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INTRODUCCION

Actualmente la mayor parte de las empresas pretenden mejorar su productividad es
por ellos que en el presente trabajo de suficiencia profesional tiene por fin, encontrar
una solucién al problema de demora en la reparacion de componentes, mediante la
implementacion de la metodologia de las 5 “S” que a nivel mundial ha obtenido muy
bueno resultados en productividad y calidad. Por consecuencia se ven beneficiados
la empresa y los colaboradores que trabajan en ella, su aplicacion de esta
metodologia nos permitird; separar herramientas y equipos necesarios e
innecesarios, ordenar materiales, herramientas y ambientes de trabajo, realizar la
limpieza efectiva de lugares del taller, estandarizar los procesos y los mas importante

nos ayuda a fomentar la disciplina a una cultura de trabajo organizado.

En las actividades diarias del taller de reparacion se lleva el desorden vy la falta de
limpieza, la falta de organizacion y disposicion en equipos materiales y equipos,
creando demora tiempo y desperdicio de materiales, esto refleja un déficit en la
productividad del taller, para ello se plantea 6 capitulos para resolver esta

problematica.

En el capitulo I, se desarrolla las generalidades en la empresa, en la cual se aplicara
la metodologia de las 5 “S”, detallando los antecedentes, el perfil, y actividades de la

empresa, su organizacion y una breve descripcion de su entorno.

En el capitulo I, se realiza un analisis de la realidad problemética, haciendo mencion
del proceso de reparacion y armado de componentes de palas y perforadoras, se
hace el andlisis del problema, la formulacion del problema y los objetivos generales y

especificos.

En el Capitulo lll, se detalla el desarrollo del proyecto haciendo un analisis de los
antecedentes de la investigacion, las bases tedricas y normativas, el costo de la
implementacion de la metodologia aplicada, el cronograma del trabajo y finalmente
las conclusiones y recomendaciones a las que se llegd después de aplicar la
metodologia de las 5 “S”. - En el Capitulo IV, se hace mencién de las referencias
bibliograficas utilizadas para la presente investigacion. En el Capitulo V, se desarrolla

el glosario de términos y finalmente en el Capitulo VI se adjuntan los anexos.
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RESUMEN

Las empresas en la actualidad sean de diferentes rubros, inician su busqueda en
como ingresar a un mercado lleno de competencia, donde cada servicio brindado
tiene que ofrecer una satisfaccion al cliente, es asi que el taller de reparacion de
componentes de flotas palas y perforadoras, pretende mejorar su tiempo de servicio

de reparacion de componentes.

Por lo que empresa decide aprovechar esta oportunidad de mejora, implementando
la metodologia de las 5 “S”, donde tiene como objetivo que se tenga un taller mas
organizado, limpio y ordenado, manteniendo una disciplina de conversar lo obtenido,
al superar el problema del taller se obtiene un taller mas seguro para evitar accidentes,

armarios organizados, herramientas seleccionadas de acuerdo al trabajo.

Con la metodologia de las 5 “S”, SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE en
el taller de reparacion de componentes de transmisiones mecanicas para las flotas de
palas y perforadoras se obtuvo muy buenos resultados para la produccion del taller
reduciendo el tiempo de reparacion de los componentes, es importante reconocer que

es un modelo éptimo para no tener desperdicios en tiempo, en insumos y materiales.

Palabras clave: 5 “S”, Componente, DAP, Check list, auditoria.
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ABSTRACT

Currently, companies are from different areas, they begin their search for how to enter
a market full of competition, where each service provided has to offer customer
satisfaction, that is why the repair shop for fleet components for shovels and drills,

aims to improve your component repair service time.

Therefore, the company decides to take advantage of this opportunity for
improvement, implementing the methodology of the 5 "S", which aims to have a more
organized, clean and orderly workshop, maintaining a discipline of talking about what
has been obtained, by overcoming the problem of workshop you get a safer workshop
to avoid accidents, organized cabinets, tools selected according to the job.

With the methodology of the 5 “S”, SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE
in the repair shop of mechanical transmission components for the shovel and drilling
fleets, very good results were obtained for the production of the workshop, reducing
the time of Component repair, it is important to recognize that it is an optimal model to

avoid wasting time, supplies and materials.

Keywords: 5 "S", Component, DAP, Check list, audit.
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1.1.

1.2.

CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA EMPRESA O ENTIDAD
ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La Compafiia minera peruana MINSUR, tiene més de 42 afos de experiencia y
pertenece al grupo empresario Breca, esta empresa se encarga del proceso de

fundicion de minerales que son vendidos en el mercado local y global.

Esta empresa minera tiene como referencia las buenas practicas utilizando
tecnologia de punta que garantiza seguridad en el trabajo, cuenta con un
reconocimiento local e internacional a efecto de los productos de alta calidad

gue brinda y que contribuyen a una calidad de vida en la poblacion.

La unidad minera Pucamarca se encuentra ubicada en el distrito de Palca, a 52

kilbmetros de la ciudad de Tacna, a mas de 4 500 msnm.
PERFIL DE LA EMPRESA

Las operaciones de Pucamarca se iniciaron en enero de 2013, luego de cumplir

rigurosamente con todos los procesos legales, administrativos y ambientales.

Pucamarca es una mina de tajo abierto de donde se obtiene oro, cobre,
molibdeno, platay zinc. Del cerro Checocollo, mediante el proceso de lixiviacion.
Se calcula que existen, como reservas extraibles, 555.000 onzas de oro, a partir
de los cual se ha determinado que la mina tendra un periodo de vida de 8 afios

de minado mas 2 adicionales de lixiviacion. (minsur, 2021).

Datos generales de la empresa

Nombre de la empresa: MINSUR

Direccion: Av. Mineria S/N Distrito Pacocha, Provincia de llo - Moquegua.
Representante legal: Hans Flury Royle
Teléfono: (51)53-584060
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UAP |
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
1.3. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

MINSUR es parte de la division mineria de grupo Breca y cuyas principales

operaciones se encuentran en México, Peru, Espafia y Estados Unidos.

Breca, se encuentra entre los productores mas grandes del mundo de oro, cobre,
molibdeno, plata y zinc. Y el crecimiento de las inversiones, lleva a la empresa

a integrar y alinear esfuerzos en todos los paises en los que estan presentes.

Asimismo, la identificar nuevas metas y expectativas a largo plazo, impulsa
fortalecer la filosofia de la empresa con la mision, vision y valores de Breca
(Grupo Breca, 2021).

Figura 1
Vista Panoramica de Mina

50

Fuente: (MINSUR, 2018)
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1.3.1.

1.3.2.

1.3.3.

Misiéon

Satisfacer las necesidades de los mercados en los que se participa, a
través de proyectos de gran envergadura y largo plazo, manteniéndose
a la vanguardia en tecnologia y sosteniendo un compromiso permanente
con el cliente, los trabajadores, el medio ambiente, los valores de la
empresa. (GrupoMéxico, s.f.).

Vision

Ser lider mundial en eficiencia y rentabilidad en los negocios en los que
se participa, con una orientacion hacia la gente y su desarrollo integral,
garantizando la sustentabilidad de las operaciones realizadas

(GrupoMéxico, s.f.).
Valores

La empresa (MINSUR, s.f.) se rige en base a valores y principios, entre

esta primera categoria se puede mencionar:

v' Creatividad: Se encuentra en constante busqueda de maneras
innovadoras para poder beneficiar al trabajador, empresa y

sociedad.

v' Honestidad: Trabajar de manera transparente y con firmes
principios morales, para poder realizar las tareas encomendadas
al usar la informacién de los recursos materiales y financieros en

el tiempo solicitado.

v Equidad: Facilita a sus colaboradores y miembros de la
empresa, lo correspondiente en base a criterios veridicos y de

manera sensata

v Respeto: Incrementar conductas que dentro de su valor los

derechos fundamentales
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Desarrollar conductas que consideren en su justo valor los derechos
fundamentales de los semejantes e individuales. Asimismo, aceptar y

cumplir las leyes, las normas sociales y las de la naturaleza:

v' Solidaridad: Generar compafierismo y un clima de amistad,

trabajar juntos para cumplir la mision propuesta por la empresa y
encaminarse hacia el logro de la vision. Tener permanente
disposicion para ofrecer a los demas un trato amable y brindar
apoyo generoso, al tiempo que se cumplen las tareas con calidad,

eficiencia y pertinencia.

Laboriosidad: Emplear el trabajo como una poderosa fuerza
transformadora, para alcanzar los objetivos de la empresa y
hacer que se logre los mas altos niveles de productividad y
desarrollo.

Puntualidad: Cumplir con los compromisos y obligaciones en el

tiempo acordado, valorando y respetando el tiempo de los demas.

Responsabilidad: Asumir las consecuencias de lo que se hace
0 se deja de hacer en la empresa y su entorno. Tomar accion
cuando sea menester; obrar de manera que se contribuya al logro

de los objetivos de la empresa.

1.4. ORGANIZACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En la estructura organizacional comenzando con los accionistas controladores,

y se identifican solo las principales subsidiarias.

Siendo MINSUR una subsidiaria indirecta del accionista mayoritario Grupo

Breca.

Pagina | 4



UAP

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 2
Organigrama General del Grupo Breca

Grupo Breca
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Fuente: (Grupo Breca, 2018)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 3
Organigrama de las Operaciones de la Empresa

PRESIDENTE EJECUTIVO
Drector 3¢ Drectoc 68| Dioctor [ a ]
Cortrabort Drechor de ; DOreclor de Director General
:m Rk ' Abastecimisrios o Reacows || oo cieiin de Opecacionss
Drechor de Dwectorde
Setvos Op
Armbertaes o
Gerante co
Supwimodursg || Ovetede || o, || Gerenede || Gerotoco Annks Resciones || Cerente Goreels
Contraton | lecraicgis "
» Cma: Conpomusks Smml dela Inteenos Pibicas y Pondcin
Informacién
S| || Compotncas m" T _Fl'“,,,,"-“w"‘,” AL || seeos | e || pRPP. ﬁ;“ ‘ Ot o8
_Ocpaconal | _ Compras_| — Sy || 40

Area donde se desarrollara la aplicacién de las 5S. El gerente de mantenimiento
tiene a su cargo el Taller de reparacion de componentes.

Fuente: (MINSUR, 2015).
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EN LA UAP
TU ERES PARTE

DEL CAMBIO

Figura 4

Organigrama de la Gerencia de Mantenimiento de Mina
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Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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La estructura organizacional de la empresa minera es de orden jerarquico, y
dividido por areas. La estructura organizacional del Taller de mantenimiento, se
da por superintendencias, una de ingenieria y la otra de mina, la primera
encargada de la confiabilidad y la planificacion de maquinaria, y la segunda de
la operacion de lo planificado.

Descripcion de los puestos sequn organigrama de Mantto Mina:

a. Gerente mantenimiento: El gerente de mantenimiento se encarga de
los equipos, instalaciones y activos fisicos involucrados en el proceso
de Mantenimiento de la empresa. Es responsable de establecer los
sistemas, mecanismos para monitorear el desempefio de los talleres de
mantenimiento mina Pucamarca. Se encarga de coordinar un grupo de
personas calificadas para la realizacion de diversas tareas como,
mecanica, electricidad, soldadura, etc.; para tractores, volquetes, palas

y perforadoras.

b. Superintendente mantenimiento mina: Es el responsable de controlar
todos los planes de mantenimiento PM, CM, PM, segun la necesidad de
las operaciones para la extraccion del mineral. Para ello debe
encargarse de delegar la elaboracion, de planes y proyectos de
mantenimiento, y su control permanente en la ejecucién. Promoviendo
una participacion activa del personal, con el propdésito de generar
propuestas e ideas que permitan mejorar los resultados.

c. Superintendente ingenieria de mantenimiento: El superintendente de
Ingenieria de mantenimiento, define los parametros de rendimiento y
disponibilidad de las flotas de carguio y acarreo, ademas elabora y hace
la planeacion de los presupuestos de acuerdo a las necesidades para

los gastos de manteniendo de los equipos.

d. Jefe general taller volquetes tractores: Encargado de gestionar,
organizar y dirigir el mantenimiento con un grupo de colaboradores para

el desarrollo de los procesos de mantenimiento preventivo, correctivo y
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predictivo en los talleres de mantenimiento de la flota volquetes y

tractores.

Jefe general taller palas y perforadoras: Encargado de gestionar,
organizar y dirigir el mantenimiento con un grupo de colaboradores para
el desarrollo de los procesos de mantenimiento preventivo, correctivo y
predictivo en los talleres de mantenimiento de la flota palas y

perforadoras.

Jefe general taller soldadura: Encargado de gestionar, organizar y
dirigir el mantenimiento con un grupo de colaboradores para el
desarrollo de los procesos de mantenimiento preventivo, correctivo y

predictivo en el taller de soldadura.

Jefe reparacién de componentes: Encargado de gestionar, organizar
y dirigir el mantenimiento con un grupo de colaboradores para el
desarrollo de los procesos de mantenimiento preventivo, correctivo y

predictivo en el taller de reparacién de componentes.

