e~
\” UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Propuesta de implementacion de la metodologiadelas 5 S en el
Taller de Maestranza de la Compaiiia Minera Miski Mayo S.R.L.

BayoOvar — Sechura

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial

AUTOR:

Herrera Martinez, Daniel (ORCID: 0000-0001-8351-9771)

ASESOR:
MSc. Seminario Atarama, Mario Roberto (ORCID: 0000-0002-9210-3650)

LINEA DE INVESTIGACION:

Sistemas de gestion de la seguridad y calidad

PIURA — PERU
2018



Dedicatoria

A Dios, a mi esposa e hijos por su apoyo y paciencia durante mi periodo de estudiante,
porque sé que para ellos esto es muy importante.
A mis familiares que me apoyaron en forma incondicional.

A mis profesores universitarios y a la universidad por este interesante programa.



Agradecimiento
A todas las personas que de una u otro forma
me apoyaron para la realizacion de mi tesis, a
mi esposa Carlota, mis hijos Sthyvve,
Eduardo, Iker y Karlita porque a pesar de los
inconvenientes presentados siempre me apo-
yaron en mis estudios y la realizacion de mi

tesis.



indice de contenidos

D= To | 0F= 1o ] - NP i
Yo =T L= Tod ] 41 T=T o] (o TP ii
INICE A& CONENIDS .....cveeeeeeeee ettt eae e, iv
INICE dE TADIAS ...ttt ae e, v
indice de graficos Y fIgUIAS........ccoveeeeeiee e, Vi
RESUMEBN . et e e e e et e e e e eeanas Vil
ADSIIACT oo viii
I, INTRODUGCCION.....ccotieiiiectie ettt eraeeete e e e e e 9
. MARCO TEORICO .....oo ittt 10
NI, METODOLOGIA ...ttt ettt 11
3.1. Tipoy disefio de iNVeStIgacCiON ............ccovvvuiiiiieeieiii e 11
3.2. Variables y operacionalizaCion.....................oeuuuuuiiieeeieieeeeeeeeeeeeeen 11

3.3. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis.11

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos............ccceevvvvvvvviieennn. 11
3.5, ProCediMIBNTOS ...c.uuiieiiieiii ettt e e e e e e e e e eees 11
3.6. Método de analisis de datos ...........ccoviiiiiiiiiiiiiiiii e 12
3.7. ASPECLOS ELICOS..........eeeiiiiiiiie e ittt e ettt e e e et e e aree e e 13
V. RESULTADOS .....ottiiiiiiiiiiiiiiiiiite et e e e e e e e e e e e e e e s s s eeeeeeeees 14
AV 0 115101 0] (@] R 23
VI. CONCLUSIONES.......oii i e e e e e e e e e e e 26
VII. RECOMENDACIONES. . ... e e 28
REFERENCIAS ... ..ottt e e e e e e e 29
ANEXOS.....ccociememenenenassnassnsssssssssnsssnsssssssssssssssssssssnsnsnsnsnsnsnsnsnnnnnnnn 32


Soporte
Texto tecleado
ANEXOS....................................................................................... 32


indice de tablas
Tabla N°1. Significado y descripcion de las 5S

................................................ 7
Tabla N°2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos................c.oooeeeee. 12
Tabla N°3. Clasificacion de los objetos necesarios y necesarios....................... 14
Tabla N° 4 Disposicion de los elementos y herramientas por areas................... 15
Tabla N°5. Grupos de lImpieza por @rea...........o.veeeiiieii i, 16
Tabla N°6. Actividades para la estandarizacion..................cccocoeiiiiiiiiiii i, 18
Tabla N°7 Lista de Evaluacion para elavance de las5S...........cccooiviiiiiiiiiinnn, 20
Tabla N°8 Formato de inspeccion de la disciplina.............c.oooiiiiiiiiiii i, 22



indice de gréficos y figuras

Figura 1. Secuencia para la realizacion de la limpieza en el taller

Vi



Resumen

La investigacion realizada es de tipo descriptivo simple, la cual describe los eventos y
las situaciones que se realizan en el taller de Maestranza y propone a través de la
metodologia de las 5S acciones para su mejora, el objetivo general: “Redactar la pro-
puesta de implementacion de la metodologia de las 5 S para el Taller de Maestranza
de la Compaiiia Minera Miski Mayo S.R.L. Bayévar — Sechura”. La poblacion es el
taller de maestranza. Por lo tanto, no hay muestra, asi mismo no se emplean técnicas
de muestreo puesto que se esta tomando como referencia a toda la poblacion. Para
la recoleccion de datos se utilizé los inventarios de todas las areas del taller. Con la
tarjeta roja se identificaron los elementos a ser retirados de las areas de trabajo. Se
proponen procedimientos para la clasificaciéon, ordenacién de los objetos y materiales
de las &reas del taller de maestranza, el procedimiento para lograr la estandarizacion
y el procedimiento para ejecucion y evaluar la “disciplina” en el taller de maestranza.
Se concluye que con la informacion proporcionada se permitira, establecer una pro-
puesta para la implementacion de la metodologia de las 5Ss en el taller de Maestranza

de la compafiia Minera Miski Mayo S.R.L: Baydvar —Sechura.

Palabras clave: 5s, Taller de maestranza, gestion de mantenimiento.
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Abstract

The research carried out is of a simple descriptive type, which describes the events
and situations that take place in the Maestranza workshop and proposes, through the
methodology of the 5S actions for their improvement, the general objective: “Write the
implementation proposal of the 5 S methodology for the Maestranza Workshop of
Compafiia Minera Miski Mayo SRL Baydvar - Sechura ”. The town is the workshop of
maestranza. Therefore, there is no sample, likewise sampling techniques are not used
since the entire population is being taken as a reference. For data collection, invento-
ries of all areas of the workshop were used. The red card identified the items to be
removed from the work areas. Procedures are proposed for the classification, ordering
of objects and materials in the workshop areas, the procedure to achieve standardiza-
tion and the procedure for executing and evaluating "discipline" in the workshop. It is
concluded that with the information provided, it will be possible to establish a proposal
for the implementation of the 5Ss methodology in the Maestranza workshop of the

company Minera Miski Mayo S.R.L: Bayovar —Sechura.

