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RESUMEN

Se realizd una investigacion de tipo aplicada, de nivel descriptivo y de disefio cuasi
experimental con el objetivo de reducir el tiempo del servicio de mantenimiento
automotriz en el Taller Soluciones MAU 93 S.A.C., el cual se encarga de brindar servicio
preventivo y correctivo en general. También, se procedio a realizar un diagnostico inicial
en donde se determinaron las causas principales de la demora en el servicio de
mantenimiento. Luego, se desarrollé la implementacion de la metodologia 5S que
consistio en el ordenamiento del taller, la clasificacion de las herramientas e insumos, la
limpieza del lugar de trabajo, la estandarizacion del proceso de mantenimiento automotriz
y la implementaciéon de un cddigo de disciplina y capacitacion para los trabajadores.
Como indicadores, se tomaron los porcentajes del area recuperada, la reduccion del
tiempo de bdsqueda de la herramienta y la reduccion del costo de mano de obra.
Finalmente, los resultados muestran que la implementacion de las 5S mejord la
redistribucion del espacio ocupado ganando 67.92% de area Util para reparaciones;
asimismo, se redujo el tiempo de servicio en un 23.5%, el tiempo de blsqueda de
herramientas mejord en 30.27% y la reduccién de los costos de la mano de obra fue de
33.43%. Por consiguiente, se recomendd continuar con la disciplina de trabajo

implementada.

Palabras Claves: Metodologia 5S, Tiempo de servicio, Mantenimiento Preventivo,

Taller automotriz
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ABSTRACT

An applied, descriptive and quasi-experimental research was made with the aim of
reducing the time of the auto maintenance service in the Soluciones MAU 93 S.A.C.
Automobile Repair Shop, which is responsible for providing preventive and corrective
maintenance service. Also, an initial diagnosis was made where the main causes of the
delay in the maintenance service were determined. Then, the implementation of the 5S
methodology was developed, which consisted of the ordering of the automobile repair
shop, the classification of tools and supplies, the cleaning of the workplace, the
standardization of the auto maintenance process and the implementation of a discipline
code and training for workers. As indicators, the percentages of the recovered area, the
reduction of the tool search time and the reduction of labor cost were considered. Finally,
the results show that the implementation of the 5S improved the redistribution of the
occupied space, gaining 67.92% of useful area for repairs; likewise, the service time was
reduced by 23.5%, the tool search time improved by 30.27%, and the reduction in labor
costs was 33.43%. Therefore, it was recommended to continue with the work discipline

implemented.

Keywords: 5S Methodology, Service Time, Preventive Maintenance, Automobile Repair
Shop
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INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas de mantenimiento automotriz buscan implementar
mejoras en el método de trabajo que les permitan tener un mayor nivel de productividad
y mejor calidad de servicio utilizando los minimos recursos. Para lo cual, se lleva a cabo
un plan de reestructuracion de las actividades de trabajo que conlleven a una mejora de

la productividad y un mayor grado de competencia en el sector.

La importancia de la investigacion se da en el estudio de las metodologias, las
técnicas y las herramientas que posibiliten el cambio del método de trabajo en las
empresas de mantenimiento automotriz. De esta manera, se obtendran resultados que

permitiran estandarizar los tiempos de servicio de mantenimiento,

El desarrollo de la investigacion se ha estructurado en cinco capitulos, los cuales

se detallan a continuacion:

Capitulo |, presenta el planteamiento, la descripcion y la formulacién del
problema, asi como el establecimiento de los objetivos, las delimitaciones y la
justificacién e importancia de la investigacion, lo que permite identificar sus causas y sus
efectos; el capitulo 1I, corresponde al marco tedrico, el cual abarca: antecedentes del
estudio, tanto nacionales como internacionales, que permite comparar el tratamiento de
las variables involucradas en otras investigaciones. También, se desarrollan las bases
tedricas vinculadas al problema y la definicion conceptual de los términos empleados en
la investigacion; por su parte en el capitulo 111, se tiene el sistema de hipdtesis, donde se
identifican la principal y las especificas. De esta manera, se muestra la operacionalizacion
de las variables en la cual se detallan sus dimensiones, asi como los indicadores que se
utilizaron para cuantificarlas; en tanto el capitulo 1V, detalla la metodologia utilizada en
el estudio, donde se establece el tipo, el nivel y el disefio de la investigacion. Ademas, se
describen la poblacion y muestra, las técnicas e instrumentos de la investigacion, la
descripcion del procesamiento y el analisis de la informacién y finalmente el capitulo V,

puntualiza la presentacion y el analisis de los resultados.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.  Descripcion y formulacién del problema general y especifico

Segun el INEI (2017), “en su informe técnico sobre la Estructura Empresarial
Especifica, menciona que en el Perd, en 2016, la actividad econdmica con mayor numero
de empresas es el comercio y la reparacion de vehiculos automotores y motocicletas con
962 037, que representa el 45,3% del total de unidades empresariales” (p. 24). En la Tabla
1 se muestran los resultados estadisticos.

Tabla 1
Empresas segun actividad econémica 2015-2016

] 2016 Var%
ACTIVIDAD ECONOMICA 2015 Apsoluto  Porcentaje  2016/15
TOTAL 2,042,992 2,124,280 100 4
Agricultura,ganaderia,silvicultura y pesca 36,570 36,973 1.7 1.1
Explotacion de minas y canteras 11,894 11,040 0.5 -7.2
Industrias manufactureras 167,647 173,427 8.2 34
Electricidad,gas y agua 4,253 4,263 0.2 0.2
Construccion 53,364 55,087 2.6 3.2
Comercio y reparacion de vehiculos automotores y motocicletas 929,231 962,037 45.3 35
Transporte y almacenamiento 97,795 108,221 5.1 10.7
Actividades de alojamiento 21,380 22,834 11 6.8
Actividades de servicio de comidas y bebidas 147,815 159,795 7.6 8.1
Informacién y comunicaciones 54,651 52,017 24 -4.8
Servicios profesionales, técnicos y de apoyo empresarial 220,001 224,042 105 1.8
Otros servicios 298,391 314,544 14.8 5.4

Fuente: INEI, Directorio Central de Empresa y Establecimientos

Los talleres son microempresas donde la mayoria no cuenta con una determinada
clasificacion. Presentan falta de cultura y de concientizacién en el entorno laboral, como
la del medio ambiente.

Sumado a ello, el Ministerio de Transporte y Comunicaciones (MTC) segun
decreto supremo N°025-2008-bajo la Ley N°29237, se crea, en 2008, el Sistema Nacional
de Inspecciones Técnicas Vehiculares, el cual se encarga de certificar el correcto
funcionamiento y mantenimiento de los vehiculos y el cumplimiento de las condiciones
y los requisitos técnicos establecidos en la normativa nacional con la finalidad de
garantizar la seguridad del transporte y del transito terrestre, ademéas de verificar las
condiciones ambientales saludables. Conforme a ley, se establece que las inspecciones
técnicas estan a cargo de los Centros de Inspeccién Técnica Vehicular (CITV) y a su vez

se indica que dicha inspeccion se realiza anualmente.



Por ende, todo conductor deberia saber cudndo su vehiculo alcanza un
determinado kilometraje para ser llevado a un concesionario, a un taller o a un lugar
autorizado para que le realicen el mantenimiento correspondiente.

De acuerdo con el fabricante y segun los estandares establecidos, es
recomendable realizar el mantenimiento a partir de los 5000 km, de acuerdo con lo
establecido en los manuales de mantenimiento conforme a la marca y al modelo de cada
vehiculo.

En particular, la investigacion se desarrolla en el taller de mantenimiento
automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C. que, ubicado en el distrito de Los Olivos, realiza
servicios de mantenimiento preventivo y correctivo para diferentes marcas y vehiculos
(autos, camionetas, entre otros).

Segun la revision de las érdenes de servicio del afio 2019, se establece que el 66%
presenta una demora en el tiempo de servicio de mantenimiento, debido a las causas que

se muestran en la figura 1.

CASUSAS DE DEMORA EN TIEMPO DE SERVICIO DE
MANTENIMIENTO

Demora en localizacién de
herramientas

Otros 15%

34%

Procesos no

Repuestos en estandarizados

desuso y 13%
desperdicios sin
clasificar Falta de limpieza
12% 12%

Figura 1. Causas de demora en tiempo de servicio de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia



Para determinar el problema principal se emple6 el diagrama de causa efecto, conocido como diagrama de Ishikawa, éste estd definido por seis

categorias conocidas como las 6 M’s, las cuales se muestran en la figura 2.
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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Para priorizar las causas principales, se elaboré una tabla con distintos puntajes,
donde se usé la opinion del personal que labora en el &rea de mantenimiento. En la Tabla

2 se presenta el resultado final.

Tabla 2
Factores de demora en el servicio de mantenimiento

Causas y Datos Frecuencia  Porcentaje %
datos ordenados recolectados  acumulada Acumulado
Demora en localizacion de 15 15 15% 15%
herramientas
Desorden en mesa de trabajo 14 29 14% 29%
Procesos no estandarizados 13 42 13% 42%
Falta de limpieza 12 54 12% 54%
Repuestos en desuso y desperdicio 12 66 12% 66%
sin clasificar
Repuestos y suministros en el piso 11 77 11% 7%
Trabajo no estandarizado 5 82 5% 82%
Falta de un plan de mantenimiento 5 87 5% 87%
Falta de toma de tiempos en 4 91 4% 91%
reparacion
Uso de equipos expuestos al polvo 3 94 3% 94%
No utilizar equipo de proteccion 2 96 2% 96%
personal adecuado
Falta de capacitacion del personal 2 98 2% 98%
Escasa supervisién del 1 99 1% 99%
mantenimiento
Inexistencia de sefializacion en el 1 100 1% 100%
taller

Fuente: Elaboracion propia

Con las frecuencias de los problemas presentados durante el mantenimiento preventivo,

se realizo el Diagrama de Pareto respectivo, tal como se muestra en la figura 3.



Diagrama de Pareto
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Figura 3. Diagrama de Pareto del &rea de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia



Estableciendo como causas principales:

a)

b)

1.2.
1.2.1.

1.2.2.

b)

1.3.
1.3.1.

Desorden en la mesa de trabajo: se encuentra encima elementos que no pertenecen
al trabajo realizado; ademas que las herramientas estan mezcladas en varias cajas,
lo que dificulta su ubicacion.

Falta de limpieza: luego de haber terminado los trabajos, el area se encuentra con
residuos de aceite. Las herramientas y los equipos lucen impregnadas de residuos,
ocasionando que se deterioren con el paso del tiempo.

Falta de sefializacion: ausencia de delimitacion para el desplazamiento, tanto del
personal como en el area de trabajo.

Falta de capacitacion al personal en temas de salud y de seguridad en el trabajo.

Espacio ocupado por repuestos y otras piezas en desuso, inexistente clasificacion.

Problema Principal y Especifico
Problema Principal
¢De qué manera la implementacién de la metodologia 5S reducira el tiempo del

servicio de mantenimiento automotriz en el Taller Soluciones MAU 93 S.A.C.?

Problemas Especificos

¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S permitira generar
mayores espacios para la realizacion del servicio de mantenimiento automotriz en
el Taller Soluciones MAU 93 S.A.C.?

¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S permitira reducir el
tiempo de bdsqueda de herramientas para la realizacion del servicio de
mantenimiento automotriz en el Taller Soluciones MAU 93 S.A.C.?

¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S reducira los costos de
mano de obra del servicio de mantenimiento automotriz en el Taller Soluciones
MAU 93 S.A.C.?

Obijetivo Principal y Especifico
Obijetivo Principal
Reducir el tiempo de servicio de mantenimiento automotriz en el Taller

Soluciones MAU 93 S.A.C. con la implementacion de la metodologia 5S.



1.3.2.

1.4.
1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

1.5.

Obijetivos Especificos

Generar mayores espacios para que existan ubicaciones exactas de estantes de
herramientas y materiales para la realizacién del servicio de mantenimiento
automotriz en el Taller Soluciones MAU 93 S.A.C.

Reducir el tiempo de bldsqueda de herramientas para la realizacion del servicio de
mantenimiento automotriz en el taller Soluciones MAU 93 S.A.C.

Reducir los costos de mano de obra del servicio de mantenimiento automotriz del
Taller Soluciones MAU 93 S.A.C. a través de la implementacion de la

metodologia 5S.

Delimitacion
Delimitacion espacial

La presente investigacion se realizara en el area de mantenimiento
automotriz del Taller Soluciones MAU 93 S.A.C. que se encuentra localizada en
la provincia de Lima Metropolitana en el distrito de Los Olivos Jr. Llumpa Mz.
C2 Lt. 2 Urb. Parque Naranjal Etapa 2.

Delimitacién temporal

La investigacion se llevara a cabo entre mayo y setiembre de 2019. En el
periodo de mayo a junio, se consideran los datos de la situacion actual antes de la
aplicacion de la metodologia 5S; y en el periodo de julio a setiembre, se considera
la situacién mejorada después de la aplicacién de la metodologia 5S.

Delimitacion conceptual
En este caso, la implementacién de la metodologia 5S se aplicara para
reducir el tiempo en el servicio de mantenimiento preventivo y con ello optimizar

los recursos disponibles de la empresa.

Justificacion e importancia
a) Justificacion tedrica

La presente investigacion se justifica de manera tedrica con la herramienta
5S. Esta técnica es la base para lograr que una empresa optimice sus recursos y
pueda concientizar al personal a cerca de su importancia para tener un ambiente

de trabajo adecuado y un desarrollo de operaciones ideal.



b) Justificacién préactica

La presente investigacion permite mejorar las condiciones de la empresa
con un ambiente organizado, ordenado, limpio, para poder desempefiar las
actividades de manera adecuada y asi evitar tiempos innecesarios. Todo ello con
la finalidad de reducir los tiempos de servicio del Taller de mantenimiento
automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C.

c) Justificacion metodoldgica

La investigacion se justifica metodolégicamente al contribuir a validar los
beneficios de la aplicacion de la metodologia 5S como herramienta de mejora de
procesos, asi como también capacitar al personal respecto a esta metodologia con

la finalidad de cumplir con el servicio de mantenimiento de automoviles.

d) Importancia de la investigacion

La importancia de implementar la metodologia 5S en un taller de
mantenimiento automotriz se vera reflejada en cada una de las fases a seguir. Los
formatos que se utilizan ayudan a que la empresa tenga en cuenta en qué situacion
se encuentra y hasta donde desea llegar.
Ademas de organizar, limpiar, ordenar, estandarizar y realizar auditorias, ayudara
a optimizar el trabajo en el area de mantenimiento, realizando el trabajo de manera
mas eficaz lo cual también se ver reflejado en el tiempo.
Es importante para el taller ya que favorece de manera econdémica el contar con
un ambiente de trabajo organizado y limpio, lo que hace posible el cumplimiento

de las érdenes de servicio de mantenimiento respectivo sin demoras.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del estudio de investigacion
2.1.1. Antecedentes internacionales
Pineda, A. (2015), en su tesis, disefié e implementd la Metodologia de las 9S en el Taller
Mecanico “EA MOTORS.” El estudio tuvo una metodologia de tipo aplicada
con disefio descriptivo. A través de la aplicacion de la Metodologia 9S, la
investigacion detectd una serie de problemas que afecta la calidad del servicio.
Con la utilizacién de herramientas de gestion para mejorar el desempefio laboral,
se pudo crear un ambiente adecuado de trabajo para aumentar la productividad
y evitar desperdicios, ahorrando en insumos y disminuyendo los tiempos de
procesos que se traducen en gastos innecesarios; y para justificar su
implementacidn, se presentard un analisis técnico que garantice la viabilidad de

la propuesta realizada.

Gutiérrez, J. (2018), en su tesis, aplico la metodologia 5S en el Taller automotriz RN
MOTOR’S. La metodologia empleada en el estudio fue de tipo aplicada —
cuantitativa con disefio descriptivo — causal. Esta investigacion obtuvo como
resultado que, utilizando métodos y herramientas de ingenieria como el
diagrama de Pareto, el diagrama de Gantt e Ishikawa, se pudo evidenciar que el
tiempo improductivo por la basqueda de herramientas o elementos, entre otros
factores, son las principales afectaciones del sistema productivo del taller
automotriz. Se trata de fallos ocasionados por la desorganizacion en las areas de
la empresa, lo que genera una pérdida econémica anual de $28.225,15 en 2017.
Ademas, con la aplicacién del método 5S, se tiene una inversion de $1.156,00,
lo que determina en una inversién factible. Optar por aplicar esta metodologia,

se obtienen resultados positivos en cuanto a cada una de las “S.”

Lopez et al. (2017) referencia en su articulo sobre la investigacion del aumento de la
productividad al implementar un Sistema de Administracion de Talleres
Automotrices al identificar y reducir las demoras que afectan a la capacidad de
produccion. La metodologia empleada en el estudio fue de tipo aplicada con

disefio descriptivo — causal. La investigacion realizd la medicidn de los tiempos
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de cada tarea incluida en el mantenimiento, tomando como referencia el
programa de actividades sugerido por el Fabricante de vehiculos y comparandolo
con el programa del Sistema de Administracion de Talleres Automotrices,
identificando las demoras en el proceso de mantenimiento. Como resultado de
la investigacion, se obtiene que la productividad de un taller disminuye debido
a los procesos en los que se encuentran demoras como son: el ingresar el
vehiculo para su mantenimiento, la entrega de repuestos e insumos, diagnostico
deficiente, limpieza y preparacion para la entrega final, estos procesos generan
gran impacto, debido a que en ellos se pierde la mayor cantidad de tiempo.
Ademas, la implementacion del Sistema de Administracion de Talleres mejord
los procesos administrativos, asi como increment6 la capacitacion técnica y
dotacion adecuada de equipos y herramientas; es posible asegurar el incremento
de la productividad del taller al evitar o reducir los tiempos muertos y la excesiva
estadia de los vehiculos en el Taller.

Tenezaca, F. (2016), en su tesis, tuvo como objetivo mejorar la organizacion de los
espacios fisicos de los talleres de mecénica, aplicando la técnica 5S. La
metodologia empleada en el estudio fue no experimental, diagnostica y de
campo; las técnicas que se emplearon para la recoleccion de datos fueron
entrevistas, encuestas, observacion directa que se aplicé a todos los estudiantes,
docentes y administrativos del bachillerato técnico. La investigacion obtiene
como resultados que, mediante el analisis de la situacion actual de los talleres de
mecanica industrial automotriz, es donde se detallan las actividades que se
realizan y como se las realiza para luego efectuar un diagndstico de la zona de
trabajo mediante una encuesta. Se puede concluir que los talleres de mecanica
industrial automotriz no cuentan con la debida seguridad e higiene industrial, la
misma que se ve reflejada en los resultados de los diferentes instrumentos
aplicados. Por otro lado, pudo argumentar que existe un alto desconocimiento de

la metodologia de las 5S por parte de los actores de la comunidad educativa.

Saquinga, B. (2019), en su tesis, determino la influencia de las 5S en el mejoramiento de
la productividad. La investigacién fue de tipo cuantitativa con método deductivo.
Se obtiene como resultados que el ambiente de trabajo no tiene un nivel éptimo

debido a que no se tiene la organizacion adecuada del area de trabajo y no hay
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un ordenamiento de las herramientas y materiales. Ademas, se evidencia la falta
de limpieza de los ambientes laborales que genera retrasos en las actividades
productivas, obteniendo como resultado una productividad deficiente para la
empresa debido a los desperdicios de materiales y maquinaria obsoleta.
2.1.2. Antecedentes nacionales

Lanazca, R. (2017), en su tesis, tuvo como objetivo la implementacion de la metodologia
de las 5S para incrementar la productividad en el taller automotriz. El estudio
tuvo una metodologia de estudio aplicado, cuantitativa, pre experimental con
corte longitudinal. La muestra estuvo constituida por la totalidad de servicios
realizados en un periodo de 30 dias. La investigacidén obtiene como resultados
que la implementacion de las 5S fue determinante para mejorar la productividad
donde se registra un aumento del 23%, teniendo una mayor cantidad de servicios
realizados. Ademas, la implementacion de las 5S permitié mejorar la eficiencia
y la eficacia de la productividad en la de la empresa Electro Automotriz Lanazca.

Cordova, J. (2017), en su tesis, explica la implementacion de la metodologia 5S con la
finalidad de mejorar la fiabilidad y calidad de respuesta de la empresa,
mejorando la calidad de servicio. El estudio tuvo una metodologia de estudio de
tipo aplicada descriptiva con disefio cuasi experimental. La muestra estuvo
constituida por todos los servicios prestados durante un periodo de 30 dias. La
investigacion obtiene como resultados que indican que es necesario que se
implemente la metodologia 5S para mejorar en el taller de mantenimiento la
calidad de servicio, esto ayudara a mejorar la fiabilidad y capacidad de respuesta,

logrando la satisfaccion del cliente.

Alvarez, F. y Alvites, J. (2018), en su tesis, aplicaron la mejora del método de trabajo
para aumentar la productividad del servicio de mantenimiento en la empresa
Asistencia mecanica automotriz Mitsubishi. El estudio tuvo una metodologia
con disefio experimental, del tipo pre experimental con pre pruebay post prueba.
La investigacion obtiene como resultados que la eficiencia inicial se encontraba
en 61% y la eficacia en 68% y productividad inicial en 43%; es por ello, el
diagrama de causa y efecto se identifico las causas de la baja productividad.
Posteriormente se aplicaron las mejoras de métodos de trabajo con el fin de

aprovechar al maximo el recurso “tiempo.” Logrando reducir 6 transportes, 2
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almacén y simplificando 4 actividades que no brindan valor al servicio de
mantenimiento, por otro lado, a traves del estudio de tiempos, se pudo determinar
un tiempo estandar para el servicio de mantenimiento automotriz de 293.35
minutos. Finalmente, se concluy6 que la implementacion de mejora de método
de trabajo logrd incrementar la productividad en el servicio de mantenimiento
automotriz en 52% obteniendo un 9% maés de la inicial; dicha diferencia en las
medias de las productividades se valido estadisticamente con la prueba T de
Student, la cual establecio que los resultados tenian un nivel de confianza del

95% y un margen de error al aceptar la hipétesis de trabajo del 5%.

Olivas, L. (2018), en su tesis, se presenta como objetivo incrementar la productividad de
laempresa Intucart SAC., en el area de tubos de cartdn. El estudio tuvo un disefio
cuasi experimental con pre prueba y post prueba. La investigacién obtiene como
resultados que existen problemas localizados en el area de produccion que
originan movimientos, recorridos innecesarios, asi como desperdicio de la
materia prima y producto terminado, como consecuencia teniendo demoras en
el tiempo de entrega de los productos finales al cliente, provocando la
incomodidad y disconformidad de los clientes. Todas estas consecuencias por
causas como: la falta de organizacion y limpieza en los lugares de trabajo, mala
ubicacion de las herramientas, materia prima, como también de los productos
terminados. Ademas, establece que la aplicacién de las 5S permitié mejorar e

incrementar la productividad del area de produccion de tubos de carton.

Flores, D. (2018), en su tesis, plantea como objetivo implementar el método 5S para
mejorar la productividad del servicio de la empresa. El estudio tuvo un método
de tipo deductivo y el disefio de investigacion fue el pre-experimental con pre
prueba y post prueba. La investigacion obtiene como resultados que luego de la
implementacién de la metodologia 5S, el valor monetario de la produccion era
de 1,5 veces el valor monetario de los recursos para producirla, esto significa

que incremento en un 50% la productividad en beneficio para la empresa.
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2.2.
2.2.1.

Bases tedricas que sustentan la investigacion
Metodologia 5S

Descripcion y beneficios de las 5S

Sobre el concepto 5S, Guajardo, E. (2008) lo define como “el resultado para un
cambio profundo y permanente en la cultura de trabajo, asi como en la mejora de
la calidad, tuvo su origen en Japon y se le denomina la metodologia 5S5”.(p.51)
[.]
Elaborada por Hiroyuki Hirano, dicha metodologia sirve como una
herramienta de cambio en una empresa, la cual siempre esta en busca de
nuevas formas de desarrollar las labores dentro de sus organizaciones.
Gracias a esta nueva forma de organizacion, se hicieron conocidos sus
sistemas de calidad y en este contexto surge la estrategia de las 5S en donde
se aplican mejoras duraderas en lo que respecta a organizacién, orden y
limpieza. (p.52) [...]
“El nombre 5S proviene de las siguientes palabras japonesas que empiezan con
“S”: SEIRI (Clasificacion), SEITON (Orden), SEISO (Limpieza), SEIKETSU
(Estandarizacion) y SHITSUKE (Disciplina). Las tres primeras “S” implican
acciones de suma importancia. Muchas personas las practican individualmente.”
(p-53) [...]
“Para que la aplicacion del Kaizen sea exitosa, se requiere de una motivacion
constante que provenga del factor humano, es decir se debe brindar ambientes
laborales agradables e incentivos que refuercen los valores positivos del area de
trabajo”. (p.54)

Cuando se asume el Kaizen (“mejora continua”), no es suficiente solo
conocer las técnicas y los métodos que lo componen; se precisa, para
hacerlo posible, encarnar el espiritu Kaizen.

