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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion pre experimental se determinaron los resultados de
gestion a través de indicadores del area de Mantenimiento de la empresa Transportes
Libertad S.A.C.; a través de la aplicacion de una herramienta de mejora continua como 5S
— COLPA.

Para ello, se realiz6 un modelo de implementacion de la herramienta, basado en un estudio
de linea base, indicadores, auditorias, capacitaciones y talleres de sensibilizacion y
compromiso con el equipo del area de Mantenimiento.

Un seguimiento semanal a través de un dashboard de indicadores, reflejan la tendencia de
mejora en los resultados de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional y gestién de
Calidad, del &rea de Mantenimiento.

Finalmente, se recomienda continuar con el modelo de mejora continua correspondiente a
la implementacion de las 5S — COLPA en las diferentes areas de la empresa.
Precisamente en el presente trabajo de investigacion llamado: “DISENO DE PROCESOS
DE MEJORA PARA LA GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO EN LA
IMPLEMENTACION DEL ESTANDAR DE CALIDAD 5 “S” — COLPA”,

se disefié un plan de mejora en gestién de seguridad y salud ocupacional en el area de
mantenimiento a través de la reduccion de hallazgos y observaciones, procedentes de
inspecciones programadas, no programadas Yy observaciones planificadas de trabajo.

A su vez se disefié también un plan de mejora en la gestion de calidad en el area de

Mantenimiento con respecto a la eficiencia de los trabajos realizados.

Palabras clave: 5S, COLPA, Mejora continua, indicadores de eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

In the present pre-experimental research work, management results were determined
through indicators from the Maintenance area of the company Transportes Libertad S.A.C
.; through the application of a continuous improvement tool such as 5S - COLPA.

For this, a model of implementation of the tool was made, based on a baseline study,
indicators, audits, training and workshops to raise awareness and commitment to the
maintenance team.

A weekly monitoring through a dashboard of indicators, reflect the trend of improvement in
Occupational Health and Safety management results and Quality management in the
Maintenance area.

Finally, it is recommended to continue with the continuous improvement model
corresponding to the implementation of the 5S - COLPA in the different areas of the
company.

Precisely the present investigation work called: "DESIGN OF PROCESSES OF
IMPROVEMENT FOR MAINTENANCE MANAGEMENT BASED ON THE
IMPLEMENTATION OF THE QUALITY STANDARD 5" S"- COLPA ",

an improvement plan was designed in occupational health and safety management in the
maintenance area through the reduction of findings and observations, from scheduled,
unscheduled inspections and planned work observations.

In turn, an improvement plan was also designed for quality management in the Maintenance

area with respect to the efficiency of the work carried out.

Keywords: 5S, COLPA, Continuous improvement, efficiency and effectiveness indicators.



INTRODUCCION

Cada dia los empresarios se preocupan por la mejora continua buscando como prioridad
el desarrollar de estrategias donde se encuentran alternativas favorables que las puedan
diferenciar y posicionar a nivel organizacional. Para alcanzar las metas, lograr los objetivos
y entrar a competir con las diferentes empresas del mercado, de esta manera seremos la
empresa lideres del rubro, encontrando alternativas y mejoras en la gestion, logrando un
fortalecimiento en la empresa.

Las 5S — COLPA es una herramienta completamente conocida a nivel empresarial, tanto
en el Perd, como a nivel mundial. 5S — COLPA, es considerada como una herramienta que
representando uno de las obstaculos que encuentran al iniciar las diversas herramienta o
sistemas de mejoras, fomentando una cultura de participacion activa del personal y que
constituye y unas técnicas para mejorar la produccién del lugar de trabajo mediante las
buenas costumbres de habitos de orden y limpieza.

La empresa Transportes Libertad S.A.C.; dentro de sus compromisos de mejora continua,
desea implementar un modelo de gestion basado en la herramienta 5S — COLPA, la cual
mejorara sus indicadores de Seguridad, Calidad y por ende, mejor imagen ante clientes
como Repsol, Enaex, Las Bambas y demas grupos del sector energia y minas.

En el desarrollo del presente trabajo se quiere proponer el disefio un plan de mejora para
la gestiébn de mantenimiento basado en la implementacion de un estandar de calidad 5S —
COLPA, logrando un ambiente de trabajo calido, con el objetivo de elevar los niveles de
produccion, logrando un ambiente de trabajo apropiado logrando la reemplazar las
pérdidas de tiempo.

