalizaciones vy

demarcaciones dentro de los lugares de trabajo.

FIGURA N° 21. PRINCIPIO DE DISCIPLINA EN EL AREA DE VEHICULOS PESADOS

Acciones de disciplina Evidencias de las capacitaciones

Se logra visualizar que se
pudo desarrollar las

diferentes capacitaciones
y auditorias en el area de

mantenimiento.

Disciplina

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el Figura N° 31. Se logra presenciar las capacitaciones constantes que fueron
efectuadas en el area de mantenimiento, las capacitaciones que se realizaron en el
area fue posible a través del diagrama de Gantt, ya que de esta manera se pudo
presenciar las diferentes charlas de manera organizada, sin embargo las charlas
otorgadas fueron brindadas al personal y al jefe de mantenimiento, con el objetivo
de que asimilen los conocimientos de 5S para que asi, lo ejecuten
consecuentemente en el lugar de trabajo donde se efectia el mantenimiento

automotriz.
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3.5.4. Resultados de la aplicacion de la metodologia 5S

TABLA N° 15. DAP — MEJORADO DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Diagrama de actividades del proceso de servicio de Mantenimiento (DAP - Después)

Diagrama N°1 Resumen
i - A imi Actual Propuesto
Objeto: Area de mantenimiento de Actividad ) p ! Economia
vehiculos pesados (min) (min)
Actividad: Proceso del servicio de .. 28
. Operaciéon
mantenimiento . .. 4
- inspeccién
Lugar: Empresa D&L Trading S.R.L. 8
K ,, transporte
Operario: Leonel Chuco Gutiérrez 0
- — — Demora
Método: Analisis de actividades del .
. S Almacenamiento 0]
servicio de mantenimiento
lista: i Di . .
Analista: Kevin Albert Diaz Montes Tiempo: (min) 20
Tiempo|Simbolos
Descripcion de las actividades Cantidad ) Observaciones
min) | @ | Il [mp D 'V
Ingreso del técnico especialista al drea 1 2
de mantenimiento ?
Reuniodn con los técnicos en el area de 1 a
mantenimiento
Se brindan charlas de mantenimientoy 1 a
seguridad
Se coordinan y se asignan los trabajos 1 a ‘\
de mantenimiento
Se dirigen al drea de herramientas
g y 1 5 e
repuestos
Buscan las herramientas de trabajo 1 1
Seleccionan las herramientas de trabajo 1 1
Ordenan las herramientas de trabajo 1 1 ’/
Colocan las herramientas en el carrito 1 1 ‘\
transportador
Se trasladan a sus vehiculos para su 1 > >.
reparacion
Inspeccionan los trabajos realizados 1 5
anteriormente
Realizan la limpieza en el drea de 1 5
vehiculos pesados
El técnico se dirige a la oficina de
) & 1 2 B
operaciones
Solicita el requerimiento al jefe de 1 1
operaciones
Se completa el requerimiento 1 1
manualmente
Se entrega el requerimiento al jefe de 1 2 *\
operaciones
Verifica el requerimiento el jefe de 1 1 >
operaciones
Aprueba el requerimiento el jefe de 1 1 .<
operaciones
Se envia el requerimiento al area de :.
. q 1 2
almacén
Almacén aprueba el requerimiento 1 2
Se entrega el requerimiento al técnico 1 2 *
mecanico

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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En la tabla anterior N° 24. Se logra observar que de acuerdo al DAP, se logro

mejorar en promedio el tiempo en efectuar las coordinaciones, en asignar los

trabajos, en seleccionar sus herramientas, en ordenar cada herramienta, en realizar

la limpieza del area, en solicitar sus repuestos, en ser aprobado por el jefe del &rea

y primordialmente en entregar los materiales al personal técnico.

DOP — Después de la aplicacion de las 5S

FIGURA N° 22. DOP — MEJORADO DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Técnico

Area de

Jefe de mantenimiento . . Area de vehiculos pesados | Oficina de operaciones
mecanico | herramientas
Reunion con I Inspeccionan Sesolicita. el
los técnicos los vehiculos RO
. Se entrea el R
Charlas de Limpieza del al?efe 0
mantenimiento | Se colocan | Ordenan sus drea e e
SUSEPPS | herramientas
a o o Se verifica y
aprueba el RQ
Coordinacion
O s rabajos 0 Se envia ¢l RQ
aalmacén
Seleccionan Sus ALecen riica
: aprueba el R
herramientas e 0
Seentrega
el repuesto

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Diagrama de recorrido del Servicio de mantenimiento

FIGURA N° 23. DIAGRAMA DE RECORRIDO MEJORADO
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|
|
Operaciones I I
|

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En cuanto al Figura N° 33. Podemos comprobar que el area nos resulté totalmente

despejada, libre de desperdicios innecesarios en todos los espacios que ocupan

los vehiculos pesados, ya que a trenes de las metodologia 5S, se logr6 mejorar

sustancialmente el area de operaciones, dentro de ello se eliminé todo desperdicio

gue impedian el transporte y recorridos del personal de trabajo, ademas de que se

lleg6 a demarcar las zonas donde se ubican las herramientas de mantenimiento y

las maquinas que se transportan dentro del area.
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Nivel de cumplimiento de los cinco principios en el mes de enero

Figura N° 24. Nivel de cumplimiento en el mes de enero

Clasificacion
100%
80%
60%,
408

Disciplina Orden
Estandarizacion Limpieza
=== \jvel cumplimiento (%) Enero

FUENTE: ELABORACION PROPIA

De acuerdo al Figura N° 34 se evidencia que los cinco principios fueron ejecutados
y desarrollados en el area de mantenimiento, por lo que nos demuestra que en la
clasificacion obtuvo un 73% de significancia, asi como en el orden, resultandonos
una mejora de 73%, a su vez en la limpieza, dandonos un 71%, luego en
estandarizacion resultandonos un 57% y por ultimo en disciplina con un total de
50%.

Nivel de cumplimiento de los cinco principios en el mes de febrero

Figura N° 25. Nivel de cumplimiento en el mes de febrero

Clasificacion
100%

Disciplina Orden
Estandarizacion Limpieza
e Nivel cumplimiento (%) Marzo
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FUENTE: ELABORACION PROPIA

De acuerdo al Figura N° 35 se presenta que los cinco principios fueron ejecutados
permanentemente en el area de mantenimiento, lo cual hubo una actitud y
conciencia en la ejecucion de cada principio, por lo que nos demuestra que en la
clasificacion obtuvo un 77% de significancia, asi como en el orden resultandonos
una mejora de 77%, a su vez en la limpieza, dandonos un 75%, luego en
estandarizacion resultandonos un 57% y por ultimo en disciplina con un total de
63%.

Nivel de cumplimiento de los cinco principios en el mes de marzo

Figura N° 26. Nivel de cumplimiento en el mes de marzo

Clasificacion
100% 779

Disciplina rden
P 63% 779
75%
Estandarizacion Eimpieza
= N\ijvel cumplimiento (%) Febrero

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Respecto al Figura N° 36. presenta que los cinco principios fueron aplicados
verdaderamente en el area de mantenimiento, por lo que se foment6 una actitud y
conciencia en la ejecucion de cada principio, ya que nos demuestra que en la
clasificacion obtuvo un 82% de significancia, asi como en el orden resultandonos
una mejora de 82%, también en la limpieza dandonos un 78%, luego en
estandarizacion resultandonos un 71% y por ultimo en disciplina con un total de
75%.

72



Nivel de cumplimiento de los cinco principios en el mes de abril

Figura N° 27. Nivel de cumplimiento en el mes de abril

Clasificacion
100%

Disciplina Orden
Estandarizacion Limpieza
e Nivel cumplimiento (%) Abril

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Segun el Figura N° 37. Se logra observar que los cinco principios fueron aplicados
realmente en el area de mantenimiento, por lo que los trabajadores tomaron
conciencia en la ejecucion de cada principio, ya que nos demuestra que en la
clasificacion obtuvo un 91% de significancia, asi como en el orden resultdndonos
una mejora de 91%, también en la limpieza dandonos un 80%, luego en
estandarizacion resultandonos un 86% y por ultimo en disciplina con un total de
88%.
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3.5.5. Flujo econdmico financiero

Ahorro por la aplicacion de la metodologia 5S

TABLA N° 16. AHORRO EN PERSONAL

Procesos | Procesos

actuales |objetivos
Min 60 40
Personal 5 4

Tabla N° 17. Ahorro mensual por la aplicacion 5S

Demanda
Tiempo | Tiempo | Personal | Personal | Costo de
Mes de Ahorro
o actual |objetivo| actual | afuturo | personal
servicios

S/ S/

Enero 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Febrero 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Marzo 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Abril 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Mayo 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Junio 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Julio 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Agosto 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Setiembre 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Octubre 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Noviembre 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/ S/

Diciembre 1 60 40 5 4 1,200.00 1,200.00
S/

14,400.00
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Resumen de margen de recuperacion

Adquisicion de materiales por la aplicacion de las 5S

Tabla N° 18. Ingresos por venta de herramientas

Venta Extraordinaria

Articulo P.U. | Cant. Total

Llave Allen 15 4 S/. 60.00
Alicate 5 4 S/. 20.00
Sierra metalica 5 3 S/. 15.00
Baldes metélicos 25 8 S/200.00
Engrasante 20 2 S/. 40.00
Martillo 7 3 S/. 21.00
Gata hidraulica 120 1 S/. 120.00
Tijera metalica 50 2 S/. 100.00
Regla graduada 15 2 S/. 30.00
Palanca de cabina 16 4 S/. 64.00
Pistola Neumética 60 4 S/. 240.00
Tachos ind. metdlicos | 5 70 | S/.350.00

Total | S/. 1,260.00

Tabla N° 19. Resultados por ahorro 5S

Costo
(sueldo + Ahorro
Actual Futuro
BBSS mensual
+HHEE)
S/ S/
Personal 5 411,200 1,200
Venta
Extraordinaria S/ 1,260
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Tabla N° 20. Resultados por ahorro 5S

Costo
Actual Futuro (sueldo + Ahorro
BBSS mensual
+HHEE)
S/ S/
Personal 5 411,200 1,200
Venta
Extraordinaria
(solo en primer
mes) S/ 1,260

Inversién por la aplicaciéon de las 5S

Tabla N° 21. Gastos por la aplicacion 5S

Valor
Etapa Descripcién del producto | Cantidad Venta Precio %

Unit.