Para lo cual, es necesario ubicarse en el contexto histérico que ha creado
los condicionantes socio-econdmicos, los cuales han puesto al Kaizen en
una situacion expectante, en lo que se refiere a la instrumentalizacion de
soluciones estratégicas dentro del plano de la eficiencia productiva de la
actividad humana. (Rey, F., 2005, pag. 17)

14



“La metodologia 5S se utiliza para conservar el lugar de trabajo organizado,
limpio y ordenado. De esta manera, habra mejoras en la seguridad, la calidad y en
la vida diaria”. (Rodriguez, Jose, 2010, pag. 30)

A continuacion, se detallan las caracteristicas y las virtudes de las 5S:

A) Clasificacion (Seiri)
Montgomery, D. (2004) indica que:

El Seiri en la practica, consiste en “diferenciar los elementos necesarios de
los que no lo son con el fin de descartar estos ultimos; lo que lleva a
clasificar, segun el criterio de utilidad, todos los elementos existentes en el
lugar de trabajo. Un método practico para esta operacidon es retirar
cualquier cosa que no se va a utilizar en los proximos treinta dias”. (p.34)
[...]

Para el objetivo propuesto, se debe otorgar responsabilidades a los
empleados y obreros que operan en la zona de trabajo para que, informados
del propdsito de la gestion, realicen la clasificacion para los fines previstos.
Para lo cual, podran hacer uso de etiquetas rojas para visualizar los
elementos innecesarios o sobrantes. Si entre los objetos desplazados se
hallan documentos de diversa indole, serd necesario ordenarlos de
conformidad a un codigo y pasarlos al archivo de la empresa de tal modo
que se puedan ubicar rapidamente, en caso se requiera la informacion que
contienen. (p.54) [...]

Superar el caos genera una enorme cantidad de energia de trabajo, por eso
es bueno destinar una media hora diaria durante una semana para ordenar
papeles, componentes y herramientas que se han acumulado por no
haberlos retornado a su sitio o desechado a tiempo, en el caso de ser
necesario. En las empresas que practican las técnicas de las 5S, el personal
de trabajo tiene mas energia y claridad de ideas para producir mas y mejor,
pues han logrado liberarse del desorden. Al eliminarse lo innecesario, se
logran espacios libres que mejoran el desenvolvimiento del personal, como
la ubicacion y uso rapido y comodo de los instrumentos e insumos, pues

se visibilizan con facilidad. (p.70)
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Por otro lado la definicidn de Seiri para Vargas, H. (2004), consiste en que “ el proposito
es retirar todos los objetos que sean innecesarios para las operaciones de trabajo y
mantener solo los elementos que sean necesarios, lo deméas se debe retirar, donar o

transferir” (p.12).

“La primera S estd vinculada con la actividad de seleccionar los distintos elementos que
se encuentran en el lugar de trabajo y que sean necesarios para desarrollar las funciones
operativas, asi como descartar los que son innecesarios. Esto se logra separando y
controlando el flujo de cosas para evitar estorbos y despilfarros”. (Sacconini. L. &

Barrantes, M., 2011, péag. 70)

La figura 4 representa, con un ejemplo la accién de separar elementos inncesarios de los

necesarios, y de esta manera reducir tiempo y energia.

1. SEPARACION (Seiri)

Separar innecesarios J

para reducir gastos
de tiempo y energia.

METODOLOGIA 5S

Figura 4. Representacion del Seiri
Fuente: KZN Consulting

Mateus, W. (2010) establece:
Si los excedentes son maquinas o herramientas, podran ser destinadas a
sectores que necesiten de ella o bien ubicarlas en un area que permita su
utilizacion por diversas secciones de trabajo. En el caso de formularios
fuera de uso, deberan reutilizarse, de ser posible, para otros fines (la cara
no impresa, por ejemplo) y de ser desechables, entregarlo a los recicladores
de oficio o destruirlos si contienen informacion no divulgable; por esto, se
sugiere evitar la impresion de formularios en tandas, siendo mejor su

impresion justo a tiempo. (p.87) [...]
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Para el caso de los insumos y materiales existentes en exceso, de ser aln
recuperables, deberan remitirse al almacén; dejando bien establecido, para
el futuro, que al aplicar la filosofia de la racionalizacion en la adquisicion
de estos elementos y para minimizar las pérdidas, debera planificarse la
adquisicién de los mismos en las cantidades precisas para su uso en la
produccion; evitando asi, la recurrencia de exceso de inventarios y
sobreproducciones de materiales y productos en proceso debido a los
ingentes recursos que se ven desperdiciados por tal motivo (manipulacién
de materiales, destruccion, accidentes, uso de espacios, costos financieros,
seguros, pérdida de valor). Por ello, resulta de vital importancia que los
técnicos, supervisores, directivos, especialistas y trabajadores, ante la vista
de los elementos etiquetados, analicen y tomen conciencia de la necesidad
de evitar los derroches y desperdicios por su impacto negativo sobre los
costos de produccion. (p.94) [...]

De no descartar a aquellos objetos considerados innecesarios, estos pueden
perjudicar la visualizacién del area de trabajo, impedir que se transite
adecuadamente por las areas operativas e inducir a que se cometan errores
en la manipulacion de materias primas, lo que podria ocasionar accidentes
en el lugar de trabajo.

La primera "S" aporta métodos y recomendaciones para evitar la
acumulacion de objetos innecesarios.

Obijetivo: tener lo que se necesita y solo lo que es necesario.

Beneficios:

- Mejor distribucion de recursos.

- Liberar espacio util en plantas y oficinas.

- Descartar articulos obsoletos.

- Eliminar desperdicios.

Implementacion del Seiri:

a. ldentificar los objetos innecesarios:

Para implementar el Seiri, el primer paso consiste en identificar los objetos
innecesarios en el lugar donde se va a desarrollar la metodologia 5S. A
continuacion, se detallan algunas acciones que se deberan tomar en cuenta:
= Lista de objetos innecesarios: en la etapa de preparacién, se debe

elaborar una lista con los objetos innecesarios. Esta permitira registrar la
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ubicacion del objeto, cantidad, posible causa y una accion sugerida para su
posterior eliminacion. Dicha lista debera ser revisada periédicamente por
el operario, el encargado o el supervisor del area de trabajo.

= Tarjetas de color: indican o "denuncian” que en el lugar de trabajo
existe algo innecesario y se debe tomar una decisién adecuada para
desecharlo. En algunas empresas, se utiliza el color verde para indicar que
existe un problema de contaminacion, el color azul indica si hay presencia
de materiales de produccidn, el color rojo evidencia que los objetos
encontrados no pertenecen al lugar de trabajo como envases de comida,
desechos de material de seguridad (guantes rotos), etc. En Japon,
generalmente se utiliza la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema
encontrado. (Ver figura 5) (p.95) [...]

F5S-017
TARJETA ROJA Version ‘

Aprobado | 09/03/18 |
\

1. Material 6. Moldes o plantillas

Clasificacion |3. Reproceso . Muebles .‘

4. Producto terminado e
producto defectuoso

5. Maquinaria o equipo

Nombre del
objeto

Caodigo de
objeto
. Peso aprox.
Cantidad
- (K9) ‘
Area
responsable

3. Desechar

l_l\
FERIE d? COIOC.adO ez Fecha limite de descarte ‘
tarjeta roja

soeee - _

Figura 5. Tarjeta Roja
Fuente: AIINTEC Peru

18



b. Criterios para asignar tarjetas de color:

El criterio méas comun es el del programa de produccion del mes préximo.
Los elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los
elementos innecesarios se desechan o se almacenan en un lugar diferente.
Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento no
es necesario, debe descartarse.

Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca
frecuencia, puede almacenarse fuera del area de trabajo.

Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario,
en cantidad limitada, el exceso puede desecharse o almacenarse fuera del
area de trabajo.

c. Caracteristicas de las tarjetas:

Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que
facilite su ubicacion sobre el elemento innecesario.

Estas fichas son reutilizables, ya que simplemente indican la presencia de
un problemay en un formato se puede saber el nimero correspondiente, la
novedad o el problema.

Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de color
fluorescente para facilitar su identificacién a distancia.

El color intenso sirve de ayuda como mecanismo de control visual para
informar que sigue presente el problema "denunciado”.

d. Plan de accion para retirar los elementos innecesarios:

Durante la jornada se logré eliminar una gran cantidad de elementos
innecesarios, pero quedaron varias herramientas, materiales, equipos, etc.
que no se pudieron retirar por problemas técnicos o por no tener una
decision clara sobre qué hacer con ellos. Para estos materiales, se debe
preparar un plan de eliminacion gradual. El plan debe indicar los métodos
para eliminar dichos elementos: desecharlo, venderlo, devolverlo al
proveedor, destruirlo o utilizarlo, etc.

e. Control e informe final:

Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe el avance
de las acciones planificadas, como las que se han implantado y los

beneficios aportados. El jefe del area debe preparar este documento y
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publicarlo en el tablon informativo sobre el avance del proceso 5S. (pp.
100,102)

A continuacion, en la figura 6 se muestra el diagrama de flujo para seleccionar los

materiales necesarios.

Dafiados — Repararlos

OBJETOS

Separarlos Descartarlos

Obsoletos

Son atiles N o
Sobrantes — e
\ s Donar

Transferir
Vender

Figura 6. Diagrama de flujo para seleccionar
Fuente: SIG Consulting (2018)

B) Orden (Seiton)

Sanchez, M. (2006), en cuanto a la segunda S, “este segundo principio pretende ubicar
los elementos necesarios en sitios de facil acceso para su uso y hacerlos retornar a su sitio
correspondiente. Asimismo, permite una rapida ubicacion de materiales, herramientas y
documentos, un mejor control de equipos de repuestos y una mejor coordinacion en la

ejecucion de trabajos.” (p.14) Ver figura 7.

Organizar
el espacio
de trabajo

2. ORDEN (Seiton)
METODOLOGIA 5S

Figura 7. Representacion del Seiton
Fuente: KZN Consulting
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El Seiton es disponer en forma ordenada de todos los elementos utiles que
quedan luego de ejecutado el Seiri, de modo que se tenga facil acceso a
estos; para lo cual, se designara un lugar conveniente, seguro y ordenado
para cada cosa Yy se garantizara que esté ahi para cuando se la necesite; por
ello, después de ser usado, se deberd retornar a su sitio. ES necesario
clasificar los diversos elementos por su uso Yy disponerlos como
corresponde; para minimizar el tiempo de busqueda, se requiere que cada
elemento tenga una ubicacion y un nimero maximo de items permitidos
dentro del Gemba (el lugar real donde se crea el valor). Por eso, todos los
elementos que constituyen el Gemba deben ubicarse en un area designada.
Ademas, es preciso que cada pared tenga un codigo, se pueden utilizar
nombres como pared A-1 y pared B-2 de tal modo que las diversas
herramientas, suministros y trabajos en proceso deben estar ubicados de
acuerdo a las sefiales o marcas determinadas( (Diaz,B. & Noriega,M.,
2007, pag. 55) Ver figura 8.

UTittT

R —

Figura 8. Disefio de identificacion de herramientas
Fuente: Doberssan (2006)

Seguln Sacristan, F. (2005) menciona que: “desechamos lo inservible y establecemos un
orden para cada cosa, ademas de establecer publicamente ciertas normas para que en el

futuro nos permitan poner en practica una mejora permanente.” (p.18).
Segun Beluis,C. (2013) indica que “en esta segunda fase primero se debe ordenar para

después estandarizar las decisiones que se tomaron al momento de organizar el lugar de
trabajo”. (p.30) [...]
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El mismo tratamiento se hara con elementos y materiales para uso futuro,
designandole lugares apropiados debidamente sefializados. Por ejemplo,
cuando se trata de maquinarias, se debera visualizar perfectamente los
componentes del equipo, elementos auxiliares, sistemas de uso, etc. Como
otros ejemplos de aplicacion tenemos: organizacion de materia prima, de
inventario en proceso, de herramientas, de almacenes, de oficinas, de

secciones especializadas, etc. (p.31)

Mateus, W. (2010) establece:
Aplicar el Seiton esta relacionado con la mejora en la visualizacion de los
materiales. Una vez eliminado los elementos innecesarios, se define el
lugar donde se deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia con
el fin de eliminar el tiempo de basqueda y facilitar su retorno al sitio una
vez utilizados (como en el caso de una herramienta). (p.103) [...]
Obijetivo: que cada cosa esté en su sitio y haya un solo sitio para cada cosa.
Beneficios:
- Eliminar tiempos de busqueda.
- Aumentar la velocidad de respuesta.
- Mejorar la seguridad.
- Minimizar errores.
- Eliminar las pérdidas por errores.
Implementacién del Seiton:
La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y
desarrollados por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:
a. Controles visuales:
Un control visual se utiliza para informar de una manera facil los siguientes
temas:
- Unssitio donde se encuentran los elementos.
- Los estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben
realizar en equipo o en un proceso de trabajo.
- El saber ubicar el material en proceso, producto final y, si existen,
productos defectuosos.
- Un sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y

residuos clasificados.
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- Las conexiones eléctricas.

- El saber ubicar los tiles de escritorio en el lugar de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estandar representado a través de
un elemento grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La
estandarizacion se transforma en graficos y estos se convierten en
controles visuales. Cuando esto sucede, solo hay un sitio para cada cosa y
podemos decir de forma inmediata si una operacién particular se esta
ejecutando de manera normal o anormal. (p.104) [...]

b. Mapa 5S:

Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos
ordenar en un area del lugar de trabajo. EI mapa 5S muestra donde se
ubican el almacén de herramientas, los elementos de seguridad, los
extintores de fuego, las duchas para los ojos, los pasillos de emergencia y
las vias rapidas de escape, los armarios con documentos o con elementos
de maquinas, etc.

c. Marcacion de la ubicacion:

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario
encontrar un modo para identificar estas localizaciones de manera que
cada uno sepa dénde estan las cosas y cuantas de cada elemento hay en
cada sitio. Para esto, se pueden emplear:

- Indicadores de ubicacion.

- Indicadores de cantidad.

- Letreros y tarjetas.

- Nombre de las areas de trabajo.

- Localizacion de stocks.

- Lugar de almacenaje de equipos.

- Procedimientos estandares.

- Puntos de limpieza y seguridad.

d. Marcacion con colores:

Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo, la
ubicacion de elementos, materiales y productos, el nivel de un fluido en un

depdsito, el sentido de giro de una maquina, etc. La marcacién con colores
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se utiliza para crear lineas que sefialen la division entre areas de trabajo y
movimiento, seguridad y ubicacion de materiales.
e. Codificacion de colores:
Se usa para sefialar claramente las piezas, las herramientas, las conexiones
y el sitio donde se aplican.
f. Identificar los contornos:
Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacion de
herramientas, las partes de una maquina, los elementos de aseo y limpieza,
entre otros Utiles de oficina. (p.105)

C) Limpieza (Seiso)
Seiso significa limpiar el entorno donde se va a trabajar, lo que incluye
maquinas y herramientas, o mismo que pisos, paredes y otras areas
conexas. Esta tarea juega también un papel importante en la labor de
verificacion del estado de los equipos y las maquinarias, por lo que
contribuye a canalizar la programacion de mantenimiento. Es evidente que
al limpiar los elementos sefialados se puede visualizar mejor el estado de
estos, a cuando estan cubiertos de polvo y de suciedad (...) un espacio
fisico ordenado e higiénico es de por si un factor de motivacion para el
desempefio de los trabajadores, por la fluidez con que se desplazan y la
facilidad que tienen para manipular materiales y equipos operativos (Pifia,
R., 2007, pag. 55). Ver figura 9.

1

Reducir riesgos
de accidentes

0 sanitarios Q’
b |

3. LIMPIEZA (Seis0)
METODOLOGIA 5S

Figura 9. Representacion del Seiso
Fuente: KZN Consulting
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Cuatrecasas, LI. (2008) indica:
La limpieza junto con las dos etapas anteriores son la clave del éxito para
la optimizacion, la simplificacion y la estandarizacion de las tareas del
operario, lo que permite que cada area tenga un mayor grado de autonomia.
Por esta razon, se mejora la eficiencia del proceso y los resultados en la
empresa. La limpieza ayuda a identificar que las herramientas, las
maquinas o los puestos de trabajo estén en buenas condiciones para ser

utilizadas y que estas no dafien al producto que se encuentra procesando.
(p.41)

Ademas de la limpieza de méaquinas y equipos, pisos, techos y aire,
también son importantes la luz, el color, el calor y la acustica. Es asi que
la luz juega un papel fundamental en la actividad productiva, ya que una
buena iluminacién garantiza una conveniente visualizacion de los objetos
implicados en el lugar de trabajo, lo que redunda en la efectividad del
mismo. Es bien conocido el efecto emocional y motivador que resulta de
pasar de un ambiente sucio, desordenado, gris y sombrio a otro con
excelente iluminacion, limpio, ordenado, con paredes en buen estado y
pintadas con buen gusto, con colores claros, que ademas de contribuir a la
iluminacidn, resultan sedantes y sugestivos al estado de animo de los
ocupantes de dichos espacios. Resulta necesario que la administracion
tome en cuenta la creacion de ambientes antropoldgicamente pensados
para mantener y desarrollar un desempefio a gusto de los trabajadores, el
cual redundara en elevados indices de productividad (Juarez, C., 20009,
pag. 37).

Mateus, W. (2010) establece:
La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos Y la habilidad para producir articulos de calidad. Esta implica no
Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable
permanentemente. Exige que realicemos un trabajo creativo de
identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar

acciones de raiz para su eliminacion; de lo contrario, seria imposible
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mantener limpio y en buen estado el &rea de trabajo. Se trata de evitar que
la suciedad, el polvo, y las limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.
Objetivo: Mantener limpia el area de trabajo y establecer una metodologia
de limpieza que evite que el area de trabajo se ensucie.
Beneficios:

- Un impecable lugar de trabajo

- Tomar acciones correctivas inmediatas

- Evitar accidentes y enfermedades

- Disminuir reparaciones costosas
Implementacion del Seiso:
El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear
el habito de mantener el lugar de trabajo en correctas condiciones. El
proceso de implementacion se debe apoyar en un fuerte programa de
entrenamiento y de suministro para los elementos necesarios, asi como
también del tiempo requerido para su ejecucion.

a. Campafa o jornada de limpieza:
Es muy frecuente que una empresa realice una campafia de orden y

limpieza como un primer paso para implementar las 5S. En esta
jornada, se eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo,
los pasillos, los armarios, los almacenes, etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente
desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparacién para la
practica de la limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a
obtener un estandar sobre cdémo deben estar los equipos
permanentemente.

Las acciones del Seiso deben ayudarnos a mantener el estandar
alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento motivacional,
ayuda a comprometer a la direccién y a los operarios en el proceso de
implementacion segura de las 5S.

Esta jornada o campafia crea la motivacion y la sensibilizacion para

iniciar el trabajo de mantenimiento y progresar a etapas superiores.
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b. Planificar el mantenimiento de la limpieza:

El encargado del &rea debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en
la empresa. Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja,
serd necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada
trabajador.

Esta asignacion se debe registrar en un gréfico en el que se muestre la
responsabilidad de cada persona. (p.106) [...]

c. Preparar el manual de limpieza:

Es muy util la elaboracion de un manual de entrenamiento. Este manual
debe incluir, ademas del gréfico de asignacion de areas, la forma de utilizar
los elementos de limpieza, los detergentes, los jabones, el aire, el agua, asi
como también la frecuencia y el tiempo establecido para esta labor. Las
actividades de limpieza, las que se realizan durante el trabajo, deben incluir
la inspeccion antes del comienzo de los turnos. Dichas actividades también
se deben realizar al final de cada turno.

Es importante establecer tiempos para estas actividades de modo que
lleguen a formar parte natural del trabajo diario.

Generalmente, estas actividades las podemos encontrar en empresas que
han avanzado significativamente en el desarrollo del denominado
"mantenimiento autbnomo." Estos estandares han sido aprendidos por los
operarios debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habilidad.

d. Preparar elementos para la limpieza:

Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza que se encuentran
almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe
estar entrenado sobre el empleo y el uso de estos elementos desde el punto
de vista de la seguridad y de la conservacion de estos.

e. Implementacion de la limpieza:

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, los desechos, el
polvo, el 6xido, las limaduras de corte, la arena, la pintura y otras materias

extrafas de todas las superficies. (p.107)
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D) Estandarizacion (Seiketsu)
Para Vargas, H. (2004), esta cuarta etapa consiste en “poder conservar lo que se logro al
aplicar estandares a las tres primeras S, lo que lleva a mantener en perfectas condiciones

los lugares de trabajo”. (p.22) Ver figura 10.

4. NORMALIZACION (Seiketsu)

Mejorar la calidad
b de la produccién. .

METODOLOGIA 5S

Figura 10. Representacién del Seiketsu
Fuente: KZN Consulting

Asimismo, Rey. F. (2005) menciona que “la estandarizacion permite encontrar anomalias
en los procesos de trabajo al aplicar estandares de limpieza e inspeccion bajo un control

permanente”. (p.29).

“Este procedimiento puede definirse como una secuencia cronoldgica de pasos que se
debe seguir para alcanzar el objetivo del sistema. Se establece un vinculo entre todos los
elementos de un sistema ya que se organiza el momento y la forma en que cada trabajador

debe participar. Su disefio permite integrar algunas politicas” (Tejada, V., 2002, pag. 9)

La implementacion de una metodologia para mejorar el ambiente de
trabajo y elevar la productividad en cantidad, calidad y oportunidad solo
puede constituirse en un factor estratégico de crecimiento de la empresa si
logra su continuidad hasta convertirse en una nueva cultura de gestion
empresarial. Para esto, es necesario que las acciones de mejora sean
simultaneas, sincronizadas y generales segun los planes sefialados; es
decir, un esfuerzo estandarizado. Para lo cual, el instrumento regulador, de
autocontrol y de accion disciplinada, viene a ser un cuerpo de normas, que

puede ser un reglamento de procedimientos, simple, coherente y funcional
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qgue hace posible la eficiente aplicacion de las tres S hasta aqui
fundamentadas, de tal modo que los logros alcanzados se conserven y se
ajusten a los objetivos propuestos. La estandarizacion viene a ser la
especificacion de procedimientos para alcanzar logros, conservarlos,
evaluarlos y mejorarlos, pues nos da los referentes de comparacion para

determinar los errores y corregirlos (Galgano, A., 2004, p.19).

Mateus, W. (2010) :
Distinguir rapidamente que las cosas estén organizadas, ordenadas y
limpias porque, aunque luzcan ordenadas, hay que verlas para controlarlas.
Obijetivo: Poder visualizar rapida y claramente las situaciones anémalas.
Beneficios:
- Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.
- Se establece sistemas autoexplicativos.
- Se elabora un escrito sobre como mantener lo logrado.
- Facilita el mantenimiento.
Implementacion del Seiketsu:
Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares
a la préctica de las tres primeras S. Esta cuarta S estd fuertemente
relacionada con la creacién de los habitos para conservar el lugar de trabajo
en perfectas condiciones.
a. Asignar trabajos y responsabilidades:
Para mantener las condiciones de las tres primeras S, cada operario debe
conocer exactamente cuales son sus responsabilidades sobre lo que tiene
que hacer y cuando, donde y cdmo hacerlo. Si no se asignan a las personas
tareas claras relacionadas con sus lugares de trabajo, el Seiri, el Seiton y el
Seiso significaran poco.
A cada persona se le debe dar instrucciones sobre sus responsabilidades y
sus acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y
mantenimiento autonomo. Los estandares pueden ser preparados por los
operarios, pero esto requiere una formacién y practica kaizen para que
progresivamente se vayan mejorando los tiempos de limpieza y de

métodos.
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b. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina:

El estandar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el
seguimiento de las acciones de limpieza y el control de los elementos.
Estos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el
trabajo. EI mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de
los trabajos regulares de cada dia. (p.108)

E) Disciplina (Shitsuke)

La préctica del Shitsuke establece respetar y usar apropiadamente los
procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. En
cuanto a la implementacion de las 5S, la disciplina es esencial porgue sin
ella las primeras cuatro S se deteriorarian rapidamente. Se puede poner en
practica ejemplos de conducta para fomentar la disciplina, de esta manera
los trabajadores empezaran a cumplir con las primeras 3S de forma
constante sin necesidad de hacer un seguimiento, seguir indicaciones ni

capacitaciones (Vargas, H., 2010, p.41). Ver Figura 11.