El problema general es ¢ De qué manera la metodologia 5S interviene en la productividad

del taller de Mantenimiento de Transportes Libertad S.A.C.?



CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1. Planteamiento y formulacion del problema

Actualmente el taller de mantenimiento de la empresa Transportes Libertad SAC con RUC.
20442847071 con direccion legal en Jr. Justicia Mza. K Lote. 12 Wanchaq, Cusco, Perq;
presenta una desviacion en el indicador de hallazgos procedentes de las inspecciones
planificadas y no planificadas por parte del area de Seguridad y Salud Ocupacional de la
empresa, asi como de las Observaciones Planificadas de Trabajo por parte de la Gerencia
General, Gerencia de Operaciones y Jefatura de Mantenimiento.

Tener un alto indice de condiciones inseguras, podria desencadenar eventos no deseados
en un taller de mantenimiento de unidades destinadas a la carga de materiales diversos
por carretera.

Un indicador que se ve afectado es el Tiempo promedio de respuesta frente a una falla,
debido a los constantes retrasos por falta de orden y limpieza en las zonas de

almacenamiento de equipos y herramientas.

1.2. Objetivos

a. Objetivo general
v Disefiar un plan de mejora para la gestiéon de mantenimiento basado en la
implementacion de un estandar de calidad 5S — COLPA, de la empresa
Transportes Libertad S.A.C.



b. Objetivos especificos
v' Disefiar un plan de mejora de la gestion de seguridad y salud ocupacional
en el area de mantenimiento a través de la reduccién de hallazgos y
observaciones, procedentes de inspecciones programadas, ho
programadas y observaciones planificadas de trabajo.
v' Disefiar un plan de mejora de la gestiébn de calidad en el area de

Mantenimiento con respecto a la eficiencia de los trabajos realizados.

1.3. Justificacién e importancia

De acuerdo a las necesidades de la empresa, la Alta Gerencia especificd que es necesario
realizar la implementacién del estandar de calidad 5 “S” — COLPA en el taller de

Mantenimiento de la empresa Transportes Libertad S.A.C.

Al implementar una herramienta de calidad como las 5 “S” en el taller de Mantenimiento,
se pretende mejorar las condiciones de trabajo.

Mejorando las condiciones de trabajo, se tendrd un ambiente seguro para todos los
trabajadores que tengan acceso al taller de Mantenimiento y se reduciran tiempos de
respuesta frente alguna falla.

En nuestra investigacion pretendemos mejorar la respuesta hacia los clientes internos del

proceso de Mantenimiento a través de la implementacion de las 5 “S” — COLPA.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del problema

“Implementacion del método de las 5 “S” — COLPA, en el area de corte de una empresa de
calzado”
El trabajo tuvo como objetivo general la mejorar la gestién de produccion de la empresa
elaboradora de calzado, basado en la implementacion de una herramienta de calidad 5 “S”,
permitiendo lograr mejorar la organizacion, orden y limpieza y reduccion de condiciones
inseguras. Se empezo6 con los resultados de la situacion actual de la empresa y cual era la
forma que llagaban a la produccion, para asi de esta manera llegar a identificar los puntos
mas blandos dentro del proceso y de esta manera poder tomar decisiones para la mejora
de la empresa y reducir costos innecesarios relacionados a la produccién. Asi mismo, se
buscé eliminar los “tiempos muertos” y “espacios muertos” que no son de utilidad para el
personal y proporcionar un lugar especifico para cada cosa. Dicho trabajo fue presentado
por Flores F. Nayelli, Gutierrez G. Yadira, Martinez J. Yuliana y Maycot M. Mariana en el
2015.
Los resultados que se lograron son:

v" Mejorar las condiciones de trabajo, la seguridad, el ambiente laboral, la motivacion

constante al personal y la eficiencia de la empresa.
v' Se reasignaron responsabilidades, metas y deberes a la mayoria de trabajadores
del area de corte de la empresa.

Se capacit6 a los integrantes del area sobre como es adecuado trabajar a través de las 5
“S”.