Supervisores: Son responsables de hacer cumplir los programas de
mantenimiento, los procedimientos de mantenimiento y reparaciones de
componentes segun flota, también son responsables de hacer cumplir

el reglamento de SST de la empresa.

Técnicos: Especialistas en diagndésticos y reparaciones de fallas de los
equipos de flota, tienen como objetivo asegurar de que las maquinarias

funcionen de forma eficiente segura y correcta.
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EN LA UA
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Tabla 1

Organigrama del Taller de Reparacion de Componentes

JEFE DE TALLER REPARACION

COMPONENTES
JEFE 1 H
| JEFE 2 [ L]

. SUPERVISOR .
SUPERNS0RY al SUPERVISOR 2 L

CAPATAZ
CAPATAZ 1 H CAPATAZ 2 L

CATIGOIA ST O TRARAKS MOHTHHE AL CATHIRLA PFUFYTD D8 TRAHANY
MECANICO 1 H MECANICE 1 L
MECANICO 2 H MECANICO 2 L
cadl  MECANICO 3 H > MECANICO 3 L

CATTGOMA PUESTO O TRARLK MIHTRRF i PLIFETO R TRARAKY
MECANICD 4 H MECANICO 4 L
MECANICO 5 H MECAMNICO & L
= MECANICD & H - MECANICO & L
MECANICD 7 H MECAMNICO 7 L
MECANICD 8 H MECANICO B L

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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DESCRIPCION DEL ENTORNO DE LA EMPRESA

Tabla 2
Matriz FODA de la Empresa Minera de estudio

F FORTALEZAS D DEBILIDADES
) S y . Impuntualidad en la entrega de los trabajos y servicio de
F1 Equipos y maquinaria eficientes para extracciéon de mineral. D1 »
reparacion de componentes por parte del taller.
Fo Capacidad de adecuarse a las exigencias del requerimiento para el Do Mano de obra poco especializada en reparaciones
mantenimiento de flota de palas y perforadoras. especiales.
ANALISIS INTERNO Estructura organizacional y jerarquica comprometida con el trabajo ) ) y
F3 ) . D3 Conformismo por parte de la jefatura de taller de reparacion.
conjunto y de equipo.
4 Experiencia en mantenimiento en flota de palas y perforadoras de D4 Desorden en la manera de realizar los trabajos de campo y
mineria. taller.
) . Falta de control por la supervision en las necesidades del
F5 Baja rotacion de personal. D5
taller.
@) OPORTUNIDADES A AMENAZAS
Se cuenta con buen prondstico para el alza del metal cobre en los N o
) ) ] ] o Empresas competitivas en el rubro de servicios de
0O1 mercados internacionales, por lo tanto, exigen buena disponibilidad y Al o o L
o ] mantenimiento mecénico (tercerizacion)
confiabilidad de los equipos de la flota.
02 Amplia cartera de trabajo de mantenimiento fabricacion y reparacion. A2 Riesgo de accidente del personal en el proceso del trabajo
ANALISIS EXTERNO - L . -
Fendmenos climaticos como las fuertes lluvias y condiciones
03 Amplias metodologias disponibles para optimizar procesos. A3 de neblina, que pueden retrasar la programacion de servicios
de reparacion.
Ampliacién de talleres de mantenimiento equipados con alta tecnologia . ]
04 ) ] ) A4 A la baja de precio de los metales.
para el cuidado del medio ambiente.
05 Integrar sistemas de gestion apreciados por nuestros clientes. A5 Inestabilidad politica del pais.

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 3
Matriz FODA Cruzado de la Empresa de Estudio

(¢} OPORTUNIDADES (O) A AMENAZAS (A)
FACTORES Se cuenta con b“.e“ prondstico para el a]za del metal_ cobr.e.(.an los Empresas competitivas en el rubro de servicios de
EXTERNOS o1 mercados internacionales, por lo tanto, exigen buena disponibilidad y Al L . o
SO ) mantenimiento mecanico (tercerizacion)
confiabilidad de los equipos de la flota.
02 Amplia cartera de trabajo de mantenimiento fabricacién y reparacion. A2 Riesgo de accidente del personal en el proceso del trabajo
Fendmenos climaticos como las fuertes lluvias y
03 Amplias metodologias disponibles para optimizar procesos. A3 condiciones de neblina, que pueden retrasar la
FACTORES programacion de servicios de reparacion.
INTERNOS o4 Amphamon de talleres dg mantenimiento equipados con alta tecnologia Ad Baja de precio de los metales
para el cuidado del medio ambiente.
05 Integrar sistemas de gestién apreciados por nuestros clientes A5 Inestabilidad politica del pais
FORTALEZAS (F) FO ESTRATEGIAS (F-0) FA ESTRATEGIAS (F-A)
Destinar equipos y herramientas para implementar y ampliar los talleres Utilizar y exponer referencias de antiguos clientes para
F1 |Equipos y herramientas eficientes y suficientes. F1:04 de mantenimiento y que cumplan los estandares de cuidado al medio F4:A1 ganar posicionamiento sobre las empresas de la
ambiente. competencia.
Capacidad de adecuarse a las exigencias del Ofrecer servicios personalizados en cuestion a horarios, turnos y Generar programas de servicio de mantenimiento
F2 |requerimiento para el mantenimiento de flota de palas y F2:02 capacidad, que permitan satisfacer la amplia cartera de mercado de F2:A3 especiales, en caso de presentarse fendmenos climaticos
perforadoras mantenimiento, fabricacion y reparacion. no previstos o atipicos.
. S . . . : Mantener una atmoésfera institucional sélida, que se capaz
Estructura organizacional y jerarquica comprometida . Aprovechar la estructura organizacional existente para integrar nuevos . P L
F3 con el trabajo conjunto y de equipo F3:05 sistemas de gestidn valorados por nuestros clientes FAIAS de mantenerse como lideres en mantenimiento, pese a la
J ) y quipo. 9 P ' inestabilidad politica.
F4 |Experiencia en mantenimiento en flota de palas y F4:01 Garanu_zar una produccion del trabajo de mantenimiento acorde con los
L pronostico del alza de cobre.
perforadoras de mineria.
Tener un registro y constantes capacitaciones al personal de baja Establecer récords individuales de desempefio del
F5 | Baja rotacion de personal. F5: 03: 05 rotacion, que permita optimizar procesos e integrar sistema. apreciados F5:A2 personal, colocandolos en las areas donde son mas habiles
por los clientes. y reducir los riesgos.
DEBILIDADES (D) DO ESTRATEGIAS (D-0) DA ESTRATEGIAS (D-A)
Hacer seguimiento exhaustivo a los procesos de cumplimiento de Detectar los factores que impiden el cumplimiento de
D1 Impuntualidad en la entrega de los trabajos y servicio de D1:03 trabajo, convirtiéndonos en un taller de mantenimiento que valora su D1:Al: A5 plazos, y que se mantenga la calidad del servicio frente a
reparacion de componentes. ' personal, y que le permita al taller ser considerado como pionero en el T las empresas competitivas de mantenimiento y a los
uso de metodologias que optimizan procesos. posibles cambios politicos nacionales.
Implementar un area reparaciones especiales que permita la ampliacion : . .
S , o Capacitar personal en el area de torneria, para mantener la
. . . del taller de mantenimiento con areas especializadas generando la . : . . o
D2 | Mano de obra poco especializada en ciertos campos de D3:04 L . D2: Al calidad del servicio superior a las empresas competitivas en
. admision de un maestro tornero de renombre gque capacite al personal e
torneria. ! L . mantenimiento.
con capacidades de aprendizaje activo.
Incentivar y capacitar al personal que dirige el taller para que desarrollen
D3 | Conformismo por parte de la jefatura de taller. D3:03: O5 actitudes de liderazgo, que permitan mostrar una imagen confiable que
sea atractiva para los clientes
Crear manuales de funcionamiento que ordenen los procesos y tareas Crear planes de accion y contingencia frente a distintos
D4 | Desorden en la manera de realizar las tareas asignadas. D4:01: O4 a rea,llzgr, pudiendo cumplir con I(_)s r~equer|m|entos generados por ]95 D4:A2: A3 imprevistos, de natural_ez_a humana y chr_natlce_i, para
prondsticos del alza del cobre y disefiar de forma eficaz la ampliacion responder de forma eficiente ante cualquier situacion
de los talleres. atipica.
Implementar un area de Gestion de Talento Humano, con personal . .
Falta de control por la supervision en las necesidades temporal que capacite al personal fijo, encargado de dirigir el taller de Genetar documentos (manuale_s y estandares)_q_ue sirvan
D5 D5:02: 04:05 ' D5:Al1: A2 |de guia para mantener una calidad alta de servicio y evitar

del taller

mantenimiento, obteniendo mayor capacidad de abarcar la cartera de
trabajo.

riesgos de accidentes laborales.

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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CAPITULO Il
REALIDAD PROBLEMATICA
2.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

Grupo Breca en su division de mineria tiene a MINSUR una de las grandes
empresas productoras de oro y cobre a nivel internacional, gracias a sus
unidades operativas en Pucamarca, San Rafael y Fundicidon Pisco, ubicadas en

Pera.

En la unidad operativa de Pucamarca, el area de mantenimiento Mina se
encarga del mantenimiento de las flotas todos equipos de carguio y acarreo de
mineral, mantenimiento mina cuenta con diferentes talleres por flota, asi como
la flota de palas, perforadoras, volquetes y tractores que realizan sus
mantenimientos preventivos (PM) y mantenimientos correctivos (CM), y
mantenimientos predictivos (PM) y asi como las reparaciones de componentes
de las flotas de palas y perforadoras se realizan en el taller de reparacion de

componentes donde se realizara el trabajo de suficiencia profesional.

El trabajo de suficiencia profesional se desarrolla especificamente en el taller de
reparacion de componentes, donde llegan los componentes que salieron de los
equipos (palas o perforadoras), ya sea por limite de horas, fallas mecéanicas o
por alguna condicion de mal funcionamiento del componente, son llevado al

taller de reparacion de componentes para iniciar el proceso.

Después de un analisis y evaluaciones del componente a reparar, se inicia con
el pedido de repuestos y posteriormente la reparacion parcial o total del
componente. El taller cuenta con equipos y herramientas para realizar las
reparaciones de componentes, también con el estricto cumplimiento de las
normas de seguridad y salud en el trabajo, Sin embargo, no tiene un sistema o

método para el control del orden y limpieza dentro del taller.

En estos tiempos para una empresa de clase mundial es la problematica
principal ya que puede empafar la calidad, causado por la demora en el proceso

de reparaciones, por no poder encontrar con facilidad alguna herramienta o
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repuesto para la reparacion, trabajar en ambientes con obstaculos, pisos con
derrames de aceites y grasa, materiales mal apilados, herramientas defectuosas

o mal ubicadas podria originar incidentes y accidentes de trabajo.

Las actividades diarias de trabajo de reparacion dejan desorden, suciedad,
problemas para ubicar herramientas e incluso los repuestos para la reparacion
de componentes, ademas también quedan residuos de materiales inservibles,
como aceites, grasa y chatarra (rodamientos viejos, retenes, orings Yy
engranajes), los derrames de aceites, solventes, petréleo, trapos con grasa con
contaminantes para la salud y el medio ambientes y por ende estos deberian de
ser controlados y tener un manejos adecuado de estos residuos, ademas se
necesita eliminar los repuestos, herramientas y equipos que tiene el estado de
desuso, los cuales pueden ser ofrecidos a la venta o almacenados con la

calificacién de equipos de baja rotacion y frecuencia.

Se resalta que el taller de reparaciones no con cuenta con grandes espacios de
trabajo tanto para sus herramientas y maquinas, por lo tanto, es sumamente
importante tener un buen control del orden y limpieza mediante un sistema o

método adecuado.

El taller de reparacion tiene otro punto débil, en el servicio alineamiento de motor
eléctricos en las mismas palas y perforadoras, ya que no es del todo eficiente
puesto que se originan demoras en el proceso del trabajo, causa principal es
gue no se cuenta con el kit de herramientas ordenadas y estandarizadas para el
alineamiento de motores eléctricos. En tal sentido es conveniente que la
implementacion del método de las 5S’s, también cubra esta tarea de un grupo
de colaboradores pertenecientes al taller de reparacion, facilitando el kit de
alineamiento ya preparado y listo para abordar un alineamiento de motor, de
esta forma se estara mejorando, la cultura de un buen servicio de alineamiento

en un menor tiempo mas eficiente y de calidad.
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EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Y la parte mas importante es lograr que los colaboradores del taller adopten la
disciplina de conservar el orden y limpieza del taller y como consecuencia tener
un taller mas agradable y seguro para poder trabajar. Para este caso es
necesario implementar la metodologia de las 5S en el taller de reparacion para
mejora el orden clasificacion, limpieza, disciplina y estandarizacion, también
enfocado en la seguridad y prevencion de riesgos, dando como consecuencia
beneficiar en varios aspectos al taller, al area de mantenimiento mina y a toda

la organizacion.
2.1.1. Proceso de reparacién de componentes

En el siguiente diagrama se muestra el proceso general que se da a las

reparaciones de componentes salientes de las palas y perforadoras.