%

b Mantener la disciplina ‘
para seguir mejorando

5. DISCIPLINA (Shitsuke)
METODOLOGIA 5S

Figura 11. Representacién del Shitsuke
Fuente: KZN Consulting

En la fase previa al inicio de la aplicacion de las 5s, deberd tomarse un
tiempo para reflexionar y analizar con el personal sobre la filosofia de esta
metodologia, especialmente dimensionar sus beneficios en la creacion de
ambientes idoneos para el buen desempefio laboral; pues esas son las

condiciones requeridas para potenciar la disposicion animica de los

30



trabajadores en cuanto a elevar su rendimiento en cantidad y calidad. Lo
que llevard a reducir al minimo las pérdidas, ya que la fluidez operativa
estd garantizada por una muy buena disposicion organizativa espacial de
todos los elementos que entran en juego en el proceso de produccion,
especialmente el factor humano. Deberd la direccién, en este sentido,
tomar nota de este potenciamiento de la productividad via la metodologia
de las 5s, si en realidad quiere vitalizar la gema de su empresa (Pifia, R.,
2007, pag. 85).

La autodisciplina como hébito encuentra en la estructuracion y en la
organizacion funcional del espacio de trabajo su mas poderoso soporte
para consolidarse como una préactica permanente para el éxito productivo
de la empresa. Esto es asi porque solo ella, la organizacién espacial, hace
posible la visualizacion de los objetos en curso durante el proceso de
trabajo, tanto asi en cuanto a material desechable, insumos excedentes,
estado operativo de equipos y maquinas, situaciones de peligro y muy
especialmente, sefializaciones oportunas e indispensables. Esto reduce
notablemente el sobreesfuerzo laboral, la prevencion de accidentes y de
condiciones de insalubridad, lo que produce una reduccion de pérdidas por
deterioro de equipos o maquinarias o por enfermedad del personal. Es
evidente que esta mejora se hara notar en la calidad del producto y en el
abastecimiento oportuno de los clientes y consumidores de la comunidad.
Sin la adecuada disciplina, estas condiciones ventajosas no perduraran en
el tiempo (Cobos, M., 2010, p.66).

Mateus, W. (2010) :
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares
establecidos.
Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los
lugares de trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacion nos garantiza
que la seguridad sera permanente, la productividad se mejore

progresivamente y la calidad de los productos sea excelente.
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Objetivo: Definir, implementar y evaluar los procedimientos de trabajo,

asi como evidenciar las areas de mejora con el fin de mantener y mejorar

continuamente la organizacion, orden y limpieza del entorno de trabajo.

Beneficios:

- Se crea una cultura de sensibilidad, de respeto y de cuidado de los
recursos.

- La autodisciplina es una forma de cambiar los habitos.

- La persona comprometida demuestra persistencia en el logro de sus fines.

- La moral en el trabajo se incrementa.

Implementacion del Shitsuke:

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la

clasificacion, el orden, la limpieza y la estandarizacion. Eso existe en la

mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la

presencia; sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la

practica de la disciplina.

a. Vision compartida:

La teoria del aprendizaje en las organizaciones de Peter Senge sugiere que

para el desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una

convergencia entre la vision de una organizacién y la de sus empleados.

Por lo tanto, es necesario que la direccion de la empresa considere la

necesidad de liderar esta convergencia hacia el logro de metas comunes

para la prosperidad de las personas, los clientes y la organizacion. Sin esta

identidad en los objetivos serd imposible crear un espacio de entrega y de

respeto a los estandares.

b. Formacion:

No se trata de ordenar las 5S en un documento que lleve por titulo

"Implementacion de las 5S". Es necesario educar e introducir mediante el

entrenamiento de "aprender haciendo" cada una de las S. No se trata de

construir "carteles" con frases, esléganes y caricaturas divertidas como

medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de marketing interno

servirdn puntualmente, pero se agotaran rapidamente. En algunas

empresas, fue necesario utilizar el Seiri para eliminar "carteles y anuncios™

ya que resultaban innecesarios y habian perdido su propésito debido a la

costumbre. (p.110)
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2.3.  Definicion de términos basicos

2.3.1. Mantenimiento

Garcia, S. (2012) define habitualmente mantenimiento como “el conjunto de técnicas
destinado a conservar equipos e instalaciones industriales en servicio durante el mayor

tiempo posible buscando la mas alta disponibilidad y con el méximo rendimiento” (p. 28)

También, se denomina mantenimiento al procedimiento en el cual un
determinado bien recibe diversos tratamientos con la finalidad que el uso,
paso del tiempo o cambio de factores externos no lo afecte. Actualmente
el mantenimiento esta afrontando lo que se podria denominar una tercera
generacion, con equipos que proporcionan mayor inspeccion y control,

ademas de ser sumamente fiables. (MX, E., 2014, pag. 49)

Podemos decir que el mantenimiento es la actividad humana que garantiza
la existencia de un servicio dentro de una calidad esperada. Cualquier clase
de trabajo hecho en sistemas, subsistemas, equipos maquinas, etc., para
que estos continlen o regresen a proporcionar el servicio con calidad
esperada, son trabajos de mantenimiento, pues estan ejecutados con este
fin. (Newbrough, E., 2007, pag. 21)

Segln Moubray, J. (2012) los objetivos que se busca en el mantenimiento son:

- Llevar a cabo una inspeccién sistematica de todas las instalaciones, con
intervalos de control para detectar oportunamente cualquier desgaste o
rotura, manteniendo los registros adecuados.

- Mantener permanentemente los equipos e instalaciones en su mejor
estado para evitar los tiempos de parada que aumentan los costos.

- Efectuar las reparaciones de emergencia lo mas pronto, empleando
métodos mas faciles de reparacion.

- Prolongar la vida Gtil de los equipos e instalaciones al maximo.

- Sugerir y proyectar mejoras en la maquinaria y equipos para disminuir
las posibilidades de dafio y rotura.

- Controlar el costo directo del mantenimiento mediante el uso correcto y

eficiente del tiempo, materiales, hombres y servicios. (p.13)
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Tipos de mantenimiento

Marcobo, G. (2009), “la finalidad de todos es la misma, variando la metodologia, a
excepcion del mantenimiento correctivo. Por lo tanto, los tipos de mantenimiento
descritos no son incompatibles entre ellos, sino que se complementan para lograr un

mantenimiento 6ptimo”. (p.7) Ver figura 12.

TIPOS DE
MANTENIMIENTO

Mantenimiento
Correctivo

Rantenimicnto Manienimienln
Preventivo Predictivo

Tiene el fin de Esta subordinado al

reducir la
probabilidad de
fallo o que se

anilizis de
parameiTos
sigmificatvos del

Son el conjunto de
actividades
realizadas tras el
fallo dc un bico.

deteriore un bien. deterioro del bien.

-Localizar v
diagnosticar fallos.

. . Esti destinado a:
Se lleva a cabo sepiin o .
-Evitar desmontajes.
-Reparar.
-Mlodificar o realizar
INejoras para Suprimir
los fallos.

-Dnsmimuir las
Infervenciones de
UTECNCIA.

recormdos, efc).

Figura 12. Tipos de mantenimiento
Fuente: Propuesta de un plan de mantenimiento para la flota vehicular Megalog

Mantenimiento preventivo

Este tipo de mantenimiento es conocido también como mantenimiento

planificado, tiene lugar antes de que ocurra una falla o averia. El

mantenimiento se ejecuta cuando el fabricante lo indica en los manuales

técnicos, caso contrario se puede realizar a razén de la experiencia y

habilidad del personal técnico encargado del taller. EI mantenimiento

preventivo tiene las siguientes caracteristicas:

- Se realiza siguiendo un programa previamente elaborado donde se detalla
el procedimiento a seguir y las actividades a realizar, con la finalidad de
poder tener las herramientas y repuestos al instante.

- Esta destinado a ciertos componentes especificamente. En algunos casos

se puede realizar un mantenimiento generalizado.
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- Permite tener un historial del automdvil para saber cuéantos
mantenimientos va realizando.

- Permite tener un presupuesto para este tipo de mantenimiento de acuerdo
con el kilometraje. (Navarro et al.,2012, pag. 28)

Mantenimiento predictivo

El mantenimiento predictivo consiste en el conocimiento permanente del
estado y operatividad de los equipos, mediante la medicion de
determinadas variables, el estudio de los cambios en estas variables
determina la actuacién del mantenimiento correctivo. Este tipo de
mantenimiento se aplica para pronosticar la falla del componente de un
vehiculo de tal manera que este se pueda reemplazar, antes de que falle.
Consiste en determinar la condicion mecénica y eléctrica del automovil
mientras este se encuentra en funcionamiento, para realizar esto se utiliza
un programa sistematico de mediciones de los pardmetros mas importante
del vehiculo. (Navarro et al.,2012, pag. 29)

Mantenimiento correctivo

Es aquel encargado de corregir los defectos observados en el vehiculo,
consiste en localizar averias o defectos para que puedan ser corregidos o
reparados. Durante el desarrollo de este mantenimiento se reparar o
sustituyen aquellos componentes del vehiculo que han dejado de funcionar
0 en todo caso ya no lo hacen adecuadamente. (Navarro et al.,2012, pag.
30)

2.3.2. Reduccion de Tiempo

Gryna, F. (2007) establece que “ el tiempo es un parametro de calidad importante en los
procesos, es por ello que se debe realizar un diagnéstico de las causas y con ello tomar
las medidas correctivas de manera que reduzcan el tiempo excesivo de ciclo, dentro de

estas medidas destaca el eliminar reprocesos.” (p.442)

35



2.3.3. Mantenimiento automotriz

“Se refiere al conjunto de procedimientos destinados a asegurar el buen
funcionamiento de los autos, asi como la prolongacion de su vida atil. Debido a
su importancia, es necesario conocer los tipos de mantenimiento y sus
caracteristicas para saber efectuarlos de forma eficiente”. (Elel, J., 2013, pég. 67)
[..]

Ventajas:

- Eficiencia en el funcionamiento del auto.

- Evita disminuir su potencia al reducir el desgaste de sus componentes.

- Aumenta su vida (til.

- Protege el medio ambiente.

- Resulta ser beneficioso para el propietario.

Objetivos:

- Evitar las paradas para solucionar averias.

- Evitar los dafios causados por un mantenimiento deficiente.

- Conservar el auto en condiciones optimas en medidas de seguridad y

productividad.

- Alargar la vida util de sus componentes principales.

- Reducir los costos de mano de obra y de repuestos. (p.69)

2.3.4. Taller automotriz

Es aquel lugar donde se dedican a la reparacion de vehiculos, para ello los
técnicos cuentan con conocimientos sobre mecanica para que puedan
realizar las actividades de mantenimiento y reparacion. Actualmente
existen talleres para marcas especificas, asi como también aquellos talleres
que realizan mantenimiento para cualquier marca estos son conocidos

como los multimarca. (Donado, A., 2014, pag. 9)
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CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1. Hipdtesis
3.1.1. Hipotesis Principal

La implementacion de la metodologia de las 5S reducira los tiempos del servicio

de mantenimiento automotriz en el taller automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C.

3.1.2. Hipotesis Especificas

a) La metodologia 5S permitira generar mayores espacios para la realizacion
del servicio de mantenimiento automotriz en el taller Soluciones MAU 93
S.A.C.

b)  Lametodologia 5S permitira reducir el tiempo de busqueda de herramientas
para la realizacion del servicio de mantenimiento automotriz en el Taller
Soluciones MAU 93 S.A.C.

c) Laimplementacion de la metodologia 5S permitiré reducir los costos de la
mano de obra del servicio de mantenimiento automotriz Soluciones MAU
93 S.A.C.

3.2. Definicién Conceptual y Operacionalizacion de las Variables

Para la implementacion de la metodologia 5S se han definido las siguientes variables:

Variable Independiente: Metodologia 5S
Variable Dependiente: Tiempo de Servicio

La tabla 3 presenta los detalles cualitativos y cuantitativos de estas variables, lo que

se resume en una matriz de operacionalizacion.
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Tabla 3

Matriz de Operacionalizacién de variables

Variable (I)Dp ifrlgc“i::)cr)]gl Dimensiones Indicadores Formula Escala
Herramienta de Seiri Nivel de Area empleada de materiales innecesarios
nmoesjora contmgzrrgilig (Clasificacion) clasificacion Area total de uso para materiales
Metodologia d_|agnc_J§t|car ‘una Seiton Nivel de orden Tiempo que demora en buscar en la caja de herramientas i
5S ;Itlézfé?r?]ipnr;rblﬁrzn apt;gz (Or_den) _ Tiempo total del proceso de mantenimiento Razon
de acciones correctivo _Se|s_o '\.“Ve.l de Tiempo de limpicza asignadas
con la finalidad de (Limpieza) limpieza Tiempo de limpieza real
obtener una mejora en Seike_tsu _ Nivel_ de ' Tiempo real utilizado en el proceso de mantenimiento
los objetivos trazados. (Estandarizacion)  Estandarizacion Tiempo programado para el proceso de mantenimiento
Shitsuke Nivel de N° de auditorias al afio
(Disciplina) capacitacion
Es un indicador que
resulta de la Tiem po de 1— Tiempo de servicio de mantenimiento % 100
interaccion de la Eficiencia mantenimiento Tiempo de servicio de mantenimiento ideal
Tiempo de utilizacion de recursos Razon
Servicio  tiempo de realizacion Costo de ( Costo mano de obra ) %100
Costo mano de obra Costo del servicio de mantenimiento

de operaciones y nivel
de reclamos que
representa el logro de
la produccién
establecida en la
funcidn del namero de
servicios atendidos.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1. Tipo y disefio de la investigacion
4.1.1. Tipo de la investigacion

La investigacion reunid las condiciones metodoldgicas de un tipo de investigacion
descriptiva y aplicada, siendo aquella que esta orientada a la utilizacion de los
conocimientos de la Ingenieria Industrial, a fin de aplicar la metodologia 5S para reducir
el tiempo de servicio. De acuerdo con Sanchez, H. & Reyes, C. (2015) este tipo de
investigacion se caracteriza por “el interés en la aplicacion de los conocimientos tedricos

a determinada situacion concreta y las consecuencias practicas que de ella se deriven.”
(p.37)

El Nivel de investigacion es descriptivo debido a que en el proceso de
investigacion se describiran las variables, los cuales seran usados en la contratacion de
las hipotesis. De acuerdo con Sanchez y Reyes (2015) este tipo de investigacion se
caracteriza por la descripcion de los fendmenos a investigar, tal como es y como se
manifiesta en el momento de realizarse el estudio y utiliza la observacion como método

descriptivo.

4.1.2. Disefio de la investigacion

El disefio que se empled en la investigacion fue cuasi experimental, debido a que
se estudid el efecto de la implementacion, de la metodologia 5S en la reduccién de
tiempos del servicio de mantenimiento automotriz, sin la necesidad de crear grupos de
estudio. Monje, C. (2011) manifiesta que en los estudios de disefio cuasi experimental
“estudia las relaciones de causa — efecto, pero no en condiciones de control riguroso de

todos los factores que puedan afectar el experimento.” (p. 108)

4.2. Poblacion y Muestra

4.2.1 Poblacion
Por conveniencia la poblacion fue igual que la muestra, por ello, se considero el
area de mantenimiento automotriz debido a la facilidad de acceso brindada por el

gerente general.
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4.2.2 Muestra
La muestra fue igual que la poblacion.
4.3. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos
4.3.1. Técnicas
Las técnicas utilizadas en esta investigacion fueron:
- Observacion directa y cronometraje del proceso de mantenimiento preventivo
de vehiculos de mayo a setiembre.
- Andlisis de las ordenes de servicio para determinar las demoras en el

mantenimiento preventivo, asi como el cumplimiento de éstas.

4.3.2. Instrumentos
Se usoO instrumentos de la administracion de operaciones:
- Estudio de tiempos, para la medicion de los tiempos del servicio de mantenimiento
de vehiculos.
- Pareto, Ishikawa y los Diagramas de Operaciones, para la identificacion del
problema principal

- Formatos de auditorias, para la implementacion de 5S.

4.3.3. Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos
Con la finalidad de validar el formato de auditoria para la implementacion de 5S se
contd con el apoyo de la siguiente empresa:
AIINTEC Pert S.A.C.- Empresa Consultora

4.4. Técnicas para el procesamiento y analisis de informacion

En la investigacion para comprobar la hipotesis de estudio se utilizo el programa

SPSS version 26, el cual ayudo a las gréficas y su respectiva descripcion.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

Situacion actual y diagnoéstico de la empresa
Soluciones MAU 93 S.A.C. es una empresa dedicada al servicio de mantenimiento

5.1.
5.1.1. Antecedentes de la empresa
preventivo y correctivo de autos multimarca, ubicada en el distrito de Los Olivos (ver

figura 13), ésta cuenta con aproximadamente 2 afios de trayectoria y un equipo de recursos

Para el caso de trabajos precisos como son, el servicio de pintado, sistema

humanos altamente calificado.
eléctrico, aire acondicionado y tapizado, se tercerizan contando con talleres

especializados.
Entre sus principales clientes se encuentran aquellos que son referidos por la

Marina de Guerra del Per(, la cual abastece al taller con la mayor cantidad de vehiculos

S o,
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Figura 13. Mapa de ubicacion
Fuente: Google Maps

Fatima @
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b. Mision
Brindar un servicio de mantenimiento de calidad, tenemos una preocupacion
permanente en brindar un servicio de calidad con eficacia y responsabilidad,

esforzandonos cada vez mas en conseguir la satisfaccion de nuestros clientes.

c. Vision
Abarcar un mayor mercado y posicionarnos dentro del ranking de los talleres top

de mantenimiento automotriz del pais.

d. Organizacién

El taller estd conformado por 8 personas, lo conforman el gerente general, 1
personal administrativo, 1 contador y 5 técnicos de mantenimiento.

Se detalla el organigrama general del taller Soluciones MAU 93 S.A.C. en la

figura 14.

GERENTE GENERAL
(1PERSONA)
A 4
CONTADOR
(1 PERSONA)
[
A 4 A 4
ASISTENTE
ADMINISTRATIVA MANTENIMIENTO
(1 PERSONA)

v

MECANICOS
(5 PERSONAS)

Figura 14. Organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion Propia

42



e. Instalaciones

El taller automotriz cuenta con un area total de 380 m? (19x20) que es empleada
para ejercer el trabajo de servicio de mantenimiento de vehiculos, no obstante de tener
una amplia infraestructura, ésta carece de una buena distribucion de planta, con ausencia
de éareas delimitadas para realizar el trabajo de cada vehiculo, utilizdndose Unicamente de
forma parcial, trayendo como consecuencia el desorden en el taller, como por ejemplo
herramientas en diversos lugares, lo cual genera tiempos improductivos por parte del
personal, que emplean en buscarlas.
Dentro del taller se encuentra mobiliario, asi como las principales maquinas y
herramientas:
- Mesas de trabajo: existen 2 mesas, en estas mesas se realizan labores de desmontaje de

partes del auto, como motor, etc, a su vez cada una cuenta con un torno de banco.

- Estantes de insumos
- Compresores: existen 2 compresores, uno de ellos es portatil.
- Maquina de esmerilado
- Soldadura eléctrica
- Caballetes
- Gatas hidraulicas
- Cajas de herramientas
- Variedad de repuestos: bujias, discos de freno, zapatas, culatas, etc.

- Variedad de insumos: aceites, lubricantes, etc.

f. Diagrama de flujo del servicio de mantenimiento automotriz
El servicio de mantenimiento preventivo detalla las siguientes actividades (véase

figura 15):

- Ingreso de cliente: La secuencia inicia cuando el cliente ingresa al taller para solicitar el
servicio de mantenimiento y es recibido por el personal administrativo.

- Recepcion de cliente: Una vez que el personal administrativo es informado que tipo de
mantenimiento solicita el cliente, le da la cotizacion si éste esta conforme, entonces el
personal administrativo llena una ficha de registro.

- Llenado de ficha de inventario: Se llena manualmente el formato de inventario, donde
el personal administrativo, registra todo con lo que el auto esta ingresando al taller en

ese momento. El propietario firma una copia de este formato.
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- Entrega de auto a técnico: El personal administrativo entrega el auto al técnico de
mantenimiento con un listado de actividades segln el tipo de mantenimiento a
realizarse.

- Acondicionamiento para intervencion de vehiculo: El técnico se provee de todas las
herramientas que va a emplear, esto le tomara un tiempo de demora, en buscar las
herramientas necesarias para iniciar el mantenimiento.

- Trabajo de mantenimiento: Inicio de mantenimiento

- Prueba de vehiculo: Terminado el trabajo de mantenimiento el técnico realiza una
prueba para comprobar el funcionamiento del automdvil, si se encuentra alguna falla, se
verifica; si todo es conforme se procede a realizar el check list.

- Revision checklist: Se realiza la Gltima verificacidn para que todo este correcto.

- Lavado de auto

- Entrega de vehiculo al cliente

Para lo cual emplea, como tiempo tipico, 6h:24m:23s. Para mayor detalle ver figura 16.
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Figura 15. Diagrama de Flujo del Servicio

Fuente: Elaboracion propia
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Servicio de mantenimiento preventivo antes de la implementacion

Tipo: 10 000 km
Auto: Hyundai accent 2012

Tiempo

Figura 16. DAP de mantenimiento
Fuente: Elaboracidn propia

Ne ACTIVIDAD b hotmm - cs O\ D)
01 Buscar llave en cruz, para retiro de llanta 00:10:48 — @
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= 19 Montado de tambor 00:14:46 ’_’
=S 20 Montar llantas posteriores 00:20:11 ‘
21 Lewvantar puntos de dewvacion del wehiculo 00-02-12 ‘
22 R etirar caballetes 00:03:11 ‘
23 Quitar gatas 00-02:43 | @&
24 Buscar herramienta para desmontar tapon de carter | 00:14:49 ’
25 D esmontar tapa de carter 00:03:12 ’
26 Drenar aceite sucio usado 00:04:40 *
27 Extraer filtro de aceite 00:03:18§ ’
28 Montar tapon de carter 00:02:10 *__‘
29 Buscar herramienta pararevision de filtro de aceite 00:11:41 —&
30 Rewvisar filtro de aceite 00:04:43 L
31 Montar filtro de aceite 00:04:24 ,/
o 32 Llenar aceite impio segun especificaciones 00:02:47 Q
é 33 Serificar nivel de aceite 00-02:17 |
g 34 Buscar herramienta pararetirar bobmina de ignicidon 00:14:41 i
'P: 35 Retirar bobina de Ignicidn 00:04:48 @
E 36 Buscar herramienta para retirar bujia 00:11:41 @
':‘:_ 37 Extraer bujias O0:04:14 ,__'
= 38 Limpieza de bujias 00-04-40 @_|
E_; 39 Buscar herramienta para calibracion de bujia 00:10:42 =i
= 40 Calibracion de bujias segun fabricante 00:05:18 S—F—0
41 Montar bujias 00:04:12 | @
42 Montar bobinas deignicidn 00:05:45 *
43 D esmontar cubierta de filtro de aire 00:04:19 "
44 Extraer filtro de aire 00:05:09 *
45 Limpiar base de filtro de aire 00:04:12 ‘-
46 Limpiar obturador de admision 00:04:39 ¢‘
47 Montar filtro de aire 00:03:44 *
48 Montar cubi erta de filtro de aire 00:03:22 Q\
49 Werificar funcionam iento luceste stigo (m otor prendido) 0003208 )
50 Recargar filtro de aceite 00-02:45 ‘:‘
51 “Werificar nivel de aceite 00:01:15 \,
% 52 “erificar nivel del flnido de freno 00:01:13 ¢
) 53 Werificar nivel del flnido de radiador 00:00:58 *
;.::Ig 54 %Werificar nivel del fluido de limpia parabrisas 00:00:56 #
E 55 WVerificar presion de llantas 00:02:38§ *
= 56 WVerificar luz corta 00:01:11 ‘
57 “erificar luz larga 00:01:16 #
58 “erificar luz de freno 00:02:12 ’
59 Serificar luz intermitente 00-01:47 b
lTiE.—mpo total (hh:mm’ 06:24:23
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5.1.2. Procedimiento general para la implementacion de las 5S
a. Diagnostico inicial

El diagndstico inicial en el taller Soluciones MAU 93 S.A.C se realiz6 el 27 de

mayo de 2019 y se identifico principalmente:

- Los lugares en donde se colocan los objetos no estan disefiados adecuadamente para
cumplir con el requisito de ser un lugar especifico.