Keywords: 5s, Master's workshop, maintenance management.
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I INTRODUCCION

Miski Mayo S.R.L. es una compafiia minera peruana correspondiente a la minera Vale
de Brasil y se dedica a explorar y producir minerales (caolinita, potasio) y fosfato. Esta
empresa es propietaria en Bayovar, Piura - Peru, de una cantera de roca fosférica. Se
creo en el 2003 y cuenta con oficinas en Lima. En Baydvar la responsabilidad del man-
tenimiento mecanico recae sobre el taller de maestranza. Esta equipado con: tornos,
taladros, fresadoras, prensa hidraulica, sierra eléctrica, esmeril de banco, entre otros.
Ademas, se utiliza para la fabricacion de estructuras, trabajos distintos de soldadura,

maquinado y fabricacion de algunas piezas especiales.

Como resultado de los diferentes servicios realizados en el taller de maestranza, las
diferentes herramientas, utilizadas para cada trabajo, se dejan desordenados y en el
piso. Ademas, los materiales empleados para limpieza de las piezas son dejados
como desperdicios tales como trapos sucios y el aceite derramado. Los mantenimien-
tos y reparaciones posteriores son obstaculizadas por la presencia de repuestos ma-
logrados y herramientas deterioradas. Previa a la reparacién de las bombas hidrauli-
cas y motores eléctricos no se lleva a cabo una limpieza minuciosa lo cual trae como
consecuencia que una vez ubicadas en planta, dejan de funcionar nuevamente, detie-
nen la produccion. La falta de limpieza y presencia de suciedad disminuyen la vida util
de los equipos. De lo descrito en parrafos anteriores demuestra que los trabajadores
no cuentan con el habito del orden ni han sido concientizados sobre el cuidado y la

conservacion de los activos en una empresa.

Si las condiciones de trabajo dadas persisten, en el taller de maestranza, no sera posi-
ble llevar a cabo los mantenimientos y reparaciones bajo condiciones de calidad. En
consecuencia, la ejecucion de las tareas no podra realizarse en forma organizada, or-
denada y limpia. No hay garantia que los servicios y mantenimientos realizados por el

area de maestranza den buenos resultados en el area de produccion.

Es necesario revertir la situacion presentada para lo cual en la presente investigacion
se presenta la implementacion, en el taller de maestranza de la Compafia Minera
Miski Mayo S.R.L. Bayovar — Sechura, de la metodologia de las 5 S para revertir o

disminuir la situacién descrita.



El problema presentado se formula a través de la pregunta principal: ¢ Qué debe con-
tener la propuesta de implementacion de la metodologia de las 5 S para el Taller de
Maestranza de la Compafiia Minera Miski Mayo S.R.L. BayOvar — Sechura?

Las preguntas especificas que acompafan a la pregunta principal se formulan como
sigue: (a) ¢ Qué elementos y herramientas son necesarios e innecesarios, en las areas
del taller de maestranza?, (b) ¢ COmo deben ordenarse los elementos y herramientas
necesarios de las areas del taller de maestranza?, (c) ¢ Cémo se debe realizar la lim-
pieza de las areas y equipos del taller de maestranza?, (d) ¢ Qué acciones deberéan
realizarse para estandarizar las tres primeras “S” en el taller de maestranza? Y € ; Qué
acciones deberan realizarse para alcanzar la “disciplina” en las areas del taller de

maestranza?

De realizarse la propuesta se tendra un taller ordenado, limpio, donde se localizarian
rapidamente los elementos de trabajo y equipos. Mediante la estandarizacion, los pro-
cedimientos de trabajo serian cumplidos por todo el personal sean trabajadores anti-
guos o nuevos. Mediante capacitaciones en 5 S se concientizaria al personal para
lograr la disciplina y crear una cultura de limpieza y orden estableciéndose como li-
neamientos del taller. Al contar con un personal motivado y participativo, el cual, por
propia iniciativa, dejarian el espacio de trabajo en perfectas condiciones de limpieza 'y
orden para que sea utilizado sin problemas posteriormente. Esto se traduce en que el
taller serd un lugar donde sea realmente atractivo al llegar cada dia. El impacto que
tendra la implementacion se reflejard en que en taller de maestranza de la compaiiia
minera Miski Mayo alcance la mejora continua a corto plazo, lo que se traducira en un
area eficiente y ordenada que servira de modelo para la metodologia de las 5S se la

implemente en todas las areas de la empresa.

Como objetivo general se propone: Redactar la propuesta de implementacion de la
metodologia de las 5 S para el Taller de Maestranza de la Compafia Minera Miski

Mayo S.R.L. Bayovar — Sechura.

Como objetivos especificos se tiene: Realizar la propuesta de clasificacion de elemen-
tos y herramientas necesarios e innecesarios, en las areas del taller de maestranza,
realizar la propuesta de ordenacion de los elementos y herramientas en las areas del

taller de maestranza, proponer el procedimiento para la limpieza de las areas del
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taller de maestranza, proponer el procedimiento para la estandarizacion de las tres
primeras “S” en el taller de maestranza y proponer el procedimiento para lograr y eva-

luar el desempefio de las actividades de la disciplina en el taller de maestranza



.  MARCO TEORICO

Se utilizaron como antecedentes de la investigacion los trabajos desarrollados por Gi-
raldo, Pulgarin y Gomez (2012), Juarez (2009) y Nizama (2016).