Plumones 10 4 S/ 40.00 2.53%

Lapiceros 10 2 S/ 20.00 1.26%

Hojas A4 4 13 S/ 52.00| 3.28%

Separatas de capacitacién 20 4 S/ 80.00 5.05%

Cartillas de sensibilizacion 10 3 S/ 30.00 1.89%

Lejia 10 14 S/ 140.00 | 8.84%

Poet 10 20 S/ 200.00 | 12.63%

>S Detergente 10 35 S/ 350.00 | 22.10%

Tachos industriales 5 50 S/ 250.00 | 15.78%

Escobas 5 12 S/ 60.00 3.79%

Trapos 20 2 S/ 40.00 2.53%

Pinturas 6 12 S/ 72.00 4.55%

Tarjeta roja 150 1 S/ 150.00 9.47%

Pizarra de seguimiento 2 50 S/ 100.00 6.31%

Total S/ 1,584.00
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costos por la aplicacion de las 5S

Tabla N° 22. Costo de la investigacion de la metodologia 5S

. Horas del
N° Etapa Actividades Encargado | Plazo
Implementador

Kevin 01

1 Analizar la problematica en el taller 6
Albert dia

) Elaborar el plan de Kevin 01 .
B implementacion de mejora Albert dia

Planificar

3 Comunicacion al area de Kevin 01 ;
despachos Albert dia
. . . Kevin 01

4 Solicitud de permisos respectivos 4
Albert dia

. Desarrollo de la capacitacion en Kevin 01 3
operarios Albert dia
Kevin 01

7 Piloto 5S 4
Albert dia
) . Nueva distribucion de area Kevin 01

8 Ejecucion ; 4
(Layout) Albert dia
Kevin 01

9 Desarrollo de 5S 3
Albert dia
Kevin 01

10 Piloto 5S 5
Albert dia

1 Verificacion de los resultados de Kevin 01 .
capacitacion Albert dia
Kevin 01

14 Evaluacién 5S 6
o Albert dia

Verificacion

Kevin 01

15 Verificacion de 5S 5
Albert dia

17 Revisién por gerencia de Kevin 01 .
operaciones Albert dia
Kevin 01

18 Accion Toma de decisiones de gerencia 6
Albert dia

Total 70

Costo mensual de 01 implementador 5S| S/ 850.00
Total S/ 850.00
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Flujo de caja econémico

Tabla N° 23. Andlisis econdmico financiero

FLUJO DE CAJAECONOMICO

CONCEPTO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

I. INGRESOS 2,460.00 | 1,200.00 [ 1,200.00 | 1,200.00| 1,200.00| 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 [ 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00
Ingresos por ahorros de
personal 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 { 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00 | 1,200.00
Ingreso por venta de
materiales 1,260.00

Il. EGRESOS - 1,584.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00
I1.1. Gastos de propuesta 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00 850.00
11.4. Inversion Afio 0 1,584.00

FLUJO DE CAJA

ECONOMICO - 1584.00| 1,610.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00 350.00

Flujo neto de fondos econdémicos (S/)
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Tabla N° 24. Andlisis de los fondos econdmicos

RUBRO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 11 12

INVERSION TOTAL -1,584.00

UTILIDAD 1,610.00] 350.00{ 350.00f 350.00] 350.00] 350.00] 350.00] 350.00] 350.00| 350.00] 350.00{ 350.00
FLUJO NETO DE FONDOS -1,584.00] 161000 350.00 350.00] 350.00] 350.00| 350.00] 350.00 350.00| 350.00] 350.00] 350.00| 350.00
FACTOR DE ACTUALIZACION 10000] 09121] 08320 0.7589] 06922 06314 05759 05253| 04791 04370] 03986 0.3636| 0.3317
VAN AL Ke -1,584 1,469 291 266 242 221 202 184 168 153 140 127 116
FNFF Descontado ACUMULADA 1469 1760 2025 2268 2489 2690 2874 3042 3195 3334 3461 3578
VALOR ACTUAL NETO -115 176 441 684 905 1,106 1,29 1,458 1,611 1,750 1,877 1,994
Tasa de costo de capital de propietario 9.63%

VAN Economico = 5/1,993.53

Relacion B/C = 2.259

TIR Finan. = 4751%

Periodo de recuperacion 1.40 Meses
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Interpretacion:

Mediante la aplicacibn de la metodologia 5S, en el area de servicio de
mantenimiento, pudo ser posible desarrollar el andlisis econdémico financiero
tomado por los ingresos, costos de la implementacion, y los egresos por
implementar las 5S. En primer lugar, a partir de una tasa del costo de oportunidad
del capital de 9.63% (detalles del calculo en Anexo 9) se genera un VAN econémico
de S/ 1,999.53 soles, asi como una relacion de beneficios sobre costos de 2.259,
una tasa interna de retorno (TIR) igual a 47.51%, y el periodo de recuperacion de

la propuesta de mejora sera de 1.40 mes.

3.6. Métodos de analisis de datos

3.6.1. Andlisis Descriptivo

El andlisis descriptivo consiste basicamente en obtener los datos cuantitativos
necesarios del proceso critico a solucionar, ademas para poder proceder a realizar
un analisis descriptivo dependera de las variables de estudio que seran tomados
con la finalidad de poder generar cambios futuros, dicho método nos permitira
obtener resultados conocidos como la media, la mediana y la moda asi como las
medidas de variabilidad, rango, desviacién estandar, varianza y coeficiente de
variabilidad y por ultimo los Figuras estadisticos, que sobresalen de las variables

cuantitativas discretas (Valderrama, 2017, pag. 168).

3.6.2. Andlisis inferencial

El analisis inferencial desarrollado en el presente trabajo de investigacion tiene la
finalidad de dar a conocer la significancia entre los datos de la variables de estudio,
tanto de la variable independiente como la variable dependiente, para poder llegar
a ejecutar el analisis inferencial, se procedera a realizar el primer paso, la prueba
de normalidad en ambas variables, dichas pruebas nos permitiran verificar que los

datos que se han obtenido cumplen con una distribucion normal o una distribucién
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no normal, siempre y cuando la sig. Sea mayor o menor a 0.05, después se
analizara por medio de una comparacidon de medias entre ambas variables

utilizadas en la investigacién (Valderrama, 2017, pag. 170).

Por lo tanto para poder comparar las medidas se empezara a realizar el analisis
estadistico, llamada prueba de T, cuyas muestras son mayores o0 menores a 30, en
este caso, la muestra tomada en la investigacion consta de 8 observaciones, para
poder determinar si la prueba de normalidad, por ejemplo, si pertenece a Shapiro
Wilk, Kolmogorow o Sk Kolmogorow dependera del tamafio de la muestra, en este
caso, resulto menor a 30 datos, por lo que se utilizara la prueba llamada Shapiro
Wilk, entonces la prueba inferencial, la prueba de normalidad, la comparacion de
medias y la validacion de hipétesis, se pudieron ejecutar en el software SPSS
version 23, por lo que la metodologia de las 5S si mejora el servicio de
mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de mantenimiento, San Luis,
2019.

3.7. Aspectos éticos

La ética es la parte fundamental de cada persona, es la virtual inherente de cada
individuo que puede valorarse por la manera de actuar y pensar, la ética forma parte
de la formacion de cada persona, ya que uno actla pensando permanente o
teniendo sentido de la razén, pero a su vez nuestro valor personal se desarrolla y
fortalece gracias a los principios y enseflanzas que nuestros docentes o asesores
nos brinda varias pautas acerca de como elaborar un producto de investigacion,
expresando siempre la verdad, actuando con justicia y respetando los derechos y
la libre expresion de todo individuo, es decir hacer el bien y no el mal, por lo que
conduciendo a la persona que sea responsable tanto en lo social como cuidando y

preservando el medio ambiente.
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IV. RESULTADOS

Analisis estadistico descriptivo

Variable independiente: Método 5s

Dimension Nro. 01: Clasificaciéon

TABLA N° 25. DATA DEL PRINCIPIO DE CLASIFICACION - PRE Y POST

Cantidad de | Cantidad o
o _ Clasificacion
Data Principio Mes herramientas | de total de
" . (%)
clasificadas objetos
Septiembr
60 180
e 33%
Pre — test | Clasificacion | Octubre 70 180 39%
Noviembre 80 180 44%
Diciembre 90 180 50%
Enero 160 220 73%
Post — o Febrero 170 220 7%
Clasificacion
test Marzo 180 220 82%
Abril 200 220 91%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 28. Representacion en lineas - clasificacion

100%
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 29. Representacion en barras - clasificacion
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Estadisticos descriptivos de Clasificacion

Descriptivos

Estado Estadistico Desv.
Error
Clasificacion | Pre Media ,4150 | ,03617
- 95% de intervalo de Limite inferior ,2999
test confianza para la Limite superior ,5301
media
Media recortada al 5% ,4150
Mediana ,4150
Varianza ,005
Desv. Desviacion ,07234
Minimo ,33
Maximo ,50
Rango 17
Rango intercuartil 14
Asimetria ,000 1,014
Curtosis -,698 2,619
Post | Media ,8075 | ,03881
-test | 95% de intervalo de Limite inferior ,6840
confianza para la Limite superior ,9310
media
Media recortada al 5% ,8061
Mediana ,7950
Varianza ,006
Desv. Desviacion ,07762
Minimo 73
Maximo 91
Rango ,18
Rango intercuartil ,15
Asimetria ,799 1,014
Curtosis ,132 2,619

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension Nro. 02: Organizacion

Tabla N° 26. Data del principio de orden - pre y post

Cantidad de Cantidad

Data Principio Mes herramientas total de Orden (%)
ordenadas objetos
Septiembre 50 180 28%
Octubre 60 180 33%
Pre — test Orden :
Noviembre 70 180 39%
Diciembre 80 180 44%
Enero 160 220 73%
Post — Febrero 170 220 7%
Orden
test Marzo 180 220 82%
Abril 200 220 91%

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA N° 30. REPRESENTACION EN LINEAS - ORDEN

Principio de orden
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Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA N° 31. REPRESENTACION EN BARRAS - ORDEN