- Zonas no estan correctamente identificadas, no se usan lineas en el piso para delimitar
pasillos, areas de trabajo y la ubicacion de maquinas, equipos, mesas, muebles, estantes,
etc.,

- Existen objetos colocados en el piso (materiales, herramientas).

- No existen letreros para identificar las areas o procesos de trabajo (secciones)

- Las ubicaciones de los extintores no estan claramente identificadas, no se tiene detallado
el contenido del botiquin.

- No esté identificada la responsabilidad por el cuidado de las herramientas, maquinas,
materiales de limpieza, etc., tanto de uso personal como de uso comdn.

- Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo, las paredes no estan bien
pintadas ni limpias.

- No existe en cantidad suficiente y en buen estado, implementos para realizar limpieza y
aseo personal.

- Deficiencias en el uso de equipos de proteccidn personal y seguridad (EPPS).

Luego de identificar aquellas irregularidades se procedi6 a realizar una auditoria
inicial para conocer el estado actual de la empresa, la misma se muestra en la Tabla 4.
Para la presente auditoria se utilizaron diversos criterios de diagnoéstico, detallados en el
Anexo 2. El resultado final, luego de tabulada y procesada la informacion, es mostrada

en el radar 5S de la figura 17.
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Tabla 4

Auditoria de diagndstico inicial

(Continla)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU 93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
27-05-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
A Malo Falta Bien Muy
malo bien

Articulos de evaluacion Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso 0 productos
terminados innecesarios
(2) Existen maquinas o equipos innecesarios
(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estén identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: r6tulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos, areas
de trabajo y la ubicacién de maquinas, equipos, mesas, muebles,
estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de trabajo
(secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacion de los extintores estd claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esta bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los colaboradores
guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 4

Auditoria de diagnéstico inicial

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)
(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacidn estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios
(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comun (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de
limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios
4. Mantener

(1) Serealizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre departamentos,
etc.), con los formatos correspondientes
5. Disciplinar

(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo
(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente
(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

El taller de la empresa Soluciones MAU 93 presenta un serio desorden, el cual es generado
porque existen demasiados materiales y herramientas que no tienen una ubicacién especifica
definida. Los operarios del taller tampoco colaboran por mantener limpio sus espacios de

trabajo.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 27/05/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM | cargo Gerente
N° EVALUACION Promedio  Subtotal ~ N°de preguntas RADAR 5S - PLANTA
1 |CLASIFICAR (Seiri) 0.4 2 5
2 |ORDENAR (Sgiton) 0.3 3 10 CLASIEICAR (Seiri)
3 [LIMPIAR (Seiso) 0.3 3 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 0.0 0
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 0.0 0
Subtotal 0.2 8 32 DISCIPLINAR ]
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
‘ ‘
Nota Bvaluacion de Diagnoéstico Inicial ‘v v'
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
% A: Hay que mantener el nivel
ISRl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
5‘ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- - ] - - -
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Méaximo 128
> . A -
TTRF: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 17. Resultado de diagndstico inicial
Fuente: AIINTEC Peru
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b. Periodico mural general.

Se elabord un periodico mural, donde se colocarian los avances alcanzados durante el
tiempo que dure la implementacion de las 5S. El primer afiche colocado fue uno alusivo
al inicio de la implementacion 5S, llamado “;Qué son las 5S?”, el cual busca concientizar
a los operarios que se viene un cambio en el taller y ello generaba expectativa positiva
entre los trabajadores y también del afiche alusivo a la primera S Clasificar (ver Figura
18).

c. Charla de sensibilizacion al personal

Se procedio a realizar una charla de sensibilizacion (ver acta en Anexo 3y figura
19) al personal del taller de la empresa Soluciones MAU 93 S.A.C en donde se les explico

los detalles y bondades de cada una de las “S” que conforman la técnica 5S.
Esta charla incluyé el siguiente temario:

- Definicion y funciones de un equipo 5S (figura 20). Identificacion y funciones de
miembros que conforman el equipo (figura 21).

- Capacitacion en el llenado de formato 5S antes y después (figura 22).

- Charla sobre Punto fijo, para la identificacién de zonas que presentan problemas (figura
23).

- Dindmica de tornillos, para explicar la importancia de la primera y segunda “S” (figura
24).

 mmm Q6 sonlas 5S? e
Clasificar Limpiar isciplina!- |

Clasificar

Descartemos lo innecesario.

‘ vy
1= 3 " : - ¥
Saquémoslo de las =1 e » i
Instalaciones de la empresa, a 4
— T

1

Figura 18. Periodico mura_ll
Fuente: Elaboracion propia

51



_____

552 Streci N

Disciplinar l
i=—}

o epE c'.QUé son las

y
=

Clasificar
e

Figura 19. Periddico mural
Fuente: Elaboracion propia

Figura 20. Charla de sensibilizacion
Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 21 a continuacién, se muestra a los miembros del equipo 5S, conformado por

todo el personal del taller.

FUNCION NOMBRE Y APELLIDO CARGO FIlEJgSIII?C')\ISESN FOTO
MIEMBRO 1 Cesar Gutierrez Calderdn Gerente General SUBLIDER E
MIEMBRO 2 Celeste Guerrero Rivera Secretaria AUDITOR g
MIEMBRO 3 Marcelino Uruchi Técnico AUDITOR l
MIEMBRO 4 Jean Tuesta Gariza Técnico FACILITADOR Q
MIEMBRO 5 Eddy Solano Trinidad Tecnico FACILITADOR ‘
MIEMBRO 6 Dangello Diaz Acevedo Técnico DIFUSOR "

2N
MIEMBRO 7 Juan Carlos Conde Rodriguez Técnico DIFUSOR ]

o

Figura 21. Miembros del equipo 5S
Fuente: Elaboracion propia

53



F‘":“E LISTA DE ASISTENCIA

Codigo F5S-001

Version 3

Aprobado 09-03-18

EMPRESA  (S(udmes Hav 93 SAC.

VISITA No

FECHA |22/06/(q

Nombres y Apellidos

-Ai"e_a

Firma

‘Daﬂjo_ﬂn Maquel Diay Heabeda

!

B

| ® LToam Corlog Qovwle (Zedff;we,'L

4 | Fpoy Sotewo TRiwtdRn -

5 o Tuedle Gopi2a:

Gleeeero  [P2were  Celeste

-1

o

10

11

12

13

14

15

16

17 |

18

19

20

21

22

23

24

25

Figura 22. Capacitacion en formato 5S
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se muestra el diagrama punto fijo, éste es un layaout donde se identificaron las areas que se mejoraron, todas ellas son tomadas

desde el mismo angulo durante todo el proceso de implementacion.

AREA ALMACENAMIENTO DE MATERIALES Y REPUESTOS EN USO
0,85x 18,50 m
- - - - - - T T """ "—"-"-"=~"~"=~"¥="¥~"=~"¥~"“*"¥~*"¥*"¥=¥”"”"*¥"¥=¥"¥=¥”"¥=¥>°=> ;=->;- -~ ‘-~ -~ -~ ;- <~ <~/ /. ///—= 1
I I
I I
‘ ‘ . . . . l !
\ B | |
vo " | |
| |
AREA DE MESA DE i !
C | TRABAJO PARA | i
- » MANTENIMIENTO ! !
2,90x5,00m | |
! AREA DE MANTENIMIENTO !
. . : 9,00 X6,00m |
| |
| N | |
| |
I I
I I
L) ! !
ar | 1
I I
| |
AREA DE MESA DE i !
TRABAJO PARA | !
MANTENIMIENTO Fe e LTI
2,90 x 5,00 m e :
| b |
| | | |
| | | |
| o |
L L N :
I I
| | | |
e’ N :
| | | |
| | | | €
| [ | =t
! [ | Q
| AREA DE MANTENIMIENTO | ! ! I
: 6,00 6,00 m Lo .
! i AREA DE MANTENIMIENTO :
i bl 6,00 X 7,00 m :
ZONA DE : o |
I
I I
COMPRESOR ‘ . | | i i
| | | |
P\ | . |
| | | |
I I | |
| | | |
| | | |
| b |
““““ = H !
\ | |
I I
| |
ALMACEN
REPUESTOS Y OFICINA
VESTUARIO 450X 450 m
3,00x3,50m
BANOS
2,30 x 2,50
m
Vf(\BFleEﬁNDCEIA LAVANDERIA
1,45x2,50m
2,65x3,00 y LAVADEROS
4,45x1,65
il I
8,00m 4,00m |l L 2,50m | —
19,30m I
|

Figura 23. Punto Fijo
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24. Dinamica de tornillos
Fuente: Elaboracion propia

d. Equipo 5S y funciones
Sublider:
= Formar a los miembros del equipo en la metodologia.
= Preparar y convocar las reuniones internas con el equipo 5S.
= Planificar las tareas del equipo 5S. (Acta interna de reunion).
= Procurar mantener un alto nivel de motivacion del equipo 5S.
Auditores:
= Llenar los formatos de auditoria y registrar las evidencias fotograficas en el formato
antes y después.
= Ejecutar quincenalmente las auditorias.
Facilitadores:
= Apoyar al Sublider en la capacitacion al personal de las diferentes areas en la
Metodologia 5S.
= Preparar los materiales de formacion y formatos necesarios para la capacitacion

interna.
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Difusores:
= Los encargados de la difusion tienen que informar a todo el personal acerca de las
actividades a realizarse como parte de la implementacion de la metodologia 5S.

= Actualizar el panel 5S con los listados, fotografias y procedimientos creados.
e. Capacitacion al equipo 5S en Mantener

En fecha 11 de junio del 2019 se procede a capacitar al equipo 5S en la cuarta S
Mantener, para que el personal técnico tenga los criterios minimos para realizar auditorias

quincenales (ver Anexo 4).

Después de explicar cada uno de los criterios y subcriterios de las auditorias y
evaluar cada area problematica dentro del taller, se les pidié a los operarios que
procedieran a calificar y dar puntuacion a cada subcriterio evaluado, con puntajes entre 0

y 4, siendo 0 el peor estado y la calificacién 4 como el mejor estado.

De esta manera se obtuvo una primera auditoria, la cual fue realizada dos semanas
después del diagndstico inicial. La puntacion de la primera auditoria fue 11.7% (ver figura
25).

Los formatos detallados, de las 8 auditorias realizadas, se muestran en las tablas
del 13 al 20 y en las figuras del 38 al 45.
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Fecha 11/06/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM Cargo Gerente

N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 58 - P LANTA

1 [CLASIFICAR (Seiri) 0.8 4 5

2 |ORDENAR (Seiton) 0.4 4 10 CLAS li ICAR (Seiri)

3 [LIMPIAR (Seiso) 0.5 5 10

4 [MANTENER (Seiketsu) 0.0 0

5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 0.4 2

Subtotal 0.4 15 32 DISCIPLINAR i
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota BEvaluacion de Diagnoéstico Inicial ‘VA\!”
11.7%
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)

% A: Hay que mantener el nivel
ISl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
5( C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
= - - - - -
P&l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Méaximo 128
>
[T F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 25. Auditoria Uno
Fuente: AIINTEC Peru
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f. Planificacién de auditorias

Se procedi6 a planificar las auditorias juntamente con el gerente general y se

decidié que sean quincenales, dando tiempo a que el personal se familiarice con la

metodologia 5S. En la Tabla 5 se muestra el detalle de la planificacion de cada una de las

auditorias.

Tabla 5

Planificacién de Auditorias 5S

Empresa SOLUCIONES MAU 93 SAC
Fecha de Inicio 20/05/2019
N° Auditoria Fecha Programada “S” Trabajada
0 27/05/2019 Diagnostico
1 11/06/2019 Clasificar
2 26/06/2019 Clasificar
3 11/07/2019 Clasificar
4 26/07/2019 Ordenar
5 10/08/2019 Ordenar
6 25/08/2019 Limpiar
7 09/09/2019 Mantener
8 24/09/2019 Disciplinar

Fuente: Elaboracion propia
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g. Capacitacion en clasificar

En esta capacitacion se busca que los operarios comprendan la importancia y
necesidad de identificar los materiales necesarios de los innecesarios. Los materiales
necesarios seran aquellos que sean usados de manera regular en las actividades diarias

del taller y los innecesarios aquellos que no se usan o estan rotos o deteriorados.

Para separar unos de otros, se emplea unos pasos simples que serviran para tomar
decisiones a tomar sobre todos aquellos elementos innecesarios. En la figura 26 se detalla

la secuencia a seguir.

Criterio de Clasificacién
|

==
|

Colocar —

Tarjeta Roja

¢ Es dificil
moveros?

Colocarlo
en la

Mantenerlo en sulugar Zona de
Descarte

Venderlo, Donarlo,
Desecharlo
DESCARTARLO

Figura 26. Pasos para separar innecesarios
Fuente: Elaboracion propia

Una vez que se toma conciencia de lo que significa necesario e innecesario se llena el

formato de criterios de descarte, tal como se muestra en la tabla 6.
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Tabla 6
Criterios de descarte

Tiempo limite referencial

(meses)
Elemento Eneltaller  Enlaempresa
Material 6 24
Herramientas 3 12
Moldes 3 12
Muebles 3 12
Méquinas 12 24
Elementos de manipuleo 6 24
Productos en proceso 1 6
Productos terminados 05 05
Material defectuoso 1 3
Documentacion 2 36

Fuente: Elaboracion propia

h. Elaboracion de Tarjetas Rojas

Se colocaron las tarjetas rojas a todos los elementos que se consideraron
innecesarios y en funcion a ello se tipificaron como material, herramienta, molde,
muebles, maquina, elemento de manipuleo, entre otros. Esto servird para trasladarlos

luego la zona de descarte (Chatarra), el detalle se aprecia en las figuras 28, 29 y 30.

El llenado de la tarjeta roja se realiza seguin formatos especificados de las figuras
31y figura 32.

Delimitacion de zona de descarte (chatarra)

En la zona de descarte (Chatarra) se ubicaron todos los elementos innecesarios que tenian
tarjeta roja, segun lo mostrado en la figura 27.

i. Planes de descarte

Se utiliza una vez que los elementos innecesarios son llevados a la zona de

descarte (chatarra).
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Seguidamente se procede a llenar el formato lista de elementos innecesarios (tal como se
muestra en la tabla 7), para luego tomar las acciones correspondientes de acuerdo al

destino final.

Figura 27. Zona de descarte (chatarra)
Fuente: Elaboracion propia

o i \;
Figura 28. Colocacién de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 29. Colocacion de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Colocacion de tarjetas rojas
Fuente: Elaboracion propia
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TARJETA ROJA

1. Material 6. Moldes o plantillas
2. Producto en proceso 7. Herramientas

Clasificacion |3. Reproceso 8. Muebles

4. Producto terminado ok NETEE @ X
producto defectuoso

5. Maquinaria o equipo

10. ‘

Nompre it Plato y disco de embrague
objeto

Cédigo de 001
objeto

Peso aprox.

(Kg)

César Gutierrez

Cantidad

Area
responsable

1. Vender X |3. Desechar
Acciones
2. Donar 4
Fecha de colocado de
tarjeta roja

11/06/2019 18/06/2019

Fecha limite de descarte

Colocado por

Figura 31. Tarjeta roja llena
Fuente: Elaboracion propia

TARJETA ROJA

. Material 6. Moldes o plantillas
. Producto en proceso 7. Herramientas

Clasificacion . Reproceso 8. Muebles

. Producto terminado %) WS @ X
producto defectuoso

. Maquinari i
laquinaria o equipo o ‘
Nombre del

} Culatas
objeto

Cédigo de
objeto

002

Peso aprox.
(Kg)

César Gutierrez

Cantidad

Area
responsable
1. Vender X |3. Desechar
Acciones
2. Donar 4
Fecha de colocado de
tarjeta roja

11/06/2019 18/06/2019

Fecha limite de descarte

Colocado por

Figura 32. Tarjeta roja llena
Fuente: Elaboracion propia



Tabla 7

Lista de elementos innecesarios

Item Elemento Repc;n;tla _?_?aggr (Nombre Z:ﬁrzgg Motivo Alzjisoox. Accidn (3) Feche} méx_im ade Venta S/. recgsfada
Clasificacion (1) Nombre (2) Cant. jador) (meses) (Kg) éjecucton (mt2)

1 Prod. defectuoso Plato y disco de embiague 10 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 20 Venta 1 semana S/.90.00 0.8
2 Prod. defectuoso Culatas 5 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 20 Venta 1 semana S/. 45.00 0.6
3 Prod. defectuoso Bomba de agua 2 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 2 Venta 1 semana S/. 1.80 0.8
4 Prod. defectuoso Herramientas rotas 18 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 10 Venta 1 semana S/. 81.00 0.6
5 Prod. defectuoso Bujias rotas 34 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 2 Venta 1 semana S/. 30.60 0.5
6 Prod. defectuoso Pastillas de freno 3 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 4 Venta 1 semana S/. 5.40 0.4
7 Prod. defectuoso Arrancador de motor 2 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 1 Venta 1 semana S/.0.90 0.6
8 Prod. defectuoso Amortiguador 6 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 3 Venta 1 semana S/.8.10 0.8
9 Prod. defectuoso Resortes 3 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 3 Venta 1 semana S/. 4.05 0.6
10 Prod. defectuoso Tambor de freno 1 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 50 Venta 1 semana S/. 22.50 0.6
11 Prod. defectuoso Disco de freno 2 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 10 Venta 1 semana S/.9.00 0.8
12 Prod. defectuoso Filtro de aceite 11 Eddy Solano 12 Repuesto sin uso 2 Venta 1 semana S/.9.90 0.6

S/. 308.25 7.1

(1), (2) y (3) segun registro de tarjetas rojas

Fuente: AIINTEC Per(
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J. Capacitacion en disciplinar

La disciplina es un factor importante cuando se trata de cumplir objetivos. Nuestro
proyecto al ser una metodologia que debe estar acompafiado del involucramiento
constante de todos los operarios requiere del compromiso de cada uno de ellos. En esta

etapa se dan dinamicas que ayuden a reforzar ese compromiso.
k. Capacitacion en ordenar

El orden en el lugar de trabajo es importante para poder desarrollar el servicio de
mantenimiento de manera eficiente. Por ello es necesario delimitar el area de trabajo con
lineas amarillas en el piso, ademaés de pintar las esquinas de la pata de la mesa, tal como
lo muestran las figuras 33 y 34.

Al momento de realizar el servicio de mantenimiento existen pequefias piezas que se
deben limpiar o cambiar, para ello se debe tener cajones correctamente rotulados para no

demorar en su busqueda. Esta mejora se aprecia en la figura 35.

Complementando lo mencionado lineas arriba es importante también rotular e identificar
las areas de trabajo (figura 36), para que los trabajadores sepan donde desarrollar sus
actividades en forma segura y simultaneamente crear conciencia que cada objeto tiene su

lugar.

Figura 33. Pintado de pisos
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 34. Pintado de esquineros
Fuente: Elaboracion propia

= M RETENES |
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Figura 35. Etiquetado de cajones
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 36. Rotulado de &reas de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

I. Capacitacion en limpiar
La etapa de limpiar permite visualizar fallas que existen en herramientas y equipos

de mantenimiento de automdviles. En esta etapa es necesario que exista un rol de limpieza

en donde cada uno de los operarios sea responsable de la limpieza del taller.

El avance de lo mencionado se muestra en la figura 37 y en el plan de limpieza del Anexo
5.

Figura 37. Personal limpiando las areas de trabajo
Fuente: Elaboracion propia
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m. Auditorias

Las auditorias sirven para medir el avance que se ha tenido a lo largo de la
implementacion de las 5S. Las auditorias se realizaron cada 15 dias y se incluyeron la

misma cantidad de criterios en cada una de ellas.

Los criterios para la realizacion de las auditorias y sus puntuaciones son presentados en:

Tabla 8 Clasificar
Tabla 9 Ordenar
Tabla 10 Limpiar
Tabla 11 Mantener
Tabla 12 Disciplinar

En total se realizaron 8 auditorias mostrando que el avance era gradual y que, para las
auditorias finales, el porcentaje de incremento de la mejora no es tan grande como en un

inicio (ver tabla 13 a la 20).

Los resultados detallados de las auditorias son mostrados en la figura 38 a la 45.
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Tabla 8
Criterios de auditoria — Clasificar

ARTICULOS DE
EVALUACION

1. CLASIFICAR (Seiri)

0 (Muy Malo)

1 (Malo)

2 (Falta)

3 (Bien)

4 (Muy Bien)

CLASIFICAR

(1) Materiales, productos
en proceso o productos
terminados

(2) Méquinas o equipos

(3) Dispositivos,
herramientas, plantillas o
mobiliario innecesario

(4) Identificacion de
objetos innecesarios
(Ejm.: tarjetas rojas)

(5) Criterios claros para
identificar objetos
innecesarios

Se tiene més del 60% de
lo que el espacio permite

Se tiene més del 60% de
lo que el espacio permite

Se tiene més del 60% de
lo que el espacio permite

No esté definida ninguna
forma de identificacion

No existen criterios claros

Se tiene més del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene mas del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene més del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene definida una
forma de identificacion,
pero no es adecuada

Los criterios estan claros

y documentados, pero no

estan a disposicion de los
colaboradores

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene definida una
forma de identificacion y
es adecuada, pero no lo
utilizan

Los criterios estan claros y
documentados y estan a
disposicién de los
colaboradores, pero los
colaboradores no los
conocen

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Se tiene definida una
forma de identificacion
que es adecuada, y la
utilizan, pero en forma
parcial

Los criterios estan claros
y documentados y los
colaboradores los
conocen, pero no los
utilizan

No hay innecesarios

No hay innecesarios

No hay innecesarios

Identifican
adecuadamente los
objetos innecesarios y la
utilizan siempre

Los criterios estan claros
y documentados y los
colaboradores los
conocen y los utilizan

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 9

Criterios de auditoria — Ordenar

ARTICULOS DE
EVALUACION

2. ORDENAR (Seiton)

0 (Muy Malo)

1 (Malo)

2 (Falta)

3 (Bien)

4 (Muy Bien

(1) Disefio de los lugares
en donde se colocan los
objetos respecto del
requisito de ser un lugar
especifico (Ejm: siluetas)

(2) Identificacion de los
lugares en donde se
colocan los objetos (Ejm.:
rétulos)

(3) Utilizacion de lineas
trazadas en el piso para
delimitar pasillos, areas de
trabajo y la ubicacién de
maquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.