Giraldo, Pulgarin y Gomez (2012) implementaron la Metodologia de las 5S en un area
de la Universidad de Medellin — Colombia. La investigacion realizada pretendié im-
plementar la metodologia, en el area de carpinteria, para garantizar una éptima distri-
bucién del espacio fisico y de esta manera cumplir con el orden, la higiene y la segu-
ridad brindando un ambiente de calidad para quienes hagan uso de él. Como resulta-
dos se obtiene mejoras considerables en las condiciones de orden, limpieza y seguri-
dad en el taller de ebanisteria. No se observan objetos ni residuos, pues las estaciones
de trabajo estan despejadas y no hay presencia de objetos que obstaculicen el trabajo.
Las herramientas se conservan de manera ordenada, lo que evita la pérdida de tiempo
en las busquedas de las mismas y un excesivo transporte. La implementacion y los
resultados positivos genera sobre los empleados un impacto psicologico positivo que
influye en el aumento de la productividad. EI cambio visual de las areas de trabajo
cambia la actitud de los trabajadores en el desarrollo de sus labores. Recomienda
aplicar la metodologia en todas las areas ya que existen otras areas que necesitan
oportunidad para mejorar su gestion. La aplicacion de las 5S contagiaria a las demas
areas y de esta manera se aportaria a los objetivos de la Universidad.

Juérez (2009) realiz6 una propuesta para la implementacion de la metodologia 5 S en
el departamento de cobros de la subdelegacion Veracruz Norte. Esta investigacion
estuvo orientada a realizar cambios en la cultura organizacional, partiendo de un diag-
nostico sobre el clima organizacional, con el cual se pretendié poder fomentar un me-
jor ambiente laboral. Llego a las siguientes conclusiones: El riesgo potencial, de que
se produzcan accidentes, disminuye con la limpieza. También permite la identificacion
rapida de las fallas, reduciendo los despilfarros de materiales y la energia. El mante-
nimiento de las tres primeras S se obtiene mediante la estandarizacion lo cual contri-
buye al bienestar del personal por tener un lugar de trabajo que evite se dedique a
otras actividades, dado que al existir normas las actividades se estandarizan, se evitan
accidentes o riesgos laborales. Para ubicar cantidades grandes de materiales, que

deben estar fuera del lugar de trabajo, se contara con la participacion de todos los
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trabajadores y al mismo tiempo, obliga a la participacidén activa del personal directivo
responsable del cumplimiento de la normatividad mediante la evaluacién y hacer los
correctivos en el momento de que cometan los errores. Se logré crear una cultura de
acuerdo a los principios del departamento, motivaciéon del personal, asi como su par-
ticipacién, logrando que cada colaborador deje su espacio de trabajo en condiciones

Optimas y sea un espacio atractivo para llegar cada dia.

Nizama (2016) llevé a cabo una propuesta de aplicacion de la metodologia de las 5 S
para la mejorar los ambientes de trabajo, en el taller de maestranza, de una Empresa
Agricola de Sullana. La investigacion fue aplicada y descriptiva cuyo objetivo principal
consistio en redactar la propuesta. Concluy6 que las areas de trabajo presentan des-
orden y falta de higiene, lo que dificulta la identificacion de las herramientas y equipos
en la labor del operario traduciéndose en una baja capacidad de produccién. Ademas,
la aplicacion, de esta metodologia, se orienta en formar un circulo de calidad dentro
de la organizaciéon para mejorar la productividad y competitividad. Los costos de im-
plementacién son bajos, su implementacion simple y los resultados obtenidos son sor-

prendentes.

La investigacion se respaldo en las teorias relacionadas con la metodologia de las 5S

asi como de la mejora continua.

Segun Rodriguez (2010) la estrategia de las 5S se desarroll6 en la manufactura
japonesa después del segundo conflicto mundial debido a que la industria en esa
época fuera destruida en la que se enfrenté una enorme disminucién en su economia
y produccion de las industrias de aquellas épocas, que buscaban elevar el nivel de
calidad de los productos ya que se hablaba de productos baratos de baja calidad se
buscaba elevar la competitividad y reputacion de la industria japonesa, tuvieron que
valerse de otras empresas de asimilar otras ensefianzas para llegar a conclusiones
luego aplicar un cambio radical en las organizaciones para impulsar el desarrollo que

lo llevaria a desarrollar esta metodologia de 5S.

Por los afio 50 se toma una iniciativa de todos las empresas de Japon de adoptar
frases sencillas de entendimiento que se usaran en temas de ambiente agradable de

trabajo por ejemplo seiri 0 seiton las cuales estas influyeron en forma positiva para el
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cambio en el ambiente en el area de trabajo, el uso continuo de estas palabras dio
como resulto la iniciativa para la creacion de la metodologia de las 5S y desarrollarse
con cultura de trabajo y ventaja de competencia, con visién de mayor eficiencia en el
proceso de manufactura y mejora constante de los procesos para a crear productos

de buena calidad y costo bajo.

Durante el intercambio técnico entre los paises de Europa, Estados Unidos y Japon
se hicieron conocidas las experiencias de éxito que los japoneses habian obtenidos,
posteriormente se darian a conocer en todo el mundo la cual seria la precursora de la
mejora de la productividad y calidad, consolidandose las 5S como una metodologia

gue permitiria trabajar dentro de un ambiente de trabajo ordenado y limpio.

Segun Rodriguez (2010) la metodologia de las 5S se puede emplear como una estra-
tegia para mejorar el lugar de trabajo y tenerlo organizado limpio y ordenado, de tal
forma de asegurar las condiciones de seguridad, calidad y la vida diaria de los inte-
grantes de la empresa. Se le designa las 5S porque cada palabra de la metodologia
inicias con la “S” la cual resumen las tareas simples que facilitan la ejecucion de las
tareas laborales en forma eficiente. La tabla N°1 muestra la relacion entre el signifi-

cado de cada S, la palabra en espafiol y una breve descripcion de cada una de ellas.

Las primeras tres palabras representan operaciones sencillas y de rutina y las dos
Ultimas palabras tienen por finalidad lograr las condiciones para mantener en optimas
condiciones la situacion e incremento de las tres primeras. La estrategia de las 5S no
solo es aplicada en las areas de trabajo de las empresas, también se aplica en los
colaboradores y en el dia a dia de las personas. Se puede emplear como una filosofia

gue motive la moral de las personas o grupo donde se implementa.



Tabla 1. 5S: Traduccion y descripcidn

Palabra japonesa Traduccion al espafiol Descripcién

Seiri Clasificar Distingue los elementos impres-
cindibles de los prescindibles y eli-
mina los innecesarios

Seiton Ordenar Ordena, organizay rotula elemen-
tos necesarios para mayor facili-
dad y acceso

Seiso Limpiar Elimina la suciedad y polvo, lim-
pieza con inspeccion.