Principio de Orden

90%
75%

78% 80%
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70%
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50% 44%
40% 38%
o° 29%
30% 20%
20%
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o © o o & & G o
& & & & < & ¢ v
Q)Q;Q éo 0\
Fuente: Elaboracion propia
Estadisticos descriptivos de orden
Descriptivos
Estado Estadistic Desv.
0 Error
Organizacio Pre - Media ,3600 ,03488
n test 95% de intervalo de Limite inferior ,2490
confianza para la Limite superior 4710
media
Media recortada al 5% ,3600
Mediana ,3600
Varianza ,005
Desv. Desviacion ,06976
Minimo ,28
Maximo 44
Rango ,16
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Rango intercuartil 13
Asimetria ,000 1,014
Curtosis -1,743 2,619
Post- | Media ,8075 ,03881
test 95% de intervalo de Limite inferior ,6840
confianza para la Limite superior ,9310
media
Media recortada al 5% ,8061
Mediana ,7950
Varianza ,006
Desv. Desviacion ,07762
Minimo 73
Maximo 91
Rango ,18
Rango intercuartil 15
Asimetria ,799 1,014
Curtosis ,132 2,619
Fuente: Elaboracion propia
Dimension Nro. 03: Limpieza
Tabla N° 27. Data del principio de limpieza - pre y post
Cantidad de | Cantidad de
actividades | actividades
Data Principio Mes Limpieza (%)
de limpieza | de limpieza
ejecutadas |programadas
Septiembre 1 5 20%
o Octubre 2 7 29%
Pre —test | Limpieza
Noviembre 3 8 38%
Diciembre 4 9 44%
Enero 5 7 71%
Post — o Febrero 6 8 75%
Limpieza
test Marzo 7 9 78%
Abril 8 10 80%

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA N° 32. REPRESENTACION EN LINEAS - LIMPIEZA
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FIGURA N° 33. REPRESENTACION EN BARRAS - LIMPIEZA
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Estadisticos descriptivos de Limpieza

Descriptivos

Estado Estadistico Desv.
Error
Limpieza | Pre - Media ,3275 ,05250
test 95% de intervalo de Limite inferior ,1604
confianza para la media | Limite superior ,4946
Media recortada al 5% ,3283
Mediana ,3350
Varianza ,011
Desv. Desviacion ,10500
Minimo ,20
Maximo 44
Rango 24
Rango intercuartil ,20
Asimetria -,321 1,014
Curtosis -1,598 2,619
Post - Media , 7600 ,01958
test 95% de intervalo de Limite inferior 6977
confianza para la media | Limite superior ,8223
Media recortada al 5% ,7606
Mediana ,7650
Varianza ,002
Desv. Desviacion ,03916
Minimo 71
Maximo ,80
Rango ,09
Rango intercuartil ,08
metria -,600 1,014
Curtosis -,768 2,619

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension Nro. 04: Estandarizacion

TABLA N° 28. DATA DEL PRINCIPIO DE ESTANDARIZACION - PRE Y POST

Cantidad de
o actividades Total de Estandarizacio
Data Principio Mes ] o
estandarizada | actividades n (%)
S
Septiembre 1 6 17%
Pre - L Octubre 2 6 33%
Estandarizacion :
test Noviembre 3 6 50%
Diciembre 3 6 50%
Enero 4 7 57%
Post o Febrero 4 7 57%
Estandarizacion
— test Marzo 5 7 71%
Abril 6 7 86%

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 34. Representacion en lineas —estandarizacion

Principio de estandarizacién
90% 86%
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Septfmb Octubre NOVrI:'mb chuzmbr Enero Febrero | Marzo Abril

==@==Estandarizacion (%) 17% 33% 50% 50% 57% 57% 71% 86%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 35. Representacion en barras - estandarizacion

90%
80%
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W Estandarizacion (%) 17% 33% 50% 50% 57% 57% 71% 86%
Fuente: Elaboracion propia
Estadisticos descriptivos de estandarizacion
Descriptivos
Estado Estadistico Desv.
Error
Estandarizacion | Pre- | Media ,3750 ,07921
test 95% de intervalo de Limite inferior , 1229
confianza para la Limite ,6271
media superior
Media recortada al 5% ,3794
Mediana ,4150
Varianza ,025
Desv. Desviacion ,15843
Minimo 17
Maximo ,50
Rango 33
Rango intercuartil ,29
Asimetria -,805 1,014
Curtosis -1,551 2,619
Post Media 6775 ,06921
- test Limite inferior ,4573
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95% de intervalo de Limite ,8977
confianza para la superior
media
Media recortada al 5% ,6733
Mediana ,6400
Varianza ,019
Desv. Desviacion ,13841
Minimo .57
Maximo ,86
Rango ,29
Rango intercuartil 25
Asimetria 912 1,014
Curtosis -,990 2,619
Fuente: Elaboracion propia
Dimension Nro. 05: Disciplina
TABLA N° 29. DATA DEL PRINCIPIO DE DISCIPLINA - PRE Y POST
Cantidad de S
o o Total de Disciplina
Data Principio Mes auditorias o
auditorias (%)
aprobadas
Septiembre 1 5 20%
o Octubre 1 5 20%
Pre —test | Disciplina :
Noviembre 2 5 40%
Diciembre 2 5 40%
Enero 4 8 50%
Post — o Febrero 5 8 63%
Disciplina
test Marzo 6 8 75%
Abril 7 8 88%

Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA N° 36. REPRESENTACION EN LINEAS - DISCIPLINA
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FIGURA N° 37. REPRESENTACION EN BARRAS - DISCIPLINA

Principio de disciplina

100%
90%
80%
70% 63%
60% 50%
>0% 40% 40%
40%
30%  50% 20%
20%
0% Septiemb Noviemb
eptiembr Octubre ow:m g Diciembre Enero Febrero
M Disciplina (%) 20% 20% 40% 40% 50% 63%

Fuente: Elaboracion propia

Marzo

75%

75%

Marzo

75%

88%

Abril

88%

88%

Abril

88%

93



Estadisticos descriptivos de disciplina

Estado Estadistico Desv.
Error
Disciplina | Pre - Media ,3000 ,05774

test 95% de intervalo de Limite inferior ,1163

confianza para la Limite superior ,4837

media

Media recortada al 5% ,3000

Mediana ,3000

Varianza ,013

Desv. Desviacion ,11547

Minimo ,20

Maximo ,40

Rango ,20

Rango intercuartil ,20

Asimetria ,000 1,014

Curtosis -6,000 2,619
Post - Media ,6900 ,08134
test 95% de intervalo de Limite inferior 4311

confianza para la Limite superior ,9489

media

Media recortada al 5% ,6900

Mediana ,6900

Varianza ,026

Desv. Desviacion ,16269

Minimo ,50

Maximo ,88

Rango 38

Rango intercuartil ,32

Asimetria ,000 1,014

Curtosis -,974 2,619
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Variable dependiente: Servicio De Mantenimiento De Vehiculos Pesados

Dimension Nro 01: Namero de inspeccién

TABLA N°30. INSPECCIONES REALIZADAS EN EL SERVICIO DE MANTENIMIENTO

N° de N° de Inspecciones
Data Mes inspecciones inspecciones realizadas
realizadas programadas (%)
Septiembre 5 12 42%
Octubre 6 12 50%
Pre — test :
Noviembre 7 12 58%
Diciembre 8 12 67%
Enero 8 12 67%
Febrero 9 12 75%
Post — test
Marzo 10 12 83%
Abril 11 12 92%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

FIGURA N° 38. REPRESENTACION EN LINEAS DE LAS INSPECCIONES REALIZADAS
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FIGURA N° 39. REPRESENTACION EN BARRAS DE LAS INSPECCIONES REALIZADAS
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Estadisticos descriptivos de nimero de inspecciones

Enero Febrero Marzo

92%

83% I

Abril

83% 92%

Descriptivos
Estado Estadistico Desv.
Error
Pre Media ,5425 ,05360
- 95% de intervalo de Limite inferior ,3719
test confianza para la Limite ,7131
media superior
Media recortada al 5% ,5422
Mediana ,5400
Varianza ,011
] Numer.o de Desv. Desviacién ,10720
inspecciones s Yy
Maximo ,67
Rango 25
Rango intercuartil 21
Asimetria ,114 1,014
Curtosis -1,013 2,619
Media ,7925 ,05360
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Post

-test

95% de intervalo de Limite inferior ,6219

confianza para la Limite ,9631

media superior

Media recortada al 5% , 7922

Mediana ,7900

Varianza ,011

Desv. Desviacion ,10720

Minimo ,67

Méaximo 92

Rango 25

Rango intercuartil 21

Asimetria 114 1,014
Curtosis -1,013 2,619

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Dimension Nro. 02: Horas de inspeccion

TABLA N° 31. HORAS DE INSPECCION EJECUTADAS EN EL SERVICIO DE

MANTENIMIENTO

Horas de
Horas de _ _ Horas
_ . inspecciones _
Data Mes inspecciones ejecutadas
_ programadas
ejecutadas (h) (%)
(h)
Septiembre 212 192 110%
Octubre 224 192 117%
Pre — test :
Noviembre 236 192 123%
Diciembre 248 192 129%
Enero 196 192 102%
Febrero 184 192 96%
Post — test
Marzo 172 192 90%
Abril 160 192 83%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 40. Representacion en lineas de las horas ejecutadas
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Figura N° 41. Representacion en barras de las horas ejecutadas
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Estadisticos descriptivos de horas de inspecciones

Descriptivos
Estado Estadistico Desv.
Error
Horas de Pre - Media 1,1975 ,04070
inspecciones test 95% de intervalo de Limite 1,0680
confianza para la media inferior
Limite 1,3270
superior
Media recortada al 5% 1,1978
Mediana 1,2000
Varianza ,007
Desv. Desviacion ,08139
Minimo 1,10
Maximo 1,29
Rango ,19
Rango intercuartil ,16
Asimetria -,151 1,014
Curtosis -,949 2,619
Post - Media ,9275 ,04070
test 95% de intervalo de Limite , 7980
confianza para la media inferior
Limite 1,0570
superior
Media recortada al 5% ,9278
Mediana ,9300
Varianza ,007
Desv. Desviaciéon ,08139
Minimo 83
Maximo 1,02
Rango ,19
Rango intercuartil ,16
Asimetria -,151 1,014
Curtosis -,949 2,619
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Analisis estadistico inferencial

Prueba de normalidad del principio de clasificacion

Tabla N° 32. Analisis de normalidad del principio de clasificacion

Pruebas de normalidad

Estado

Kolmogorov-Smirnov2

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

Estadistico gl Sig.