Figura 5
Proceso general de reparacién de componentes

INKCIO

AVISD Y OT AUTORIZADO

) TRASLADO DE COMPONENTE AL TALLER DE PALAS
POF PLANEAMIENTO MInA TALLER DE REPARACION PERFORADORAS

RECEPCION ¥ DESCARGA EN
TALLER

"

LIMPIEZA ¥ EVALUACION |

I

ELABORACION DE PEDIDO DE
PLANEAMIENTO PALAS Y REPUESTOS
PERFORADORAS

APRUEBA
PEDIDO DE
REPUESTOS

| REPARACION DE COMPONENTE |

i
SUPERVISOR DE
| REPORTE DE REPARACION | C REPARACIONES )

SE EMVIA A REPARACION o
EXTERNA TERCERDS NO

JEFE TALLER DE
REPARACIONES

CIERRE AVISD ¥ OT
AUTORIZADO POR
PLANEAMIENTO MINA

| CARGA Y DESPACHO |

=D

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Figura 6

Reparacion y Armado de Componentes de Palas y Perforadoras

Planeamiento

alas perforadoral

lefe taller palas Jefe taller
rforadoras reparacian
k4

Supervisor de
reparacionas

Técnico

¥

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Reunion Line Up: Una vez autorizada la reparacion de tal
componente en el taller de reparacion, el area de planeamiento de
palas y perforadoras, generara la OT para la reparacion y reserva
para compra de repuestos, planeamiento debe coordinar una
reuniébn con el taller de reparacién para indicar que tipo de

reparacion de componente se realizara, sea parcial o total.

Compra de repuestos: Planeamiento de palas y perforadoras
hara la compra de repuestos de acuerdo a lo solicitado por el taller
de reparacion después de haber logrado su aprobacion de compra,
se procede a crear las reservas de compra de repuestos en la ruta

de procesos SAP.

Traslado de componente al taller: preparar el &rea de reparacion
del componente, ahi se procedera a realizar la descarga con una
Puente gria de 35 toneladas; para la descarga se usaran
elementos de izaje como estrobos, eslingas gruesas, grilletes y

cancamos de buena capacidad.

Limpieza para desarmado y armado de componentes: Para el
lavado de las piezas del componente se debe utilizar producto
dieléctrico, ultra solve 40 -solvente y desengrasante, tomar las
medidas preventivas para evitar el contacto directo de la piel con
el producto, junto con esto las personas que interactlien directa o
indirectamente con el producto deberan tener conocimiento de la
HDS (Hoja de Datos de Seguridad) del producto.

Recuperacion de piezas o elementos del componente: Se
recuperaran las piezas o elementos del componente por medio de
magquinas herramientas y procesos de soldadura e incluso
metalizados, todo dependiendo del tipo y estado de la pieza,

dependiendo del tipo y estado de la pieza o componente.

Preparacion para armado de componente: Se debera verificar
que se encuentre la totalidad de las piezas del componente
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(originales, reparadas o nuevas). Previo al armado, se deberan
controlar y realizar verificaciones tanto dimensional como de las
especificaciones de los repuestos, asegurando con este chequeo,
gue todos los componentes, cumplan con lo solicitado en informe

y especificaciones levantadas en evaluacion inicial.

Armado de componente: Para realizar el armado de componente
se utilizaran herramientas de apoyo segun sea el requerimiento.
Se utilizara equipo hidraulico, inductores, torquimetros, etc., de
acuerdo con modelo de componente, para realizar ajuste de
pernos se debera utilizar torque hidraulico o manual segun sea el

apriete de perno segun tabla de torque del fabricante o del perno.

Prueba dinamica: El objetivo de esta prueba es detectar
preliminarmente si existen defectos internos y externos que
pudieran dificultar el funcionamiento del componente en operacion.
Esta se realizara con dispositivos y conexiones especificas y
determinados para cada componente, para la prueba se utiliza un
protocolo de prueba, que cuenta con parametros especificos para
analizar vibraciones y temperatura, los que finalmente y para ser
aprobada deberan cumplir los rangos establecidos tanto para
control de vibraciones como de temperatura de trabajo, en relacién

con fugas, definitivamente no puede existir ninguna.

Liberacién del componente: Una vez finalizada la reparacion de
un Componente el equipo debe reunirse para liberar internamente.

Se debera considerar lo siguiente:

v' Revision de aspectos técnicos y modificaciones especificas

al Componente en reparacion.

v" Revision del Protocolo en Armado del Componente
incluyendo registros de tolerancias, Backlash, precargas,

interferencias, especificaciones, etc.

Péagina | 18



EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
v" Revision del resultado de prueba dinamica en Banco de

Pruebas, analisis de temperatura y vibracion.

j. Pintar y plastificar Componente: Finalizado los trabajos de
reparacion se debe realizar el pintado de componentes con pintura
anticorrosiva, la eleccion de color de pintura sera de acuerdo con

solicitud de cliente.

Figura 7

Fases de la Reparacion de Saddle block de Pala Bucyrus

TRASLADO SADDLE BLOCK
ALTALLER

DESARMADO DE SADDLE
BLOCXK

ARMADO DE SADDLE
BLOCX

ENTREGA DE SADDLE
BLOCK A ALMACEN

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Tabla 4

Método CCA Para Andlisis del problema de Investigacion?

. CA USASJ PROBLEMA CONSECUENCIAS
I— Falta de Orden y Limpieza COMPONENTES DE LA EMPRESA
MINERA

1 Mala imagen del prestigio del taller
2 Obstruccion al proceso normal de reparaciones
3 Incumplimiento al compromiso de reparaciones
4 Probables multas por el cliente

5 Demora en el iempo de servicio de reparacion

6 Incidentes y accidentes de trabajo

1 Falta de un programa de limpieza

2 Inexistencia de un programa de Higiene

3 Inexistencia de un catalogo de herramientas
4 Falia de anagueles para almacenamienio

5 No zonificacion de area de trabajo

6 Exceso de mermas y piezas sin clasificar

T Falta de orden v limpieza en el area de frabajo 1 i Fracaso del taller de reparacion
8 Demora en localizacion de herramientas 2 8
9 3 9

DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN EL TALLER DE REPARACION DE COMPONENTES PARA PALAS Y PERFORADORAS
DE LA EMPRESA MINERA MINSUR"

"IMPLEMEMTACION

Fuente: Elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

1 Se desarrollé conforme a la matriz de la formula del Ing. Mag. Rogelio Alexsander Lopez Rodas, para la validacion de las causas y consecuencias en funcién
de generar el aporte especifico en el desarrollo del proyecto. La tabla no es de mi autoria solo la composicion del contenido.
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2.2. ANALISIS DEL PROBLEMA

2.3.

En el taller de reparacion de componentes para las flotas de palas y
perforadoras, tanto en sus servicios de reparacion y alineamiento de motores en
sus flotas, se ha visto empefiada con ciertas demoras en su tiempo de servicio

por una falta de metodologia para el control del orden y limpieza en el taller.

Implementando la metodologia de las 5s, ¢ sera factible reducir los tiempos de

servicio de reparacion y alineamiento en los equipos de palas y perforadoras?
FORMULACION DE PROBLEMA

En el taller de reparacion de componentes para las flotas de palas y
perforadoras, tanto en sus servicios de reparacion y alineamiento de motores en
sus flotas, se ha visto empefiada con ciertas demoras en su tiempo de servicio

por una falta de metodologia para el control del orden y limpieza en el taller.

Implementando la metodologia de las 5s, seria factible reducir los tiempos de

servicio de reparacion y alineamiento en los equipos de palas y perforadoras.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 8
Diagrama de ISHIKAWA

Repuestos en des uso Falta de equipo de

Equipos éxpuestos al o~
g » ) Baja capacitacion al
- adec personal
Materiales y Falta de plan de
suministros en el pise mantenimienta Supervision escaza al
persanal >
Falta de limpieza
Falta de toma de tiempo
Demora en la &n reparaciones
localizacién de _ . Desorden en la mesa
herramientas trabajo .
Procesos no Trabajo no
ndariza estandarizado Inexistencia de
. m: sefializacidnde
seguridad y

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Figura 9
Matriz de los 5W+1H

WHAT? WHY WHO WHERE WHEN HOW
LQue? sPorque? sQuien? sDonde? s Cuando? sComo?
Implementar la Las reparaciones -

- En el Taller de . .
metodologia de las | de componentes se | N 7 ion de Con la aprobacion supervizando el
55 para reducir el | obstaculizan por la SURETWISION ¥ [ &C. Eparacion de la jefatura v cumplimiento del

. Mecanico Liderdel | componentes de ) . . c

tiempo de falta de taller alas v superintendenca de| metodo 55 en el
reparacion de organizacion, orden rFf:n d} mantto mina taller
componentes. ¥ limpiez penoratomas

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

2.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

2.4.1.

Objetivo general

Reducir el tiempo de servicio de reparaciones y alineamientos en las

flotas de palas y perforadoras implementando la metodologia 5S en el

taller de reparacion.

2.4.2. Objetivos especificos

a. Analisis y diagnéstico del taller de forma primaria

b. Establecer los pasos de la metodologia de las 5S

c. Estandarizar los elementos o factores para la mejora continua

d. Evaluar resultados obtenidos después de la implementacion de

5S

e. Capacitar al personal sobre las mejoras realizadas.
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CAPITULO Il

DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1. DESCRIPCION Y DESARROLLO DEL PROCESO

El TSP sustenta la metodologia de las 5S como una importante herramienta de

gestion para que la empresa pueda concientizar a sus colaboradores de la

trascendencia de tener un taller organizado, limpio y ordenado para desempefiar

las reparaciones y alineamientos de forma eficiente reduciendo tiempos

innecesarios, desperdicios y de mano con la seguridad, salud ocupacional y

medio ambiente.

Para ello se establece el plan de trabajo consiste en lo siguiente:

a.

Diagndstico inicial en el area de trabajo del taller de reparacién de

componentes (aplicacién de una auditoria inicial).

Reforzamiento del periddico mural para informar y concientizar en la

implementacion del as 5S.

Charla informativa para sensibilizar a los colaboradores, donde se

explico los beneficios de cada una de las S, sobre esta metodologia.

Definicion de miembros del equipo de trabajo encargados de las 5S y

funciones respectivas.

Capacitacion y reforzamiento en al equipo de trabajo en la

implementacion de las 5S.

Planificacion de auditorias para que los colaboradores se familiaricen a

la implementacién de 5S.
Desarrollo de cada una de las S.
Elaboracion y colocacion de tarjetas rojas.

Cronograma de trabajo.
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J.  Seguimiento y control con auditorias.

Las fases de implementacion de las 5S comprenden por cada una de las “s”

como cada etapa del proceso de implementacion, y por lo tanto se pretende,

estandarizar, tener espacios libres limpios y seguros, y obtener un minimo de

desperdicio, en busca de herramientas y reduccion de tiempos.

Tabla del principio de la implementacion del método 5S en el taller de reparacion

de componentes.

Tabla b

Los Principios de la Metodologia 5S

LOS 5 PASOS A DESARROLLAR EN EL TSP

SEIRI Eliminar todos los residuos que no generen valor.
SEITON Ordenar todas las areas del taller.

SEISO Limpieza general de todo el taller.

SEIKETSU Estandarizar los procedimientos.

SHITSUKE Mantener la disciplina dentro del taller.

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

3.2. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

La implementaciéon de la metodologia de las 5s, en el taller de reparacién de

componentes tiene como principales antecedentes de la aplicacion de la

investigacion y son:

3.2.1. Antecedente internacional

Trabajo de investigacion: “Implementacion de la metodologia 5S en el

taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil”
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(OSCAR, 2020) elaborada en la ciudad de Guayaquil pais de Ecuador.
En la investigacion en base a la perspectiva de la implementacion de la
metodologia 5S, para la reducir de desperdicios, desde un punto de
partida donde no se tiene un sistema de control de orden y limpieza,
después de haber optado e implementado la metodologia 5s, luego

obtuvieron buenos resultados en el taller mecanico.
3.2.2. Antecedente nacional

Trabajo de investigacion: “Implementacion de la metodologia 5S para
reducir el tiempo de servicio de mantenimiento automotriz en el taller
soluciones MAU93 SAC” (Alvaro & Marcos, 2019) elaborada en la
ciudad de Lima pais de Perd. En la investigacion tiene como objetivo
reducir el tiempo de servicio de mantenimiento automotriz, mediante la
implementacion de las 5S, los resultados obtenidos por esta
metodologia fueron, la reduccién de tiempo, generacion de mayores
espacios, ubicaciones exactas de herramientas y materiales para la
reparacién automotriz, también consiguieron reducir el costo de la mano

de obra a través de la implementacion de la metodologia 5s.
3.2.3. Antecedente Local

Trabajo de investigacion: “Analisis de la Administracion del Almacén de
la Empresa Southern Peru Sede llo para la aplicacion del método de las
5s en Moquegua 2015” (Gomez & Pérez, 2015) elaborada en la ciudad
de Moquegua pais de Peru. En la investigacion demuestra que la
metodologia de las 5s es una herramienta que brinda excelentes

beneficios para la productividad y mejora continua.
3.3. BASES TEORICAS

Se toma las siguientes bases teoricas para la realizacion del trabajo de
suficiencia profesional, para la implementacién de la metodologia de las 5s, en

el taller de reparacion de componentes.