2.2. Bases tedricas

Para lograr comprender adecuadamente el desarrollo de dicha investigacion, es importante
hacer una corta descripcion de los procesos que intervienen en la mejora continua, para
solucionar los diferentes problemas de gestion, asi como; lo importante que son las
herramientas 5S COLPA que es el objetivo de nuestra investigacion.

Por lo tanto, en este capitulo, daremos un breve, pero completo vistazo al principio de
mejora continuar, las herramientas de mejora continua Lean Management y a los diferentes
conceptos de 5S — COLPA.

2.2.1. Mejora Continua — KAIZEN

De acuerdo a Socconini (2008) en Eventos kaizen para poder desarrollar un buen proceso,
Kaizen viene del verbo japones que quiere decir "mejora”. No obstante, la decidieron
denominarla "continua" hasta que los métodos fueron copiados por organismos
occidentales. En la costumbre japonesa todos estan convencidos (por tradicién) al intentar
mejorar se estad tomando la seccion de realizar contantemente cambios, mientras tanto en
el occidente se tiene la tradicién de especificar lo que se va a necesitar.

De tal forma, a la fecha todo se relaciona al concepto de kaizen el mejorar continuamente.
Kaizen es una o la mejor manera para lograr cambios notables en una organizacion, y a la
actualidad se practica la confrontacién de lideres de todo el planeta. Su motivo principal se
encuentra en su aplicacion gradual y ordenada, que implica el esfuerzo de superacién de
todos los trabajadores de la empresa para hacer modificaciones sin aplicar demasiados
capitales.

Para comprender el concepto de la mejora continua debemos hacernos una sola pregunta:
cuanto hacemos para mejorar en la empresa en donde trabajamos. Por ejemplo, si cada
empleado contribuye con sélo 10 sugerencias al afio, serian 10 000 posibilidades de
mejorar al afio en una empresa de 1000 colaboradores. Como resultado, tendriamos una

variedad de cambios y nuevas alternativas de lograr una productividad eficaz.
2.2.2. Lean Manufacturing
Segun Rajadell, M., Sanchez, J. (2010) en el libro “El concepto de lean manufacturing”;

Sabemos que por el método lean manufacturing ("produccion ajustada”), a fin de lograr

una mejor gestion de fabricacion practicando la segregacion del desechos, tomando en



consideracion todos los desechos como aquellos actos que no ayudan a la produccion y
por lo tanto el consumidor no tiene intenciones de pagar. La produccion estrecha (también
llamada Toyota Production System), se entiende que es un bloque de herramientas que
se crearon en Japon inspiradas en los principios de William Edwards Deming.

Lean Manufacturing es mas que desarrollar el sistema de gestion operacional, por lo que
se encuentra en la busqueda deliberadamente de la mejor operacibn como un herramienta
estratégica.

2.2.3. Las herramientas de Lean Manufacturing

= JIT Just in Time o Trabajo estandarizado justo a tiempo.

= Jidoka o Automatizacién con un toque humano.

= VSM Value Stream Mappin o0 Mapeo de la cadena de valor.

= 5S - COLPAYy Gestion visual.

= QFD Quality Function Deployment o Despliegue de la funcién de calidad.
= TPM Total productive maintenance o Mantenimiento Productivo total.

= KANBAN Tarjetas visuales.

= SMED Single Minute Exchange of Die

Estructura de Compania Lean

Prioridad:
Responder al Cliente

Sistema Productivo sincronizado
con la Demanda

Estandarizacion Personas H Estiandares Cadencla de Jidoka

detrabajo Trabajo

Operario y — — = — st Pyl e
i | Materiales H ‘Kanban Fe il In < Piece

Centrarse en Time a Flow
el Valor Afadido Tgkt
Maquinas G n Producci én Time
Organizacion por Pull z
Flujos Heijunka

VSM 58 KANBAN SMED

llustracion 1 Concepto matricial del Lean Manufacturing, en donde uno de los pilares es 5S

COLPA. Fuente: Socconini, L. S. Luis. (2008). Lean manufacturing paso a paso.



En la ilustracion 1, se observa el concepto matricial de Manufactura esbelta o Lean
Manufacturing, herramienta importante y muy utilizada a nivel organizaciones de talla

mundial como Toyota y Motorola.