Clasificacion

Pretest

,135

,998 4 ,992

Postest

,186

,964 4 ,806

a. Correccion de significacion de Lilliefors

HO: Los datos de la diferencia del indicador de clasificacién tienen una distribucion

normal

H1: Los datos de la diferencia del indicador de clasificacién no tienen una

distribuciéon normal

Decisién

Si la Sig. < 0.05, se rechaza a Hipétesis nula (HO)

Para este caso, dado que la muestra esta constituida por 4 datos sera conveniente

utilizar la prueba de normalidad de Shapiro Wilks, puesto que es menor a X<30

observaciones. Se evidencia que la Sig. (post-prueba) = 0,806 > 0,05 entonces se

acepta la Hipétesis nula, es decir, los datos tienen una distribucién normal para el

indicador sefialado.
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Figura N° 42. Histograma de clasificacion
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Tabla N° 33. Analisis de normalidad del principio de orden

Pruebas de normalidad

Estado Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Organizacion Pretest ,166 4 . ,985 4 ,933
Postest ,186 4 . ,964 4 ,806

a. Correccion de significacion de Lilliefors

HO: Los datos de la diferencia del indicador de organizacién tienen una

distribucion normal

H1: Los datos de la diferencia del indicador de organizacién no tienen una
distribuciéon normal

Decisién

Si la Sig. < 0.05, se rechaza a Hipétesis nula (HO)

En esta situacion, dado que la muestra esta constituida por 4 datos sera
conveniente utilizar la prueba de normalidad de Shapito Wilk, puesto que es menor
a X<30 observaciones. Se evidencia que la Sig. (post-prueba) = 0,806 > 0,05

entonces se acepta la Hip6tesis nula, es decir, los datos tienen una distribucion

normal para el indicador mostrado.
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Figura N° 43. Histograma de organizacion
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Tabla N° 34. Andlisis de normalidad del principio de limpieza

Pruebas de normalidad

Estado Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Limpieza Pretest 191 4 . ,979 4 ,894
Postest , 195 4 . 971 4 ,850

a. Correccion de significacién de Lilliefors

HO: Los datos de la diferencia del indicador de limpieza tienen una distribucion

normal

H1: Los datos de la diferencia del indicador de limpieza no tienen una distribucién
normal

Decision

Si la Sig. < 0.05, se rechaza a Hipétesis nula (HO)
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En esta situacién, dado que la muestra estad constituida por 4 datos sera

conveniente utilizar la prueba de normalidad de Shapito Wilk, puesto que es menor

a X<30 observaciones. Se evidencia que la Sig. (post-prueba) = 0,850 > 0,05

entonces se acepta la Hipotesis nula, es decir, los datos tienen una distribucion

normal para el indicador mencionado.

Figura N° 44. Histograma de limpieza
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Tabla N° 35. Analisis de normalidad del principio de estandarizacion

Pruebas de normalidad

Estado Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Estandarizacion Pretest ,285 ,864 ,275
Postest ,281 ,862 ,268

a. Correccion de significacion de Lilliefors

HO: Los datos de la diferencia del indicador de estandarizacion tienen una

distribuciéon normal
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H1: Los datos de la diferencia del indicador de estandarizacion no tienen una

distribucion normal
Decision

Si la Sig. < 0.05, se rechaza a Hipotesis nula (HO)

Para este caso, dado que la muestra esta constituida por 4 datos sera conveniente

utilizar la prueba de normalidad de Shapito Wilk, puesto que es menor a X<30

observaciones. Se evidencia que la Sig. (post-prueba) = 0,268 > 0,05 entonces se

acepta la Hipotesis nula, es decir, los datos tienen una distribucién normal para el

indicador mencionado.
Figura N° 45. Histograma de estandarizacion

Estandarizacion

4 Media = 53
Desviacion estandar = 212
N=8

Frecuencia

.00 .20 A0 B0 B0 1,00

Estandarizacién

Prueba de normalidad del principio de Disciplina

Tabla N° 36. Andlisis de normalidad del principio de disciplina

Pruebas de normalidad

Estado Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Disciplina Pretest ,307 4 . , 729 4 ,024
Postest ,144 4 . ,995 4 ,983

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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HO: Los datos de la diferencia del indicador de disciplina tienen una distribucion

normal

H1: Los datos de la diferencia del indicador de disciplina no tienen una
distribucion normal

Decision

Si la Sig. < 0.05, se rechaza a Hipétesis nula (HO)

Para este caso, dado que la muestra esta constituida por 4 datos sera conveniente
utilizar la prueba de normalidad de Shapito Wilk, puesto que es menor a X<30
observaciones. Se evidencia que la Sig. (post-prueba) = 0,983 > 0,05 entonces se

acepta la Hipétesis nula, es decir, los datos tienen una distribucién normal para el

indicador mencionado.
Figura N° 46. Histograma de disciplina

Disciplina

ancar = 246

zZo=

i
9
:

Frecuencia

20 40 60 80

Disciplina

Contrastacion de hipotesis

HO: La aplicacion de la Metodologia 5S no mejora el Servicio de mantenimiento de

vehiculos pesados de la empresa D&L Trading S.R.L., Santa Anita, 2019.

H1: La aplicacion de la Metodologia 5S mejora el Servicio de mantenimiento de
vehiculos pesados de la empresa D&L Trading S.R.L., Santa Anita, 2019.
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Tabla N° 37. Analisis de estadisticos de grupo

Estadisticas de grupo

Desv. Desv. Error
Estado N Media o )
Desviacién promedio
Pretest 4 ,4150 ,07234 ,03617
Clasificacion
Postest 4 ,8075 ,07762 ,03881
o Pretest 4 ,3600 ,06976 ,03488
Organizacion
Postest 4 ,8075 ,07762 ,03881
o Pretest 4 ,3275 ,10500 ,05250
Limpieza
Postest 4 ,7600 ,03916 ,01958
o Pretest 4 ,3750 ,15843 ,07921
Estandarizacion
Postest 4 ,6775 ,13841 ,06921
o Pretest 4 ,3000 ,11547 ,05774
Disciplina
Postest 4 ,6900 ,16269 ,08134
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Tabla N° 38. Prueba de muestras relacionadas

Prueba de muestras independientes

Prueba de Levene
de igualdad de prueba t para la igualdad de medias

varianzas

) 95% de intervalo de
. Diferenc . . .
. Sig. . Diferencia de confianza de la
F Sig. t Gl . ia de ) . .
(bilateral) . error estandar diferencia
medias

Inferior Superior

Se asumen
varianzas ,009 ,928 -7,398 6 ,000 -,39250 ,05305 -,62232 -,26268

o iguales
Clasificacion

No se asumen
varianzas -7,398 | 5,970 ,000 -,39250 ,05305 -,52247 -,26253

iguales

Se asumen
varianzas ,010 ,923 -8,576 6 ,000 -,44750 ,05218 -,57518 -,31982

L iguales
Organizacion

No se asumen
varianzas -8,576 | 5,933 ,000 -,44750 ,05218 -,57553 -,31947

iguales

Se asumen
varianzas 4,828 ,070 -7,719 6 ,000 -,43250 ,05603 -,566961 -,29539

o iguales
Limpieza

No se asumen
varianzas -7,719 | 3,819 ,002 -,43250 ,05603 -,59103 -,27397

iguales

Se asumen
varianzas ,153 , 709 -2,876 6 ,028 -,30250 ,10519 -,565989 -,04511

L iguales
Estandarizacion

No se asumen
varianzas -2,876 | 5,894 ,029 -,30250 ,10519 -,56102 -,04398

iguales

Se asumen
varianzas 444 ,530 -3,910 6 ,008 -,39000 ,09975 -,63408 -,14592

iguales

Disciplina
No se asumen

varianzas -3,910 | 5411 ,010 -,39000 ,09975 -,64067 -,13933
iguales

HO: yPa = yPd

H1: uPa < pPd

Decision:

Si la Sig. < 0,05 se rechaza la Hip6tesis nula (HO). En este caso se observa que la
sig. < 0,05 para cada uno de los principios 5S permite rechazar la Hipétesis nula,

producto de la comparacion de las medias entre el pretest y postest. Por tanto, se
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puede afirmar que la aplicacion de la Metodologia 5S si mejora el servicio de

mantenimiento de vehiculos pesados de la empresa D&L Trading S.R.L., Santa
Anita, 2019.

Validacion de hipotesis especifica N° 01

HO: La aplicacion de la Metodologia 5S no mejora el niumero de inspecciones

realizadas de mantenimiento de vehiculos pesados de la empresa D&L Trading
S.R.L., San Luis, 2019.

H1: La aplicaciéon de la Metodologia 5S mejora el numero de inspecciones

realizadas de mantenimiento de vehiculos pesados de la empresa D&L Trading
S.R.L., San Luis, 2019.

Tabla N° 39. Analisis de estadisticas de grupo N° 01

Estadisticas de grupo

Estado N Media Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Numero de inspecciones Pretest ,5425 ,10720 ,05360
Postest , 71925 ,10720 ,05360

Tabla N° 40. Prueba de muestras relacionadas de Hipoétesis especifica N° 01

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene de ) )
) pruebat para la igualdad de medias
igualdad de
varianzas
Sig. | . o | 95% de intervalo
| Diferenci | Diferencia .
. (bila de confianza de la
F Sig. t Gl ade de error . )
teral ) diferencia
medias | estandar i _
) Inferior | Superior
Numero de | Se asumen 00 -
inspeccion varianzas ’0 1,000 | 3,29 6 ,016 | -,25000 ,07580 |-,43548 | -,06452
es iguales 8

108



No se

asumen ) 6,00
] 3,29 ,016 | -,25000 ,07580 |-,43548 | -,06452
varianzas 0

iguales

HO: uPa = yPd

H1: uPa < pPd

Decision:

Si la Sig. < 0,05 se rechaza la Hipétesis nula (HO). En este caso se observa que la
sig. = 0,016 < 0,05 que ocurre al compararse el nimero de inspeccion entre el
pretest y postest. Por tanto, se puede afirmar que la aplicaciéon de la Metodologia

5S si mejora el numero de inspecciones ejecutadas de mantenimiento de vehiculos
pesados S.R.L., Santa Anita, 2019.

Validacion de hipotesis Especifica N° 02

HO: La aplicacion de la Metodologia 5S no mejora el nimero de horas de
inspecciones ejecutadas de mantenimiento de vehiculos pesados S.R.L., Santa
Anita, 2019.