Seiketsu Estandarizar Mantener las tres primeras “S” y
mejorar en lo posible la higiene en
el trabajo

Shitsuke Disciplina Respeta las pautas establecidas

por convencimiento propio, cam-
bia los habitos de trabajo por con-
tinuidad y préactica.

Fuente. Elaboracion propia.

A continuacién, se describen cada uno de las etapas de las 5S: Clasificar, ordenar,

limpiar, estandarizar y disciplina.

Mediante clasificar [SEIRI], separamos los elementos imprescindibles de los no pres-
cindibles y manteniendo Unicamente aquellos de utilidad para el area de trabajo para
luego disponer de un procedimiento de control para facilitar su reconocimiento para
luego eliminar los elementos que no se necesitan. La palabra SEIRI contiene dos ex-

presiones japonesas SIE que significa arreglar y Rl razon respectivamente.

Rodriguez (2010) Sostiene que “Con poco obtenemos mas” con esto quiere decir que
utilizando las cosas en forma necesaria nos daran un trabajo mas productivo, que, al
usar mas cosas innecesarias, que nos reduciran espacio, generaran confusién y hasta

accidentes.

En ocasiones nuestro centro de trabajo nos llenamos de elemento innecesarios que
acumulamos con el paso del tiempo pensando que en algun momento lo utilizaremos,
pero a larga nunca se utilizan y nos generan una acumulacién de objetos, un incre-

mento de inventarios y hasta nuestro taller la impresion que es un almacén.



SEITON, corresponde a organizar y adecuar los elementos necesarios de tal maneara
de ubicarlos en forma rapida facilitando asi su identificacion, acceso, retiro y devolu-
cion, después de separar los elementos prescindibles de los no prescindibles, se pro-
cede a ordenar los elementos en forma ordenada y de acuerdo a sus necesidades. La
palabra SEITON proviene de dos términos japoneses: SIE y TON que corresponden

a los términos arreglar y ordenar respectivamente.

Para Rodriguez (2010) “Orden aporta mas” esto no tiene sentido si en el area de tra-
bajo todavia existen elementos innecesarios que impiden su ordenamiento. Se ges-
tionara la ordenacion y la rotulacién de los elementos, delimitacion de las zonas de
trabajo de forma que su ubicacion sea mas rapida y tengan una mejor conservacion.
Asi mismo se tendra que organizar los elementos. Identificarlos para un mejor control

y buen funcionamiento del sistema.

SEISO, corresponde a la eliminacion de los residuos de particulas diminutas y la su-
ciedad de todos los elementos en el area de trabajo. El término SEISO proviene de

dos voces japonesas: SIE que equivale a no ensuciar y SO que equivale a limpiar.

SEISO esta relacionado directamente con los equipos y su buen funcionamiento y
producir con calidad, implicando mantener un ambiente agradable de trabajo mediante
una minuciosa inspeccion, identificando las fuentes generadoras de suciedad y con-
taminacion para asi tomar mediadas donde se puedan eliminar estas causas y man-

tener limpia, en buen estado y en todo momento, el area de trabajo.

SEIKETSU, estandarizar, permite mantener con esmero las tres primeras “S”. Pro-
viene de dos voces japonesas: SIE que significa no ensuciar y KETSU que significa

purificar.

Segun Rodriguez (2010) la accién de preocuparse por mantener impecable los ele-
mentos del area de trabajo y reducir los niveles de suciedad para crear un ambiente
de trabajo limpio y agradable. Aplicando las tres primeras “S” sera facil detectar pro-
blemas posteriores relacionados a orden y limpieza por lo contrario se tomaran accio-

nes que den solucién a este tipo de anomalias.



Con la estandarizacion las tres primeras “S” se mantendra la eficacia de estas y se

evitara el retroceso del sistema a una situacion inicial o aun peor.

Segun Rosas (2012) Disciplina es considerada como la parte mas importante a impul-
sar porque depende de la disciplina la evolucion de las 4 Ss. anteriores, no es nece-
sario que hallan personas preparadas detras de personas para castigarlos en casos
de incumplimiento del sistema. Disciplina es la voluntad de hacer las cosas por si
misma y como deber ser, creando un entorno de buenos habitos de trabajo, mediante
entrenamiento y formacién de todo el equipo y la puesta en préactica, de esa manera
se conseguira romper los malos habitos y conseguir los buenos habitos. Se trata de
gue las cuartas anteriores Ss., se conviertan en rutina que, puesta en practica, incre-

mente el personal la autodisciplina y autosatisfaccion.

Segun Molina (2015) el mantenimiento produce un bien real que se resume en renta-
bilidad, seguridad y calidad. La exigencia que plantea la economia globalizada en
mercados de alta competitividad con un mercado cambiante constantemente, proba-
blemente sobrepasa nuestra capacidad de respuesta, se tiene que estar preparado

para lograr sobresalir con la capacidad que este entorno la requiere.

El mantenimiento siempre fue un problema que surgi6 al no querer dejar de producir
y la necesidad de reparar los desperfectos que se presentan dentro de la produccion
en forma rapida, eficiente y barata. Pero sabemos que el mantenimiento siempre va
hacer un problema que constantemente se va a presentar en los procesos de produc-
cién, por lo tanto en area de mantenimiento mecanico siempre va a tener una tenden-
cia de crecimiento evidenciando una integracion y compromiso de sus areas que lo
conforman, dicho sea de paso el area de mantenimiento siempre va hacer el area que
va a tener la responsabilidad de la produccién no se detenga. Para esto el manteni-
miento debe moverse de acuerdo a estos parametros: Mantenimiento preventivo, pre-

dictivo y mantenimiento productivo total (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total, Segun Rodriguez (2010) es un sistema de res-

paldo para el desarrollo de la industria manufacturera que permite disponer de los



equipos productivos siempre listos. Con la colaboracion total del personal de la em-
presa. Ayuda a tener incremento de la productividad y calidad de los productos o ser-

vicios previniendo los defectos, errores y fallas de todos sus recursos.