Uno de los pilares es la herramienta 5S — COLPA, para poder establecer una base robusta

en cuanto a lo que es mejora continua.

2.2.4.5S — COLPA — GESTION VISUAL

Los métodos Lean son valiosois porque nos ayudan a mejorar los procesos que dan
grandes resultados en los negocios. Por lo tanto, uno de los factores de mayor importancia
para el desarrollo del mismo tiene que ser la cultura y las buenas costumbres aprendidas
en el tiempo. Por lo consiguiente al referirnos al ser ordenados y limpios, nos referimos no
solo a una herramienta base sino el desarrollo de buenas costumbres de orden y limpieza.
El método de las 5S fue creado por Hiroyuki Hirano y representa una de las bases mas
importantes para el desarrollo de muchas herramientas o sistemas de mejora continua.
Por lo que se dice que todo evento que inicia con el método de las 5 's. Este es conocido

como las 5's porque cada palabra de su estructura inicia con la letra “S”

5S como cultura

Las S's son los pasos que deberiamos seguir para lograr una produccidon segura y
ordenada, basandonos en los principios de orden y limpieza, de esta manera se logra la
estandarizacién de costumbres de orden y limpieza. Esto se obtiene poniendo en practica
los procesos de las 5s, cada una de ellas servira de complemento a la sucesiva, de esta
forma logramos grandes beneficios a largo plazo.

Se comenta que si en una ascienda no funciona la organizacion de las S 's, esta esta
destinada al fracaso. Esto es a consecuencia que para implementar el proceso de 5s, no
es necesario estudiar o requerir gran tecnologia, solo es necesario tener fuerza de
voluntad, disciplina y autocontrol por parte de cada colaborador de las multiples empresas.
Este método organizado que se define en las 5 etapas sera la base de sistemas mas
complicados, con mayor tecnologia e inversiones.

La base y el secreto de las 5S — COLPA son las siguientes:



|
SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
CLASIFICAR ORDENAR LIMPIAR PREVENIR AUTODISCIPLINAR
. "No al descontrol, "Toda mejora es
Desecha lo que no .
o dejadez o controlada y
se necesita

indiferencia"
llustracion 2 Esquema 5S- COLPA. Fuente: Sayer, N. J. S. Nataly J., & Williams, B. W.
Bruce. (2007). Lean for dummies.

"No se trata de J
limpiar mas, si no

de ensuciar menos"

"Un lugar para cada
cosa y cada cosa en

su lugar"

medida"

En la ilustraciéon 2 se detalla de manera préactica los conceptos e ideas generales de la
herramienta 5 S — COLPA.

¢Para qué se implementa 5S-COLPA?

Un programa 5S es fundamental para tener los ambientes limpios, y los espacios de trabajo
correctamente organizados, y los resultados son:

= Valorar mas nuestros recursos, especialmente el tiempo.

= |dentificar lo extrafio e identificando los problemas.

= Trabajar en un ambiente comodo y confortable.

= Aumentar nuestros fines y metas, no descuidando la calidad.

= Contar con un sitio que nos brinde la tranquilidad de la seguridad y el buen clima

laboral
¢Cuando se utilizar las 5S - COLPA?
Cuando es necesario minimizar el horario de los ciclos sabiendo aprovechar a su totalidad

el tiempo restante para contribuir con la produccién y reduccion de horarios. También son
importantes cuando queremos implementar nuevos procesos en la gestion de la cadena



de prioridades, ya que estos estan profundamente relacionados con los indicadores de
calidad (disciplina) de todos los involucrados.

Estos procesos los encontramos en las diferentes areas como

Almacenes

Areas de produccion
Areas de uso comun
Oficinas

Talleres de Mantenimiento
Vehiculos

Portafolios

AN N N R NN

En el propio hogar

Experiencias con implementacion de 5S-COLPA

“Incremento de la capacidad de produccién de fabricacion de estructuras de moto taxis
aplicando metodologias de las 5S e ingenieria de métodos” (Aumento de la produccién de
chasis de mototaxis alimentados con las 5S e ingenieria de métodos, 2012), desarrollada
en la universidad Catdlica del Pert — Lima, para optar el grado de licenciada en la carrera
de ingenieria industrial en la cual resume: La finalidad del este trabajo de investigacion es
de dar a conocer como podemos lograr una produccion segura en él, incremento de la
fabricacion de chasis para moto taxi, tengamos en cuenta que este método no se puede
aplicar a cualquier sistema de organizacion industrial.