H1: La aplicacion de la Metodologia 5S mejora el nimero de horas de inspecciones

ejecutadas de mantenimiento de vehiculos pesados S.R.L., Santa Anita, 2019.
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Tabla N° 41. Analisis de estadisticas de grupo Hipotesis especifica N° 02

Estadisticas de grupo

Estado N Media Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Horas de inspecciones Pretest 1,1975 ,08139 ,04070
Postest ,9275 ,08139 ,04070

Tabla N° 42. Prueba de muestras relacionadas N° 02

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene de . .
) prueba t para la igualdad de medias
igualdad de
varianzas
95% de intervalo de
Diferencia )
) Sig. Diferencia confianza de la
F Sig. t gl ) ) de error . .
(bilateral) | de medias i diferencia
estandar _ _
Inferior | Superior
Se asumen
varianzas | ,000 | 1,000 |4,691| 6 ,003 ,27000 ,05755 ,12917 ,41083
iguales
Horas de
. . No se
inspecciones
asumen
. 4,691 | 6,000 ,003 ,27000 ,05755 ,12917 ,41083
varianzas
iguales
HO: yPa = uPd
H1: pPa < pyPd

Decision:

Si la Sig. < 0,05 se rechaza la Hipétesis nula (HO). En este caso se observa que la

sig. = 0,003 < 0,05 que ocurre al compararse las medias de las horas de inspeccion

entre el pretest y postest. Por tanto, se puede afirmar que la aplicacion de la

Metodologia 5S si mejora las horas de inspecciones ejecutadas de mantenimiento

de vehiculos pesados S.R.L., Santa Anita, 2019.
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V. DISCUSION

El presente trabajo de investigacion tiene la finalidad de aplicar la metodologia 5S,
en el servicio de mantenimiento de vehiculos pesados, con la finalidad de dar a
relucir los cinco principios teéricamente y ponerlos en practica para adquirir un
nuevo método de trabajo, por lo que a través de este nuevo método de trabajo se
logramos transformar y convertir de un lugar de trabajo, en un ambiente grato, en
un aspecto agradable donde los clientes y técnicos convivan dentro de un lugar
pulcro, de manera que cambiemos dicho mal habito de seguir conservando cosas
gue no aportan a la empresa. Por tanto, mediante la aplicacion de la metodologia
5S se pudo obtener resultados significativos, principalmente se logr6 mejorar las
horas de inspecciones dandonos como resultados en el dltimo de abril un 83% de
eficiencia en las horas trabajadas y asi como en las inspecciones realizadas
resultandonos durante el udltimo mes de abril con un 92%. Realizando la
comparacién de ambos resultados nos precisa demostrar que las 5S mejoré el

servicio de mantenimiento de vehiculos pesados.

La tesis tomada como referencia en el presente trabajo de investigacion trata de
Fernandez (2013), su investigacion permite desarrollar los 5 aspectos de la
metodologia 5S, ya que dentro del objeto de estudio no existia estdndares de orden
y limpieza cuando se efectuaban los mantenimientos respetivos, dado que al
implementar las 5S, se pudo reducir el tiempo de mantenimiento de un 53% en
acabar las respectivas reparaciones y también se pudo reducir los costos de
mantenimiento resultandonos de S/54.00 a S/0.54 por vehiculo, por lo tanto
respecto al presente trabajo investigacion tiene una gran similitud ya que la
aplicacion de la metodologia 5S, pudo mejorar las horas de inspecciones de
mantenimiento resultandonos favorablemente un promedio de 78% de eficiencia

durante las inspecciones ejecutadas.

Consecuentemente de acuerdo a la tesis tomada por el autor Lanazca, (2017)
profundiza acerca de la implementacion de las 5S en el servicios de reparaciones
de un arrancador eléctrico, lo que fue necesarios aplicar las 5S, ya que dentro del

area se evidenciaba desorden en sus herramientas, falta de limpieza en el area de
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operaciones Y la falta de clasificacion, todo ello evitaba que se cumplan a tiempo
las ejecuciones de los trabajo, asi mismo fomentaba insatisfaccion al cliente, por lo
que luego de llevar a cabo las 5S, se logré obtener buenos resultados, tales como
espacio ganado de 3m2 a 6m2 en el area, y fundamentalmente el incremento de si
eficiencia 17% y una eficacia de 13% logrando aumentar su productividad, por lo
tanto su investigacion tiene relacion con el presente proyecto de investigacion ya
que, dentro del area de servicio de mantenimiento, se logré organizar las
herramientas en los lugares adecuados y visibles para los trabajadores, se pudo
obtener un plan de limpieza en el area de operaciones, ademas de reducir las
acumulaciones de desperdicios mediante tachos de reciclaje, dicho método de
trabajo nos permitié obtener buenos resultados, ya que el area resulté despejada,
libre de materiales innecesarios, herramientas bien organizadas y areas donde se
colocan los equipos bien limpias, en efecto dichas mejoras fueron posibles con el

compromiso de los trabajadores.

De acuerdo con el trabajo de Arroyo (2017) presenta un estudio basado en la
metodologia 5S, en el area de fabricacion de muebles de melanina, dicha area no
presenciaba una adecuada clasificacion, orden, y limpieza durante los procesos de
fabricacion, conforme a esta nueva técnica, se pudo mejor significativamente el
entorno de trabajo, es decir se eliminaron los desperdicios que provocan demoras
en el proceso, se reorganizaron los equipos de fabricacion, se eliminé los polvos de
suciedad, se logré convertir en un lugar agradable y sobre todo seguro, por
consiguiente de acuerdo al presente trabajo de investigacién cumple con una gran
similitud, ya que el objetivo fue mejorar el area de mantenimiento de vehiculos
pesados, lo cual resultado favorable, al tener un lugar grato, con una apariencia
incomparable, al aplicar las 5S, nos muestra que las areas sean organizadas y
limpias donde realizar nuestros trabajos, dado dicha metodologia nos permitié
mejorar los espacios utilizados dentro del area y sobre todo se cumplid con el
objetivo, otorgandonos mejorar las horas de inspecciones y numeros de

inspecciones equivalentes a un 79% y un 93% en todas sus operaciones.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se logr6 concluir de manera general que fue posible implementar la
metodologia 5S en el area de mantenimiento de una empresa de
mantenimiento, ya que se logré determinar el objetivo general, el objetivo se
comenzo con la evaluacion de los datos obtenidos, en el primer principio de
clasificacion se evidencié un 42% en sus conocimientos, en el segundo
principio se registr6 un 36% a nivel de ejecucion, en el tercer principio se
identifico un 33%, luego en el cuarto principio nos resultd 38% y en el quinto
principio Unicamente se obtuvo el 58% en cuanto al uso de la metodologia, sin
embargo después de la aplicacion de las 5S se obtuvo mejoras significativas
respecto al nivel de cumplimiento, dichos resultados se encuentran
representadas por un 81% en clasificacion, a su vez se representa un total de
81% en el principio de orden, ademas en el tercer principio de limpieza se
registra un 76% de significancia, en el cuarto principio se determina la
estandarizacion registrandonos un 68% de relevancia, y también para el quinto
principio se logro obtener un 69% en niveles de conocimiento y aplicacion en el
area. Ademas, la metodologia logré contribuir econbmicamente para la
empresa, ahorros considerables, ya que fue posible reducir la mano de obra en
el area, proporcionandonos costo real de S/. 600.00 por la aplicacién de la
metodologia, la Relacién B/C obtenido por la aplicacion de la metodologia 5S
fue de significante resultdndonos 1.993, esto quiere decir que es viable y un
VAN neto de S/. 1572.00 Soles.
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2. Se pudo concluir con relacion al objetivo especifico n° 1 que, a través de la
aplicacion de la técnica 5S en el servicio de mantenimiento se pudo crear habitos
en cuanto a los principios dentro del &rea, ya que se adquirié un nuevo aspecto
laboral, cuyo objetivo fue concentrarnos en mantener lugares bien organizados
y limpios donde el trabajador y el cliente se sienta satisfecho al realizar los
trabajos y a tiempos sus actividades durante el proceso, lo cual quiere decir que
se pudo determinar la mejora en cuanto a la horas de inspeccion, puesto que las
horas obtenidas antes de la aplicacion resultaban 54%, sin embargo luego de
aplicarse la 5S, nos demostro un incremento porcentual, expresada por un 96%

en promedio durante los 4 ultimos meses.

3. Se logra concluir con relacion al objetivo especifico n° 2, en el presente trabajo
de investigacion que mediante las aplicacion de la metodologia 5S, nos
permitieron constituir un nuevo método de trabajo relacionados a las actividades
de los trabajadores del &rea de vehiculos pesados, ya que las 5S nos conllevé a
tener beneficios de gran envergadura como conservar, mantener y crear habitos
y especificamente nos centramos en la organizacion de las herramientas de
mantenimiento, el cual se organizaron adecuadamente en un porta tableros de
herramientas, ubicadas cercas al trabajador, por lo que a través del orden y la
limpieza en el entorno de mantenimiento, se llegd a incrementar las inspecciones
realizadas de mantenimiento, dandonos como resultados un total de 83% en

promedio de las horas efectivas.
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VIl. RECOMENDACIONES

Respecto a la aplicacion de la metodologia 5S se recomienda que los cinco
principios aplicados dentro del &rea de mantenimiento de vehiculos pesados, se
sigan conservando ampliamente en sus areas de herramientas, mesas de trabajo,
area de maquinas de produccion y en las zona de vehiculos pesados, esto solo se
llevara a cabo si la empresa los ejecuta previamente con nuevos formatos de
verificacion del estado generado en el area, determinado nuevos cumplimientos de
5S, que ayudaran a que las 5S sea la herramienta que ayude a tener areas

organizadas, alargando basicamente la vida utiles de las herramientas de trabajo.

Se sugiere que tras la aplicacion de las 5S, se sigan conservando areas
sefalizadas y organizadas lo que fomento una disciplina en el entorno de trabajo,
continuar efectuando las tres primeras S alcanzadas, teniendo conocimientos que
las componentes de trabajo son la base esencial para llevar a cabo un trabajo y en
el menor tiempo posible, el desorden a comparaciéon de un orden distribuido
contribuyeron a tener las herramientas en buen estado y al alance de los

trabajadores, para poder ejecutar sus trabajos en el menor tiempo posible.