(4) Objetos colocados en
los pasillos (materiales,
herramientas, productos en
proceso, productos
terminados, maquinas, etc)

(5) Uso de letreros para
identificar las areas o
procesos de trabajo
(secciones)

(6) Visualizacion de los
objetos en donde son
guardados (Ejm: uso de
materiales transparentes)

(7) Extintores

ORDENAR

(8) Botiquin

(9) Identificacion de la
responsibilidad por el
cuidado de las
herramientas, maquinas,
materiales de limpieza, etc,
tanto de uso personal
como de uso comuin

(10) Lugares en donde los
colaboradores guardan sus
pertenencias personales

Hasta el 25% de los
objetos estan
disefiados
adecuadamente

Hasta el 25% de los
objetos estan
identificados
adecuadamente

Se utilizan lineas
trazadas en el piso
hasta el 25% de los

casos posibles

En mas del 30% del
area de los pasillos
existen objetos

Hasta en el 25% de
las areas se usan
letreros

Hasta el 25% de los
lugares en donde se
guardan objetos, es
facil la visualizacion
de dichos objetos

La ubicacién de los
extintores no esta
claramente
identificado, ni
tampoco su zona de
seguridad en el piso
y el acceso no esta
bien disefiado

No hay botiquin

Hasta en el 25% de
los casos se tiene
identificada la
responsabilidad del
cuidado de las
herramientas,
maquinas,
materiales de
limpieza, etc., tanto
de uso personal
como de uso
comun, por medio
de rétulos y/o fotos

No se tiene un lugar
especifico para
guardar las
pertenencias
personales

Mas del 25% de los
objetos estan
disefiados
adecuadamente

Maés del 25% de los
objetos estan
identificados
adecuadamente

Se utilizan lineas
trazadas en el piso
en mas del 25% de
los casos posibles

En mas del 20% del
area de los pasillos
existen objetos

En mas del 25% de
las areas se usan
letreros

Mas del 25% de los
lugares en donde se
guardan objetos, es
facil la visualizacion
de dichos objetos

La ubicacién de los
extintores esta
claramente
identificado, pero
no su zona de
seguridad en el piso
y el acceso no esta
bien disefiado

Hay botiqun, pero
no se tiene
identificado su
contenido, ni se
cuenta con lo
definido y el acceso
no esta bien
disefiado

En mas del 25% de
los casos se tiene
identificada la
responsabilidad del
cuidado de las
herramientas,
maquinas,
materiales de
limpieza, etc., tanto
de uso personal
como de uso
comun, por medio
de rétulos y/o fotos

Se cuenta con
percheros para
guardar las
pertenencias
personales, pero
son insuficientes o
no estan rotulados

Mas del 50% de los
objetos estan
disefiados
adecuadamente

Mas del 50% de los
objetos estan
identificados

adecuadamente

Se utilizan lineas
trazadas en el piso
en mas del 50% de
los casos posibles

En mas del 10% del
area de los pasillos
existen objetos

En mas del 50% de
las areas se usan
letreros

Mas del 50% de los
lugares en donde se
guardan objetos, es
facil la visualizacion
de dichos objetos

La ubicacién de los
extintores esta
claramente
identificado y
también su zona de
seguridad en el piso
y elacceso no esta
bien disefiado

Hay botiqun y se
tiene identificado su
contenido, pero no

se cuenta con lo
definido y el acceso

no esta bien
disefiado

En mas del 50% de
los casos se tiene
identificada la
responsabilidad del
cuidado de las
herramientas,
maquinas,
materiales de
limpieza, etc., tanto
de uso personal
como de uso
comun, por medio
de rétulos y/o fotos

Se cuenta con
suficientes
percheros y estan
rotulados

Mas del 75% de los
objetos estan
disefiados
adecuadamente

Mas del 75% de los
objetos estan
identificados
adecuadamente

Se utilizan lineas
trazadas en el piso
en mas del 75% de
los casos posibles

Hasta en el 10% del
area de los pasillos
existen objetos

En mas del 75% de
las areas se usan
letreros

Mas del 75% de los
lugares en donde se
guardan objetos, es
facil la visualizacion
de dichos objetos

La ubicacién de los
extintores esta
claramente
identificado, pero
no su zona de
seguridad en el piso
y el acceso esta
bien disefado

Hay botiqun y se
tiene identificado su
contenido y se
cuenta con lo
definido, pero el
acceso no esta bien
disefiado

En mas del 75% de
los casos se tiene
identificada la
responsabilidad del
cuidado de las
herramientas,
maquinas,
materiales de
limpieza, etc., tanto
de uso personal
como de uso
comun, por medio
de rétulos y/o fotos

Se cuenta con
casilleros, pero son
insuficientes, para
guardar las
pertenencias
personales o no
estan, adecuamente
asegurados o
rotulados

Todos los lugares
estan disefiados
adecuadamente

Todos los lugares
estan identificados
adecuadamente

Se utilizan lineas
trazadas en el piso
en el 100% de los

casos posibles

Ningln objeto esta
colocado en los
pasillos

En todas las areas
se utilizan letreros

En todos los lugares
en donde se
guardan objetos, es
facil la visualizacion
de dichos objetos

La ubicacion de los
extintores esta
claramente
identificado, asi
como su zona de
seguridad en el piso
y el acceso esta
bien disefado

Se tiene identificado
el contenido del
botiquin, se cuenta
con lo definido y el
acceso esta bien
disefiado

En todos los casos
se tiene identificada
la responsabilidad
del cuidado de las
herramientas,
magquinas,
materiales de
limpieza, etc., tanto
de uso personal
como de uso
comin, por medio
de rétulos y/o fotos

Se cuenta con
casilleros suficientes
para guardar las
pertenencias
personales y estos
estan, adecuamente
asegurados y
rotulados

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 10
Criterios de Auditoria — Limpiar

ARTICULOS DE

3. LIMPIAR (Seiso)

EVALUACION 0 (Muy Malo)

1 (Malo)

2 (Falta)

3 (Bien)

4 (Muy Bien

LIMPIAR

Es comdn encontrar
desperdicios de materiales o
liquidos en el suelo, ya que
no existen dispositivos.

(1) Desperdicios de
materiales o liquidos en el
suelo

Es comdn encontrar polvo o
particulas en el piso,
productos en proceso,
maquinas, muebles, etc., ya
que no existen mecanismos
que impidan que se
esparzan por el ambiente

(2) Polvo o particulas en el
piso, en los productos en
proceso, en las maquinas,
en los muebles, etc.

Es comin encontrar
suciedad en las maquinas,
muebles, ropas de trabajo,

etc., ya que no existen
métodos o mecanismos que
impidan su generacion

(3) Suciedad en las
maquinas, muebles, ropas
de trabajo, etc. (Ejm:
pegamento, pintura)

Hasta el 25% de los
uniformes o ropas de

(4) Colores de los trabajo tienen color claro,

uniformes o ropas de

trabajo s . N
J visual de la existencia de

fuentes de suciedad

Hasta el 25% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien

(5) Disefio de las

estaciones de trabajo y su
ubicacién para facilitar la
limpieza la limpieza sea facil

Hasta el 25% de las

(6) Paredes, ventanas y paredes, ventanas y techos

techos

Existen solo algunos
dispositivos (recipientes,
canaletas, extractoras, etc.)
que impiden que los
desperdicios de materiales o
liquidos caigan en el suelo.
Estos dispositivos no han
sido disefiados
adecuadamente, sino que se
ha improvisado utilizando
materiales disponibles o no
estan en buen estado

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
polvo o particulas,
mecanismos que impiden
que se esparzan en el
ambiente, pero éstos no lo
hacen en forma total

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impiden
que ensucien las maquinas,
muebles, ropas de trabajo,
etc., pero éstos no lo hacen
en forma total

Maés del 25% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,

visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Mas del 25% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien

la limpieza sea facil

Mas del 25% de las
paredes, ventanas y techos

Existen solo algunos
dispositivos (recipientes,
canaletas, extractoras, etc.)
que impiden que los
desperdicios de materiales o
liquidos caigan en el suelo.
Estos dispositivos han sido
diseflados adecuadamente y
estan en buen estado

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
polvo o particulas,
mecanismos que impiden
que se esparzan en el
ambiente, y éstos lo hacen
en forma total

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impiden
que ensucien las maquinas,
muebles, ropas de trabajo,
etc., y éstos lo hacenen
forma total

Mas del 50% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,

que faciliten la identificacion que faciliten la identificacion que faciliten la identificacion

visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Maés del 50% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien

disefiados de tal forma que disefiados de tal forma que  disefiados de tal forma que

la limpieza sea féacil

Mas del 50% de las
paredes, ventanas y techos

Existen dispositivos
(recipientes, canaletas,
extractoras, etc.) que
impiden que los
desperdicios de materiales o
liquidos caigan en el suelo,
pero auin no son suficientes.
Estos dispositivos no han
sido disefiados
adecuadamente, sino que se
ha improvisado utilizando
materiales disponibles o no
estan en buen estado

Existen en todas las fuentes
de generacion de polvo o
particulas, mecanismos que
impiden que se esparzan en
el ambiente, pero éstos no
lo hacen en forma total

Existen en todas las fuentes
de generacion de suciedad,
métodos o0 mecanismos que
impiden que ensucien las
méquinas, muebles, ropas
de trabajo, etc., pero éstos
no lo hacen en forma total

Maés del 75% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,
que faciliten la identificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Mas del 75% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Mas del 75% de las
paredes, ventanas y techos

estan bien pintados y limpios estan bien pintados y limpios estan bien pintados y limpios estan bien pintados y limpios

No se ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., ya
que hay personal de
limpieza que lo hace

(7) Responsabilidad de
cada colaborador respecto
del mantenimieneto de la
limpieza de su puesto de
trabajo

Hasta en el 25% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comdn (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

(8) Responsabilidad en el
mantenimiento de la
limpieza de las &reas de
trabajo y objetos de uso
comun (méaquinas, equipos,
muebles, etc.)

de mantenerlo limpio, por

limpieza, roles de limpieza,
etc.

No hay suficientes

(9) Implementos para implementos de limpieza y

realizar la limpieza y aseo

ersonal
P estado

(10) Bafios Los bafios estan muy sucios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., pero
no los mantienen limpio por
no contar con las
condiciones adecuadas
(elementos de limpieza,
procedimientos)

En més del 25% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comin (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

de mantenerlo limpio, por

limpieza, roles de limpieza,
etc.

No hay suficientes
implementos de limpieza y

aseo personal y estdn en mal aseo personal, pero estan en

buen estado

Los bafios estan
regularmente sucios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos),
pero no los mantienen limpio

En més del 50% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comdn (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable sabe quién es el responsable sabe quién es el responsable

de mantenerlo limpio, por

medio de rétulos, mapas de medio de rétulos, mapas de medio de rétulos, mapas de

limpieza, roles de limpieza,
etc.

Hay suficientes implementos
de limpieza y aseo personal,
pero estan en mal estado

Los bafios estan un poco
sucios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos),
pero la limpieza no es total

En més del 75% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comdn (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable
de mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

Hay suficientes implementos
de limpieza y aseo personal
y estan en buen estado,
pero no estan bien
asignados por érea

Los bafios estan limpios

Existe un sistema de manejo
y disposicion de
desperdicios que cuenta con
los dispositivos necesarios y
adecuados para almacenar
todo tipo de desperdicios
que se puedan generar en el
proceso productivo.

Existen en todas las fuentes
de generacion de polvo o
particulas, mecanismos que
impiden que se esparza enel
ambiente, y éstos lo hacen
en forma total

Existen en todas las fuentes
de generacion de suciedad,
métodos 0 mecanismos que
impiden que ensucien las
méaquinas, muebles, ropas
de trabajo, etc., y éstos lo
hacen en forma total

Todos los uniformes o ropas
de trabajo tienen color
claro, que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Todas las estaciones de
trabajo y su ubicacion estan
bien disefiados de tal forma

que la limpieza sea facil

Todas las paredes, ventanas
y techos estén bien pintados
y limpios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos), y
la limpieza es total

Entodas las éreas de
trabajo y objetos de uso
comin (maquinas, equipos,
muebles, etc.) se sabe quién
es el responsable de
mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

Hay suficientes implementos

de limpieza y aseo personal,

estan en buen estado y estan
bien asignados por area

Los bafios estan
perfectamente limpios

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 11
Criterios de Auditoria — Mantener

ARTICULOS DE 4. MANTENER (Seiketsu)
EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo) 2 (Falta) 3 (Bien) 4 (Muy Bien

MANTENER

. L Se realizan auditorfas pero . . " o
Se realizan auditorfas pero . P . Se realizan auditorfas con la Se realizan auditorfas con la
no con la debida frecuencia

no con la debida frecuencia debida frecuencia y generan  adecuada frecuencia, ésta

L " - 8 jeneran acciones N R . X
(1) Auditorias 5S No se realizan auditorias Yy NO generan acciones Ve . acciones correctivas, pero  genera acciones correctivas
R o correctivas, pero no se Ny S
correctivas, ni se difunden a i no se difunden entre todo el y son difundidas a todo el
difunden entre todo el
todo el personal personal personal
personal
Se tiene establecido el . .
. Se tiene establecido el
- . . procedimiento para las o
(2) Procedimiento para las . . Se tiene establecido un L procedimiento para las
. . . Se tiene establecido un L . auditorias (entre pares, entre  ~ "~

auditorfas (entre pares, No se tiene establecido un procedimiento simple para auditorias (entre pares, entre

procedimiento para realizar jefes y subordinados, entre

entre jefes y subordinados, procedimiento para realizar . realizar las auditorias, pero jefes y subordinados, entre
< o las auditorias, pero es muy . areas, entre departamentos,
entre &reas, entre las auditorfas . no se tiene los formatos areas, entre departamentos,
simple . etc.), pero no se cuenta con
departamentos, etc.) correspondientes los formatos etc.), con los formatos
. correspondientes
correspondientes
Fuente: AIINTEC Per
Tabla 12
Criterios de Auditoria - Disciplinar
ARTICULOS DE 5. DISCIPLINAR (Shitsuke)
EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo) 2 (Falta) 3 (Bien) 4 (Muy Bien
Existe la norma para Existe la norma para . .
- . . - . - ! Existe la norma para Existe la norma para
(1) Norma y el hébito para  No existe la norma, niel identificar los objetos identificar los objetos - ; - ;
SO . s L . . . . identificar los objetos identificar los objetos
identificar los objetos hébito para identificar los  innecesarios y deshacerse  innecesarios y deshacerse . . . .
. . ) R i . . innecesarios y deshacerse  innecesarios y deshacerse
innecesarios y deshacerse objetos innecesarios y de ellos, pero no ha sido de ellos y ha sido R R
I N o de ellos y ha sido difunidada de ellos y ha sido difunidada
de ellos deshacerse de ellos difundida y no se tiene el difunidada, pero rara vez se . L
o N y se aplica de vez en cuando y se aplica siempre
habito aplica
Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para

DISCIPLINAR

No existe la norma, niel

habito para devolver las

cosas al lugar donde se
guardan

(2) Norma y el habito para
devolver las cosas al lugar
donde se guardan

devolver las cosas al lugar ~ devolver las cosas al lugar ~ devolver las cosas al lugar ~ devolver las cosas al lugar
donde se guardan, pero no  donde se guardany ha sido donde se guardany ha sido donde se guardan y ha sido
ha sido difundida y no se  difundida, pero rara vez se  difundida y se aplica de vez difundida y se aplica
tiene el habito aplica en cuando siempre

Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para
disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios
sin que caigan al suelo, pero sin que caigan al suelo y ha sin que caigan al suelo y ha  sin que caigan al suelo y ha
no ha sido difundida y no se sido difundida, pero rara vez sido difundida y se aplica de sido difundida y se aplica

tiene el habito se aplica Vez en cuando siempre

(3) Norma y el hébito para  No existe la norma, niel
disponer de los hébito para disponer de los
desperdicios sin que caigan desperdicios sin que caigan
alsuelo al suelo

Existen los procedimeintos ~ Existen los procedimientos ~ Existen los procedimientos  Existen los procedimientos

(4) Procedimientos para la No existen los - . o X - . o .
- . g - ... paralalimpieza de objetos para la limpieza de objetos para la limpieza de objetos para la limpieza de objetos
limpieza de objetos dificiles procedimientos, niel hébito " .~ . L - e - e - N

. -~ . dificiles de limpiar, pero no dificiles de limpiar y han sido dificiles de limpiar y han sido dificiles de limpiar y han sido
de limpiar y estos se para la limpieza de objetos R L o N - .

. I . o han sido difundidos y no se  difundidos, pero rara vezse  difundidos y se aplican de difundidos y se aplican
aplican sisteméticamente dificiles de limpiar . s . .

tiene el habito aplican Vez en cuando siempre
(5) Educacin a los Se educa a los Se educa a los Se educa a los Se educa a los
No se educa a los colaboradores en las colaboradores en las colaboradores en las colaboradores en las

colaboradores en las
normas y procedimientos
de trabajo (Ejm.: Reunién
por la mafiana)

colaboradoresenlas  normas y procedimientos de normas y procedimientos de normas y procedimientos de normas y procedimientos de
normas y procedimientos de  trabajo, pero se hace en  trabajo y se hace enforma trabajo y se hace en forma trabajo y se hace en forma
trabajo forma inadecuada y con  adecuada, pero conpoca adecuada, pero conregular  adecuada y en forma
poca frecuencia frecuencia frecuencia sistematica

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 13
Auditoria uno

(Continua)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
11-06-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4

Muy

Falta Bien .
bien

Articulos de evaluacién Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso 0 productos
terminados innecesarios

(2) Existen maquinas 0 equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: r6tulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacion de méquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacidn de los extintores esta claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esté bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 13
Auditoria uno

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)
(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estdn bien
disefiados, de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estdn bien pintados y
limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su
puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comudn (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles
de limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta
genera acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias
(entre pares, entre jefes y subordinados, entre &reas, entre
departamentos, etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el hébito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el habito para disponer de los
desperdicios, sin que caigan al suelo
(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles
de limpiar y estos se aplican sisteméaticamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas vy
procedimientos de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

[

Después de la charla de induccion 5S realizada a los operarios del taller y secretaria, se ve una

actitud mas proactiva hacia las 5S, pero aln se ve el taller demasiado desordenado.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 11/06/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM Cargo Gerente

N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 58 - PLANTA

1 |CLASIFICAR (Seiri) 0.8 4 5

2 |ORDENAR (Sgiton) 0.4 4 10 CLASIZICAR (Seiri)

3 [LIMPIAR (Seiso) 0.5 5 10

4 [MANTENER (Seiketsu) 0.0 0

5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 0.4 2

Subtotal 0.4 15 32 DISCIPLINAR ORDENAR (Seiton)
(Shitsuke) A
Nota Bvaluacion de Diagnostico Inicial ‘VA‘Q”
11.7%
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)

% A: Hay que mantener el nivel
ISJ B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
§ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- - -

@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Méximo 128

> o . ]

TTR E: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 38. Resultado de Auditoria Uno
Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 14
Auditoria dos

(Continua)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
26-06-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
SN Malo Falta Bien Muy
malo bien

Articulos de evaluacién Evaluacién

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios

(2) Existen maquinas 0 equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacion de maquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacion de los extintores esta claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta
con lo definido y el acceso esta bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(



Tabla 14
Auditoria dos

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)

(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacidn estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comudn (maguinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de
limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre departamentos,
etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la normay el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunidn por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Los operarios han tomado consciencia de cada etapa de la metodologia 5S y han retirado los
materiales innecesarios de sus puestos de trabajo, almacenes, gavetas, cajas de herramientas,
pero aun no se define cual serd la zona de descarte.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 26/06/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM | Cargo Gerente
N° EVALUACION Promedio  Subtotal  N°de preguntas RADAR 5S - PLANTA
1 |CLASIFICAR (Seiri) 1.6 8 5
2 |ORDENAR (Sgiton) 1.1 11 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 [LIMPIAR (Seiso) 0.5 5 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 0.0 0
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 1.0 5 5
Subtotal 0.7 29 32 DISCIPLINAR i
u (Shitsuke) /\ ORDENAR (Seiton)
Nota Bvaluacion de Diagnostico Inicial ‘vv,
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
% A: Hay que mantener el nivel
ISRl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
§ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- . - - - -
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
> - - - -
TN F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 39. Resultado de Auditoria Dos
Fuente: AIINTEC Per
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Tabla 15
Auditoria tres

(Continua)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
11-07-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4

Muy

Falta Bien

o] (1]

Articulos de evaluacion Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios

(2) Existen maqguinas o equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estéan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacion de méaquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacién de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacion de los extintores esté4 claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esté bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los colaboradores
guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 15
Auditoria tres

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo
(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)
(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estdn bien
disefiados, de tal forma que la limpieza sea fécil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios
(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su
puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comin (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles
de limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta
genera acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias
(entre pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre
departamentos, etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la normay el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe lanormay el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo
(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Habiéndose identificado la zona de descarte, no se ha realizado definido la accion que se tomara
para los materiales innecesarios, pero ya se comienza a recuperar espacios que eran ocupados
por los innecesarios.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 11/07/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM | cCargo Gerente
N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 5S - PLANTA
1 [CLASIFICAR (Seiri) 2.0 10 5
2 |ORDENAR (Seiton) 1.4 14 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 |LIMPIAR (Seiso) 0.8 8 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 0.5 1 3
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 1.0 5 2
Subtotal 1.0 38 32 DISCIPLINAR )
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota Bvaluacion de Diagnostico Inicial
29.7%0
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
(Z) A: Hay que mantener el nivel
ISl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
§ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- . ; - - -
<@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
>
1]

E: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 40. Resultado de Auditoria Tres

Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 16
Auditoria cuatro

(Continua)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
26-07-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
Sl Malo Falta Bien Muy
malo bien

Articulos de evaluacién Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso 0 productos
terminados innecesarios

(2) Existen maguinas o equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicaciéon de maquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacién de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacién de los extintores esta claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esté bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, méaquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 16
Auditoria cuatro

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo, etc.
(Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)
(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea fécil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las areas
de trabajo y objetos de uso comudn (maquinas, equipos, muebles,
etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de limpieza,
etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios
4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre departamentos,
etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Los materiales innecesarios han sido removidos de los puestos de trabajo, almacenes y cajas de
herramientas y seran vendidas. Con el espacio disponible se comenz a ordenar los necesarios.

Aun no se define los formatos de los rotulos para identificar herramientas y/o equipos.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 26/07/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM | Cargo Gerente
N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 5S - PLANTA
1 [CLASIFICAR (Seiri) 2.4 12 5
2 |ORDENAR (Seiton) 1.8 18 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 |LIMPIAR (Seiso) 14 14 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 0.5 1
5 [DISCIPLINAR (Shitsuke) 1.2 6
Subtotal 1.2 51 32 DISCIPLINAR _
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota Evaluacion de Diagnéstico Inicial
39.8%
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
(ZD A: Hay que mantener el nivel
ISl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
=3 C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% | <=35%
~ . . - - "
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
> . . - -
T F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 41. Resultado de Auditoria Cuatro

Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 17
Auditoria cinco

(Continla)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU 93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
12-08-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
ML Malo Falta Bien Muy
malo bien

Articulos de evaluacién Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios

(2) Existen maguinas o equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estéan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacidon de méaquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacién de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacion de los extintores esté4 claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esté bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los colaboradores
guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 17
Auditoria cinco

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)

(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien
disefiados, de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su
puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comun (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles
de limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4, Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta
genera acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias
(entre pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre
departamentos, etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el hébito para disponer de los
desperdicios, sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas vy
procedimientos de trabajo (Ejm: Reunion por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Los rétulos han sido colocados parcialmente y falta la compra del su perlon para que las
herramientas estén ubicadas correctamente en las gavetas.

Fuente: AIINTEC Peru
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Fecha 12/08/2019

Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM | Cargo Gerente
EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 58 - P LANTA
1 [CLASIFICAR (Seiri) 2.6 13 5
2 |ORDENAR (Seiton) 2.2 22 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 [LIMPIAR (Seiso) 1.7 17 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 1.0 2
5 [DISCIPLINAR (Shitsuke) 1.2 6 )
Subtotal 15 60 32 DISCIPLINAR ]
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota Evaluacion de Diagnoéstico Inicial
46.9%
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
CZ) A: Hay que mantener el nivel
ISRl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
5‘ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- . . . . -
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
> - . . -
TR F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 42. Resultado de Auditoria Cinco
Fuente: AIINTEC Peru



Tabla 18
Auditoria seis

(Continla)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU 93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.
27-08-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
WL Malo Falta Bien Muy
malo bien

Articulos de evaluacién Evaluacién

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios

(2) Existen maguinas o equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacion de maquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacion de los extintores estd claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esta bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(
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Tabla 18
Auditoria seis

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo, etc.
(Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)
(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las areas
de trabajo y objetos de uso comin (maquinas, equipos, muebles,
etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de limpieza,
etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios
4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre departamentos,
etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Aun falta limpiar zonas como piso y paredes. Se debe aplicar una solucién para eliminar la grasa
y aceite de piso y paredes. Se debe adquirir dos extintores.

Fuente: AIINTEC Per(
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Fecha 27/08/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM Cargo Gerente
N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 55 - PLANTA
1 |CLASIFICAR (Seiri) 2.6 13 5
2 |ORDENAR (Seiton) 2.5 25 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 |LIMPIAR (Seiso) 2.1 21 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 1.0 2 2
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 1.2 6 5 )
Subtotal 1.6 67 32 DISCIPLINAR _
(Shitsuke) r ORDENAR (Seiton)
Nota Bvaluacion de Diagnoéstico Inicial ‘vv
52.3%
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
(Z) A: Hay que mantener el nivel
BJl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
§ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- ) - ; - -
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
> o . .
I F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 43. Resultado de Auditoria Seis

Fuente: AIINTEC Peru
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Tabla 19
Auditoria siete

(Continua)

Empresa
Area
Auditor
Fecha

SOLUCIONES MAU 93 SAC
TALLER DE MANTENIMIENTO

UA/NM Responsable Cesar G.