Metodologia de las 5s
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Tuvo origen en los afios sesenta en Japdn, por parte de la empresa Toyota, esta
asocia una serie de actividades que son desarrolladas con la finalidad de disefar
condiciones laborales que puedan permitir la ejecucion de funciones de manera
organizada, organizada y limpia, estas condiciones son creadas con el fin de
reforzar los buenos hébitos de comportamiento y de interaccién social, creando

un ambiente laboral eficiente y productivo (Salazar, 2019).

Uno de los objetivos del taller de reparacién de componentes, al igual que Toyota
es lograr lugares de trabajo mas organizados, limpios y ordenados, pero de
forma permanente para reducir tiempos de reparacion y mejoras en la

productividad en el taller de reparaciéon de componentes.

a. SEIRI: En el taller de reparacion de componentes los colaboradores que
trabajan en el area son activos participantes para lo cual podran utilizar

las tarjetas rojas para separar herramientas y equipos innecesarios.

Figura 10
1ra S - Clasificacion u Organizacion (SEIRI)

LDFAER]

s §: @} 3 xLoqu(rNOA g

1 = w 827 [ NECESITAMOS, solo

= — ) MOLESTA ,
PA

e .

SEPARAR lo que es util de aquello que no lo es !! \

Fuente (DFAE, 2021)

b. SEITON: Los colaboradores del taller de reparacion tienen como
propdésito hacer disponer la herramientas y equipos de manera facil de
acceso y en el minimo tiempo de busqueda, para ello deberan de estar

ordenados, un lugar para cada herramienta.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 11
2da S - Orden (SEITON)

.r’/éi esta en su lugar, e_s?:’
- ‘/

Fuente (DFAE, 2021)

c. SEISO: En el taller de reparacién de componentes, la limpieza de antes
y durante y después del proceso de reparacion, hara que se tenga un
ambiente mas agradable para trabajar y en buenas condiciones de

seguridad.

Figura 12
3ra S - Limpieza (SEISO)
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.

Suciedad. fuera 1l
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Mas importante que limpiar, es no ensuciar

Fuente (DFAE, 2021)
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EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

d. SEIKETSU: Se trata de conservar lo que se logrard después de las 3S,
para ellos cada técnico debe hacer un esfuerzo estandarizado y cumplir
con la politica respecto a la metodologia establecida con rutinas de

limpieza y control de elementos.

Figura 13
4ta S - Estandarizar (SEIKETSU)

Mantener las condiciones de trabajo logradas, las
primeras 3°S":
Seleccién, Orden y Limpieza
' Lograr la higiene personal:
Fisica, Mental y Presencia (aspecto)

Fuente (DFAE, 2021)

e. SHITSUKE: Previo al inicio de la implementacién de la metodologia 5S,
se tiene que dimensionar claramente los beneficios para los que laboran
en el taller de reparacion, esto permitira potenciar la disciplina, voluntad
y ganas de querer hacer un buen trabajo y asi aumentar el &nimo en los

colaboradores cumpliendo las normas de la metodologia 5S.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
Figura 14

5ta S - Disciplina (SHITSUKE)
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Fuente (DFAE, 2021)

Figura 15

Jerarquia de la Metodologia a Aplicar
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Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

f. Tarjeta de Color: De acuerdo con el trabajo de investigacién de (Alvaro
& Marcos, 2019) titulado “Implementacion de la Metodologia 5s para

reducir el tiempo del servicio de mantenimiento automotriz en el taller
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EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

soluciones MAU 93 S.A.C.” las tarjetas rojas indican en sefial de queja

gue en ambiente laboral se encuentra un ente innecesario.

Respecto a las tarjetas rojas estas son importantes ya que no permite
hacer referencia para tomar medidas adecuadas para retirar el equipo
herramienta u otros materiales, también se hace referencia a las tarjetas
de color verde en sefal de que hay un riesgo de contaminacién, asimismo
el color azul refleja la existencia de materiales de produccién y rojo informa
gue los objetos encontrados no forman parte del lugar de trabajo, como
envases de comida, implementos en mal estado, entre otros, en paises
como Japon usualmente la tarjeta roja es utilizada para informar o detallas

el problema encontrado.

Figura 16
Tarjeta Roja a Utilizar en la Clasificacién

Clasificacion |3

4. Matenal o
roducto defertunse

Nombre del
objeto

Codigo de
chjeto

FPaso aprox.

Cantldad L
(Kg)

Aresa
respensable

1 Vender 3. Desechan
Accionas
2 MNnnar

Fecha de colocado de
tarjeta roja

Soiecde = _

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Fecha limite de descarte
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g. Mantenimiento: Todas las acciones necesarias para que un item sea

conservado o restaurado de modo que permanezca de acuerdo con una

condicion especificada.

Figura 17

Tipos de Mantenimiento

TIPOS DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Llamado también mantenimiento
planificado, dando lugar antes de
| que ocurra una falla o se ejecuta
seglin el manual del fabricante

Esta destinado a ciertos
— componentes, permite tener un
histarial del equipo

MANTENIMIENTO PREDICTIVO

Se aplica para pronosticar la falla
del componente mecinico o
eléctrico en el equipo de tal

manera reemplazarlo antes de su

falla.

Destinado a disminuir paradas de
urgencia, evitar desmontajes
imprevistos

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Actividades realizadas después de
ocurrida la falla de un
[ componente o equipo, para que
sea corregida

Historicamente es el ler concepto
de mantenimiento hasta la 1ra

guerra mundial, no planificade,
costo no presupuestado.

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

h. Componente: Es llamado a una parte mecanica o eléctrica que permite

gue el equipo en este caso la pala o perforadora eléctrica funcione, este

componente puede ser una transmision o caja reductora de engranajes,

un eje piidbn compuesto con tapas y rodamientos y otros.

i. Equipo: Es la maquinaria que desempefia la actividad de carguio de

mineral como la pala eléctrica y la actividad de perforacion para la

voladura con la perforadora eléctrica, estas maquinas funcionan con

componentes interconectados.

3.4. BASES NORMATIVAS

Ley 29783 - Ley de Sequridad y Salud en el trabajo:
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La ley 29783 que obliga a las empresas en la implantacion de un sistema de
gestion en seguridad y salud en el trabajo acorde a su rama de trabajo, tamafio
y otras caracteristicas a tener en cuenta. Esta debe contener una serie de
herramientas que ayudaran a las empresas en crear una cultura ocupacional
(politica de seguridad, matrices IPER, registros estipulados por ley, roles del

comité de seguridad y salud ocupacional).

ISO 45001 — Sistema de gestion de seguridad v salud en el trabajo:

La implementacién del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en
la organizacion es la mejor muestra ante el compromiso de la alta direccion en
la proteccion de los activos de la empresa para sus colaboradores e

instalaciones de trabajo.4.41
Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo D.S. N° 024-2016-EM:

El capitulo VIIl — orden y limpieza:

Articulo 398: El mantenimiento de edificaciones, plantas de beneficio y otras
instalaciones del centro de trabajo en general debera efectuarse teniendo en

consideracion las siguientes medidas:
v" Todo almacenamiento se debe realizar en los lugares autorizados.

v" Todos los accesos, pasillos y pisos deben estar siempre libres de
aceites, grasas, agua, hoyos y toda clase de obstaculos a fin de facilitar
el desplazamiento seguro de los trabajadores en sus tareas normales
y/o emergencias. (MINEM, 2016)

v' La aplicacién de la metodologia de las 5S en el taller de reparacion de
componentes, pretende alcanzar la mejora continua y a la vez el

responsable cumplimiento del reglamento de SST DS-024-2016-EM.

Nueva ley de gestion integral de residuos solidos, D.I. n°1278

De acuerdo con el Ministerio del Ambiente, la Ley N° 1278, se basa en tres

puntos fundamentales:
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v" Reducir residuos como primera prioridad
v" La eficiencia en el uso de los materiales,
v" Los residuos vistos como recursos y no como amenaza

v' Por lo tanto, con la aplicacion de la metodologia de las 5S, se
concientiza a los colaboradores en el manejo correcto de residuos
sélidos, hidrocarburos, solventes, grasas y aceites, para tener un mejor

cuidado y respeto al medio ambiente.

Norma Técnica Peruana de Colores NTP 900.058.2019:

Con referencia de la Norma Técnica Peruana NTP 900.058 2019 “GESTION DE
RESIDUOS. Cddigo de Colores para el Almacenamiento de Residuos Soélidos.”
(EEE, s.f.)

La norma técnica, establece el tono de color que debe ser utilizada para el
adecuado almacenamiento de los residuos soélidos, hidrocarburos y radioactivos
en los talleres de mantenimiento mina y asi contribuir en el cuidado del medio

ambiente.

ISO 14001:2015 — Sistema de gestion de medio ambiente:

Tiene su Compromiso medio ambiental, en las empresas y organizaciones que
demuestran de esta manera su compromiso con una gestion sostenible,
asegurando la mejora del desempefio de las mismas. La incorporacion de
cuestiones ambientales en la gestion de la organizacion y el aumento de la
participacion de la gestion superior y de los colaboradores en la gestion

ambiental, posibilita la ejecucion exitosa de los objetivos estratégicos. (EEE, s.f.)

Por su parte el taller de reparacién de componentes y la implementacién de las
5S, hara una mayor participacion en la gestion ambiental, manteniendo un buen
manejo de almacenamiento de residuos, y una buena respuesta ante las

auditorias ambientales internas y externas.
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3.5.

ISO 45005:2020 — Directrices para un trabajo seguro durante la pandemia
del COVID-19:

Clausulas 9, 10 y 11 — Comunicacion, higiene y EPI: trata sobre la debida
comunicacion a los empleados que retornan al trabajo presencial y en adelante.
También se deben disefiar y comunicar los protocolos de higiene rutinarios, v,
finalmente, instruir sobre los Equipos de Proteccion Individual que se exigiran

para prevenir el contagio. (EEE, s.f.)

En el taller de reparacion de componentes, sus colaboradores estan sujetos al
cumplimiento de la normativa establecida por el gobierno peruano, para la
proteccion de las partes interesadas ante la COVID-19, cumpliendo los
protocolos de Bioseguridad, como la limpieza e higiene en el lavado de manos
y distanciamiento social y el uso obligatorio de doble mascarilla, hace que no
bajen la guardia ante los posibles rebrotes de nuevas cepas del SARS-COV-2.

DESARROLLO DEL PROYECTO
3.5.1. Procedimiento paralaimplementacién de las 5S

Con la implementacién de la metodologia de las 5 “S” se quiere brindar
al taller de reparacién de componentes para palas y perforadoras, la

mejora continua en:
v" Reducir el tiempo de reparacién de componentes.
v" Reducir los riesgos a incidentes y accidentes en el taller.
v" Mejorar la calidad de trabajo de reparacion de transmisiones.
v' Proporcionar un ambiente de trabajo saludable y seguro.
v" Minimizar los desperdicios de tiempo y energia en los técnicos.
v" Manejar de forma adecuada los residuos contaminantes.

v' Estandarizar las mejoras y las buenas practicas.
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v' Maximizar el nivel de crecimiento empresarial.

Para determinar la eficiencia de la implementacion del programa de las

5 “S” se realiz6 la preparacion de formatos, formacion del equipo de

trabajo.

El plan de trabajo consiste en:

a.

En diagndstico inicial se realizé un diagrama de actividades del
proceso de reparacion para analizar el tiempo de todo el proceso

de un componente.

Se preparé un formato de Check List de evaluacion inicial, para
el area de trabajo del taller de reparacion de componentes

(aplicacion de una auditoria)

Reforzamiento del periddico mural para informar y concientizar

en la implementacion de las 5 “S”

Charla informativa para sensibilizar a los colaboradores, donde
se explicé los beneficios de cada una de las “S” sobre esta

metodologia.

Definicibn de miembros del equipo de trabajo encargados de las

5 “S” y funciones respectivas.
Capacitacion al equipo de trabajo en la implementacion de las 5S.

Planificacion de auditorias para que los colaboradores se

familiaricen a la implementacion de 5S.

Implementacién y desarrollo de cada una de las “S” en el taller de

reparacion de componentes.
Cronograma de trabajo.

Seguimiento y control con auditorias.
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Las fases de implementacion de las 5S comprenden por cada una de las “S”

como cada etapa del proceso de implementacion, y por lo tanto se pretende,

estandarizar, tener espacios libres limpios y seguros, y obtener un minimo de

desperdicio, en busca de herramientas y reduccion de tiempos.