En la presente investigacion es recomendable disponer de areas libres de
elementos que nos agregan valor al producto, ya que podria generarse la
probabilidad de accidentes imprevistos, es por ello que se establecié un mapa 5S,
para dar a conocer que elementos aun siguen apareciendo en la planta y que se
podria tomar acciones para poder disminuir el gran volumen dichos residuos, por lo
qgue dichos parametros nos condujeron a controlas en perfecto estado el area
automotriz, lo cual nos resultd una mejora muy imprescindible llevando a que las

inspecciones se cumplan con lo que ya la empresa se habia planificado.
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ANEXOS

Anexo N° 1. Documentos oficiales que garantizan la calidad de los trabajos

conducente al grado o titulos

MATRIZ DE CONSISTENCIA

metodologia 5S mejora el
servicio de mantenimiento
de vehiculos pesados en
una empresa de
mantenimiento, San Luis,
20197

metodologia 5S mejora el
servicio de mantenimiento
de vehiculos pesados en
una empresa de
mantenimiento., San Luis,
2019.

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL
cDe qué manera la|Determinar coémo la|La aplicacion de Ia
aplicacion de la | aplicacion de la | metodologia 5S mejora el

servicio de
mantenimiento de
vehiculos pesados en
una empresa de
mantenimiento., San Luis
S.R.L., 2019.

metodologia 5S mejora el

N° de inspecciones
realizadas de
mantenimiento de

vehiculos pesados en una
empresa de
mantenimiento, San Luis,
20197

metodologia 5S mejora el
N° de inspecciones
realizadas de
mantenimiento de
vehiculos pesados en una
empresa de
mantenimiento, San Luis,
20109.

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS

¢cDe qué manera la|Determinar como la o

o o La aplicacion de Ia
aplicacién de la | aplicacion de la

metodologia 5S mejora el

N° de inspecciones
realizadas de
mantenimiento de

vehiculos pesados en
una empresa de
mantenimiento, San Luis,
2019.

cDe qué manera la
aplicacion de la
metodologia 5S mejora el
N° de horas de
inspecciones  ejecutadas
de mantenimiento de
vehiculos pesados en una
empresa de
mantenimiento, San Luis,
20197

Determinar como la
aplicacion de la
metodologia 5S mejora el
N° de horas de

inspecciones ejecutadas

de mantenimiento de
vehiculos pesados en
una empresa de

mantenimiento, San Luis,
20109.

La aplicacion de Ia
metodologia 5S mejora el
N°  de horas  de

inspecciones ejecutadas
de mantenimiento de
vehiculos pesados en
una empresa de
mantenimiento, San Luis,
2019.




Anexo N°2. Evaluacion por juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

N[ : g Perten. | Relev. | Clarid. | OBSERVACIONES
{5 INDICAD?RES DE LA METODOLOGIA 58 Si|No | Si [No | SI|No T
| _ _#Totalde elementos inncesarios
1 | ¥ Total de elementos indentificados x 100% / 7 /
. # Rotulaciones aplicadas /
2 0= # total de elementos x 100% / / /
/ '
| _ Actividades de limpiezas Ejecutadas
3 L= de limpiezas programadas X 100% /
s 7
_ #deprocedlmlentos que han sido aplicados
4 — # de procedimientos existentes x100%
/| /
_ #deTrabajadores Capacitados
5 D= Ftoalde trabajadores 100% y v
v /
Observaciones (precisar si hay i v
suficiencia): e R

£

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [><] Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ] .

VR | s
A L ) € ‘
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: D% %ts '(h/ (/M /)
WS S — ——— o | L T A R

Especialidad del Q : H 7[
validador-................J... I'LDL“ ..............................

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

%Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firmamerto Informante.
son suficientes para medir la dimension




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA
VARIABLE DEPENDIENTE

INDICADORES DEL SERVICIO DE Perti. | Relev. | Clari.
N° | MANTENIMIENTO
Si | No | Si | NO | Si | No |
N°de inspecciones de mantenimiento )
o : - Realizadas /
1N de HiEpacalonas: = N° de inspeccciones de mantenimiento 1005 / V
programadas P,
1’4
Horas de inspecciones ejecutadas de /
2 N° de Horas = ‘mantepimiento x 100%
Horas de inspecciones programadas %
de mantenimiento 7
Observaciones (precisar si hay suficiencia)............... Aitl@@j)/(_‘( .............
Opini6n de aplicabilidad: Aplicabie [ Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

N T
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..... ////Uf/ NN LA d
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05 Jumo/del om

conciso, exacto y directo >
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del é‘vertg_!nfof mante.
son suficientes para medir la dimension

'Pertinencia:E! item cormesponde al concepto tedrico formulado. /
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o {
dimension especifica del constructo -
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es (

\—.—-"'
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA
VARIABLE DEPENDIENTE

INDICADORES DEL SERVICIO DE Perti. | Relev. | Clari.

N° | MANTENIMIENTO
Si| No | Si | NO | Si| No

N°de inspecciones de mantenimiento

1 IN° de Inspecciones = —— Reglizadas _______ x 100% | / ’ :
N° de inspeccciones de mantenimiento / /

programadas

Horas de inspecciones e jecutadas de / /

° = mantenimiento 0
2 N° de Horas Horas de inspecciones programadas x100% /
de mantenimiento
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. . . - . \
Observaciones (precisar si hay suficiencia):......t 7\40 .................................
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dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firmad<el‘EX4rt° Informante.

son suficientes para medir la dimension
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA
VARIABLE DEPENDIENTE

INDICADORES DEL SERVICIO DE Perti. | Relev. | Clari.

N° | MANTENIMIENTO

Si| No | Si| NO | Si| No

N°de inspecciones de mantenimiento / /

1 IN° de Inspecciones = - Hedlzudus % 100%
N° de inspeccciones de mantenimiento

programadas

Horas de inspecciones ejecutadas de

o mantenimiento o
2 N de Horas Horas de inspecciones programadas x100% / /
de mantenimiento
Observaciones (precisar si hay suficiencia):.......cccccviirinicnnincin s e

Ve
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [V'] Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

idos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:
/ g /4
.ar tﬂ . -\/-/An //e/,”w DN' Z?é/:??

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna €l enunciado del item, es
coneiso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados /4'“3 del éxPerto Informante.
son suficientes para medir la dimension




Anexo N° 3. Indicadores de situacion problematica

ACTIVIDADES ECONOMICAS SEGUN EMPRESAS COMERCIALES

- _ 2017 Var %
Actividad Econdmica 2016 :
Absoluto |Porcentaje|2017/2016
Total 962, 037 |1°038, 650 100% 8.0%
Venta y Reparacion de vehiculos
_ 58,756 63,590 6.1% 8.2%
automotores y motocicletas

FUENTE: INEI - DIRECTORIO CENTRAL DE EMPRESAS Y ESTABLECIMIENTOS 2017

Microempresas segun actividad econémica

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Reparacion de vehiculos automotores y motocicletas 45%
16.9%

11.5%

9.2%

6.2%

H

Otros servicios

|

Servicios profesionales, técnicos y de apoyo
Industrias manufactureras

Actividades de servicios de comidas y bebidas

]

Transporte y almacenamiento :l 4.8%
Informacién y comunicaciones :l 2.7%
Construccion :l 2.3%
Agricultura, ganaderia, sevicultura y pesca :l 0.5%
Actividades de alojamiento ] 0.4%
Explotacion de minas y canteras ] 0.3%
Electricidad, gas y agua | 0.2%

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica 2017



Anexo N°4. Carta de Autorizacion de la empresa

Ao de la Lucha Contra La Corrupcién y la Impunidad
Servicio de Mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de mantenimiento
RUC N.° 20502097921
Sr. Kevin Albert Diaz Montes

Estudiante de la Universidad César Vallejo
Presento:

Asunto: Autorizaciéon de uso de datos
De mi consideracion

En mi calidad de Gerente de Operaciones de LA EMPRESA DE VEHICULOS
PESADOS EN UNA EMPRESA DE MANTENIMIENTO, con RUC: 2050209792,
ubicado enla AV. NICOLAS ARRIOLA — SAN LUIS CUADRA 2216 - LA VICTORIA.

Otorgo la autorizacién al Sr. Kevin Albert Diaz Montes identificado con DNI N.°.
47046162, estudiante de la carrera de ingenieria industrial de la Universidad César
Vallejo para que utilice la informacion necesaria con la finalidad de que pueda
elaborar su investigacion titulada Aplicacion de la Metodologia 5S para mejorar el
servicio de Mantenimiento de vehiculos pesados en una empresa de
mantenimiento, San Luis, 2019 la herramienta estara dada en un rango de fecha:
Inicio de 1/03/2019 al 30/06/2019.

Atentamente. ﬂ /

Gerente de
Operaciones

Newton Becerra Altamirano

Firma



Anexo N°5. Analisis de Pareto de las causas principales area de

mantenimiento

Porcentaje Porcentaje
Real (%) Acumulado (%)

ftem Descripcion de los problemas Fi

5 | Falta de capacitacion en el empleo de las herramientas 1 2% 80%
6 | Suciedad en el entorno de trabajo 1 2% 82%
7 | Maquinaria defectuosa 1 2% 84%
8 | Fallas mecanicas en la prensadora 1 2% 86%
9 | No utilizan sus equipos de seguridad industrial 1 2% 88%
10 | No cuentan con tachos para sus residuos metalicos 1 2% 90%
11 | Demoras innecesarias 1 2% 92%
12 | Falta de estandarizacion en los procesos 1 2% 94%
13 | No cuentan con formatos técnicos para controlar sus procesos | 1 2% 96%
14 | No existen indicadores definidos en el &rea de mantenimiento 1 2% 98%
15 | Poca iluminacién 1 2% 100%
50 100%
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FUENTE: ELABORACION PROPIA



Anexo N° 6. Andlisis del problema

Matriz de Estratificacion de problemas (Después del Pareto)

12
10

10

Mantenimiento

Matriz de estratificacion

Gesion

Calidad

Procesos

Anexo N° 7. Matriz de priorizacion de alternativas de solucion (DESPUES DE
MATRIZ DE ESTRATIFICACION POR AREAS)

Criterios Alternativa
Soluciones de
Analisis 1 | Analisis 2 | Andlisis 3 | Analisis 4 .,
Solucién

Mejora continua 1 1 2 2 6
Gestion de

_ _ 1 1 1 1 4
inventarios

5S 2 3 2 3 10

Mantenimiento

_ 1 1 1 2 5

Preventivo




ANEXO N.° 8. Matriz de Priorizacion

Matriz de Priorizacioén de problemas a resolver

Gestidn

12% [ Bajo| 3 | 12 | 3 |Mejoracontinua

Calidad

5 | 15% |Bajo| 4 | 20 | 1 [Gestidn de inventarios

Mantenimientq

17 | 52% | Alto | 10 | 170]| 10 |*

Procesos

7 | 21% [Medid 6 | 42 | 4 [Mantenimiento Preventivo

Total

AR, |W|O|O

| |w|~ |~

Wl N[O |O

DR[N] |-

N(N|w e |-
DV N S e e

33 |100%

Anexo N.° 9. Matriz de correlacion de los factores criticos

ftem Descripcion de los problemas
1 |Desorden de las herramientas de trabajo
2 |Presencia de herramientas en el piso
3 |Mala ubicacién de la maquina de soldar y el cargador de baterias
4 | Presencia de desperdicios de repuestos
5 |Falta de capacitacion en el empleo de las herramientas
6 |Suciedad en el entorno de trabajo
7 |Maquinaria defectuosa
8 |Fallas mecanicas en la prensadora
9 [No utilizan sus equipos de seguridad industrial
10 |No cuentan con tachos para sus residuos metélicos
11 |Demoras innecesarias
12 |Falta de estandarizacion en los procesos
13 [No cuentan con formatos técnicos para controlar sus procesos
14 |No existen indicadores definidos en el area de mantenimiento
15 |Poca iluminacion




Por.(%)

22%

20%

18%

18%

2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
2%
100%

11

10

9
9
1
1
1
1
1
1
1

1
1
1

1
50

0
0
0
0

1
1
1

0
0
0
0
0

0

0
0

0

1/0(0]1

00|00

1

1/10(1|0]|1

1

1/1/1}]1(1,0]|0

1

P1|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10|P11|P12|P13|P14|P15| Punt.