Para Garcia (2012) el TPM es una filosofia japonesa de mantenimiento que persigue
cero pérdidas en produccion teniendo los equipos en buen estado, produciendo en su
maxima capacidad, productos de calidad sin paradas que no estén programadas, la
cual supone: cero averias, sin tiempos muertos, cero defectos por equipos en buen
estado y sin pérdida de rendimiento, dice Garcia que TPM en un mantenimiento es
sinbnimo de mantenimiento con una productividad maxima y total. Siempre existio una
eterna pelea entre mantenimiento y produccion, es por eso que el TPM emergié como
una necesidad de integrar estas areas para mejorar la productividad y disponibilidad
por lo tanto el sistema se preocupa por el mejoramiento del programa de manteni-

miento y mejora en los equipos de la produccion.
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METODOLOGIA

3.1. Tipoydisefo de investigacion

La investigacion realizada fue aplicada y no experimental. Aplicada porque se utili-
zaron los conocimientos de la metodologia de las 5S para la elaboracion de la pro-
puesta de implementacion. No experimental porque no se realizé ninguna manipu-
lacion sobre la variable de estudio. El nivel del estudio corresponde a una investi-

gacion descriptiva.

Se utilizé un disefo descriptivo simple esquematizado como se muestra a continua-

cion:

Dénde:
“G”, representa la muestra del taller de maestranza.

“X”, representan las observaciones recogidas.

3.2. Variables, operacionalizacion

Se utiliz6 como variable la implementacion de la metodologia de las 5S. La opera-
cionalizacion de las variables se describe en el Anexo 1.

3.3. Poblacién y muestra

Se cont6 con una poblacién compuesta por los 22 trabajadores del taller de maes-
tranza y las actividades en las areas de maquinado, soldadura, reparaciones me-
canicas y reparaciones eléctricas. Como muestra se considerd en cuenta toda la
poblacion por tratase de una poblacién pequefia, asi mismo no se emplearon téc-

nicas de muestreo puesto que se estd empleando a toda la poblacién.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabili-

dad

En la Tabla 2 se detallan las técnicas e instrumentos utilizados en la investigacion.
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Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos por indicador

(N).

= Porcentaje de mate-

riales innecesarios(l)

tal

Observacion

Indicador Técnica Instrumento
= Porcentaje de mate-
riales necesarios A .
Analisis documen- | Inventarios

Ficha de observacioén

= Frecuencia de uso

Encuesta

Observacion

Cuestionario, entrevista

Ficha de observacion

= Numero actividades
en procedimiento de

limpieza

Observacion

Analisis documental

Formato para la limpieza
Check list para evaluacion
del procedimiento de lim-

pieza

= Numero de activida-

des en procedi-
miento de estandari-

zacion

Anéalisis documental

Formato de inspeccion de
orden y limpieza

Check list para evaluacion
del procedimiento de es-

tandarizacion

= Numero actividades
en procedimiento de

autodisciplina.

Observacion
Analisis documental

Formato para la autodisci-
plina

Check list para evaluacion
del procedimiento de disci-

plina

Fuente: Elaboracion propia

No se determina la confiabilidad por utilizarse instrumentos que no miden cons-
tructos solo son fichas de verificacion. La validez de los instrumentos se realizé
por juicio de expertos conformados por tres ingenieros industriales. La validacion
se muestra en el Anexo N° 3.

3.5. Meétodo de andlisis de datos
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Para el analisis de datos se utilizo la técnica del analisis de contenido ademas me-
diante la estadistica descriptiva se emplearon formatos de inventarios para la clasi-
ficacibn de materiales necesarios e innecesarios y el caso de los procedimientos

de estandarizacién y la disciplina tablas de doble entrada.

3.6. Aspectos éticos

Se respeto la confidencialidad de la informacién al utilizar los documentos propor-
cionados por la empresa solo con fines propios de la investigacion. Se respet6 los
derechos de autor tanto de los utilizados en las teorias relacionadas al tema como
también los de los trabajos previos utilizando las citas respectivas segun las normas
ISO 690 — 690.2.
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V.

RESULTADOS

Las herramientas vienen a ser los dispositivos principales que se utilizan para facilitar

el montaje y desmontaje de equipos en reparacion mientras que los elementos son los

accesorios que complementan el trabajo de reparacion y mantenimiento de los equipos

en el taller.

En la tabla N° 3 se resume la cantidad de elementos necesarios e innecesarios con

el Anexo N° 2.

sus correspondientes porcentajes obtenidos a través de los inventarios mostrados en

Tabla N°3. Clasificacion de los objetos necesarios y necesarios

Nimero de | % de ele- | Nomero de|% de ele-
Area elementos | mentos ne- | elementos mentos inne-
necesarios | cesarios innecesarios | cesarios
Maquinado 147 55.68 117 44.32
Soldadura 72 53.30 63 46.70
Reparaciones
mecanicas 116 56.04 91 43.96
Reparaciones
eléctricas 76 51.70 71 48.30

Fuente: Elaboracién propia en base al Anexo N° 1.

En la Tabla N° 3 se aprecia que el mayor porcentaje de elementos necesarios se en-

cuentra en el area de reparaciones mecanicas (56.04%) y el mayor porcentaje de ele-

mentos innecesarios se encuentra en el area de reparaciones eléctrica (48.3%).




En la Tabla N° 4 se muestra la ubicacion de los elementos por area teniendo en cuenta
la disponibilidad de los mismos 1 Caja de herramientas portatil (Herramientas de uso
diario frecuente), 2 Estante en nivel superior (herramientas de medicion), 3 Estante en
nivel inferior (accesorios de maquinas) y 4 armario (herramientas pesadas de poca

frecuencia).