El objetivo de este proceso es identificar los procesos que dificultan a la produccion de
chasis, obviamente sin descuidad los estandares de calidad y seguridad en el trabajo, pero
poniendo en practica las 5S. Este método es muy eficaz, siempre y cuando lo sepamos

desarrollar con disciplina y orden, respetando los procesos de las 5s.

Metodologia 5S — COLPA

Segun Vazquez G. Raul en el 2017, nos remontamos a Jap6n, su nomenclatura es
marcada por el inicio de cada letra de los procesos, fundandose con Toyota por los afios
60 con fin de lograr un ambiente de trabajo mas ordenado y limpio. Surgio tras la segunda
guerra mundial siendo creada por un grupo de ingenieros con el propdsito de alcanzar

altos niveles de calidad y eliminar todo aquello que se interponia en la produccion efectiva.



Inicialmente se aplicé al ensamble de autopartes de automoviles, a la actualidad se aplica
en sectores, empresas y puestos de trabajo. Muchos andlisis nos dicen que aplicando las
3 primeras S, aumenta el crecimiento del 15% del promedio en fallas, el aumento del 10%
en fiabilidad de trabajo, se reduce el 70% los accidentes y se disminuye el 40% en costos
de mantenimiento (Aplicacion de la Metodologia Lean Manufacturing "5S", 2017).

Aplicacion de las 5S

De acuerdo a Jorge T; Fernando, aplicando este método logramos:

. Disminuir el &rea de trabajo.

. Tener las herramientas a portada de mano.
. Minimizar los residuos.

. Disminuir la pérdida de tiempo.

. Mejora la eficiencia.

. Todos estamos seguros.

Empleando los conocimientos, deducimos que Seiri (Seleccionar) en esta parte nos da a
conocer solo lo que es importante dejando de lado lo que no sirve,(“Tarjeta roja”). Seiton
(Ordenar) todo lo que se encuentra en la zona de trabajo es reorganizado y reubicado a
los espacios designados sin que sea obstaculo en la produccion. Seiso (Limpiar) Es la parte
donde ponemos en practica la limpieza. Seiketsu (Estandarizar) crea estandares y
manuales de trabajo, para tener una direccién ordenada de acuerdo al desempefio de cada
S. Finalmente, Shitsuke (Sostener / Mantener) garantiza que los nuevos estandares se
mantengan cada dia en las operaciones, a través de auditorias. (Aplicacion de la

Metodologia Lean Manufacturing "5S", 2017)

Premio Nacional 5S

La asociacion AOTS Per(, fundada el 13 de setiembre de 1966 que agrupa a profesionales,
técnicos y empresarios que han realizado estudios de perfeccionamiento en AOTS - Japon.
Dentro de los objetivos del “Premio Nacional 5S”, se tiene:

e Poner en practica una educacion de calidad aplicando 5S.

e Reconocimientos publicos al logro de prosperidad aplicados por los programas 5S.

e Acumular la mayor cantidad de experiencias en 5S.



e Promover el desempefio laboral en un clima célido y con el confort de los

colaboradores 5S.

PREMIO 23

NACIONAL 5S X
PERU i

\2

Reconoceremos a las empresas que han
implementado exitosamente el sistema 5S

PRONTO

ABRIREMOS
INSCRIPCIONES

JAPAN - PERU SINCE 1966 www.aotsperu.com

llustracion 3.- Brochure del premio nacional 5S de la organizacion AOTS Peru. Fuente:

http://www.aotsperu.com/premio-nacional-5s.

Actualmente en este premio 5s de la organizacion AOTS Perl, se encuentra
organizaciones de gran envergadura a nivel Peru. Organizaciones del rubro comunicacion,

energia y minas, educacion y servicios legales
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Empresas Ganadoras del Premio Nacional 55

CFG
o %,’ Jsaac Higa Nakamura

- .
NOTARTIO DE LIMA

- ° ’
: imau .I‘S Compadic Minera AREH RDMSA ‘!'.

llustracion 4.- Empresas peruanas que ganar el premio nacional 5S AOTS del afio 2018.