3.5.2.

Diagnostico inicial

En el taller de reparacion de componentes se identificé principalmente:

v

Los ambientes y lugares no estan disefiados adecuadamente
para colocar cajas de repuestos y otros materiales estos deben

de cumplir con el requisito de ser un lugar especifico.

Las areas de trabajo no estan identificadas de forma adecuada,
no se observan delimitacion de area de trabajo y la ubicacion

armarios, mesas, de maquinas, equipos, estantes, etc.
Existen objetos en el piso como trapos plasticos y maderas.

Se ve pocos letreros para identificar las mesas de trabajo o
procesos de reparacidbn de transmisiones mecanicas. Las
ubicaciones de los extintores, se ve obstaculizada y no estan
claramente identificadas, no se tiene detallado el contenido del

botiquin.

Falta la identificacion de las responsabilidades por el cuidado de
las herramientas, maquinas, materiales de limpieza, etc., tanto de

uso personal como de uso comun y ordinario.

Existen desperdicios de trapos y otros materiales o liquidos en el

suelo, casilleros y armarios sucios y empafiados con el polvo.

La falta de escobillones y unos recogedores en cantidad
suficiente y en buen estado, implementos para realizar limpieza

en el taller.
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UAP

AU
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Se realiz6 un DAP (diagrama de actividades del proceso) a la reparacion
de un componente de perforadora P&H 320 XPC, donde se detecta que
hay desperdicio en tiempo por causas relacionadas a la falta de

disposicion de recursos como herramientas, la falta de orden y limpieza.

En la figura 21 y figura 22 se aprecia el DAP de la reparacion de la
transmision de bombas de Perforadora P&H 320XPC, antes de la

implementacion de la metodologia 5S.

Después de identificar aquellas irregularidades se continué a realizar

una auditoria inicial para conocer el estado actual de la empresa.

Figura 18

Reparacion de Transmision de Bombas 320 XPC

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Figura 19

Reparacién de Bombas 320 XPC sin Implementar las 5S - 1 de 1
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Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Figura 20

Reparacién de Bombas 320 XPC sin de Implementar las 5S - 1 de 2
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bomias
Repansctn 51 travskacda r.lx s beowmbeas para su 10 P
hubyricasciGn
. Bu=gqueda de soportes v laocos paa
g n
Reparacian 52 colocar bk de bombas =L -
Prustuas 55 Colocar 1k de bombsrs ean banco de 30 &
dinamicas pruehas
Prushias 54 Pruebes dindmicas 120 4
dircamicazs
Proshazs 55 Kedir vibracian 45 -
dinamicas
Prustzs 56 Medir tempensius 20 »
dirmicas
Pruchazs 57 Roeztirar tx de bombas de bonoo de 25 -
dinamicas pruehas -
; [
Prusstias 58 Foestiraar o aceile de ix bomises 20
direamicas
Firtado 59 Buzcar y limpiar pistola de pintar 50 =
Birtaado &0 Preparacion de pintura segin nelbecidn 20 -
de meala |
L ]
Firtado &1 Firtado de equipa 40 |
macrine] [
Despacha y &2 Hascer placa coanckeristics 25 |
i Lsjer
Despacha y 63 Limpieea del @nea de ammesdo 10 1
s Lenjes
e [
Despacha y &4 Colocar plisico enmoconine ble 20
s Lenjes
Despacha y 65 Dhzspaschuar o aabmuscén e pedfondor s 38 ) —— -
et bajes
TOTAL Tlempo de actividades observadas 1TFE Minutos

hemamientas, que no se encuentran disponibles

RESUNEN
ACTIVIDAD CANT IDAD /' T IEMPO OBSERVACIONES GENERALES
Operacion ) 23 cant. / 550 min
Tranaporte . 3 cant /&3 min
Inapeccion (- 17 cant / 475 min
Damora D 15 cant / €20 min Las demornas os por el fempo de bisqueda de los mateiabes v
v

Almacenam lento

1 cant / 38 min

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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En el DAP de la reparacion de bombas 320 XPC, se tiene demoras de 620
minutos también se aprecia que cada actividad de busqueda tiene
desperdicios de tiempo por no tener un facil acceso a las herramientas y

materiales, del mismo modo en el orden limpieza.
3.5.3. Formato de auditoria de las 5S?

Este formato de auditoria el cual fue preparado sera de utilidad para
diagnosticar en qué estado se encuentra el taller respecto a los
indicadores de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion vy

disciplina.

Ya preparado el formato y los recursos para la auditoria inicial,
solicitamos una reunién con la jefatura del taller y la supervision, y se
expuso la propuesta de realizar una evaluacion inicial mediante una
auditoria para obtener los datos antes de la implementacién de la

metodologia 5S.

Después de la reunién nos dirigimos al taller de reparacion de
componentes para realizar la medicion mediante la técnica de
observacion y el llenado de formatos (Check List) donde se colocé el
puntaje de acuerdo a la condicion en la que se encontraba el taller y
segun los indicadores ya establecidos, los resultados ayudan para que

se tomen acciones correctivas para la mejora continua del taller.

Los resultados sumados se muestran en la tabla n°4.

2 El formato de auditoria es para la evaluacion del taller de reparacion.
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Tabla 6

Evaluacion Inicial Mediante Formatos de Check List - 2 de 1

FORMATO AUDITORIA 5S

Nombre de Taller :|TALLER DE REPARACION DE COMPONENTES Auditor :

Equipo 5S

Area:;|FLOTA PALAS Y PERFORADORAS Dia:

14-Jul-21

0 NO EXISTE - No hay ninguna realidad respecto a lo preguntado en la observacion
1 POCO- El cumplimiento es insuficiente
2 BUENO - El cumplimiento esta encima de mayor a 45%
3 EXCELENTE - Se esta cumplimiendo en 90%
"s" PUNTOS DE REVISION PUNTUACION
0 1|12 |3
— 1 Se aprecia herramientas innecesarias y componentes ya reparados que X
% ocupan espacio
O
% 2 |Existen equipos en mal estado o herramientas defectuosas X
< . . . .
5 3 |Exite el criterio para separar las herramientas y equipos X
T 4 |Estan marcadas las herramientas inoperativas X
i}
2 5 |Los elementos dados de baja se encuentran en almacen o chatarreria X
Total 6
0 1|12 |3
1 Los lugares en donde se colocan las escobas y recogedores estan X
diseflados adecuadamente y en la ubicacién adecuada
2 Los armarios en donde se colocan los materiales e insumos estan X
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
Se diferencia por el color del piso para delimitar pasillos, areas
3 |de trabajo y la ubicacion de maquinas, equipos, mesas, armarios, estantes, X
etc.
4 Existen objetos colocados en los pasillos (materiales, herramientas, X
repuestos, componentes terminados, maquinas, etc)
&
g 5 |Se Identifica con letreros las mesas de trabajo o procesos de reparacion. X
e
% 6 Se tiene facilidad de acceso a la ubicacion de herramientas de taller (Ejm.: X
E llaves mixtas y dados, herramientas neumaticas)
n
7 La ubicacién de extintores esta visible e identificado y el acceso esta bien X
sefalado libre de obstaculos
8 Esta rotulado el contenido del botiquin, se cuenta con los materiales X
necesarios para los primeros auxilios
Se tiene claramente identificado la responsabilidad por el cuidado de las
9 |herramientas, maquinas,insumos y materiales de limpieza,etc., tanto de uso | X
personal como de uso comun
10 Se tiene lockers en el vestuario para que los colaboradores guarden sus X
pertenencias personales de forma adecuada
Total 13

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 7

Evaluacion Inicial Mediante Formatos de Check List - 2 de 3

0(1]2]3
Existen desperdicios de trapos limpios y contaminados o derrame de X
solventes y petroleo en el suelo
Existe derrames de aceite, grasa y particulas en las maquinas, en las X
bombas hidradlicas, gatas, en las transmisiones mecanicas, etc
Se observa suciedad en los montacargas, prensas hidraulicas, mesa de X
trabajo etc. (Ejm.: grasa, pegamento, pintura)
se recicla, reusa y reduce en el uso de materiales e insumos X
7 Las zonas de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados, de tal forma que X
< la limpieza sea sencilla y segura
o
2 . . : o
2 El piso, mesas de trabajo armarios, comunmente se encuentran limpios X
%
E Cada técnico Mecanico es responsable de mantener ordenado y limpio su X
‘-'U)J puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.
Esta establecido el responsable de mantener limpio todas las
mesas de trabajo y equipos de uso comin (grua puente, prensa X
hidraulica montacarga, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles
de limpieza, etc.
Se cuenta con los materiales para realizar limpieza de taller de forma X
suficiente
10 [Los bafios se mantienen implementados y limpios X
Total 10
= 0(1]2]3
ﬁ Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera acciones X
14 correctivas
5
<ZE Existe un encargado de estandarizar y documentar las buenas practicas X
|_
m Se tiene estandarizados las mesas de trabajo, armarios y herramientas de X
g taller
)
0 . . - i
E existe un equipo encargado por el cumplimiento del orden y limpieza X
X
'{',,J Total 4

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 8

Evaluacioén Inicial Mediante Formatos de Check List - 2 de 3

SHITSUKE [DISCIPLIMNA)

Firma

|1 (2|3
4 Se tiene el oriteric para aplicar la identificacion los chjetos poco W
frecuentes, inneces arios v deshacerse deellos
2 Se tiene el procedimients v el habito para prestars e, usar vy deveolver las %
hemamientas despues de usarlas al lugar de donde fue retirado.
3 Existe un estandar para disponer de los desperdicios, w
5in tirarlos al piso ¥ si en un deposito adecuado
Estan establecidos los procedimientos para el orden y limpieza de objetos
4 |gueson dificiles de ordenar y linmpiar , estos se aplican skstematicamente *
con gruss o montacargas
Se capacits v refuerza 3 los técnicos mecanicos en las normas v
5 |procedimientos para mantener el crden y limpieza {Ejm: Reunién por |a x
marnana)
Taotal B
Ewvaluacion realizada por: Ewaluacion walidada por:
Firma
/i ':r-'_.“'. | :_l-‘ .]IT'.HIH' .|.."j'lrJIII f o _,,_I i; I ﬁ/
. | Foulin Mg

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Terminada la evaluacion inicial mediante el formato de auditoria
teniendo como indicadores las 5 fases de la metodologia 5S podemos
apreciar que existe una deficiencia en el taller de reparacién de
componentes. Por lo tanto, se pone en marcha la aplicacion de la
metodologia, con el objetivo de mejorar el orden y limpieza de forma
eficiente para poder reducir el tiempo de servicio de reparacion de
componentes. Ya que, si se tiene todo bien organizado, distribuido,
clasificado, ordenado y limpio, los técnicos mecanicos tendran la

facilidad de desarrollar las reparaciones sin desperdicios de tiempos.

En el siguiente cuadro se puede observar la consolidacién de los

resultados en la evaluacion inicial aplicado al taller de reparacion.
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Tabla 9

Resultados de la Evaluacién Inicial

CUADRO DE RESULTADO DE AUDITORIA ANTES DE IMPLEMENTAR

LASS5"S"
FASE PUNTAJE OBJETIVO %EVALUACION
TOTAL

SEIRI 6 15 40.0%
SEITON 13 30 43.3%
SEISO 10 30 33.3%
SEIKETSU 4 12 33.3%
SHITSUKE 6 15 40.0%
TOTAL 39 102 38.2%

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Como resultado de auditoria en porcentaje se obtuvo un 38.2%, el cual
es necesario aplicar la mejora continua, estandarizar herramientas y
materiales, puntos de ubicacion, etc. Para poder tener un eficiente

resultado después de aplicar el método de la 5 “S”.
3.5.4. Periédico mural de taller

Se colocaron afiches con la descripcidon de los principios de cada “S”,
informacion sobre su implementacion, la respuesta a “; Qué son las 5S?”
y cual es su objetivo, con actualizar el pizarrin del taller se quiere
concientizar a los técnicos mecanicos planteando una mejora continua

gue brinda buenos resultados para los mismos trabajadores y el taller.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

3.5.5.

Figura 21

Periédico Mural del Taller

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
Charla de concientizacion al personal

Se preparé una charla informativa y de concientizacion al personal del
taller del taller de reparacion de componentes, donde se les explico los
detalles y beneficios de cada una de las “S” que conforman la

metodologia.
Esta charla incluyo el siguiente temario:

v Definicion y funciones de un equipo 5S. Identificacion y funciones
de miembros que conforman el equipo (figura 27).

v' Capacitacion en el llenado de formato de auditoria 5S antes y

después.

v' Se Informé el objetivo principal de reducir los tiempos de servicio
de reparaciéon de componentes de la flota palas y perforadoras,
aplicando la 5S.
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v

Se dio a conocer de como se ira implementando cada “S”, y se

requiere que todos estén comprometidos para este reto.