Tabla N° 4 Disposicion de los elementos y herramientas por areas

Disposicion

Area 1 2 3 4
Maquinado 140 264 10

Soldadura 54 24 6 4
Rep. Meca-

nicas 63 80 27 2
Rep. Eléctri-

cas 65 42 10 3

Fuente: Elaboracién propia en base al Anexo N° 2

En la Tabla N° 4 podemos apreciar que la mayor disponibilidad de elementos se en-
cuentra en el area de Maquinado con un total de 140 Caja de herramientas portatil
(herramientas de uso diario frecuente), 264 estante en nivel superior (herramientas de
medicion), 10 estante en nivel inferior (accesorios de maquinas) y 5 armario (herra-

mientas pesadas de poca frecuencia).
Para la realizacion de las actividades de limpieza del area del taller de Maestranza

correspondiente a la tercera “S”, se han tomado en cuenta una secuencia para la rea-

lizacion de la limpieza en el taller.
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Definicion de Plan de limpieza Identificar fuentes de
metas ‘ ‘ suciedad

Figura 1. Secuencia para la realizacion de la limpieza en el taller.

Se propone para eliminar la suciedad y el polvo de las instalaciones en el area
del taller de Maestranza, seguir los procedimientos y acciones creadas para
este programa, que los trabajadores sean participes para lograr una cultura de

limpieza en cada uno de ellos.

Para que se dé cumplimiento al plan de limpieza del area de maestranza se ha
elabora la tabla N°5 donde se han designado los responsables de cada area de
trabajo y que seran las responsables de realizar las inspecciones de dichas la-
bores de limpieza, estas tareas de limpieza se realizaran antes, durante y des-
pués de cada tarea que se realice durante el dia la cual la tendran que mantener

limpia y ordenada.

Tabla N°5. Grupos de limpieza por area.

Area Responsable | Cantidad | Horario
7.00 am -
Maquinado Técnico 1 19.00 pm
Reparaciones 7.00 am —
Mecanicas Técnico 1 19.00 pm
Reparaciones 7.00 am —
Eléctricas Técnico 1 19.00 pm
7.00 am -
Soldadura Técnico 1 19.00 pm

Fuente: Elaboracion propia
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Formato para la realizacidon de las actividades de limpieza con sus responsables.

=4 Miski Mayo

AR E A e s e
RESPONSABLE e s e e e
HOJA DE INSPECCION.....ciiiiiineiise sttt sss st ens s s s

ASPECTOS A EVALUAR CALIFICACION OBSERVACIO-
BUENO | MALO NES

AREAS GENERALES

Patios y alrededores limpios

Vias de acceso limpias y
despejadas

Puertas externas

Puertas internas

Pisos de entrada y alrededo-
res

Paredes

Ventanas

Lamparas

Escaleras

Patio de servicio

Area de almacén y archivo

SERVICIOS SANITARIOS

Lavabos

Inodoros

Pisos

Puertas

Ventanas

Bote de basura

Jabon

Papel higiénico

Toallas de papel

ZONA DE ALMACENES

Pisos

Paredes

Estantes

Tarimas

Fuente; Elaboracion propia.
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El detalle del procedimiento de limpieza se adjunta en el Anexo N° 3

Para el procedimiento de estandarizacion se desarroll6 un formato con la descripcion
de las actividades y una evaluacion del 1 al 4: Evaluacion 1 (mala), 2 (regular), 3
(buena) y 4 (alta). En la Tabla N° 6 se detalla el formato para la evaluacion de la es-

tandarizacion.

Tabla N°6. Actividades para la estandarizacion.

=4 Miski Mayo

ARE A et bt s
RESPONSABLE ettt sss e ea e sttt s s s

HOJA DE INSPECCION. ... e e
FECHA ettt sttt et

item | Descripcién Evaluacién
1 Locales 112 (3 |4
Las vias de acceso y plataformas estan limpias, en buen
estado y libres de obstaculos

Las paredes, estantes y tableros estan limpias y en buen
estado

Las ventanas y tragaluces estan limpios sin impedir la en-
trada de luz natural

El sistema de iluminacién esta sujetado de forma segura y
limpia

Las sefiales de seguridad estan visibles y correctamente
distribuidas

Los extintores estan en lugares accesibles y visibles

2 Pisos y pasillos

Los pisos estan limpios, secos, sin desperdicios ni materia-
les innecesarios

Las vias de circulacion de personas y vehiculos estan dife-
renciadas y sefalizadas

Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos
Los vehiculos estan aparcadas en los lugares adecuados
para ellos

3 Almacenaje

Las zonas de almacenamiento y deposicion de materiales
estan sefalizadas
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Los materiales almacenadas se encuentran correctamente
identificadas

Los materiales estdn ordenados en su sitio y sin invadir zo-
nas de paso

Los materiales o componentes se cargan de manera segura,
limpia y ordenada

4 Maquinaria y equipos

Se encuentran limpios y libres en su entorno de todo mate-
rial innecesario

Se encuentran sin filtraciones innecesarias de aceites y gra-
sas

Poseen las protecciones adecuadas y los dispositivos de se-
guridad en buen estado

5 Herramientas

Estan almacenadas en cajas o tableros adecuados, donde
cada herramienta tiene su lugar

Se guardan limpias de aceite y grasa

Las eléctricas tienen su cableado y conexiones en buen es-
tado

Estan en condiciones seguras para el trabajo, no defectuo-
sas ni oxidadas

6 EPP y ropa de trabajo

Se encuentran marcados o rotulados para poderlos identifi-
car por su usuario

Se guardan en los lugares especificos de uso personal (ar-
marios o colgadores)

Se encuentran limpios y en buen estado

Cuando son desechados, se depositan en el lugar adecuado

7 Residuos

Los contenedores estan ubicados proximos y accesibles a
los lugares de trabajo

Estan claramente identificados los contenedores de resi-
duos

Los residuos inflamables se colocan en bidones metalicos
cerrados

Los residuos incompatibles se recogen en contenedores se-
parados

Se evita el rebose de los contenedores

La zona del alrededor de los contenedores de residuos esta
limpia

Existen los medios de limpieza a disposicién del personal
del area

Fuente: Elaboracion propia.
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En el anexo N° 3 Se detalla las actividades a tener en cuenta para la capacitacion del

personal de toda la empresa.