11-09-19 Cargo Gerente

Articulos de evaluaciéon Evaluacion

CLASIFICAR

ORDENAR

1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso o productos
terminados innecesarios

(2) Existen maquinas 0 equipos innecesarios

(3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario
innecesario
(4) Estéan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas
rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos
innecesarios

2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan
adecuadamente identificados (Ejm.: r6tulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacion de maquinas, equipos, mesas,
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados,
maquinas, etc)
(5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de
trabajo (secciones)
(6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de
materiales transparentes)
(7) La ubicacidn de los extintores esta claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con
lo definido y el acceso esta bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza,
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los
colaboradores guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per(

92



Tabla 19
Auditoria siete

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo,
etc. (Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)

(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacién estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las
areas de trabajo y objetos de uso comun (maquinas, equipos,
muebles, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de
limpieza, etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre 4reas, entre
departamentos, etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la norma y el héabito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sistematicamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

A pesar que al personal del taller se les ha entrenado en el correcto llenado de auditorias, aun
no disponen del criterio para una calificacion justa.

Fuente: AIINTEC Per(
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Fecha 11/09/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM Cargo Gerente

N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 58 - PLANTA

1 [CLASIFICAR (Seiri) 2.8 14 5

2 |ORDENAR (Seiton) 2.9 29 10 CLASIZICAR (Seiri)

3 |LIMPIAR (Seiso) 2.4 24 10

4 |MANTENER (Seiketsu) 2.0 4

5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 2.0 10 5

Subtotal 2.0 81 32 DISCIPLINAR ]
u (Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota Bvaluacion de Diagnéstico Inicial ‘V"
0)
63.3%0 =
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)

CZ) A: Hay que mantener el nivel
ISRl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
% C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- - - - - -
=@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Méaximo 128
> . - . -
TR E: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 44. Resultado de Auditoria Siete
Fuente: AIINTEC Per
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Tabla 20
Auditoria ocho (Continua)

Empresa SOLUCIONES MAU 93 SAC

Area TALLER DE MANTENIMIENTO
Auditor UA/NM Responsable Cesar G.
Fecha 23-09-19 Cargo Gerente
0 1 2 3 4
SN Malo Falta Bien
malo bien
Evaluacio
Articulos de evaluacion n
1. Clasificar
(1) Existen materiales, productos en proceso 0 productos 3
terminados innecesarios
EE (2) Existen maquinas o equipos innecesarios 3
E (3) Existen dispositivos, herramientas, plantillas o mobiliario 3
= innecesario
i (4) Estan identificados los objetos innecesarios (Ejm.: tarjetas 3
O rojas)
(5) Se aplican criterios claros para identificar objetos 3
innecesarios
2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados
adecuadamente para cumplir con el requisito de ser un lugar 3
especifico (Ejm.: siluetas)
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan 3
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos,
areas de trabajo y la ubicacién de maquinas, equipos, mesas, 3
muebles, estantes, etc.
(4) Existen objetos colocados en los pasillos (materiales,
herramientas, productos en proceso, productos terminados, 3
o maquinas, etc)
<Z( (5) Se usan letreros para identificar las areas o procesos de 3
w trabajo (secciones)
@ (6) Es facil visualizar la ubicacion de los objetos (Ejm.: uso de 3
(@] materiales transparentes)
(7) La ubicacién de los extintores esta claramente identificado,
asi como su zona de seguridad en el piso y el acceso esta bien 3
disefiado
(8) Se tiene identificado el contenido del botiquin, se cuenta con 3

lo definido y el acceso esta bien disefiado
(9) Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el
cuidado de las herramientas, maquinas, materiales de limpieza, 3
etc., tanto de uso personal como de uso comdn
(10) Se cuenta con lugares adecuados para que los colaboradores
guarden sus pertenencias personales

Fuente: AIINTEC Per
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Tabla 20
Auditoria ocho

LIMPIAR

MANTENER

DISCIPLINAR

(1) Existen desperdicios de materiales o liquidos en el suelo

(2) Existe polvo o particulas en el piso, en los productos en
proceso, en las maquinas, en los muebles, etc

(3) Existe suciedad en las maquinas, muebles, ropas de trabajo, etc.
(Ejm.: pegamento, pintura)

(4) Los colores de los uniformes o ropas de trabajo facilitan la
identificacion visual de las fuentes de suciedad (colores claros)

(5) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados,
de tal forma que la limpieza sea facil

(6) Las paredes, ventanas y techos estan bien pintados y limpios

(7) Cada trabajador es responsable de mantener limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.

(8) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las areas
de trabajo y objetos de uso comin (maquinas, equipos, muebles,
etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles de limpieza,
etc.

(9) Se tienen los implementos para realizar limpieza y aseo
personal suficientes y en buen estado

(10) Los bafios se mantienen limpios

4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera
acciones correctivas

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre
pares, entre jefes y subordinados, entre areas, entre departamentos,
etc.), con los formatos correspondientes

5. Disciplinar
(1) Existe la norma y el habito para identificar los objetos
innecesarios y deshacerse de ellos
(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar
donde se guardan
(3) Existe la normay el habito para disponer de los desperdicios,
sin que caigan al suelo

(4) Existen procedimientos para limpieza de objetos dificiles de
limpiar y estos se aplican sisteméaticamente

(5) Se educa a los colaboradores en las normas y procedimientos
de trabajo (Ejm: Reunién por la mafiana)

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

El taller estd mucho més ordenado y limpio con respecto al primer diagnostico realizado. Con
un mayor tiempo de visitas y reforzando la metodologia, el taller no regresara a como estaba en

un inicio.

Fuente: AIINTEC Per(
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Fecha 23/09/2019
Area Taller Responsable Cesar Gutierrez
Auditor UA/NM Cargo Gerente
N° EVALUACION Promedio Subtotal N° de preguntas RADAR 58 - P LANTA
1 |CLASIFICAR (Seiri) 3.0 15 5
2 |ORDENAR (Seiton) 3.0 30 10 CLASIZICAR (Seiri)
3 |LIMPIAR (Seiso) 2.4 24 10
4 |MANTENER (Seiketsu) 2.0 4
5 [DISCIPLINAR (Shitsuke) 2.2 1 5
Subtotal 2.1 84 32 DISCIPLINAR )
(Shitsuke) ORDENAR (Seiton)
Nota Bvaluacién de Diagnéstico Inicial \‘V"
0
65.6%0
MANTENER (Seiketsu) LIMPIAR (Seiso)
% A: Hay que mantener el nivel
IeJl B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E
§§ C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% >50% >35% <=35%
- ) ) - - -
@l D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 128
> - . .
TR F: Se necesita introducir 5S inmediatamente

Figura 45. Resultado de Auditoria Ocho
Fuente: AIINTEC Peru
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Luego de realizadas las auditorias programadas se muestra, en la figura 46, un cuadro

comparativo del avance de la implementacion de la metodologia 5S.

EMPRESA SOLUCIONES MAU 93 SAC
AREA TALLER DE MANTENIMIENTO
%
FECHAS DE
AUDITORIAS PUNTAJE CLASIFICAR  |% INCREMENTO | INCREMENTO
AUDITORIA
ACUMULADO
0 DIAGNOSTICO 6.3 0% 0%
1 AUDITORIA 1 11.7 86% 86%
2 AUDITORIA 2 22.7 94% 260%
3 AUDITORIA 3 29.7 31% 371%
4 AUDITORIA 4 39.8 34% 532%
5 AUDITORIA 5 45.9 15% 629%
6 AUDITORIA 6 52.3 14% 730%
7 AUDITORIA 7 63.3 21% 905%
8 AUDITORIA 8 65.6 4% 941%

1000%
900%
800%
700%
600%
500%
400%
300%
200%
100%

0%

% INCREMENTO ACUMULADO

'II:I_-I_I_I_I_I_I_I_K/
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Figura 46. Cuadro comparativo de auditorias
Fuente: Elaboracion propia

= % INCREMENTO ACUMULADO
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Evidencias de las mejoras
Clasificar: Almacén de productos

Problema: La figura 47 muestra que el anaquel se encuentra desordenado y ocupado por
elementos diversos como cables, sprays, entre otros. No se visualiza cuales son necesarios
para el trabajo, se observan herramientas en el suelo lo cual dificulta su ubicacion de

manera réapida.

12 et

: <2

Figura 47. Clasificar — Almacén de productos (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procede a clasificar los elementos que se encuentran en el anaquel, para
poder separar lo necesario de lo innecesario y determinar cuales quedarian alli. La Figura

48 muestra el resultado de esta mejora.

Figura 48. Clasificar — Almacén de productos (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Almacén de productos
Problema: Desorden de los elementos del anaquel, no se diferencian cuales seran
utilizados para el trabajo de mantenimiento. En la figura 49 se aprecia la magnitud del

mismo.

Figura 49. Ordenar — Almacén de productos (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Luego de clasificar los elementos del anaquel se procedera a ordenar aquellos
que seran utilizados para la realizacién del servicio de mantenimiento. El estante se
identifica con un rétulo, para asi poder ubicar de manera directa los elementos que lo

contienen. El resultado final se visualiza en la figura 50.

Figura 50. Ordenar — Alacén de productos (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Cajones de repuestos

Problema: La figura 51 muestra la existencia de cajones donde se guardan pequefias
piezas para realizar el mantenimiento, como pernos, tuercas, arandelas, bujias, entre otras.
Estas se encuentran mezcladas lo que dificulta la basqueda y a la vez genera demora para

la ejecucion del servicio.

Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procede a clasificar las piezas segun tipo, para poder asignarle un cajon
respectivo. La figura 52 presenta el proceso de ejecucion.

. - £, 2 7. ‘._‘ F il N - algn
Figura 52. Clasificar — Cajones de repuestos (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Cajones de repuestos

Problema: En la figura 53 se aprecian las piezas desordenadas, y no estan separadas por

tipos. Faltan rotular los cajones

Figura 53. Ordenar — Cajones de repﬁestos (antes) -
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Después de clasificar se procede a ordenar cada elemento en su respectivo
cajon. Seguidamente se rotula cada uno, tal como se aprecia en la figura 54, para que el

técnico sepa lo que contiene y no demore en la busqueda.

Figura 54. Ordenar — Cajones de repuestos (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Cajones de repuestos

Problema: La figura 55 presenta la falta de limpieza en cada cajon. Ello para asegurar que

este vacio antes de colocar las piezas ordenadas por familia.

Fiura 55. Limpiar — Cajones d repuests (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Antes de colocar los rotulos se limpia cada cajon, para que estos se puedan
quedar de manera fija y evitar que se caigan o salgan por el uso diario. El resultado final

se muestra en la figura 56.

Figura 56. Limpiar — Cajones de repuestos (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Zona de compresor
Problema: En la figura 57 se aprecia que la zona donde se encuentra el compresor se

encuentra obstruida por elementos que dificultan el paso. No existe delimitacion en el

area de trabajo.

Figura 57. Clasificar — Zona de compresor (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procede a clasificar los elementos para poder despejar el area de trabajo.

En la figura 58 se puede apreciar el avance del proceso.

.........

Figura 58. Clasificar — Zona de compresor (después)
Fuente: Elaboracion propia

104



Ordenar: Zona de compresor

Problema: La figura 59 registra que la manguera de compresor se encuentra en el piso, lo
cual puede ocasionar que algun trabajador se pueda tropezar.

Figura 59. Ordenaf— ona de compresor (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Luego de clasificar y retirar los elementos innecesarios se procede a ordenar
el area de trabajo. El espacio esta delimitado para poder ubicar hasta donde ingresara el
auto. La manguera del compresor, que se encontraba en el piso, fue ubicada a su costado

con un gancho, tal como se muestra en la figura 60.

Figura 60. Ordenar — Zona de compresor (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Zona de compresor

Problema: Segun detalle de la Figura 61 falta limpieza y no existe rotulacion de la zona

del equipo. Esto dificulta su acceso y manipulacién, lo que causa demoras para su uso en
el servicio de mantenimiento.

Figura 61. Limpiar — Zona de compresor (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procedié a limpiar el equipo y la zona para poder colocar el cartel de

identificacion, como se muestra en la figura 62. Esto hara mas facil su acceso y ubicacion.
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Figura 62. Limpiar — Zona de compresor (después)
Fuente: Elaboracion propia

106



Clasificar: Mesa de trabajo

Problema: La figura 63 muestra la mesa de trabajo desordenada, con elementos que
dificultan realizar los servicios de mantenimiento. No se encuentran las herramientas a la

mano, lo que ocasiona demora en los trabajos.

o

Figura 63. Clasificar — Mesa de trabajo (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procede a clasificar los elementos necesarios para realizar un rapido

servicio de mantenimiento. En la figura 64 se visualiza la mejora realizada.

-~

Figura 64. Clasificar — Mesa de trabajo (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Mesa de trabajo

Problema: La figura 65 muestra que no se puede distinguir que elementos estan en los

envases azules. En la mesa se encuentran herramientas y repuestos sin ordenar.

Figura 65. Ordenar — Mesa de trabajo (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Luego de clasificar se procede a ordenar la mesa ahora con los elementos que
se utilizaran en el servicio de mantenimiento. Se rotularon los envases donde se colocaran

pequefias piezas para relso. La figura 66 muestra la mejora.

Figura 66. Ordenar — Mesa de trabajo (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Mesa de trabajo

Problema: La mesa se encuentra con residuos de algun servicio de manteamiento

realizado, cajas vacias de repuestos, entre otros, tal como lo atestigua la figura 67.

Figura 67. Limpiar — Mesa de trabajo (antes) 4
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Después de ordenar se procede a limpiar la mesa totalmente. Seguidamente,
se colocd un rotulo para identificar la mesa de trabajo. El resultado final se aprecia en la

figura 68.

Figura 68. Limpiar — Mesa de trabajo (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Estante

Problema: El estante contiene diversas galoneras de productos sin ningan orden, ademas
de una caja de herramientas. Al borde del estante se encuentra una galonera, mal ubicada,

que puede ocasionar un accidente. La figura 69, muestra también materiales en el piso.

Figura 69. Clasificar — Estante (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se procedié a clasificar los elementos que solo deberian quedarse en este
estante, lo demas sera reubicado en el lugar adecuado. El estante con los materiales

clasificados se muestra en la figura 70.

ESTANTE!
N2

Figura 70. Clasificar — Estante (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Estante

Problema: La figura 71 muestra que en cada piso del estante se encuentran mezclados los
aceites, lubricantes, spray de pintura, entre otros. Lo que puede ocasionar que se

confundan de envase y se agregue al auto algin producto que no corresponda.

Figura 71. Ordenar — Estante (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Luego de clasificar se procede a ordenar los envases en la parte de abajo lo
que es aceite y en la de arriba lo que es spray para pinturay lubricantes. Se colocé ademas

un rotulo para el estante tal como se muestra en la figura 72.

Figura 72. Ordenar — Estante (después)
Fuente: Elaboracion propia

111



Clasificar: Area Diesel

Problema: Antes de la etapa de clasificar se observa material inflamable como diesel, en
recipientes sin tapa, el cual es altamente peligroso si entra en contacto con una llama de
fuego, se observa un recipiente de aceite expuesto, en el piso también existen elementos

innecesarios. Estos detalles se registran en la figura 73.

Figura 73. Clasificar — Area Diesel (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Después de la etapa de clasificacion, el diésel y el aceite son colocados en
unas galoneras y baldes con tapa, tal como se aprecia en la figura 74.

Figura 74. Clasificar — Area Diesel (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Area Diesel

Problema: Se almacenan las galoneras y baldes llenos con diésel y aceite. La figura 75

muestra que no tienen rotulos que los diferencien entre si.

Figura 75. Ordenar — Area Diesel (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Después de la etapa de orden se colocan etiquetas para poder diferenciar el
contenido de cada recipiente. En la figura 76 se observa el estado final de

almacenamiento.

1 ACEITE ;

Figura 76. Ordenar — Area Diesel (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Area Diesel

Problema: Los trabajadores deben ser concientizados de la limpieza del &rea y el tener

cuidado al realizar trabajos cercanos. La figura 77 muestra la zona antes de la limpieza.

=

Figura 77. Limpiar — Area Diesel (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Después de la etapa de orden y limpieza las paredes quedaron libres de grasa,
para poder colocar un rétulo de zona de diésel, ademas de las sefialéticas indicativas de
zona inflamable. En la figura 78 se presenta la sefializacion final.
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Figura 78. Limpiar — Area Diesel (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Area Chatarra

Problema: La figura 79 muestra el area de desechos en una esquina del taller, donde los

trabajadores acumulan todo lo que encuentran como innecesarios.

Figura 79. Clasificar — Area Chatarra (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: La figura 80 muestra el resultado después de la etapa de clasificar y de colocar

las tarjetas rojas. Se separaron materiales para vender y otros para desechar.

S
Figura 80. Clasificar — Area Chatarra (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Area chatarra

Problema: En la figura 81 se muestran los materiales innecesarios, sin ningun orden, que

permaneceran un tiempo establecido para ser desechados o vendidos.

Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Los elementos innecesarios fueron ordenados y luego vendidos o desechados

en su totalidad. La figura 82 muestra el area despejada totalmente.

Figura 82. Ordenar — Area Chatarra (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar: Area chatarra

Problema: En la etapa de implementacion se compraron unos cilindros contenedores,

mostrados en la figura 83, para recolectar los elementos que seran considerados en desuso.

|

Figura 83. Limpiar — Area Chatarra (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: La figura 84 muestra el area donde son colocados los nuevos elementos
innecesarios que se generan en los dias de trabajo. Esta fue rotulada con un cartel

indicativo de "chatarra".

Figura 84. Limpiar — Area Chatarra (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Zona de herramientas

Problema: Antes de la etapa de clasificar, se observan las llaves en distintos lugares del
taller. La figura 85 muestra como las herramientas, en su mayoria, se encuentran sobre
las mesas, en los lugares de trabajo, en las cajas de herramientas, etc.

Figura 85. Clasificar — Zona de Herramientas (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: Se acondiciona el espacio, en una de las paredes del taller, para poder colocar

un tablero con las herramientas de forma ordenada. La disposicion se muestra en la figura
86.

Figura 86. Clasificar — Zona de Herramientas (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Zona de herramientas

Problema: Después de la etapa de clasificar se obtienen las llaves y herramientas, sobre

una base que sirve de soporte. La clasificacion es mostrada en la figura 87.

Figura 87. Clasificar — Zona de Herramientas (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: El tablero es silueteado para mostrar el contorno de cada una de las

herramientas que tendra dicho tablero, tal como se presenta en la figura 88.

TABLERO
DE

HERRAMIENTAS

Figura 88. Clasificar — Zona de Herramientas (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Clasificar: Mueble de herramientas
Problema: Los carritos que se muestran en la figura 89 estan llenos de diversos elementos
que no tienen un lugar establecido. Pueden ser necesarios o innecesarios y no tienen

ningun orden. Existen elementos en el piso.

Figura 89. Clasificar — Mueble de Herramientas (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: En el taller se tienen carritos los cuales tienen usos diversos, se observé que
cumplirian una mejor funcién designandole un espacio fijo. Por ejemplo se asign6 uno al

area de soldadura, como se muestra en la figura 90.

.
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Figura 90. Clasificar — Mueble de Herramientas (después)
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar: Mueble de herramientas
Problema: Después de realizar la etapa de clasificar y limpiar con cada carrito éstos seran
reubicados. Se tienen rétulos en la pared indicando las areas de destino. Un ejemplo se

muestra en la figura 91.
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Figura 91. Ordenar — Mueble de Herramientas (antes)
Fuente: Elaboracion propia

Resultado: La figura 92 muestra un ejemplo de la nueva funcién de cada carrito. Uno
sirve para colocar la soldadura, otro sirve para colocar las cajas de herramientas en orden

y un tercer carrito para que las baterias no estén en el piso.

Figura 92. Ordenar — Mueble de Herramientas (después)
Fuente: Elaboracion propia
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5.1.3. Anadlisis e interpretacion de resultados
5.1.3.1. Comprobacion de hipotesis general
Base de Datos
La base de datos esta constituida por los tiempos de servicio de mantenimiento
realizados entre mayo y setiembre de 2019.
Se tom¢ esta fecha a fin de incluir los eventos de tiempos antes de la aplicacion de las 5S
y después de su implementacion en el taller.
La Tabla 21 resume la data obtenida:

Tabla 21
Tiempos de mantenimiento

Tiempos de Mantenimiento (seg)

Antes de la Después de la
implementacion 5S implementacion 5S
23063 17 670
22 716 17 527
22 803 17 411
22 458 17 496
22 628 17 597
22 768 17 368
22 542 17 055
22 629 17 249
22 790 17 393
22 703 17 283
22 937 17 599
22 809 17 252
23035 17 455
22 901 17 392
22 833 17 471

Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis Inferencial

1. Prueba T de Student
La prueba T de Student es usada para comparar una caracteristica en una
poblacién, usando una sola muestra, pero en 2 circunstancias distintas.
Para el anélisis se va a utilizar la prueba de T de Student para 2 muestras relacionadas.
Esta es utilizada en los estudios de tipo longitudinal, es decir cuando se realizan
medidas en dos momentos temporales distintos (también llamada prueba del antes —

después). Ver figura 93.

de Student dos muestras
Relacionadas

ANTES DESPUES

Figura 93. T de Student — 2 muestras relacionadas
Fuente: Estadistico.com

El objetivo de la prueba es comparar 2 medidas en un mismo grupo: una antes y
otra después de una aplicacién. En este caso, se va a comparar una variable numérica
(tiempo de mantenimiento) en el mismo grupo, pero en dos momentos distintos (antes

y después de la aplicacion 5S).

2. Prueba de hipotesis
Se esta evaluando el efecto que tiene la implementacién de las 5S, en un taller
automotriz, sobre los tiempos de mantenimiento de los vehiculos.
Para este objetivo durante 5 meses se realizo la observacion de los tiempos: antes y

después de la implementacion de las 5S.

3. Hipotesis de la investigacion
Existird una diferencia significativa entre los tiempos de mantenimiento antes de

la implementacion de las 5S y los tiempos después de la implementacion de las 5S.
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Esto lleva a plantear la hipdtesis:

Ho = No hay diferencia significativa entre los tiempos antes y después de la
implementacion de las 5S.

H: = Hay diferencia significativa entre los tiempos antes y después de la

implementacion de las 5S.

4. Definir el porcentaje de error
El porcentaje de error definido sera del 5%. Esto definira:
oa=0,05

5. Justificacion de la eleccién de la prueba
Para este objetivo se recurre a la figura 94 Prueba estadisticas de acuerdo al tipo de

variable.

PRUEBAS ESTADISTICAS DE ACUERDO AL TIPO DE VARIABLE

OBJETIVO COMPARATIVO

PRUEBAS
PRUEBAS NO PARAMETRICAS PARAMETRICAS
Variuble aleatoriu NOMI NAL NOMINAL
ORDINAL NUMERICA
Variable fija DICOTOMICA POLITOMICA NA
X? Bondad de Ajuste | . X Bondad de Ajuste | T de Student para una
Un grupo Binomial X? Bondad de Apste Ju eatra
Estudio
Transversal X? de Homogeneidad | T de Student para
Dos grupos | Comeccién de Yates | X* de Homogensidad | U Mann-Withney muestras
Muestras Test exacto de Fisher independientes
Independientes
Mas de dos - - K ANOVA con un factor
grupos X* de Homogeneidad | X* de Homogeneidad H Kruskal-Wallis INTERsujetos
; . h Al T de Student para
Losgs::ﬂ;?nal Dos medidas Mc Nemar Qide:Cochran W EE muestras relacionadas
Muestras Mas de dos ANOVA para medidas
Relacionadas S htian Q de Cochran Q de Cochran Friedman tepetidas

Figura 94. Prueba estadistica de acuerdo al tipo de variable

Fuente: Estadistico.com

De acuerdo a definicidn del muestreo este es del tipo:

- Estudio longitudinal: una misma poblacion con muestras relacionadas.

- Dos medidas: antes y después de la implementacion 5S.

- Variable aleatoria: numérica (tiempo de mantenimiento)

La interseccidn de estas caracteristicas en el cuadro, determinan que la prueba a aplicar

es la de t de Student.