1

1/0[00

0/1/0|0|O0

0/0j]0|0|O0]1

0/0j0|0j]0Of1]|O0

0/0|0|O0O|O0O|0O0O|0O}|O

P1

P2

P3

P4

PS5

P6

P7

P8

P9

P10j0O|0O|O0O|O0O|OJO0O|0O|O|O

P11{1/0,0|0]|0|0O|0|0]O0

P12/0|0|0|0O|1|0]|0|0|O

P13)0|0|0O|O0O|O0OJO0O|0O|O0O|O

P14,00 0|0]0O|0O|0|0]O0

P15{0/0 0|0]0O|O0O|0|0]O0

FUENTE: ELABORACION PROPIA



Anexo N° 10. Anédlisis del problema general con Ishikawa y Pareto

MAQUINARIAY

MANO DE OBRA EQUIPOS

Fallas mecanicas

No utilizan sus equipos
en la prensadora

de seguridad industrial d

\/

Mala

Falta de capacitacion en el Magquinaria defectuosa

empleo de las herramientas
—_—)

Desorden en las herramientas

de soldar y el cargador de

MATERIALES

Presencia de desperdicios

e trabajo de repuestos

Presencia de herramientas

ubicacion de la maquina .
en el piso

baterias

DEFICIENTE
SERVICIO DE

No tienen formatos técnicos
para controlar sus procesos

Demoras innecesarias

Falta de estandarizacion

No existen indicadores en el proceso

definidos en el area

METODO DE
TRABAJO

MEDICION

MANTENIMIENTO
Suciedad en el entorno
de trabajo

No cuentan con tachos para
sus residuos metélicos

Poca iluminacion

MEDIO
AMBIENTE




Anexo N° 11. Analisis de la causas principales

CUESTIONARIO PARA ANALIZAR LA REALIDAD PROBLEMATICA

esta constituida de la siguiente manera:

siempre R: Regular A: A veces CN: Casi nunca

Tengan un cordial a todos los presentes, me dirijo a ustedes con la finalidad de poder
presentarles dicho formato el cual estara compuesta por 15 preguntas, relacionadas al
area de mantenimiento, cabe destacar que su apoyo y aporte para el desarrollo de la
metodologia 5S sera de gran importancia, para ello se les brindar4 un formulario que

S: Siempre CS: Casi

Cuestionario de los principales factores

Descripcion de los factores criticos

S
()

CS
(4)

©)

(2)

CS
€y

Desorden en las herramientas de trabajo.

Presencia de herramientas en el piso.

Presencia de desperdicios de repuestos.

Mala ubicacion de la maquina de soldar y el cargador

de bateria.

Maquinaria defectuosa.

Fallas mecanicas en la prensadora.

No utilizan sus equipos de seguridad industrial.

Falta de capacitacion en el empleo de las

herramientas.

Suciedad en el entorno de trabajo.

10

No cuentan con tachos para sus residuos metalicos

11

Poca iluminacion.

12

Demoras innecesarias.

13

Falta de estandarizacion en los procesos

14

No cuentan con formatos técnicos para controlar sus

procesos.

15

No existen indicadores definidos en el area de

mantenimiento.




Me dirijo a ustedes para hacerles presente que mediante su participacion respecto a la
metodologia 5S, fue posible desarrollar dicho cuestionario y asi mismo con la
resolucion del presente trabajo de investigacion.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

CUESTIONARIO PRESENTADO A LOS TRABAJADORES

Encuestados
N° Descripcion de las principales causas El | E2 |E3| E4 | E5 | F(i)
1 | Desorden en las herramientas de trabajo. 3 4 | 3| 4 4 |18
Presencia de herramientas en el piso. 1 2 | 3| 4 4 |14
3 | Presencia de desperdicios de repuestos. 2 2 | 1] 1 117
4 Mala ubicacién de la maquina de soldar y el cargador 3 s |2l 3 5 | 12
de bateria.
5 | Maquinaria defectuosa. 1 2 2] 1 1|7
6 | Fallas mecanicas en la prensadora. 2 1111 1
7 | No utilizan sus equipos de seguridad industrial. 1 1 ]1] 1 1|5

Falta de capacitacion en el empleo de las

herramientas.

9 | Suciedad en el entorno de trabajo. 1 2 | 3] 2 119
10 | No cuentan con tachos para sus residuos metalicos. 1 0O |1] 1 0| 3
11 | Poca iluminacion. 1 O |1] O 1] 3
12 | Demoras innecesarias. 1 0 |0 1 1] 3
13 | Falta de estandarizacion en los procesos. 1 1 ]1] 0 0| 3
14 No cuentan con formatos técnicos para controlar sus L o lol 1 1| 3
procesos.
15| No existen indicadores definidos en el &rea. 1 1 |10| O 1|3
Total 104

FUENTE: ELABORACION PROPIA



Anexo N° 12. Metodologia 5S

METODOLOGIA 5S
Disciplina

Clasificar

Seguir
mejorand
(o]

Cada
material ,
~‘con lugar
' marcado

" Areasde

\ / trabajo

f ‘\_____Iimpiasf,/

Estandarizar Ordenar
Limpiar

Fuente: (Aldavert y otros, 2016)

Pasos analiticos para clasificar los elementos necesarios

» Desechar
Defectuoso
»| (Deteriorado, » Reparar
rotoy
descompuesto) -
™ Reutilizar
Conservados
sin utilizacion
> Desechar
(Pocos
funcionales).
» Desechar
Objetos
; > Obsoletos >
Innecesarios Donar
> Vender
> Mohoso » Desechar




LA TARJETA ROJA

TARJETA ROJA 5S
Presentado por:

Area: Fecha:
Avrticulo: Cantidad:
Ubicacion:

CATEGORIA DEL ELEMENTO

- Necesario - Innesario

TIPO DE ELEMENTO

- Maquinaria / Equipo - Materia Prima
- Herramienta Insumo

- Elemento mecanico / eléctrico - Producto Terminado

RAZON DE LA TARJETA
- Defectuoso Obsoleto

- Residuo Contaminante

Uso desconocido No se usa

Dafado Otros

ACCION REQUERIDA
Tirar Devolver cliente

Vender Agrupar en espacio

Reubicar a estante Mover a mesa

Reciclar Reubicar en area

Fuente: (Rodriguez José, 2010, pag. 149)



INFORME DE NOTIFICACION

Fecha:

Taller:

Lugar / Direccion:

Area de trabajo:

Nombre de la Empresa:

Nombres 'y  Apellidos /

Responsable

Especialidad:

Informe especifico de los elementos innecesarios (Notificacion)

Nombre del _ Motivo de | Accion |Decision
Cantidad Estado ) _ _
elemento retiro sugerida Final
Firma del Jefe del Firma del
Area: Técnico:
FUENTE: ELABORACION PROPIA
Uso vs Ubicacién
Uso Ubicacién
Cada Hora Estar junto a la persona

Varias veces al dia

Colocar Cerca a la persona

Varias veces a la semana

Colocar en el area de trabajo

Algunas Veces al mes

y de facil localizacion

Colocar en un archivo identificado

Cada tres meses

Guardar en un almacén




Algunas veces al afio Colocar en una Bodega

Es posible que se use Identificar y colocar en una Bodega

No se usa Donar, Vender, desechar u otro

Fuente: (Villasefior, A y Galindo, E. 2016)

Repuestos ordenados por tipo y marca

NUEMATICOS
TAMBOR DE FRENO

o
=
L
o
L
Ll
(@]
w0
<C
—
<C
o
<C
N

RESORTES DE FRENO

NP-B) | T(P-B) Z(P-B) R(P-B) | PP-B)

Fuente: Elaboracion Propia



LAS 5 FASES DE LA METODOLOGIA 5S

- # Que son las 58

Crear hibito

Todo siempre igual

Mo limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden [ Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar J

Seleccidn [ Distinguir entre lo que es necesario y no lo es J

Fuente: (Hernandez, Juan y Vizan, Antonio, 2010)

Sistema de Embrague del Volquete Volvo



Indicadores de Gestion de Ordenes de trabajo (O.T)

item Descripcion de repuestos Representacion del Kid de Embrague
1 |Embrague
2 | Cojinete desembrague
3 |Anillo intermedio
4 | Disco de embrague
5 | Espéarrago
6 |Contratuerca embridada
7 | Tornillo embridado
8 |Esparrago
9 |Contratuerca embridada
10 |Orquilla desembrague
11 | Casquillo
12 | Anillo retén
13 | Tornillo embridado
14 | Cojinete articulacion
15 |Retén
16 |Disco de embrague
17 |Juego de montaje
18 |Centraje




Anexo N° 13. Formato de encuestas para medir el nivel de cumplimiento 5S

Evaluacion de Organizacion

Si No

¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las

actividades del area se encuentran organizados?

2 | ¢ Se observan objetos dafiados? 0 O

En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado cémo
3 | atiles o indtiles? ¢ Existe un plan de accién para repararlos o se O 0

encuentran separados y rotulados?