Beneficios de las 5S

v

v

v

Reducir los desperdicios de tiempo ante actividades de trabajo.
Implica a la disminucién de incidentes y accidentes en el trabajo.

Es facil identificar de forma visual la ubicacibn de las

herramientas de trabajo de forma rapida.

Cambio positivo en el clima laboral, acompafiada de la motivacién

del personal a causa de ambientes de trabajo agradables.

Se puede mejorar en el orden y limpieza para aprovechar

aguellos espacios de trabajo que estaban ocultos.

Se disminuyen movimientos innecesarios por tener un estandar

de trabajo.

Ayuda a mejorar la calidad, productividad y eficiencia de los

colaboradores.

Permite que los implicados en la implementacion pueda mejorar
su disciplina respecto al cumplimiento de las normas vy

estandares.

Péagina | 47



EN LA UAP
UAP TU ERES PARTE

DEL CAMBIO

Figura 22

Reunion con el Personal Técnico del Taller de Reparacion

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Tabla 10

Resultados de la evaluacion inicial

FORMACION NOMBRE Y APELLIDO CARGO FUNCION 5S
Miembro 1 Ivan Cabana Supervisor Lider
Miembro 2 Oscar Tasayco mecéanico 1ra Auditor

] ) ) o Auditor
Miembro 3 David Quispe mecanico 1ra
Suplente
Miembro 4 Agustin Quispe mecanico 1ra Facilitador
. ) Facilitador
Miembro 5 Cesar Conza mecanico 1ra
Suplente
Miembro 6 Félix Yanque mecanico 1ra Difusor

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

UAP |

Figura 23
Registro de Charla Informativa de las 5S al Personal de Taller
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Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Descripcion del area del taller de reparacion de componentes, donde se
aplicara la metodologia 5S:
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UAP

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Mapa del Taller de Reparacion de Componentes

Figura 24
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Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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3.5.6. El equipo para aplicar las 5S y funciones

Lider:

v' Establecer el equipo 5S.

v" Reunir al equipo 5S para alcance de desarrollo.

v Planificar las tareas del equipo 5S.

v" Motivar al equipo 5S para su desenvolvimiento.
Auditores:

v' Llenar los formatos de auditoria y registrar las evidencias
fotogréficas en el formato antes y después.

v' Ejecutar auditorias de forma trimestral.

Facilitadores:

v' Apoyar al lider en la capacitacion al personal del taller en la
Metodologia 5S.

v' Preparar los materiales de formacién y formatos necesarios para

la capacitacion.
Difusores:

v' difundir al personal acerca de las actividades que se
desarrollaran como parte de la implementacion de la metodologia
5S.

a) Capacitacion al equipo 5S

En fecha 15 de JUNIO del 2021 se procede a capacitar al equipo 5S, para
gue el personal técnico tenga los criterios minimos para realizar auditorias

trimestrales.
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Después de explicar cada uno de los criterios de las auditorias y evaluar
cada area problematica dentro del taller, se les pidi6 a los técnicos que

procedieran a evaluar con el Check List a cada criterio calificando de 0 al 3.

De esta manera se obtuvo una primera auditoria, la cual fue realizada para

saber el diagndstico inicial.
b) Planificacion de auditorias

Se procedio a planificar las auditorias juntamente con la jefatura de taller y se
decidié que sean trimestrales, dando tiempo a que el personal se familiarice

con la metodologia 5S.

Tabla 11

Area del Taller de Reparacioén de Componentes

FECHA DE
15/06/2019
INICIO
) Fecha )
N° Auditoria Proposito
Programada
Diagnéstico
15/06/2021 o
0 Inicial
Diagnostico
15/09/2021 _
1 Final

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
3.5.7. Fases de implementaciéon de 5S3

Fase 1 — Aplicacion de Seiri / Clasificar

En esta 1ra fase de clasificar materiales y herramientas del taller, se
inicié por separar herramientas que estan en mal estado y que ya no son

necesarias para los trabajos de reparacion y alineamiento de motores,

3 Cabe indicar que estas fases se aplicardn o implementaran en el taller de reparaciones de
componentes.
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para esto fue importante el apoyo de los técnicos mecéanicos para la
implementacion de esta 1ra “S”, ya que ellos son lo que mas utilizan las

herramientas que se utilizan en proceso de reparacion.

En esta fase de implementacion de clasificar, se usaron las tarjetas rojas
para separar a todas las herramientas y repuestos, seguin a su estado,
por lo tanto, estos materiales ya no deberian de estar en los armarios y
deberia de llevarse al almacén o la chatarra, pero identificando el motivo,
asi como se da de baja, esta malogrado, esta a espera de algun

mantenimiento o es para venta.

También se opto6 por separar las lainas de alineamiento, estas se utilizan
para el trabajo de alineamiento de motores eléctricos en las palas y
perforadoras, estas no se encuentran con facilidad cuando se requiere
hacer dicho trabajo. Para ello se toma la accion de colocarlas en cajas

separadas de acuerdo a su uso y frecuencia.

Se dio a conocer a los técnicos sobre el uso de las “Tarjetas Rojas” y
criterios de seleccion, esto permitio retirar lo innecesario estableciendo
la ubicacién, motivo y clasificacion de herramientas o equipo, como

accion de mejora continua.

Pagina | 53



EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 25
Diagrama de Flujo Para Separar Material Innecesario

GERRAMIENTA o eouwo)

v

CRITERIO DE
CLASIFICAR
‘ A 4
I R | pr— INNECESARIO ]
A
I ORDENARLO | PONE:oTﬁRJETA

NO LLEVARLO A
ALMACEN

DIFICIL DE
MOVER

MANTENERLO EN SU LUGAR

| DONARLO, VENDERLO,
DESECHARLO

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Aplicando SEIRI con Tarjetas Rojas

Figura 26

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

La aplicacion de las tarjetas rojas se realiza segun formatos especificados

en las mismas, es importante llevar un registro de lo que se esta separando.

Pagina | 55




EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 27

Ejemplo de Formato de Tarjeta Roja con sus Datos

TARJETA ROJA

M at erial G, M oldes o plantillas
2 Producio en proceso 7. Hemamientas

Clasificacion |3 Reproceso g. Muebles

9. Materia o

Producho termin ado
SRR EE I producto defech

5. Maguinaria o equipo ¥ |10

pirrinin GATA HIDRAULICA

Codigo de
EJL'IIH.‘I:::I 002

Peso aprox.

C antidad {Ka)

Area

responsable OSCAR TASAYCO

1. Vender X 3. Desechar
Acciones
2 Donar 4

Fecha de colocado de
larjeta roja

15/08/2021 15/09/2021
Colocado por DAVID QUISPE

Fecha imite de descarle

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Fase 2 - Aplicacién de Seiton / Ordenar

La implementacion de las 2da “S” en el taller de reparacion donde se
establecié una secuencia de actividades de frecuencia de uso mensual,
semanal y diario de los trabajos de reparacién. Las secuencias de

actividades son:

v' Inventariar de las herramientas del técnico mecanico para
obtener una lista de verificacion semanal, estas herramientas
deben estar en la caja de herramientas para que estén al alcance

del técnico mecanico.
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v Definir el lugar donde se guardaran las herramientas neumaticas
y eléctricas, gatas y bombas hidraulicas, estas deben de estar

visibles y al facil alcance para los mecanicos.

v Definir el lugar de eslingas cancamos vy grilletes para que sean

facil de ubicar para un trabajo de izaje.

v' Establecer procedimientos de orden de repuestos de acuerdo a

su rotacion.

v" Ordenar los tipos de lainas para los trabajos de alineamientos de

motor de palas y perforadoras.

Figura 28

Aplicacion de Seiton — Ordenar Lainas de Alineamiento
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Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Fase 3 - Aplicacion de Seiso / Limpiar

En la implementacién de la 3ra “S” en el taller de reparacién de
componentes, se empezd convocando a todos los técnicos que
conforman el taller con el fin de reforzar la limpieza de cada area de
trabajo, para ellos se definié un horario de limpieza para el taller, esto
incluye limpieza de piso donde haya derrames de aceite y grasa,
limpieza en los esmeriles de banco, limpieza en la prensa hidraulica y
en los armarios, es importante decir que no solo se trata de limpiar sino
detectar condiciones sub estandar en los equipos herramientas y areas

de trabajo.

El horario de limpieza se realiza al inicio y fin de la jornada de trabajo

de acuerdo a la tabla establecida.

Figura 29

Desarrollo Limpieza en el Taller

HORARIO DE LIMPIEZA DEL TALLER DE REPARACION DE

COMPONENTES
LIMPIEZA INICIAL 7:00 AM - 7:45 AM
LIMPIEZA FINAL 5:15 PM - 6:00 PM

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Estableciendo una rutina de limpieza diaria se va obteniendo resultados
como se muestra en la figura 29, estos resultados repercuten en los técnicos
que trabajan en dichas areas haciendo que se forme una nueva cultura que

se vuelve habitual.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 30

Aplicacién de Seiso en el taller de reparacion de componentes

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Fase 4 - Aplicacion de Seiketsu / Estandarizacion

En el taller de reparacion de componentes se termind de implementar
las tres primeras “S” seguidamente se procede con la implementacion
de la 4ta “S” SEIKETSU (Estandarizar) la cual consiste en crear habitos
para conservar las tres primeras “S” eficientemente y asi conservar el
taller de reparaciébn de componentes en buenas condiciones para

trabajar.

Para implementar esta 4ta “S” SEIKETSU se designé como responsable
al jefe de taller y al supervisor para controlar y verificar que se tome en
cuenta de las tres primeras “S” (SEIRI, SEITON y SEISO) durante el
desarrollo de las actividades diarias. Esto debido a las siguientes

razones:

v' Supervisor de taller de reparacion. - el colaborador se encarga de
supervisar, controlar y verificar el proceso de reparacion en el
taller, la experiencia y conocimiento en el proceso de las
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

reparaciones permite velar el cumplimiento de las tres primeras
“S”.

v' Jefe de taller de reparacion. - Por tener la facultad de toma de
decisiones operativas, administrativas y de mejora continua, de
las mismas maneras es un apoyo para el cumplimiento y respeto

hacia las tres primeras “S”.

Se estandarizé reglas de etiqueta roja, letreros de localizacion por su nimero

y ubicacion de mesas de trabajo, armarios y repuestos, horarios de limpieza.

Figura 31

Aplicacién de Seiketsu — Identificacion de Armarios y Mesas de Trabajo

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Fase 5 - Aplicacién de Shitsuke / Diciplinar
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Después de haber implementado la 4ta “S” se prosigue a SHITSUKE
(Disciplina) el cual consiste en trabajar fijamente de acuerdo con los

paradmetros establecidos.

El objetivo de la 5ta “S” es mantener la disciplina, una vez establecidas
las normas y la forma en la debe quedar el &rea de trabajo, se les
entrego esta responsabilidad a los todos técnicos mecanicos ya que con
su participacion y compromiso se obtendran buenos resultados de dicha

herramienta de gestion de las 5 “S”.

En esta fase se concentra en el control estricto y permanente que debe
de cumplir el personal del taller y de forma éptima todos los parametros
establecidos caso contrario la aplicacion del método las 5 “S” pierde su
eficiencia. Aqui lo importante es el control continuo y el nivel de
compromiso que se inculca a los técnicos mecanicos que trabajan en el
taller y a los encargados del manejo y control del taller de reparacion de

componentes para alcanzar de forma optima los objetivos trazados.

Se planific6 volver a reforzar el compromiso con capacitaciones
mensuales a los técnicos sobre el habito de obedecer las normar y

procedimientos.
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UAP

3.5.8.

EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Figura 32

Aplicacion de Shitsuke — Disciplina y Compromiso en Conservar las 5S

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
Diagnostico final después de la implementacién de las 5s

Mediante este TSP con la implementacion de la metodologia de la 5S
en el taller de reparacién de componentes, se pudo llegar a obtener
informacion relevante sobre la demora en el tiempo de reparacion de
componentes, haciendo uso de los indicadores de la metodologia. La
informacion esta basada en las actividades que realiza el taller de
reparacion en un periodo de 12 semanas, obteniendo los siguientes

resultados.

Se muestra los resultados del DAP, donde las demoras y desperdicios
de tiempo en busqueda disminuyeron al resultado de tener los
materiales, herramientas y equipos disponibles y con facil acceso a

ellos, con vista de zonas de trabajo més limpias y ordenadas.