Se propone crear una cultura de calidad en el trabajo donde la limpieza y el orden

sea parte inherente en los procesos de produccion haciendo énfasis en el compromiso

y responsabilidad, fomentando ademas el trabajo en equipo, desarrollo de valores,

cooperacion respeto, liderazgo, sentido de pertenencia y promover un cambio de acti-

tud que encamine al abandono de habitos y practicas erréneas. Con el fin de mantener

los logros alcanzados se mantendra el establecimiento y respeto por las normas que

permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo.

Para la evaluacion de las actividades de la disciplina se han creado formatos para la

evaluacion del avance de la implementacion de la 5S en todas las areas.

Tabla N°7 Lista de Evaluacion para el avance de las 5S

=4 Miski Mayo

AR E A e ——————————————————————
RESPONSABLE ettt ettt st st st
HOJA DE INSPECCION. .. .. ittt e e e e e e,
FECHA ettt st
CRITERIO
5S | N° | PUNTO DE REVISION CRITERIO DE EVALUACION SI NO
S |1 Elementos y herramien- | No almacenar materiales innecesarios o
E tas inventarios en proceso
I 2 Equipos y Maquinas Todas las maquinas y piezas de equipos
R se usan regularmente
| 3 | Accesorios, herramientas | Todos los accesorio, herramientas y ma-
0 matrices trices se usan regularmente
4 | Control visual Los elementos incensario se distinguen
a simple vista
5 Estandares para la elimi- | Estandares para la eliminacion de inne-
nacion cesarios
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S |6 Rotulacion de almacena- | Existen rotulos para diferenciar elemen-
E miento tos
I 7 Etiquetas para elementos | Los estantes y elementos claramente ro-
T y herramientas almacena- | tulados
O das
N |8 Cantidades con indicado- | Los elementos y herramientas estan con
res cantidades exacta en inventario
9 Lineas de demarcacion Las lineas de demarcacion claramente
visibles
10 | Herramientas y plantillas | Las herramientas y matrices estan bien
organizadas para la facilidad de acceso
y devolucion
S |11 | Pisos Pisos siempre limpios
E |12 | Maquinas Maquinas se mantienen limpias
| 13 | Inspeccidn de la limpieza | Limpieza e inspeccion considerados una
S sola cosa
O | 14 | Responsables de la lim- | Participan todos los turnos de trabajo
pieza para la limpieza
15 | Limpieza habitual La limpieza y barrido son actividades ha-
bituales
S |16 | Ventilacion El aire del taller esta limpio de impurezas
E |17 | lluminacion La iluminacion en el taller son apropiadas
I para las actividades
K |18 | EPP, ropa de trabajo Nadie usa uniforme sucio o con grasa
E | 19 | Evitar la tierra Se evita la acumulacién de tierra en pa-
T sadizos e interior de taller
S |20 | Las tres primeras “S” Existe sistema de mantencion para man-
U tener las tres Ss Seire, Seiton y seiso
S | 21 | Interaccién de la gente Existe un buen ambiente e trabajo hay
H cordialidad
I 22 | Normas de vestimenta El personal cumple con las normas en
T cuanto al uso de la vestimenta y EPP
S |23 | Tiempos de distraccion, | Todos hacen el esfuerzo por cumplir y
U descanso y fumado ser puntuales con el horario establecido
K |24 | Reglas y procedimientos | Las reglas y procedimiento de trabajo es-
E tablecidas son reconocidas y respetadas
25 | Cumplimientos de las re- | Las reglas y procedimientos son cumpli-
glas dos estrictamente.

Puntaje total por columna

Fuente: Elaboracion propia. Detalle de formato en el Anexo N° 3.
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Para controlar la inspeccién de la disciplina se ha creado un formato, dichas inspec-
ciones se realizaran por personal encargado del programa se hara un adecuado lle-
nado del formato la cual se tendra en cuenta el porcentaje de formatos llenados y asi

medir el avance del programa.

Tabla N° 8 Formato de inspeccion de la disciplina.

Compainiia Minera Miski Mayo SRL Baydvar Sechura

Sede Realizado por

Area Fecha

Fecha | Responsable N° For- | N° de|%
mato Tarjeta

El formato de inspeccion de la disciplina se detalla en el Anexo N° 3

El personal debe de estar convencido de que el cambio mejorara las condiciones del
puesto de trabajo ya sea para la produccion como para su bienestar y para lograr el
autoestima la empresa debe ejecutar concursos y reconocimientos con todos el per-

sonal de las areas que conforma el taller e maestranza.
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V.

DISCUSION

Realizado el inventario y apoyado con la tarjeta roja se identifico, en las areas de
trabajo, una gran cantidad de objetos, materiales y herramientas innecesarios. En
el area de maquinado 117 objetos y herramientas, en el area de soldadura 63 ele-
mentos, en el area de reparaciones mecanicas se llegd a 91 elementos y en el area
de reparaciones eléctricas se contabilizé6 71 elementos innecesarios, totalizando
342 los elementos innecesarios en todas las areas los que al descartarse despeja-
rian el area de trabajo y se lograria disminuir los tiempos en las busquedas y loca-

lizacion de herramientas.

Gobmez, Giraldo y Pulgarin (2012) después de la aplicacion de las 5 S en el taller
de ebanisteria de una Universidad de Medellin, Colombia llegaron a la conclusion
gue se obtuvo una mejora considerable. Esto se evidencia que las estaciones de
trabajo se vieron libres sin la presencia de objetos o residuos que obstaculicen el
trabajo y se conservan las herramientas ordenadamente, evitando la pérdida y el

excesivo movimiento en su busqueda.

De los resultados de Gomez, Giraldo y Pulgarin (2012) se puede proyectar que la
implementacion de las 5 S en el Taller de maestranza si se lograria disminuir los

tiempos en las busquedas y localizacién de herramientas.