4 | ¢ Existen objetos obsoletos? O 0

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de O 0

accioén para ser descartados?

¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el

desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente
7 | identificados cémo tal, existe un plan de accién para ser transferidos a O 0

un area que los requiera?

Evaluacién de Orden

Si No

¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha

considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?

¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que

se utilizan con poco frecuencia?

¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
3 | personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los 0 0

objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de

los mismos? Entre mas frecuente mas cercano.




¢, Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una

] ) U |

cantidad ideal?
¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de

U |
disposicion?
¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion,

U 0
hojas de verificacion?

Evaluacion de Limpieza

Si | No
¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? 0 0
¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de

0 0
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la

0 0
suciedad
¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? O 0
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? O 0

Evaluacion de Estandarizacion

Si | No
¢ Existen herramientas de estandarizacién para mantener la

| U
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las

0 0
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? 0 0
¢, Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad,

| U

obsolescencia y estado de elementos?




¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de

_ ] 0| O
mejora en el area?
¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos
| U
operativos estandar?
Evaluacion de Disciplina
Si | No
¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos,
y por los logros alcanzados en materia de organizacioén, ordeny 0 0
limpieza?
¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? 0 0
¢ Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que O O
afecten los principios 5s?
¢ Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
0 0

metodologia?




Anexo N° 14. Planificacién de Disciplina en el area de Mantenimiento de una

empresa de mantenimiento.

PRINCIPIO DE DISCIPLINA TEMA DATOS PERSONALES
item Nombres y Apellidos Metodologia 5S Fecha F'r,”‘? del Especialidad Area (.je
técnico trabajo
1 |Leonel Chuco Gutiérrez
2 |Jesls Salazar Mendoza
3 [Richar Meza Toro Objetivos, Ventajas y Beneficios de las 5S
4 |Franciso Hernandez Fernandez
5  |Edgar Quispe Quirdz
6 |Leonel Chuco Gutiérrez
! Je;us Salazar Mendoza Capacitacion del nivel de cumplimieto de las 5S del
8  |Richar Meza Toro antes y después
9 |Franciso Hernandez Fernandez
10 |Edgar Quispe Quir6z
11 |Leonel Chuco Gutiérrez
12 [Jests Salazar Mendoza
13 |Richar Meza Toro Presentacion de las 5S en fichas tripticos
14 [Franciso Hernandez Fernandez
15 |Edgar Quispe Quirdz
16  [Leonel Chuco Gutiérrez
U Jgsus Salazar Mendoza Charlas sobre el estado actual de las 5S y el estado
18  [Richar Meza Toro después de a 55
19  [Franciso Hernandez Fernandez
20 |Edgar Quispe Quirdz




Anexo N° 15. Plan de Limpieza en el area de mantenimiento de una empresa

de mantenimiento.

ITEM | UBICACION LABOR O TAREA EJECUTADO |  FRECUENCIA NOTAS U OBSERVACIONES
1 Desalojo de basura de tachos de fa oficina diario e lunes a vieres a parir de [as 16:30 p.m
/i Timieza 0 Mesones Ge Tabajo a0 {0ETUTES & VIETIES & AT € 6 To.00 o
3 Cimpieza Ge archivadores efevads (exterio] iario E 1UneS a viemes a partr ¢ [as 1030 p.m
T Cimpieza Ge archivadores verfcales y Rorfzonales (extrior] iaro E 1UneS a viemes a parir ¢ [as 1o:30 p.m
0 Timpieza Ge equipos B¢ oficna (ederion iaro £ 1UneS a viemes a partr ¢ [as 1o:30 p.m
D Barrido de pisos iario  1UngS a viemes a partir ¢ [as 1030 p.m
[ Trapear pisos diario (02 Junes a vieres a parir e las 16:3'0p‘m
8 Mantenimiento de plantas inferiores cuando amerite Findesemana  |Sébadoa apartirde 27h 30m
J Limpieza anagueles de monitores diario (02 Junes a viernes a parir de fas 167 30 pm
10 TALLERDE Limpieza monitores (extrior) diario e Tunes a viernes a parir de a5 16h 30 p.m
TT | MANTENIMIENT [Cimpieza racks PLC(eteron) o (e Tunes a vieres a partr delas 160 30 pm
IV 0 Limpieza Pantalla e control estado equipo (exterior) diario 08 funes  viernes a partir de as 16h 30 p.m
13 Timpieza Ge manchas y ueTTas G puertas iano ETUNES a VIEMES & i Ge 12 16 30 pm
ju Timpieza G menchas y MuelTs g Iterruptores (e Tuz iano (2 TUNES a VIEMES & i Ge 2 161 30 pm
L Limpieza y aspirada de marcos de puerts, cenefas y areas de dificil acceso diario (0t funes  viernes a partir de as 16h 30 p.m
1o Deserpolvar bases de sillones y silas, limpieza diario 08 funes  viernes a partr de s 16h 30 p.m
1 Desempolvar marcos y ilos de cuadros diario (02 Junes a viernes a parir de fas 167 30 pm
15 Retir de telarafas en &rea de ficina Findesemana  [Sebadoa parir e las 10: 00 am
19 Limpieza de corniss diario (02 lunes a viernes a parir de fas 167 30 pm
il Cimpieza Ge rejies GeTaire acondicionado iario (e unes 2 viemes a partr ¢ Tas T80 30 pm
A Timpieza Ge VITIOS y Ventans 0 CUANG0 amente INerores o (e unes 2 viemes a parir e Ts 16. 30 p.m
Ju 'Besalom (e hasura o fachos diario (e Junes a viernes a partir de fas 16: 15 pm
P Limpieza y desinfectada de inodoras diario (e lunes a viernes a parir de fas 16: 15 pm
24 Limpieza y desinfectada de urinarios diario (e lunes a viernes a parir de fas 16: 15 pm
L Limpieza y desinfectada de lavabos diario e lunes a viemes a parir del2s 16: 15 pm
i BANOS Barrer pisos diario (e Junes a viernes a parir de fas 16: 15 pm
i Trapear y desinfectar pisos diario (0t funes  viemnes a partr de as 16: 15 p.m
8 Cimpieza G¢ mesones iario (e unes 2 viemes a partr e T 6. T p.m
P Limpiza de espejos de bafios diario (e Tunes a viernes a parir de a5 16: 15 p.m
K| Retiro de telarafias Findesemana  [Sébado a parti de as 10: 00am
3l Recoger basura diario (e lungs a viernes a partr de as 17: 15 p.m
3 PATIOS  Jparrer pativ diaro e unes aviemes  prtr de s 17: 5 pm
33 aldear patio ) (e funes a viemes & partirde las 1/h 1o pm




Anexo N° 16. Céalculo del COK

Para trabajar los flujos de caja, se necesita calcular primero el costo de oportunidad
de los accionistas, para ello se recurrird al método CAPM que es una de las
herramientas de mayor uso para conocer el costo del capital. Para aplicarlo

es necesario conocer algunos elementos tales como:

Rf: Tasa libre de riesgo = Tasa de bonos soberanos peruanos

Rf 6.125% Fuente https://www.mef.gob.pe/es/noticias/notas-de-

prensa-y-comunicados?id=5831

Rm : Tasa de rentabilidad promedio de las empresas del sector

Rm 8% Fuente:
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/7947/ADmaquaf.pdf?

sequence=3&isAllowed=y

B: Beta Mide la sensibilidad de los rendimientos de la accidn con respecto a los

rendimientos del mercado més de 1 es més volatil, cambia repentinamente

Fuente:
http://repositorio.unsa.edu.pe/bitstream/handle/UNSA/7947/ADmaquaf.pdf?

sequence=3&isAllowed=y

Sector automotriz

Rp  Riesgo pais, indice de bonos de mercados emergentes.

Rp  1.16%https://gestion.pe/economial/riesgo-pais-peru-sube-cierra-variacion-1-

16-puntos-porcentuales-262405

Cok =Rf+B*Rm-Rf)+Rp, Cok 9.63%



Anexo N° 17. Matriz de Operacionalizacion

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA

w o C= Cantidad de herramientas clasificadas )

e La estrategia 5S es una metodologia del ambito Clasificacion Cantidad total de objetos Razon

‘-éi japonés constituida por un conjunto de La Metodologia 5S, es un método de

Z actividades sencillas, cuyas actividades son trabajo que va a consistir en agregar Orden 0= Cantidad de herramientas ordenadas Razon

o fundamentales para poder mejorar la eficiencia | valor al proceso de mantenimiento, estos Cantidad total de objetos

al 5s y efectividad en los desempefios de los métodos van enfocados en clasificar, Cantidad de actividades ejecutadas

pA trabajadores introduciendo nuevos métodos en |ordenar, limpiar, estandarizar y mantener Limpieza ~ Cantidad de actividades programadas Razon

H la estandarizacion de los trabajos y nuevos la disciplina como un habito de trabajo

o hébitos en la cultura de los trabajadores dentro | diario. Es medido con un cuestionario del| et viarizacion E - ontidad de actividades estandarizadas Razéin

o del entorno laboral. (Rosso y Gariglio, 2018 , nivel de cumplimiento 5S. Total de actividades

< 4 5) . . ,

S pag.o). Disciol _ cantidad de aduotiroas 55" aprobadas ,
isciplina D= Razon

P Total de auditorias SS

w El servicio de mantenimiento dado su

5 El senvicio de mantenimiento esta orientado a la deﬂmuén Se aprecia sostener que es un \F del , N° de inspecciones de mantenimiento

%J soluci6n de fallas y deteccién de averias dando | Conjunto de actividades exclusivamente ; n?pegcmnes N° de Inspecciones = oz psreiciiiadas Razon

Z por termino a finales del XIX, lo que dio a surgir enfocadas en soluuonar_ las fallas ealizadas programadas

o Servicio de | durante la revolucien industrial fa aparicion de tecnicas en todos los equipos que se

u ervicio de NUevos equipos e instalaciones de encuentran en una organizacion el cual

Mantenimiento o . . L - P

L_'uJ mantenimiento en la industrias,es alli donde se | implica establecer una solucion basada i e

D apreciaba las reparaciones de fallas y trabajos | €n la optimizacion de todos sus recursos | o oo , e

é de instalaciones de equipos sofisticados, ~ [qUe usan para efectuar sus reparaciones. Efectivas N® de Horas = 52 inspecciones programadas Razon

< (Renovetec, 2012, Pag.1) demantenimiento

> 1 1 )

Fuente: Elaboracién propia