El nuevo tiempo de total de la reparacion de la transmisién de bombas
320 XPC es favorables para el taller de reparacion de componentes. (ver
la figura 37 y 38)
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También se muestran los resultados la auditoria final mediante Check
List de las 5 “S” con un 91.2% como diagnostico final después de haber
implementado la metodologia de las 5 “S” en el taller de reparacion, ver
resultado en la tabla N° 6.
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Taller de Reparacién Implementado con la Metodologia 5S

Figura 33

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Figura 34
Reparacion de Bombas 320 XPC, sin Implementar las 5S - 1 de 1

opsraobsn  trancpords |Incpeonkin| demaors "":'".]
T lempo
20N UM
Etapa del proceso A ctividades / Tareas Ida O D
= - iminuto E:} D ?
&l
" Registro btograficos como llega la tx ] ®
Recapcion 1 bombas 10 |
- - Buscar eslingas para Descarga de tode
Receprion 2z hombas 3
Evaluacion 3 Inspeccion visual de txde bombas a0 o
. Buscar deposito para drensdo de aceite | P
E valuacian 4 de 1 tode bombas 1] -
Evaluaciin 5 Refrar tapa de inspeccion 10 S
Evaluacitn 3] Trazlado a3l arza de desarmado 15 s
. Buscar extractor de copla y se retira ) = |
Evaluacion T copla ]
Evaluacion 8 Veriicacion de jusgos adales 10 -
Evaluacién 9 E-LE:::f'.r n'srtill_:n de impacto y dado para 5 P o
Refirar pernos ——
. ; Refrar pemos de carcasa de B tode e
E valuacion 10 bombas ) o
Evaluacién 11 P'ra_para:iar de cancamos, -;_rillaEa:.f 10 — .
==lingas de ramsles pars Zsie =
. - se refra la parte supenor de ls carcasa o=
Evaluacion 12 de I3 tode bombas 15
Evaluacin 12 Se real'z_a jusgo de Run outen ks 0 n
=ngransiss
Evaluacién 14 E-l.;::ar_ |:-ar|_|' uelas para colecar 0 R L ]
reducciones S
Evaluacién 15 Se proc.:fa:le a retirar la primera 10 -
reduccion
. Se procede a retirar la segunda ; »
Evaluacion 18 reduccien 10 I
Evaluacicn 17 Se procede a retirar la tercera reduccion| 10 "
. Se limpiz |3 grass yrecoger trapos de s = »
Evaluacian 8 pransa hidradlica N R
Evaluacion 19 Se refira los rodamientos en la prensa 40 -
hidranilica
. - buscar rmat pre uso de montacarga e
E valuacian 20 antes operar 5 . -
. - Traslado de carcasa vy pifonena 3 - L
Evaluacion 21 |3 aders en monfcamgas 20
Evaluacitn 2 Lawdo de carcass y pifioneria ki -
Evaluacién 21 Realizar ensayos Equides penstrantzs 3 25 i S
los sjes
. - Realzar ensayes Byuidos penstrantes a |, .
Evaluacion 24 s engransiss 25
Evaluacién 25 Realzar ensayes bguidos penstrantes 3 a0 L
Is carcasa
" Buscar los instrumentos de medicion en g,
E valuacion i) almacen 5 -
Evaluacitn T Metologis a los sjes i "{ ]
. - Metologia a los skjamisnios de los . L]
Evaluacion ] rodamisntos i |
Evaluacion pac Metrologia a los piiones 20 1
[]
Evaluacion 0 Metrologia 3 la carcasa 20
- PR L)
E valuacion 3 Infiorme técnico inidal 4]
L
Reparacicn 1z Lawado de componentes 20

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 12
Reparacion de Bombas 320 XPC, sin Implementar las 5S - 1 de 2
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Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 13

Resumen Antes de Implementar las 5S

RESUMEN ANTES DE IMPLEMENTAR LAS 5 “S”

ACTIVIDAD CANTIDAD / TIEMPO OBSERVACIONES GENERALES
Operacion O 29 cant. / 590 min
Transporte )3 3 cant./ 63 min
Inspeccién (| 17 cant./ 475 min
Las demoras son por el tiempo de busqueda de
Demora D 15 cant./ 620 min  los materiales y herramientas, que no se
encuentran disponibles.
Almacenamiento v 1 cant. /38 min

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Tabla 14

Resumen Después de Implementar las 5S

RESUMEN DESPUES DE IMPLEMENTAR LAS 5 “S”

ACTIVIDAD CANTIDAD / TIEMPO OBSERVACIONES GENERALES
Operacion Q 29 cant. / 590 min
Transporte |:> 3 cant./ 63 min
Inspeccién 1 17 cant / 475 min
Se mejor0 el tiempo al facil acceso de ubicar
Demora D 14 cant./ 118 min los materiales y herramientas para el
desarrollo de cada etapa.
Almacenamiento  \/ 1 cant. /38 min

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 15

Ahorro General Después de la Implementacion de las 5S

AHORRO DE TIEMPO DESPUES DE IMPLEMENTAR LAS 5 “S”

ANTES (MIN) DESPUES (MIN) DIFERENCIA (MIN)

DEMORA EN PROCESO

3 620 min 118 min 502 min
DE REPARACION

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Con la implementacion se mejor6 en el tiempo de actividades del
proceso de reparacion del componente, en el antes se tenia 620 min de
demora, y en el después se tiene 118 min de demora.
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Tabla 16

Evaluaciéon Final Mediante Formatos de Check List - 1 de 1

FORMAT O AUDITORIA 55

Mombre de Taller :( TALLER DE REFARACION DE COMPONENTES Auditor

Equipo 35

hrea:|A 0TA PALAS Y PERFORADORAS Dia:

11-5et-21

o N EXISTE - No hay ninguna realidad respecto a lo preguntado en la observacion
1 PCCO- El cumplimiento es insuficiente
2 BUENC - El cumplimiento esta encima de mayor a 45%
EXCELENTE - Se esta cumplimiende en 90%
55" PUNTOS DE REVISION PUNTUACION
o 7 2 3
— 1 Se aprecia herramientas innecesarias y componentes ya reparados que %
E ocupan espacio
L=
E 2 |Existen equipos en mal estado o herramientas defectussas
<L
d 3 |Exite el criteric para separar las herramientas y equipos
E 4 |Estan marcadas las herramientas ino perativas
o}
w 5 |Los elementos dados de baja se encuentran en almacen o chatarreria kA
Total 14
o ) 2 3
1 Los lugares en donde se colocan las escobas y recogedores estan «
disefiados adecuadamente v en la ubicacién adecuada
3 Los armarios en donde se colocan los materiales e insumos estan %
adecuadamente identificados (Ejm.: rétulos)
Se diferencia por el color del piso para delimitar pasillos, areas
3 |de trabajo v la ubicacidn de maguinas, equipos, mesas, ammarios, estantes, *
etc.
Existen objetos colocados en los pasilles (materiales,
4 |herramientas, repuestos, componentes terminados, *
magquinas, etc)
]
5 5 |se ldentifica con letreros las mesas de trabajo o procesos de reparacion. X
=
g & Se tiene facilidad de acceso a la ubicacion de heramientasde taller (Ejm.: %
= llaves mixtas y dados, herramientas neumaticas)
&
7 La ubicacidn de extintores estd visible e identificado y el acceso estd bien x
sefialado libre de obstaculos
8 Esta rotulado el contenide del botiguin, se cuenta con los materales w
necesarios para los primeros auxlios
Se tiene claramente identificado la responsabkilidad por el cuidado de las
9 |herramientas, maguinas,insumos y materiales de limpieza,etc., tanto de uso *
personal como de uso comin
10 Se tiene lockers en el vestuario para gue los colaboradores guarden sus x
pertenencias personales de forma adecuada
Total 27

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 17

Evaluaciéon Final Mediante Formatos de Check List - 1 de 2

0|1]2]3
Existen desperdicios de trapos limpios y contaminados o derrame de X
solventes y petroleo en el suelo
Existe derrames de aceite, grasa y particulas en las maquinas, en las X
bombas hidradlicas, gatas, en las transmisiones mecanicas, etc
Se observa suciedad en los montacargas, prensas hidraulicas, mesa de X
trabajo etc. (Ejm.: grasa, pegamento, pintura)
4 |se recicla, reusa y reduce en el uso de materiales e insumos X
2 Las zonas de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados, de tal forma que X
< la limpieza sea sencilla y segura
o
2 . . . -
g El piso, mesas de trabajo armarios, comunmente se encuentran limpios X
%
E Cada técnico Mecanico es responsable de mantener ordenado y limpio su X
qu puesto de trabajo, sus maquinas, sus herramientas, etc.
Esta establecido el responsable de mantener limpio todas las
mesas de trabajo y equipos de uso comin (grua puente, prensa X
hidraulica montacarga, etc.), por medio de rétulos, mapas de limpieza, roles
de limpieza, etc.
Se cuenta con los materiales para realizar limpieza de taller de forma X
suficiente
10|Los bafios se mantienen implementados y limpios X
Total 28
T 0|1]2]3
f\(, Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera acciones X
14 correctivas
3
<Z( Existe un encargado de estandarizar y documentar las buenas practicas X
'_
ﬂ se tiene estandarizados las mesas de trabajo, armarios y herramientas de X
g taller
?
E 4 |existe un equipo encargado por el cumplimiento del orden y limpieza X
X
i Total | 11

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Péagina | 70



Evaluacion Final Mediante Formatos de Check List - 1 de 3

Tabla 18

Se tiene el oiteric para aplicer |a identificadon los objetos poco
frecuentzs, innecesarics ydes hacerse de ellos

Se tiene el procedimiento v el habito para prestarse, usar v devolver las
2 |haramientss despues de usarles 8l lugar de donde fue retirado.

Existe un estandar para disponer de los des perdicios, sin tirarlos al pisoy si
en un deposito adecuado

SHITSUKE (D1 SCIPLINA)
(]

Estan estableddos los procedimientos para el orden vy limpieza de objetos
4 |gque son dificiles de ordenar v linmpiar | estos se splican s stemsticamente:
N gruas o montacangas

mariana)

Se capacits v refuerza a los técnicos mecanicos en lss normas v
5 | procedimientos para mentener el crden v limpieza (Ejm: Rewnicn por Ia

Total 13

Evaluacion realizada por:
Fima

™y

T .{ A ._-.-_:-;_’f J-:.fql.'i'g# {:

Evaluacion validada por
Firma

|.-\-:-.|'.".". e ; J
¢
foll 14

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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Tabla 19

Resultado de la Auditoria Después de la Implementar las 5S

CUADRO DE RESULTADO DE AUDITORIA DESPUES DE
IMPLEMENTAR LAS5"S"

FASE PUNTAJE TOTAL OBJETIVO %EVALUACION
SEIRI 14 15 93.3%
SEITON 27 30 90.0%
SEISO 28 30 93.3%
SEIKETSU 11 12 91.7%
SHITSUKE 13 15 86.7%
TOTAL 93 102 91.2%

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

Como resultado final obtenido, se deben a que ahora el técnico
mecanico trabaja con un nuevo enfoque en el cual ahora planifica y
ejecuta tareas mas claras para desarrollar sus funciones de forma mas
rapida y efectiva, evitando desperdicios de tiempo, obstaculos en el piso

o dificultades de no poder encontrar la herramienta necesaria.
El impacto de la implementacion fue:

v" Reducir el tiempo necesario para la reparacién de componentes

de la flota palas y perforadoras.

v" Mantener el area de trabajo limpia y ordenada, antes y después

de su desarrollo.

v' Mejorar el ambiente de trabajo convirtiendo este en un lugar
agradable, saludable y seguro para evitar incidentes y accidentes

personales
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v Entender la disciplina de obedecer las normas y procedimientos

establecidos en el taller de reparacion.
3.6. COSTO DE LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO 5S
3.6.1. Ahorro generado por laimplementacién

Con la implementacién de la metodologia 5 “S” en el taller de reparacion
de componentes teniendo en cuenta que este método se utiliza para
reducir el tiempo, procedemos a calcular los ahorros de costos en
funcion de las horas-hombre. Para ello, compararemos el total anual
(horas) antes y después de la implementacion y lo compararemos con

el costo de una hora de trabajo (en soles).

La siguiente tabla muestra datos sobre el costo de las horas de trabajo

estimado en base al salario mensual total del técnico.

Tabla 20

Costo de Horas de Trabajo

COSTO HORAS HOMBRE POR TECNICO MECANICO

SUELDO S/. 6000.00
SEMANAS 4.00
HORA / SEMANAL 48.00
COSTO H-H S/.31.25

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

La tabla 13 muestra el costo de la demora de la reparacion de antes de

la implementacién de la metodologia de las 5 “S”
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Tabla 21

Costo de Demora Antes de Aplicar 5S

. Costo . Costo de
Antes - Costo de  Cantidad Dias de
) Costo total de . demora
tiempo en demora x de reparacion »
por hora L L demora x reparacion
demora reparacion técnicos . al afio
reparacion anual
10.33 Horas S/.31.25 S/.322.81 2 S/. 645.62 312 S/201,433.44

de la implementacion de la metodologia de las 5 “S”

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

La tabla 14 muestra el costo de la demora de la reparacion de después

Tabla 22
Costo de Demora Después de Aplicar las 5S
Después . Costo total ) Costo de
Costo de Cantidad Dias de
- tiempo Costo de demora .. demora
demora x de reparacion
en por hora . oo X . reparacion
reparacion  técnicos .. al afio
demora reparacion anual
196 Hrs 5/ 3125 5/61.25 2 511225 312 5/38,220.00

Fuente elaboracioén propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

La empresa estaria ahorrando S/. 163,020.00 Soles de forma

anual, en servicios de reparacion de componentes en este caso una

transmision de bombas de perforadora P&H 320 XPC, ver tabla 15.
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Tabla 23

Resultados de la Evaluacién Final

Ahorro Costo Costo Cantidad Costo total Dias d_er Costo de
deH-H porhora ahorrado de ] di:e de ahorro x reparacion ahorro anual
demora técnicos demora al afio de demora
836Hrs S/3125 S/ 26125 2 técnicos S/ 5225 312 5/M63,020.00
Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
3.6.2. Costo de mano de obra

Este costo corresponde a los 64 dias programados para realizar la

implementacion de las 5S. Por cada dia se empleaban 4 horas con el

equipo humanao.