La propuesta del orden con marcas en los pisos, en las &reas del taller de Maes-
tranza, permitira la ubicacion de los elementos y herramientas. La propuesta de la
responsabilidad, se lograra disponer un sitio adecuado a cada elemento y herra-
mienta que se utiliza en el taller de Maestranza para facilitar su acceso y su devo-
lucién a su lugar donde fue organizado, de tal manera que el area se encuentre

despejado y se reduzca el tiempo de busqueda.
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Juéarez (2009) manifiesta que la organizacion permite un acceso rapido de los ele-
mentos requeridos en el trabajo, se mejord el sitio de trabajo para evitar errores y
acciones de riesgo en el control de estos, el aseo y la limpieza se pueden realizar
con mayor facilidad de la misma forma se mejora la presentacion y estética de las
areas logrando un ambiente de trabajo agradable. Este resultado es el esperado

de aplicarse la propuesta.

La propuesta de limpieza en las areas de trabajo, los materiales que se deben uti-
lizar para la misma asi como su realizacién por area y componente, permitira el
incremento en la vida Gtil de los equipos, disminuir el riesgo de accidentes, dismi-
nuir las averias de los equipos y herramientas de trabajo, disminuir los despilfarros
de materiales, disminuir los enfermedades debidas a la suciedad. De realizarse la
propuesta se lograria lo realizado por Goémez, Giraldo y Pulgarin (2012) quienes
crearon espacios agradables de trabajo para optimizar el desempefio, aumentando
la productividad y evitando las enfermedades producidas por la contaminacion y

suciedad.

Segun Juarez (2009) entre las ventajas de uso de la cuarta S se tiene que la es-
tandarizacion logra el mantenimiento de las tres primeras S mejorando el bienestar
del personal al tener un lugar de trabajo benéfico para asi evitar que la gente se
dedique a otras actividades, dado que al proponer normas las actividades se es-
tandarizan, se evitan accidentes o riesgos laborales. La investigacion realizada me-
diante el disefio de un manual de procedimientos se pretende estandarizar el tra-
bajo de los operarios del taller de maestranza y de esta forma la empresa tendra
un ejemplo para realizar las actividades ordenadamente, sin perjudicar la salud.

Todo esto se reflejard en la comodidad y seguridad del trabajador.

Segun Rosas (2012) la disciplina se considera como la parte mas importante a
impulsar porque depende de la disciplina la evolucion de las 4 S anteriores, no es
necesario que hallan personas preparadas detras de personas para castigarlos en

casos de incumplimiento del sistema. Mediante la implementacién de la propuesta
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se pretende llevar a cabo capacitaciones a todo el personal para que adquiera los
habitos de orden y limpieza y de esta manera sean autbnomos en la realizacion de

Sus tareas.
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VI.

CONCLUSIONES

Realizar la clasificacion en el taller de maestranza debe ser un trabajo cons-
tante y perseverante para que los inventarios se encuentran actualizados e
identificar entre materiales necesarios e innecesarios. Se identificaron 342
materiales inutiles con ayuda de la tarjeta roja. Los innecesarios representan
el 45.42% del total, que de eliminarse del area permitiria ganar espacio y

reducir las condiciones inseguras en el taller de maestranza.

Para la propuesta de la ordenacion de los elementos y herramientas necesa-
rios, debe emplearse pintura amarilla para delinear las areas que seran ex-
clusivas para la posicionar los estantes, equipos, las mesas de trabajo, ma-
quinas soldadoras y herramientas para reducir el tiempo en la ubicacion de
los equipos y las herramientas de trabajo para la mejora del orden en el area

de trabajo

En la propuesta del procedimiento de limpieza se tuvieron en cuenta, para
cada area, los siguientes factores: Para su realizacibn se considera al
personal responsable del area, asignandole espacios determinados para
deslindar responsabilidades y se detallaran todas las tareas a ejecutar y el
procedimiento de ejecucion de la limpieza de acuerdo a las necesidades del
area. Esto permitira una limpieza rapida de todas las areas. El cambio de la
cultura del trabajo en los técnicos es lo mas dificil de obtener para que la
limpieza sea una tarea implicita en el desarrollo de las actividades diarias en

las areas de trabajo.

Para la propuesta del procedimiento de la estandarizacion se tendria en
cuenta: reuniones breves, auditorias periddicas, designacion de responsa-
bles, ejecutar las tres primeras S todos los dias, programar jornadas profun-
das de limpieza, difundir por todos los medios informativos de la empresa los

avances y progresos del programa.
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5. Es necesario el apoyo y colaboracién de todos para que los cambios sean
visibles en el area de mantenimiento ya que las herramientas 5S necesita de

la disciplina como clave fundamental.

6. Se elaboré una lista de verificacion para determinar el avance e integracion y
el grado de cumplimiento de las 5S y de esta manera la alta direccion observe
la conducta diaria de los trabajadores y se sienta satisfecha en el logro de la

mejora continua.

7. Lainformacion anterior permite establecer la propuesta para implementar las
5S en el taller de maestranza de la empresa. Al eliminar del area de trabajo
lo innecesario, si se ordena eficazmente, si se mejora la limpieza en los
lugares de trabajo, al establecer normas y procedimientos y al fomentar los
esfuerzos dedicados a la conservacion de lo realizado constituye el principio
de las 5S que contribuira a la mejora de la calidad y al no haber desperdicios

se lograra disminuir el costo del proceso.
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VII.

RECOMENDACIONES

Para el gerente de Maestranza, ejecutar la implementacion de la propuesta
de la metodologia de las 5 S ya que contamos con muchos casos de éxito
de empresas donde ya tiene implementado este programa con muy buenos

resultados.

Llevar a cabo un estudio del proceso en todas las areas y asi garantizar me-

jorar continuamente en el Taller de maestranza de la empresa.

Capacitar al personal del taller de maestranza sobre la importancia de la im-
plementacién del programa y vean los beneficios que pueden obtenerse, asi

como de su importancia.

Motivar al personal permanentemente para que no decaiga el &nimo ni el en-
tusiasmo, mediante reuniones permanentes entre los trabajadores y asi lo-
grar la interaccion social. Esto permitira ver los resultados rapidamente y con
evidencias mostrando que esta herramienta funciona en todas los niveles y

areas de la organizacion.
Es importante la participacion de la gerencia y el personal que tenga conoci-

miento en el tema de la clasificacion de los elementos y herramientas, de tal

manera que este proceso sea mas efectivo.
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