6. Célculos estadisticos
a) Prueba de Normalidad
Para la determinacion de esta prueba existen 2 métodos, los que son mostrados en
la Tabla 22:

Tabla 22
Métodos para prueba de normalidad

Método Tipo muestra Valor
Kolmogorov - Smirnov Grande > 30
Shapiro Wilk Pequefia <30

Fuente: Elaboracion propia

Para analizar si existe una reduccion de los tiempos del servicio de mantenimiento
automotriz, se utilizara la prueba de normalidad de Shapiro Wilk, pues esta prueba
es aplicable cuando se analiza menos de 30 datos. De lo contrario, se utilizaria la
prueba de Kolmogorov - Smirnov.
Luego de probar la existencia de normalidad en ambas distribuciones de tiempos
analizadas, se utilizara la prueba de T de Student para muestras independientes;
de lo contrario, si al menos en una de las distribuciones de tiempos analizadas no
hubiera normalidad, entonces se utilizaria la prueba de U de Mann-Whitney.
e Hipdtesis

Ho = Los tiempos analizados poseen distribucion normal.

H1 = Los tiempos analizados no poseen distribucion normal.
e Nivel de significancia

«= 0,05

e Regla de rechazo

Si p-valor < o: se debe rechazar la Ho

Si p-valor. > o: no se debe rechazar la Ho
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e Resumen de procesamiento de datos

Para los célculos estadisticos, se uso el programa IBM SPSS Statistics.

La Tabla 23 muestra que el total de datos son validos, y que no existen datos
perdidos, siendo por lo tanto la muestra correcta.

Tabla 23
Resumen de procesamiento de datos

Casos
Variables Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Tantes5S 15 100,0% 0 0,0% 15 100,0%
Tdesp5S 15 100,0% 0 0,0% 15 100,0%

Fuente: Elaboracion propia

e Descriptivo estadistico de la variable Tiempo antes de la implementacion. Ver

Tabla 24.

Tabla 24
Estadistico — Tiempo antes de implementacion

Caracteristica

Variable Estadistico  Desv. Error
Media 22 774,33 43,894
95% de intervalo de Limite inferior 22 680,19
confianza para la media Limite superior 22 868,48
Media recortada al 5% 22 775,87
Mediana 22 790,00
Varianza 28 900,238
Tantes5S Desv. Desviacion 170,001
Minimo 22 458
Maximo 23063
Rango 605
Rango intercuartil 272
Asimetria -,043 ,580
Curtosis -,296 1,121

Fuente: Elaboraciéon propia



e Descriptivo estadistico de la variable Tiempo después de la implementacion.
Ver Tabla 25.

Tabla 25
Estadistico — Tiempo después de implementacion

Variable - ]
Caracteristica Estadistico  Desv. Error
Media 17 414,53 41,417
95% de intervalo de Limite inferior 17 325,70
confianza para la media Limite superior 17 503,36
Media recortada al 5% 17 420,31
Mediana 17 411,00
Varianza 25 730,695
Tdesp5S Desv. Desviacion 160,408
Minimo 17 055
Maximo 17 670
Rango 615
Rango intercuartil 244
Asimetria -,529 ,580
Curtosis 414 1,121

Fuente: Elaboracion propia

e Estadistico de prueba
Las pruebas de normalidad para los tiempos del servicio de mantenimiento automotriz se
muestran en la Tabla 26.

Tabla 26
Prueba de normalidad — Tiempos de servicio

Shapiro-Wilk
Evaluaciones
Estadistico gl p-valor
Antes de la
0,981 15 0,977

Tiempos del servicio  jmplementacion

de mantenimiento )
) Después de la
automotriz ] » 0,970 15 0,865
implementacién

Fuente: Elaboracion propia
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Gréficos de andlisis de la normalidad
En la figura 95 se observa que los datos de los tiempos del servicio de
mantenimiento al acercarse a la linea diagonal estandarizada corroboran que

siguen una distribucion normal.

para Evaluaciones= Antes de la implementacion

L3

Normal esperado

s

22.400 22600 22500 23.000 23.200
Valor observado

Figura 95. Distribucion de tiempos antes de implementacion 5S
Fuente: Elaboracion propia — Programa IBM SPSS

En la figura 96 se observa que los datos de los tiempos del servicio de
mantenimiento al acercarse a la linea diagonal estandarizada corroboran que
siguen una distribucion normal.

para Evaluaciones= Después de la implementacion

L3

Normal esperado

la

17.000 17.200 17.400 17800 17.800
Valor observado

Figura 96. Distribucion de tiempos después de implementacion 5S
Fuente: Elaboracion propia — Programa IBM SPSS
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e Decision

- La distribucion de los tiempos del servicio de mantenimiento automotriz
antes de la implementacion de la metodologia de las 5S resulté con un p- valor
de 0,977, por ello se puede indicar que no se debe rechazar la hipétesis nula
y se infiere que esta distribucion posee normalidad.

- La distribucion de los tiempos del servicio de mantenimiento automotriz
después de la implementacion de la metodologia de las 5S resulté con un p-
valor de 0,865, por ello se puede indicar que no se debe rechazar la hipétesis
nula y se infiere que esta distribucion posee normalidad. EI resumen de la

prueba se muestra en la Tabla 27.

Tabla 27
Prueba de Normalidad

Parémet Resultado de prueba Relacic _Nivel de
arametro Shapiro Wilk elacion Significancia
p-valor (tiempo-antes) 0,977 > = 0,05
p-valor (tiempo-después) 0,865 > o= 0,05

) Los datos del tiempo de mantenimiento siguen una distribucion
Conclusién normal

Fuente: Elaboracion propia

e Conclusion
Luego de haber comprobado que las distribuciones de tiempos poseen
normalidad, se utilizara la prueba “T de Student para muestras
independientes” a fin de analizar si se reduce de forma significativa los
tiempos de servicio de mantenimiento automotriz luego de la implementacion
de las 5S.

Prueba de T de Student para muestras independientes

e Hipodtesis
Ho = La implementacion de la metodologia de las 5S no reduce
significativamente los tiempos del servicio de mantenimiento

automotriz en el taller automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C.
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Hi = La implementacion de la metodologia de

las 5S

reduce

significativamente los tiempos del servicio de mantenimiento

automotriz en el taller automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C.

¢ Nivel de significancia
o =0,05

e Regla de rechazo

Si p-valor < o: se debe rechazar la Ho
Si p-valor. > «: no se debe rechazar la Ho

e Resumen de procesamiento de datos

El procesamiento estadistico de los datos de las muestras emparejadas da

como resultado los valores mostrados en la Tabla 28:

Tabla 28
Estadisticas de muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas

. . Desv. Desv. Error
Variables Media N
Desviacion promedio
Tantes5S 22 774,33 15 170,001 43,894
Par 1
Tdesp5S 17 414,53 15 160,408 41,417

Fuente: Elaboracién propia

Por el valor de la media se observa que si existe una mejora luego de la

implementacién de la 5S, ya de un tiempo promedio de 22 774,3 segundos

(antes) disminuye a 17 414,53 segundos (después).
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Decisién

Tabla 29
Prueba de muestras relacionadas

Prueba de muestras relacionadas

. Resultado Prueba L Nivel de
Parametro t Relacion Significancia
p-valor 0,000 < x=0,05

) Existe diferencia significativa entre los tiempos de
Conclusion mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 29 presenta un resumen de la prueba t de Student para la aceptacion
o0 rechazo de las hipdtesis planteadas.

El resultado del p-valor fue 0,000 (ver tabla 30 sobre el resumen Estadistico
de la prueba T de Student), es decir menor que el nivel de significancia de
0,05. Por lo que se rechaza la hipdtesis nula Ho de que la implementacion de
la metodologia de las 5S no reduce significativamente los tiempos del servicio
de mantenimiento automotriz en el taller automotriz Soluciones Mau 93
S.A.C.

Conclusion

El valor del p-valor hallado en la prueba T de Student conlleva a rechazar la
hipotesis Ho y por lo tanto aceptar Hi: La implementacion de la metodologia
de las 5S reduce significativamente los tiempos del servicio de mantenimiento
automotriz en el taller automotriz Soluciones MAU 93 S.A.C.

De lo expuesto se afirma que hay diferencia significativa en la media de los
tiempos de mantenimiento antes y después de la implementacién de la
metodologia 5S. La conclusion final es que la implementacion de la
metodologia de las 5S si tiene efecto significativo sobre el tiempo de
mantenimiento.

Estadisticamente se hall6 que los tiempos de mantenimiento bajaron en
promedio de 22 774,3 seg a 17 414,53 seg.

Estadistico de prueba

La Tabla 30 muestra los resultados para la prueba T de Student. Esta fue
realizada para analizar la reduccion de los tiempos del servicio de

mantenimiento automotriz.
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Tabla 30
Prueba T de Student - Tiempo de mantenimiento

Prueba de Levene de
igualdad de Prueba t para la igualdad de medias
varianzas
. . . . 95% de intervalo de confianza
Diferencia de Diferencia de

F Sig. t gl P-valor ) ) de la diferencia
medias error estandar

Inferior Superior
Se asumen

varianzas 0,052 0,822 88,813 28,000 0,000 5 359,800 60,350 5 236,180 5 483,420

Tiempos del iguales

servicio de
mantenimiento
automotriz No se asumen

varianzas 88,813 27,906 0,000 5 359,800 60,350 5236,161 5 483,439

iguales

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.3.2. Interpretacion de Resultados
En la Tabla 31 se presenta el resumen de las mejoras obtenidas luego de la implementacion de la metodologia 5S en el taller
automotrizSoluciones MAU 93 S.A.C.

Tabla 31
Resumen de mejoras logradas

Variable Indicador Variable Situacion Situacion

Hipotesis Especificas Dependiente Dependiente Actual Mejorada Variacion %
La metodologia 5S permitird generar
mayores espaclos para _Ia realizacion d?I Espacio (m) % Espacio liberado 24 7,7 16,3 67,92
servicio de mantenimiento automotriz
en el taller Soluciones MAU 93 S.A.C.
La metodologia 5S permitira reducir el
tiempo de busqueda de herramientas Tiempo de 9% Reduccién de
para Ia} reallzauon de! servicio  de busqueda de tiempo de busqueda 93,03 64,87 28,16 30,27
mantenimiento automotriz en el taller . . .
herramienta (min) de herramienta

Soluciones MAU 93 S.A.C.

La implementacion de la metodologia

5S permitira reducir los costos de la

mano de obra del servicio de Costos de mano
mantenimiento automotriz Soluciones de obra ('S/.)
MAU 93 S.A.C.

% Reduccion de
costos de mano de 40,91 27,27 13,64 33,34
obra

Fuente: Elaboracion propia
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A. Antes de la implementacion

Previa a la implementacion de las 5S se obtuvieron los siguientes resultados:

El 4rea total de uso para materiales es de 24 m?

El tiempo que demora en buscar en la caja de herramientas es 93.03 min
El tiempo de limpieza asignada es de 30min, y el real es de 45 min

El tiempo real utilizado en el proceso de mantenimiento es de 384 min
El tiempo programado para el proceso de mantenimiento es de 300 min
El nimero de auditorias al afio es de 0

El tiempo de trabajo (sin demora) es de 291.37 min

El tiempo de trabajo mas el tiempo de demora es de 384.40 min

El costo de mano de obra es 40.91 soles

El costo de servicio de mantenimiento es de 375 soles

El nimero de espacios disponibles para realizar el mantenimiento es de 3.

B. Después de la implementacién

Posterior a la implementacion de las 5S se obtuvieron los siguientes resultados:

Ahorro de espacio en el taller: 7.7m2 (Ver figura 97)

Ahorro de tiempos en busqueda de herramientas: 64.87 min (Ver figura 98)
Considerando que existen 3 servicios de mantenimiento de automoviles por dia, el
ahorro en horas-hombre seria de 3.24, siendo el costo por hora de los operarios de
6.82 soles se tiene un ahorro de 22.11 soles mensuales y 486.53 soles al mes.

El 4rea total de uso para materiales es de 24 m?

El tiempo que demora en buscar en la caja de herramientas es 28.16 min

El tiempo total del proceso de mantenimiento es de 294.0 min

El tiempo de limpieza asignada es de 30min y el real es de 5 min

El tiempo real utilizado en el proceso de mantenimiento es de 294 min

El tiempo programado para el proceso de mantenimiento es de 300 min

El nimero de auditorias al afio es de 8

El tiempo de trabajo (sin demora) es de 266.24 min

El tiempo de trabajo mas el tiempo de demora es de 294.0 min

El costo de mano de obra es 27.27 soles

El costo de servicio de mantenimiento es de 375 soles

El nimero de espacios disponibles para realizar el mantenimiento es de 4.
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TABLERO
ESTANTE 1 ESTANTE 2
AREA DE 0.85%3,00m FAJAS | | PISTOLAS SRR AI\D/II;:ENT xS 0,85 x3,00m
BATERAS | +—rri777+77—) —rr ] —(} -
2,00% 1,50 m ! :
! |
! |
AREA DE MESA DE ! i
TRABAJO PARA | :
MANTENIMIENTO | !
AREA DE 2,90 X5,00m | .
DIESEL ! :
2,00x1,50m ! |
|
i AREA DE MANTENIMIENTO !
: 12,00 X 6,00m !
! |
| |
! |
AREA DE ! !
SOLDADURA | :
200x150m | |
|
| |
AREA DE MESA DE : |
TRABAJO PARA ! |
MANTENIMIENTO ! i
AREA DE 2,90 x5,00m N '::::::::::::::::::::::::::::I‘“ T TTTTTTTTTTTTTTTTTITICTTTTITITIICoIoIITIC
CABALLETES | | | :
Y TACOS ! ! : |
2,00%150m ! ! ! |
|
| | i |
| | | |
| | | |
| | | |
| | ' !
| l : :
| | ' !
AREA DE ! ! ! | E
|
PO | AREA DE MANTENIMIENTO o oS
o | 6,00x 6,00 m | ! !
| | ! AREA DE MANTENIMIENTO !
| | ! 6,00 X 7,00m |
ZONA DE ! ! : :
COMPRESOR | | | |
|
: l ! :
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
L________________________________J | !
m— | ;
|
K | |
| |
! !
= s
= T TTTTTTT T T TTTTTT oI }
i !
ALMACEN : AREA DE CHATARRA |
|
REPUESTOS Y OFICINA ! 200X 600 |
3,00 3,50 m ! |
! |
L 1
BANOS
2,30 X 2,50
m
AREA DE /ﬁ T LAVANDERIA|
VIGILANCIA LAVADEROS 145x250m
2,65%3,00 y
4,45x1,65 Dg
1K I — = L
8,00m | 4,00m | 3,00m | 2,50m |
19,30m L

Figura 97. Layout después de la implementacion
Fuente: Elaboracion propia

135



Servicio de mantenimiento preventivo después de la implementacion
Tipo: 10 000 km
Auto: Hyundai accent 2012

N Tiempo
N© ACTIVIDAD thmmoos | O] =D |V
01 Buscarllave en cruz, para retiro de llanta 00:04:10 | @
= 0z Lewvantar parte delantera con gatas de 3 toneladas 00:03:22
% 03 Colocar caballetes 00:02:13
E 04 Buscar llave para desmontar caliper de freno 00:03-41 ]
f: 0s D esm ontar caliper de freno delantero 00:04:39 (—
E 06 Werificar caliper delantero 00:10:34 @
% 07 Lijar limpiar disco, pastilla v caliper de freno 00:29:37 ‘
E‘ 08 Engrasar ejes de carrera de caliper 00-03-19 ¢
09 Montar caliper 00-02-:08 | @
10 Montar llantas del anteras 00:14:40
11 Buscarllave en cruz, para retiro de llanta 00-03-39 ___,?‘?.
12 Levantar parte trasera con gata de 3 toneladas 00:02:36 ‘f
13 Colocar caballetes 00:02-15
[ 14 Buscar Il ave para desmontar tamborde freno postenor Q00425 l_-____._._._'_'_'_‘—-—-—-"'.
E 15 D esm ontar tam bor de freno posterior 00:04:03 (—J
E 16 Werificar zapatas 00:04:44 >.
E 17 Lijado, limpieza de conjunto de zapatas v tambor 00:29:41 ‘
- 18 R egulacion de freno de m ano 00:-09-49 *—
= 19 Montado de tambor 00:09:08 | @ |
Ef 20 Montar 1l antas posteriores 00-20:-11 *
21 Levantar puntos de elevacion del vehiculo 00:02:12 *
22 R etirar caball etes 00:03:11 *
23 Quitar g atas 00:02:43 | @
24 Buscar herramienta para desm ontar tapén de carter 00-04:15 ,‘
25 Desmontar tapa de carter 00:01-34 ’
26 Direnar aceite sucio usado 00-04:-40 ’
27 Ex traer filtro de aceite 00:03:18 ¢
28 Montar tap on de carter 00:-02:10 ‘\
29 Buscar herramienta para revision de filtro de aceite| 00:03:43 @
30 P evisar filtro de aceite 00:04:43 @
31 Montar filtro de aceite 00:04:-24 "/
oa 32 Llenar aceite limpio segiun especificaciones 00-02:-47 *\
é 33 “Werificar nivel de aceite 00-02:-17 @ |
g 34 Buscar herramienta para retirar bobina de ignicidén 00-03-36 i
E 35 F etirar bobina de Ignicion 00:04:48 o
o 36 Buscar herramienta para retirar bujia 00:03:05 I
=< 37 Ex traer bujias 00-04-14 @ |
E 38 Limpieza de bujias 00:04:40 ‘_ﬂ
E): 39 Buscar herramienta para calibracion de bujia 00:03:17 T
= 40 Calibracion de bujias segun fabricante 00-05:-18 O—F—0
41 Montar bujias 00:04:12 @
42 Montar bobinas de ignicidn 00:05:45 ¢
43 Desmontar cubierta de filtro de aire 00-04:19 ’
44 Ex traer filtro de aire 00:05:09 #
45 Limpiar base de filtro de aire 00:-04:-12 *
46 Limpiar obmrador de admi si on 00-04:-39 *
47 Montar filtro de aire 00:03:44 *
48 Montar cubierta de filtro de aire 00:03:22 (
49 Verificar funcionamiento luces testigo (motor prendido) 00-03:-08 )
50 Fecargar filtro de aceite 00:02:45 ‘:
51 YWerificar nivel de aceite 00:01:-15 \"
% 52 Werificar nivel del fluido de freno 00-01-13 *
g 53 YWerificar nivel del fluido de radiador 00:00:58 *
E 54 Werificar nivel del fluido de limpia parabrisas 00:-00:-56 ,
&4 55 “erificar presidon de llantas 00:02:38 ¢
Z 56 Verificarluz corta 00:01:11 ‘
57 Werificarluz larga 00:01:-16 '*
58 Werificarluz de freno 00:02:12 ‘
59 Verificar luz intermitente 00:01:47 "
Tiempo total (hh-mm) | 04:54-30 |

Figura 98. DAP del proceso de mantenimiento después de la implementacion
Fuente: Elaboracion propia
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1)

2)

3)

4)

CONCLUSIONES

Se logré reducir el tiempo de servicio de mantenimiento automotriz en el taller
Soluciones MAU 93 S.A.C. con la implementacion de la metodologia 5S. La
reduccion obtenida fue del 23,5%.

La implementacion de las 5S permitié generar mayores espacios para que existan
ubicaciones exactas de estantes de herramientas y materiales para la realizacion
del servicio de mantenimiento automotriz en el taller Soluciones MAU 93
S.A.C. La redistribucién del espacio ocupado dio como resultado el ganar el
67.92% como area Util para reparaciones.

Se logré reducir el tiempo de busqueda de herramientas para la realizacién del
servicio de mantenimiento automotriz en el taller Soluciones MAU 93 S.A.C.
La mejora fue del 30,27% del tiempo original.

Se consiguid reducir los costos de mano de obra del servicio de mantenimiento
automotriz del taller Soluciones MAU 93 S.A.C. a través de la implementacion
de la metodologia 5S. Esto fue del orden del 33,34%.
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1)

2)

3)

4)

RECOMENDACIONES

Continuar periddicamente con las auditorias, charlas de capacitacién, para que
el personal este concientizado y mantenga lo implementado.

Realizar el proceso de clasificacion de manera mensual en las diferentes areas
del taller Soluciones MAU 93, para de esta manera poder conservar los espacios
ordenados y realizar el servicio de manera mas fluida.

Asignar una caja de herramientas por operario, lo que reducira los tiempos de
espera en llaves y accesorios de uso comun. Una vez finalizado el trabajo se
procedera a la limpieza de las herramientas y se colocaran en el lugar inicial para
asi mantener un debido orden.

El ahorro de mano de obra se podria destinar a la mejora de infraestructura del
taller, compra de anaqueles, cajas de herramientas, equipo de proteccion

personal y cursos de capacitacion al personal.
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Titulo: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA REDUCIR EL TIEMPO DEL SERVICIO DE MANTENIMIETO
AUTOMOTRIZ EN EL TALLER SOLUCIONES MAU 93 S.A.C.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema Principal:
¢De que manera

la

implementacion de la metodologia

5S reducira el tiempo del servicio

de mantenimiento automotriz en el
taller Soluciones MAU 93 S.A.C.?

Problemas Especificos
a) ¢De qué

manera

la

implementacion de la metodologia

5S 5S permitird generar mayores

espacios para la realizacion del

servicio de

mantenimiento

automotriz en el taller Soluciones

MAU 93 S.A.C.?

a) ¢De qué manera la

implementacién de la

metodologia 5S permitira

reducir el tiempo de busqueda

de herramientas para la

realizacién del servicio de
mantenimiento automotriz en
el taller Soluciones MAU 93

S.AC.?
b) ¢De

implementacién de

qué  manera

la
la

metodologia 5S reducira los

costos de mano de obra del

servicio de mantenimiento

automotriz  en el

taller

Soluciones MAU 93 S.A.C.?

Obijetivo Principal:
Reducir el tiempo de

servicio de mantenimiento

automotriz en el taller
Soluciones MAU 93
S.AC. con la

implementacion de la

metodologia 5S.

Obijetivos especificos

a)  Generar  mayores
espacios para que existan
ubicaciones exactas de
estantes de herramientas y
materiales para la
realizacion del servicio de
mantenimiento automotriz
en el taller Soluciones
MAU 93 S.A.C.

b) Reducir el tiempo de
busqueda de herramientas
para la realizacion del

servicio de mantenimiento

automotriz en el taller
Soluciones MAU 93
S.A.C.

c) Reducir los costos de

mano de obra del servicio

de mantenimiento
automotriz  del  taller
Soluciones MAU 93
S.AC.

Hipdtesis General:
La implementacion de la

metodologia de las 5S reducira
los tiempos del servicio de
mantenimiento automotriz en el
taller automotriz Soluciones

MAU 93 S.A.C.

Hipotesis especificas

a) La metodologia 5S permitira
generar mayores espacios para
la realizacion del servicio de
mantenimiento automotriz en el
taller Soluciones MAU 93
S.A.C.

b) La metodologia 5S permitira
reducir el tiempo de busqueda
de herramientas para la
realizacion del servicio de
mantenimiento automotriz en el
taller Soluciones MAU 93
S.A.C.

c) La implementacion de la
metodologia 5SS  permitira
reducir los costos de la mano de
obra  del servicio de
mantenimiento automotriz

Soluciones MAU 93 S.A.C.

X = Metodologia 5S
X1:Seiri
Clasificacion)

X2: Seiton (Orden)
X3: Seiso (Limpieza)
X4:Seiketsu
(Estandarizacion)
X5:Shitsuke
(Disciplina)

Y =Tiempo de
servicio de
mantenimiento
Y1: Eficiencia
Y?2: Costo

1. Tipo y disefio de la

Investigacion

e De acuerdo al proposito
del estudio, el presente
estudio reanid las
condiciones
metodoldgicas de un tipo
de investigacion aplicada

e EIl Nivel de investigacion
fue descriptiva.

e El disefio empleado en la
investigacion fue cuasi
experimental.

2. Unidad de analisis

La unidad de analisis fue una
orden de servicio de
mantenimiento.

3. Poblacion y muestra de
estudio

La poblacién fue la misma
que la muestra, se realiz6 el
estudio en el taller automotriz
Soluciones MAU 93 S.A.C.

4. Técnicas e instrumento de
recoleccion de datos
Técnicas

Las técnicas principales que
se utilizaron fueron la
observacion, el muestreo y el
cronometraje de los servicios
de mantenimiento. EI método
utilizado fue de andlisis y
sintesis.