Las actividades fueron monitoreadas por la jefatura del taller y

supervisién, de forma que se cumpliera cabalmente el plan de

implantacion de mejora.

Tabla 24

Costo de Mano de Obra

HORAS
COSTO POR COSTO POR COSTO TOTAL
PERSONAL CANTIDAD POR . .
. HORA DIA POR 64 DIAS
DIA

Lider 1 4 S/ 31.25 125.00 S/. 8,000.00
Auditor 1 4 S/ 31.25 125.00 S/. 8,000.00
facilitador 1 4 S/ 31.25 125.00 S/. 8,000.00
TOTAL S/. 24,000.00

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)
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3.7.

3.6.3. Costo de materiales

Tabla 25

Costo de los Materiales

DURACION DE
COSTO . COSTO
MATERIALES IMPLEMENTACION
POR MES TOTAL
(MESES)
Recursos para charla informativa S/ 300.00 3 900.00
Recursos para seleccionar S/ 300.00 3 900.00
Recursos para limpieza S/ 400.00 3 S/ 1,200.00
Recursos para auditoria S/ 300.00 2 600.00
Recursos para rotular S/ 120.00 3 360.00
Recursos para documentar S/ 130.00 3 390.00
TOTAL S/ 4,350.00

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco I. , 2021)

El costo total de Mano de obra y materiales es de S/. 28,350.00

Recuperacion de la inversion:

Inversion = S/. 28,350.00

Ahorro generado por mes = S/. 13,585.00 = (S/163,020.00/12meses)

I'=13585.00

28,350.00

= 2.08 = 2 meses 2 dias

El periodo de recuperacion de la inversion es en 2 meses y 2 dias.

CRONOGRAMA DE TRABAJO DEL PROYECTO
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Tabla 26

Cronograma de Actividades del Proyecto

I NOMBRE DE TAREA DURA CION INICKD FIN e asin b | mEwasaa (mewaaa |memass o | semasn s | e o | mewssa r | e s |xemasn s (e o s o | sss e
1| an aa o oDlas | mowmn | 3mvoez
z |Reumion de planificacion pam 2 Dias EOTR0z | smTmazi
3 :;epp:;::;gue diagrama de actividades — S — PR——
4 |Prepamcion e formatos de audtona 1oies | wormoz | owwmoz
g |Lrepamelon de Indicadors s pam 10ws | womon | awormn
o |3e SiRors Inkial paramedir skuacion | 0w | 12072021 | 1momoz
g |Fhana Lf'm’ﬂ“:‘ E‘j';_': Zrlieacion de 2Dlms | mOTm | swomroom
o |pEforzarelpefodics muml con zDwms | maOwmn | e
10 |Definicion ¥ funclones del equipo &= 5 sDlas | ssoweom | swomoom
o e e | ow | marmon | swerem
1z [FRRACEACIon de 12 implementacion de zDwms | 3007 | v
12 |Implementacien de 1ra =3 SEIR EDlas | wosmozi | 7msmoz
14 [Implementacion de 2da =8~ SEITON EDlas | wosmoz | 1aomoom
16 |Implementacien de 3ra =3~ SE130 EDws | womn | zvosrson
18 |Implementacion de 4ta =3~ SEIKETEU EDlas | samersom | saoersom
17 |Implementacien de Gta =3~ SHITSUKE EDlas | somarsom | amomoz
18 (e mentacion d tas & o8- sDms | woomnz1 | 1wz
19 |Seguimiento y control con Auditorias EDlas | 12owsom | 1soaoom
Total| s4ows

Fuente elaboracién propia:

(Cabana Hancco I. , 2021)
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3.8. CONCLUSIONES

v

Se logré reducir el tiempo de servicio de reparacion en el taller de
reparacion de componentes con la implementacion de la metodologia 5S.
La reduccion de tiempo en las reparaciones de las transmisiones de

bombas ahora es de 1.96 horas de demora.

Se estaria ahorrando anualmente S/163,020.00 solo en las reparaciones

de las transmisiones de bombas.

Se tuvo como inversion S/. 28,350.00 en mano de obra y otros recursos,
gue son recuperados 2 meses y 2 dias, sabiendo que cada mes se ahorra

S/. 13,585.00 en las reparaciones de las transmisiones de bombas.

Con la metodologia ya implementada se puede lograr mayores ahorros con

las reparaciones de otros componentes o transmisiones mecanicas.

La implementacién de las 5S permitié generar mayores espacios para que
existan ubicaciones exactas de estantes de herramientas y materiales para
la realizacion del servicio de reparacion en el taller de reparacion de

componentes.

Se logré implantar un horario y programa de limpieza con estricto
cumplimiento aprobado por la jefatura y supervision del taller para el orden

y limpieza.

Se consiguié concientizar al personal en habitos de orden y limpieza
contribuyendo a la mejora del taller de reparacion, a través de la
implementacion de la metodologia 5S, mejorando asi en un 91.2% en los

resultados de la ultima auditoria.

3.9. RECOMENDACIONES

v

Continuar periodicamente con las auditorias, charlas de capacitacion, para

que el personal este concientizado y mantenga lo implementado.
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v Realizar el proceso de clasificacion de manera mensual en las diferentes
areas del taller de reparacion de componentes, para de esta manera poder
conservar los espacios ordenados y realizar el servicio de manera mas
fluida.

v'Asignar una caja de herramientas por técnico, lo que reducira mas 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.

v El ahorro de mano de obra se tiene que destinar a la mejora de
infraestructura del taller, compra de anaqueles, cajas de herramientas,

equipo de proteccion personal y cursos de capacitacion técnica al personal.
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2)

3)

4)

5)

CAPITULO V
GLOSARIO DE TERMINOS

Mantenimiento: Todas las acciones necesarias para que un item sea
conservado o restaurado de modo que permanezca de acuerdo con una

condicién especificada.

Mantenimiento preventivo: Este tipo de mantenimiento es conocido
también como mantenimiento planificado, tiene lugar antes de que ocurra
una falla o averia. EI mantenimiento se ejecuta cuando el fabricante lo
indica en los manuales técnicos, caso contrario se puede realizar a razon

de la experiencia y habilidad del personal técnico encargado del taller.

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 actuacion del mantenimiento correctivo.
Este tipo de mantenimiento se aplica para pronosticar la falla del
componente del equipo de tal manera que este se pueda reemplazar, antes
de que falle. Consiste en determinar la condicion mecénica y eléctrica del
equipo mientras este se encuentra en funcionamiento, para realizar esto
se utiliza un programa sistematico de mediciones de los parametros mas

importante del vehiculo. (Navarro et al.,2012, pag. 29)

Mantenimiento correctivo: Es aquel encargado de corregir los defectos
observados en el equipo, consiste en localizar averias o defectos para que
puedan ser corregidos preparados. Durante el desarrollo de este
mantenimiento se reparar o sustituyen aquellos componentes del equipo
gue han dejado de funcionar o en todo caso ya no lo hacen

adecuadamente. (Navarro et al.,2012, pag.30)

Lubricacion: La accion de adicionar, cambiar, llenar, examinar o realizar
analisis de los lubricantes, esta labor puede llevarla por un operario de

equipo o en el mejor de los casos por un lubricador.
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6) Revisidén General: Es el servicio que se solicita cuando los equipos de
gran magnitud detienen o interrumpen el proceso de produccion, al realizar
esta accion es necesario contar con la aplicacion del Método del Camino

Critico y analizar los costos especificos.

7) Falla: Hecho imprevisto que ocurre en un equipo el cual detiene o presenta

deficiencia en su funcionamiento.

8) Pieza: Todo elemento de un mecanismo y es la parte del equipo donde, de

una manera general.

9) Componente mecénico: Son mecanismos y partes basicas de acuerdo a
un estandar del fabricante, son ademas importantes para constituir una
maguina para que tenga un funcionamiento correcto, en este caso para

una pala o perforadora eléctrica. Ejemplo las transmisiones mecanicas.

10) Equipo: Conjunto de Componentes interconectados con que se realiza
materialmente una actividad esta puede ser de mineria u otra. Ejemplo la

pala eléctrica.

11) Sistema Operacional — Conjunto de equipos para ejecutar una funcién de

una instalacion.

12) Unidad de Proceso o Servicio — Conjunto de Sistemas Operacionales

para la generacion de un producto o servicio.

13) Familia de equipos — Equipos con iguales caracteristicas de construccion

(mismo fabricante, mismo tipo, mismo modelo).

14) Defecto mecanico: es cuando ocurre en algunos repuestos comunmente
nuevos que tiene algun desperfecto en medida, forma o aplicaciéon que no
puede ser utilizado en alguna reparacién, sin embargo, estos pueden ser

adaptados, pero demanda mayor tiempo para solucionar el defecto.

15) Reduccién de Tiempo: El tiempo es un parametro de calidad importante
en los procesos, es por ello que se debe realizar un diagnostico de las

causas y con ello tomarlas medidas correctivas de manera que reduzcan
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el tiempo excesivo de ciclo, dentro de esta medida destaca el eliminar

reprocesos.

16) Reparacion de componentes: Se refiere al conjunto de procedimientos
destinados a la nueva utilidad de un sistema de transmisibn mecanica de

la pala o perforadora, asi como la prolongacion de su vida util.

17) Taller de reparacion de componentes de palas y perforadoras: Es
aquel lugar donde se dedican a la reparacion de componentes
(transmisiones mecanicas), para ello los técnicos cuentan con
conocimientos de mecéanica para que puedan realizar las actividades de

mantenimiento y reparacion.
18) Pala eléctrica: Equipo de carguio para los volquetes

19) Perforadora eléctrica: Equipo de perforacion (agujeros en la tierra) para
después hacer el proceso de voladura

20) Transmisiones mecanicas: son mecanismos compuestos por
engranajes, pifiones, rodamientos, retenes, anillos y carcasas que cumple
el objetivo de transmitir el giro del motor eléctrico hasta los sistemas de
avance, giro, izaje o empuje, cumpliendo la funcion de reductor mecénico
se utiliza para convertir 1800 RPM a 50 RPM. Cualquier maquina cuyo
movimiento sea generado por un motor eléctrico (ya sea eléctrico,
explosivo o de otro tipo) requiere que la velocidad del motor eléctrico se
adapte a la velocidad necesaria para el funcionamiento normal de la
magquina. La adaptacion debe de considerar la velocidad, se deben
considerar otros factores, como la potencia mecanica a transmitir, la

potencia térmica y las propiedades mecanicas (estéaticas y dinamicas).
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EN LA UAP
u AP | TU ERES PARTE
DEL CAMBIO
CAPITULO VI

ANEXOS

Anexo 1

ATS — Para la Reparacion de una Transmision de Giro

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco, 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

Anexo 2

PERC - Para la reparacion de una transmision de Giro*
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Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco, 2021)

4 |dentificacién de peligros, evaluacién de riesgos y medidas de control continuo IPERC — Para la
reparacion de una transmision de Giro.

Pagina | 86




EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

El antes y después del aplicar SEIRI

Anexo 3

ANTES | ‘ DESPUES

Fuente elaboracion propia: (Cabana Hancco, 2021)

Anexo 4

El antes y Después del Aplicar SEISO Como Mejora 1 de 1

Fuente elaboracién propia: (Cabana Hancco, 2021)
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EN LA UAP
TU ERES PARTE
DEL CAMBIO

El antes y Después del Aplicar SEISO Como Mejora 1 de 2

Anexo 5

Fuente Elaboracion Propia: (Cabana Hancco, 2021)

Anexo 6
El Antes y Después del Aplicar SEITON

Fuente Elaboracion Propia: (Cabana Hancco, 2021)
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Anexo 7

Programa de Limpieza Mensual

TALLER ARTICULOS RESPONSABLE  GUARDIA FRECUENCIA
REP. COMP MESAS TRABAJO C. NAVARRO L DIARIO

REP. COMP HERRAMIENTAS O. TASAYCO INTERDIARIO
REP. COMP COMEDOR D. QUISPE DIARIO

REP. COMP VESTUARIO E. MAMANI SEMANAL
REP. COMP CAMIONETA C. CONZA SEMANAL
REP. COMP PISOS A. QUISPE INTERDIARIO

Fuente Elaboracién Propia: (Cabana Hancco, 2021)
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