Instrumentos
Se us6 instrumentos de la
administracion de

operaciones, en lo referente
al estudio de tiempos, para la
medicion de los tiempos del
servicio de mantenimiento de
vehiculos. Se utilizaron las
herramientas como Pareto,
Ishikawa y los Diagramas de
Operaciones.

5. Procesamiento y analisis
Los datos obtenidos de un
estudio de tiempos en el
servicio de mantenimiento se
compararon con los tiempos
iniciales antes de las 5S.

Fuente: Elaboracién Propia

143



ANEXO 2: CRITERIOS DE DIAGNOSTICO 5S

CRITERIOS DE DIAGNOSTICO 5S SOLUCIONES MAU 93 S.A.C

ARTICULOS DE
EVALUACION

1. CLASIFICAR (Seiri)

0 (Muy Malo)

1 (Malo) 2 (Falta)

3 (Bien)

4 (Muy Bien)

CLASIFICAR

(1) Materiales, productos
en proceso o productos
terminados

(2) Méquinas o equipos

(3) Dispositivos,
herramientas, plantillas o
mobiliario innecesario

(4) Identificacion de
objetos innecesarios
(Ejm.: tarjetas rojas)

(5) Criterios claros para
identificar objetos
innecesarios

Se tiene mas del 60% de
lo que el espacio permite

Se tiene mas del 60% de
lo que el espacio permite

Se tiene mas del 60% de
lo que el espacio permite

No esté definida ninguna
forma de identificacion

No existen criterios
claros

Se tiene mas del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene mas del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene més del 20% de lo
que el espacio permite

Se tiene més del 40% de
lo que el espacio permite

Se tiene definida una
forma de identificacion y
es adecuada, pero no lo
utilizan

Se tiene definida una
forma de identificacion,
pero no es adecuada

Los criterios estan claros

y documentados, pero no

estan a disposicion de los
colaboradores

documentados y estan a
disposicion de los
colaboradores, pero los
colaboradores no los
conocen

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Hasta 20% de lo que el
espacio permite

Se tiene definida una
forma de identificacion
que es adecuada, y la
utilizan, pero en forma
parcial

Los criterios estan clarosy  Los criterios estan claros

y documentados y los
colaboradores los
conocen, pero no los
utilizan

No hay innecesarios

No hay innecesarios

No hay innecesarios

Identifican
adecuadamente los
objetos innecesarios y la
utilizan siempre

Los criterios estan claros
y documentados y los
colaboradores los
conocen y los utilizan

Fuente: AIINTEC Per(
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ARTICULOS DE 2. ORDENAR (Seiton)
EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo) 2 (Falta) 3 (Bien) 4 (Muy Bien
(1) Diserio de los lugares

Hasta el 25% de los Méas del 25% de los Mas del 50% de los Mas del 75% de los

en donde se colocan los . ) . ) A )} A . Todos los lugares
. objetos estan objetos estan objetos estan objetos estan . o
objetos respecto del e . S A estan disefiados
. disefiados disefiados disefiados disefiados
requisito de ser un lugar adecuadamente
adecuadamente adecuadamente adecuadamente adecuadamente

especfifico (Ejm: siluetas)

(2) Identificacion de los Hasta el 25% de los Mas del 25% de los Mas del 50% de los Méas del 75% de los
Todos los lugares

lugares en donde se objetos estan objetos estan objetos estan objetos estan estan identificados
colocan los objetos (Ejm.: identificados identificados identificados identificados

- adecuadamente
rétulos) adecuadamente adecuadamente adecuadamente adecuadamente

(3) Utilizacion de lineas

trazadas en el piso para Se utilizan lineas Se utilizan lineas Se utilizan lineas Se utilizan lineas Se utilizan lineas
delimitar pasillos, areas de trazadas en el piso trazadas en el piso trazadas en el piso trazadas en el piso trazadas en el piso
trabajo y la ubicacion de hasta el 25% de los en mas del 25% de en més del 50% de en mas del 75% de en el 100% de los
maquinas, equipos, mesas, casos posibles los casos posibles  los casos posibles  los casos posibles casos posibles
muebles, estantes, etc.

(4) Objetos colocados en
los pasillos (materiales,
herramientas, productos en
proceso, productos
terminados, maquinas, etc)

En mas del 30% del En méas del 20% del En mas del 10% del Hasta en el 10% del Ningln objeto esta
area de los pasillos area de los pasillos area de los pasillos area de los pasillos colocado en los
existen objetos existen objetos existen objetos existen objetos pasillos

5) Uso de letreros para . A .
_( ) ! . p Hasta en el 25% de En mas del 25% de En mas del 50% de En mas del 75% de .
identificar las areas o . . . . En todas las areas
. las areas se usan las areas se usan las areas se usan las areas se usan .
procesos de trabajo se utilizan letreros
. letreros letreros letreros letreros
(secciones)

Hasta el 25% de los Més del 25% de los Mas del 50% de los Mas del 75% de los En todos los lugares

(6) Visualizacion de los lugares en donde se lugares en donde se lugares en donde se lugares en donde se en donde se
objetos en donde son guardan objetos, es guardan objetos, es guardan objetos, es guardan objetos, es guardan objetos, es
guardados (Ejm: uso de facil la visualizacion facil la visualizacion facil la visualizacion facil la visualizacion facil la visualizacion
materiales transparentes) de dichos objetos  de dichos objetos  de dichos objetos de dichos objetos de dichos objetos

La ubicacion de los La ubicacion de los La ubicacion de los La ubicacion de los La ubicacion de los

o extintores no esta extintores esta extintores esta extintores esta extintores esta
< claramente claramente claramente claramente claramente
E (7) Extintores identificado, ni identificado, pero id?ntiﬁcado y identificado, pero identificado, asi
o tampoco su zona de no su zona de también su zona de no su zona de como su zona de
o seguridad en el piso seguridad en el piso seguridad en el piso seguridad en el piso seguridad en el piso
y elacceso no estd y elacceso no estd y elacceso no estd y elacceso esta y el acceso esta
bien disefiado bien disefiado bien disefiado bien disefiado bien disefiado

Hay botiqun, pero Hay botiqun y se Hay botiqun y se

no se tiene . . - . . - Se tiene identificado
. - tiene identificado su tiene identificado su -
identificado su ) N el contenido del
I I 3 . contenido, pero no contenido y se -
(8) Botiquin No hay botiquin contenido, ni se botiquin, se cuenta
se cuenta con lo cuenta con lo .
cuenta con lo 3 . con lo definido y el
N definido y el acceso definido, pero el P
definido y el acceso P . acceso esta bien
L no esta bien acceso no esta bien o
no esta bien o o disefiado
disefiado disefiado

disefiado

Hasta en el 25% de En mas del 25% de En mas del 50% de En mas del 75% de

y y y . En todos los casos
los casos se tiene los casos se tiene los casos se tiene los casos se tiene

se tiene identificada

- - identificada la identificada la identificada la identificada la .
(9) Identificacion de la . . . . la responsabilidad
- responsabilidad del responsabilidad del responsabilidad del responsabilidad del _
responsibilidad por el © _ _ y del cuidado de las
- cuidado de las cuidado de las cuidado de las cuidado de las -
cuidado de las _ 8 8 B herramientas,
y P herramientas, herramientas, herramientas, herramientas, P
herramientas, maquinas, P P P P maquinas,
5 L maquinas, magquinas, magquinas, maquinas, )
materiales de limpieza, etc, g -~ -~ N materiales de
materiales de materiales de materiales de materiales de .
tanto de uso personal o o . N limpieza, etc., tanto
. limpieza, etc., tanto limpieza, etc., tanto limpieza, etc., tanto limpieza, etc., tanto
como de uso comin de uso personal
de uso personal de uso personal de uso personal de uso personal
como de uso
como de uso como de uso como de uso como de uso

comun, por medio

comun, por medio comun, por medio comun, por medio comun, por medio .
P P P P de rétulos y/o fotos

de rétulos y/o fotos de rétulos y/o fotos de rétulos y/o fotos de rétulos y/o fotos

Se cuenta con
Se cuenta con

- Se cuenta con casilleros, pero son - .
No se tiene un lugar . 3 casilleros suficientes
- percheros para Se cuenta con insuficientes, para
(10) Lugares en donde los especifico para © para guardar las
guardar las suficientes guardar las 3
colaboradores guardan sus guardar las . - . pertenencias
3 - pertenencias percheros y estan pertenencias
pertenencias personales pertenencias personales y estos
personales, pero rotulados personales o no .
personales N N . estan, adecuamente
son insuficientes o estan, adecuamente
. asegurados y
no estan rotulados asegurados o
rotulados
rotulados

Fuente: AIINTEC Peru
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ARTICULOS DE

3. LIMPIAR (Seiso)

EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo)

2 (Falta) 3 (Bien)

4 (Muy Bien

Existen solo algunos
dispositivos (recipientes,
canaletas, extractoras, etc.)
que impiden que los
desperdicios de materiales o
liquidos caigan en el suelo.
Estos dispositivos no han
sido disefiados
adecuadamente, sino que se
ha improvisado utilizando
materiales disponibles o no
estan en buen estado

Es comin encontrar
desperdicios de materiales o
liquidos en el suelo, ya que
no existen dispositivos.

(1) Desperdicios de
materiales o liquidos en el
suelo

Es com(n encontrar polvo o
particulas en el piso,
productos en proceso,
maquinas, muebles, etc., ya
que no existen mecanismos
que impidan que se
esparzan por el ambiente

Existen s6lo en algunas
fuentes de generacion de
polvo o particulas,
mecanismos que impiden
que se esparzan en el
ambiente, pero éstos no lo
hacen en forma total

(2) Polvo o particulas en el
piso, en los productos en
proceso, en las maquinas,
en los muebles, etc.

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impiden
que ensucien las maquinas,
muebles, ropas de trabajo,
etc., pero éstos no lo hacen
en forma total

Es com(in encontrar
(3) Suciedad en las suciedad en las maquinas,
maquinas, muebles, ropas  muebles, ropas de trabajo,
de trabajo, etc. (Ejm: etc., ya que no existen
pegamento, pintura) métodos o0 mecanismos que
impidan su generacién

Maés del 25% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,
que faciliten la identificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Hasta el 25% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,
que faciliten la identificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad

(4) Colores de los
uniformes o ropas de
trabajo

Hasta el 25% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Maés del 25% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea fécil

(5) Disefio de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion para facilitar la
limpieza

LIMPIAR

Hasta el 25% de las
paredes, ventanas y techos
estan bien pintados y limpios

Maés del 25% de las
paredes, ventanas y techos
estan bien pintados y limpios

(6) Paredes, ventanas y
techos

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., pero
no los mantienen limpio por
no contar con las
condiciones adecuadas
(elementos de limpieza,
procedimientos)

No se ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., ya
que hay personal de
limpieza que lo hace

(7) Responsabilidad de
cada colaborador respecto
del mantenimieneto de la
limpieza de su puesto de
trabajo

Hasta en el 25% de las
éreas de trabajo y objetos
de uso comin (méquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable
de mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

En més del 25% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comin (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable
de mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

(8) Responsabilidad en el
mantenimiento de la
limpieza de las areas de
trabajo y objetos de uso
comin (méaquinas, equipos,
muebles, etc.)

No hay suficientes
implementos de limpieza y
aseo personal y estan en mal
estado

No hay suficientes
implementos de limpieza y
aseo personal, pero estan en
buen estado

(9) Implementos para
realizar la limpieza y aseo
personal

Los bafios estan

(10) Bafios .
regularmente sucios

Los bafios estan muy sucios

Existen dispositivos
(recipientes, canaletas,
Existen solo algunos extractoras, etc.) que
dispositivos (recipientes, impiden que los
canaletas, extractoras, etc.) desperdicios de materiales o
que impiden que los liquidos caigan en el suelo,
desperdicios de materiales 0 pero aun no son suficientes.
liquidos caigan en el suelo.  Estos dispositivos no han
Estos dispositivos han sido sido disefiados
disefilados adecuadamente y adecuadamente, sino que se
estan en buen estado ha improvisado utilizando
materiales disponibles 0 no
estan en buen estado

Existen s6lo en algunas
fuentes de generacion de
polvo o particulas,
mecanismos que impiden
que se esparzan en el
ambiente, y éstos lo hacen
en forma total

Existen en todas las fuentes
de generacién de polvo o
particulas, mecanismos que
impiden que se esparzan en
el ambiente, pero éstos no
lo hacen en forma total

Existen sélo en algunas
fuentes de generacion de
suciedad, métodos o
mecanismos que impiden
que ensucien las maquinas,
muebles, ropas de trabajo,
etc., y éstos lo hacen en
forma total

Existen en todas las fuentes
de generacion de suciedad,
métodos 0 mecanismos que
impiden que ensucien las
méaquinas, muebles, ropas
de trabajo, etc., pero éstos
no lo hacen en forma total

Mas del 75% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,
que faciliten la identificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Mas del 50% de los
uniformes o ropas de
trabajo tienen color claro,
que faciliten la identificacion
visual de la existencia de
fuentes de suciedad

Maés del 50% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Mas del 75% de las
estaciones de trabajo y su
ubicacion estan bien
disefiados de tal forma que
la limpieza sea facil

Maés del 50% de las Maés del 75% de las
paredes, ventanas y techos paredes, ventanas y techos
estan bien pintados y limpios estan bien pintados y limpios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos),
pero no los mantienen limpio

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos),
pero la limpieza no es total

En més del 50% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comdn (maquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable
de mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

En més del 75% de las
areas de trabajo y objetos
de uso comin (méquinas,
equipos, muebles, etc.) se

sabe quién es el responsable
de mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

Hay suficientes implementos
de limpieza y aseo personal
y estan en buen estado,
pero no estan bien
asignados por érea

Hay suficientes implementos
de limpieza y aseo personal,
pero estan en mal estado

Los bafios estan un poco

B Los bafios estan limpios
sucios

Existe un sistema de manejo
y disposicion de
desperdicios que cuenta con
los dispositivos necesarios y
adecuados para almacenar
todo tipo de desperdicios
que se puedan generar en el
proceso productivo.

Existen en todas las fuentes
de generacién de polvo o
particulas, mecanismos que
impiden que se esparza en el
ambiente, y éstos lo hacen
en forma total

Existen en todas las fuentes
de generacion de suciedad,
métodos 0 mecanismos que
impiden que ensucien las
méquinas, muebles, ropas
de trabajo, etc., y éstos lo
hacen en forma total

Todos los uniformes o ropas
de trabajo tienen color
claro, que faciliten la
identificacion visual de la
existencia de fuentes de
suciedad

Todas las estaciones de
trabajo y su ubicacion estan
bien disefiados de tal forma

que la limpieza sea facil

Todas las paredes, ventanas
y techos estan bien pintados
y limpios

Se le ha asignado como
responsabilidad a los
colaboradores que
mantengan limpio su puesto
de trabajo, sus maquinas,
sus herramientas, etc., y
cuentan con las condiciones
adecuadas (elementos de
limpieza, procedimientos), y
la limpieza es total

Entodas las éreas de
trabajo y objetos de uso
comun (méquinas, equipos,
muebles, etc.) se sabe quién
es el responsable de
mantenerlo limpio, por
medio de rétulos, mapas de
limpieza, roles de limpieza,
etc.

Hay suficientes implementos

de limpieza y aseo personal,

estan en buen estado y estan
bien asignados por area

Los bafios estan
perfectamente limpios

Fuente: AIINTEC Peru
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ARTICULOS DE 4. MANTENER (Seiketsu)
EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo) 2 (Falta) 3 (Bien) 4 (Muy Bien
. T Se realizan auditorfas pero . - . .
Se realizan auditorfas pero izan auatort P . Se realizan auditorfas con la Se realizan auditorfas con la
. - no con la debida frecuencia . . .
no con la debida frecuencia eneran acciones debida frecuencia y generan  adecuada frecuencia, ésta
(1) Auditorias 5S No se realizan auditorias Y No generan acciones Y9 i acciones correctivas, pero  genera acciones correctivas
R - correctivas, pero no se ¥ O
correctivas, ni se difunden a . no se difunden entre todo el y son difundidas a todo el
difunden entre todo el
todo el personal personal personal
personal

MANTENER

(2) Procedimiento para las

auditorias (entre pares, No se tiene establecido un
entre jefes y subordinados, procedimiento para realizar
entre areas, entre las auditorfas

Se tiene establecido el
procedimiento para las
auditorias (entre pares, entre
jefes y subordinados, entre
areas, entre departamentos,

Se tiene establecido el
procedimiento para las
auditorias (entre pares, entre
jefes y subordinados, entre
areas, entre departamentos,

Se tiene establecido un
procedimiento simple para
realizar las auditorfas, pero

no se tiene los formatos

Se tiene establecido un
procedimiento para realizar
las auditorias, pero es muy

departamentos, etc.) simple correspondientes etc). pelrot; Er;:::m con etc.), con los formatos
correspondientes correspondientes
Fuente: AIINTEC Peru
ARTICULOS DE 5. DISCIPLINAR (Shitsuke)
EVALUACION 0 (Muy Malo) 1 (Malo) 2 (Falta) 3 (Bien) 4 (Muy Bien

(1) Norma y el hébito para  No existe la norma, niel

identificar los objetos hébito para identificar los
innecesarios y deshacerse objetos innecesarios y
de ellos deshacerse de ellos

No existe la norma, ni el

hébito para devolver las

cosas al lugar donde se
guardan

(2) Norma y el habito para
devolver las cosas al lugar
donde se guardan

(3) Norma y el habito para  No existe la norma, ni el
disponer de los habito para disponer de los
desperdicios sin que caigan desperdicios sin que caigan
al suelo al suelo

DISCIPLINAR

(4) Procedimientos para la No existen los
limpieza de objetos dificiles procedimientos, ni el habito
de limpiar y estos se para la limpieza de objetos
aplican sistematicamente dificiles de limpiar

(5) Educacion a los
colaboradores en las
normas y procedimientos
de trabajo (Ejm.: Reunion
por la mafiana)

No se educa a los
colaboradores en las
normas y procedimientos de
trabajo

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y deshacerse
de ellos, pero no ha sido
difundida y no se tiene el
habito

Existe la norma para
identificar los objetos
innecesarios y deshacerse
de ellos y ha sido
difunidada, pero rara vez se
aplica

Existe la norma para
identificar los objetos identificar los objetos
innecesarios y deshacerse  innecesarios y deshacerse
de ellos y ha sido difunidada de ellos y ha sido difunidada

y se aplica de vez en cuando y se aplica siempre

Existe la norma para

Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para
devolver las cosas al lugar ~ devolver las cosas al lugar  devolver las cosas al lugar ~ devolver las cosas al lugar
donde se guardan, pero no  donde se guardany ha sido donde se guardany ha sido donde se guardan y ha sido

ha sido difundiday no se  difundida, pero rara vez se  difundida y se aplica de vez difundida y se aplica
tiene el habito aplica en cuando siempre

Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para Existe la norma para
disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios disponer de los desperdicios
sin que caigan al suelo, pero sin que caigan al suelo y ha sin que caigan al suelo y ha sin que caigan al suelo y ha
no ha sido difundida y no se sido difundida, pero rara vez sido difundida y se aplica de sido difundida y se aplica

tiene el habito se aplica vez en cuando siempre

Existen los procedimeintos  Existen los procedimientos  Existen los procedimientos ~ Existen los procedimientos

para la limpieza de objetos para la limpieza de objetos para la limpieza de objetos para la limpieza de objetos

dificiles de limpiar, pero no dificiles de limpiar y han sido dificiles de limpiar y han sido dificiles de limpiar y han sido

han sido difundidos y no se  difundidos, pero rara vezse difundidos y se aplicande  difundidos y se aplican
tiene el habito aplican vez en cuando siempre

Se educa a los Se educa a los Se educa a los Se educa a los
colaboradores en las colaboradores en las colaboradores en las colaboradores en las
normas y procedimientos de normas y procedimientos de normas y procedimientos de normas y procedimientos de
trabajo, pero se hace en  trabajo y se hace enforma trabajo y se hace enforma trabajo y se hace en forma
forma inadecuada y con  adecuada, pero conpoca adecuada, pero conregular  adecuada y en forma
poca frecuencia frecuencia frecuencia sistematica

Fuente: AIINTEC Per(
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ANEXO 3: LISTAS DE ASISTENCIA DE OPERARIOS A CAPACITACION
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 4: MANUAL DE LIMPIEZA

Procedimiento de limpieza

1. Objetivos
Establecer las acciones necesarias de limpieza para garantizar que el personal, los
equipos y herramientas se encuentren limpios antes, durante y después de los procesos
de mantenimiento.

2. Alcances
El personal, los equipos, herramientas.

3. Responsabilidad
Gerente general y operarios.

4. Desarrollo
Los procesos de limpieza llevadas a cabo dentro de la empresa son:

- Operacional: Son los pasos y operaciones propias que se realizan en el servicio de
mantenimiento.
- Post-Operacional: Son los pasos y operaciones que se realizan después de

finalizadas en el servicio de mantenimiento.

Siempre teniéndose en cuenta, ademas, el tipo de material a limpiar (por ejemplo, si la
superficie o equipo a limpiar es de plastico o de metales blandos (aluminio) se eligen
productos neutros o ligeramente alcalinos con alguna formulacién especial), y la forma

de realizar la misma:

- Limpieza manual o cepillado: se utilizan productos de limpieza no agresivos para
el operador (neutro o ligeramente alcalino).

- Limpieza por espuma o gel: permite llegar a zonas de dificil acceso, se pueden
emplear productos alcalinos, neutros o acidos, reemplaza a limpieza manual por
su sencillez, no produce niebla y es facil de enjuagar.

- Limpieza por inmersion o remojado: reemplaza a la manual para limpiar partes de
equipos, se pueden utilizar productos causticos y altas temperaturas y actda como
un CIP.

- Limpieza en circulacion: se utiliza para limpieza de tuberias.
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- Limpieza "in situ” o sistema CIP: no es necesario el desarme del equipo, permite
utilizar productos de limpieza méas causticos, menor concentracion de trabajo,

temperaturas mayores y la solucién se puede reutilizar.
5. Materiales de Limpieza
Agua, detergentes y desinfectantes

El agua es segura, tanto fria como caliente (en las limpiezas manuales la temperatura

de la solucién no es superior a 48-50 °C por aspectos de seguridad del aplicador)
Equipos y utensilios de limpieza y desinfeccion

Se usan los implementos tales como escobas, escurridores, cepillos, espatulas, baldes,
esponjas, fibras, trapos y otros, utilizados para limpiar pisos, desagies y paredes sobre

superficies que estén en contacto con el alimento.

Los implementos de limpieza que se utilizan en bafios no deben ser utilizados en areas

de taller.
6. Frecuencia
La frecuencia de limpieza para el taller sera diaria.

La limpieza y desinfeccion se realiza luego de finalizadas las tareas de servicio de

mantenimiento o cuando el gerente lo considere necesario.
7. Preparacion de las soluciones de limpieza y desinfeccion

Esta actividad se realiza de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Tener cuidado

en aplicar, en esta etapa, las recomendaciones de seguridad dadas para cada producto.
8. Procedimiento General de Limpieza

a) Reunir los implementos necesarios para la limpieza: escobas, cepillos,
esponjas, pafos, escurridores, trapos, etc.

b) Preparar la solucion de detergente a utilizar.

¢) Retirar, primero de los equipos y luego de los pisos, todos los residuos grandes,
como restos de alimentos, desperdicio de papel incluyendo material de
envasado, carton, plastico, pedazos de madera, etc.

d) Desconectar los equipos, desarmar, si es necesario, equipos y herramientas.

e) Humedecer con suficiente agua el lugar o superficie a limpiar.

152



f)

9)

h)

Esparcir la solucion de detergente sobre la superficie a limpiar con una escoba,
cepillo o esponja limpios.

Dejar actuar el detergente de acuerdo con las instrucciones de la etiqueta
(normalmente 3 a 5 minutos)

Enjuagar con suficiente agua, asegurdndose de que todo el detergente se
elimine.

Luego de enjuagar observar detenidamente el lugar o superficie que se limpio,
ello para verificar que se ha eliminado toda la suciedad. En caso de ser

necesario repetir la operacion hasta lograr una completa limpieza.
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ANEXO 5: PLAN DE LIMPIEZA

NOMBRE \F/:crz';”
DE LA Plan de limpieza para el taller automotriz Hoia 1
EMPRESA )
de.....
Estructuras /
AREA Equipos / Tratamiento | Productos | Frecuencia | Responsable | Supervisor
Utensilios

Fuente: Elaboracién propia
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