2.3.

Fuente: http://www.aotsperu.com/premio-nacional-5s.

Definicién de términos basicos

Plan de mantenimiento: Un plan de mantenimiento es el conjunto de tareas
preventivas a realizar en una instalacion con el fin de cumplir unos objetivos de
disponibilidad, de fiabilidad, de costos. (Renové Tecnologia S.L, 2014)

Se entiende que el plan de mantenimiento es el proceso que parte desde el planner
cuando realiza un programa semanal, mensual, o anual, con fin de lograr un efectivo

desempenio en la produccion, trabajando don indicadores principales.

Gestion de mantenimiento: La gestion de mantenimiento es esencial para garantizar
la continuidad de la actividad operativa, (Gestion de Mantenimiento, 2019)

Por medio de la misma podemos reconocer que tan eficaz y eficiente es la
producciones la empresa ya que sin una buena gestion de Mantenimiento no
lograremos a las metas, es muy normal que la gestion de Mantenimiento de cada

empresa es muy precaria,

Supervision: Persona que se encarga de controlar y dar soporte a una o grupo de

personas. Fuente: propia
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Calidad total: La calidad total es un concepto, una filosofia, una estrategia, un
modelo de hacer negocios y esta localizado hacia el cliente.

Condicion insegura: “Son las instalaciones, equipos de trabajo, maquinaria y
herramientas que NO estan en condiciones de ser usados y de realizar el trabajo
para el cual fueron disefiadas o0 creadas y que ponen en riesgo de sufrir un
accidente ala o las personas que las ocupan” (Definicion de Condiciones Inseguras,
2014)

MTTR: Tiempo promedio que toma reparar algo después de una falla.

5S — COLPA: Herramienta que nos da la garantia que nos reducira los gastos,
tiempos y nos ayudara a una produccion mas eficiente, aplicando las 5s podremos

llegar a ser lideres en nuestro rubro

Clasificar — SEIRI: Desechar lo que no se necesita
Ordenar — SEITON: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
Limpiar — SEISO: No se trata de limpiar, sino de evitar que se ensucie.

Prevenir — SEIKETSU: No al descontrol, dejadez o indiferencia.

AN N NN

Autodisciplinar — SHITSUKE: Si no mejoramos, no mejora la eficiencia del

lugar de trabajo.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Metodologia de investigacion aplicada para el desarrollo de la solucion

a. Metodologia de investigacion
Dado la relacion con el problema que se pretende resolver, el actual
proyecto de investigacion se tipifica en una metodologia de investigacion de
pre-experimental.
Los estudios pre-experimentales, se sitlan sobre una base de
conocimientos solidos, en donde se necesita esclarecer las relaciones
causales de la desviacion en indicadores relacionados a la gestién de
seguridad y salud en el trabajo y calidad del area de Mantenimiento de
Transportes Libertad S.A.C.
En un proyecto pre-experimentales, se analizan una sola variable y no
existe control sobre el mismo.
En un proyecto pre-experimental, no hay comparacion de datos. Por lo cual
este tipo de investigacién es importante encontrar iniciativa (implementacién
de 5S — COLPA), en la modalidad de post prueba.
En un disefio pre-experimental se aplica a una poblacién una primera
medicién en el area de Mantenimiento (indicadores de seguridad & salud
ocupacional y calidad) de enero y febrero; se le administra un tratamiento
(5S-COLPA) y al terminar nos quedamos con una medicion posterior

(indicadores antes mencionados en marzo, abril y mayo).
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De igual manera se tendra como referencia un indicador externo, como es
el resultado de una auditoria cliente al taller de Mantenimiento de
Transportes Libertad S.A.C.

Alcance

El alcance del presente trabajo de investigacién en base al proceso de
Mantenimiento de Transportes Libertad, aplica desde las actividades de
recepcién de solicitudes de mantenimiento, apertura de ordenes trabajo,
realizacion de 6rdenes de trabajo, pruebas, actualizacion de datos de

gestién de mantenimiento y entrega de unidades.

Poblacién y muestra

La poblacién a evaluar es el taller de Mantenimiento de la empresa
Transportes Libertad S.A.C. (10 personas); descrita en el presente trabajo y
comparando el antes y después de la implementacion de una herramienta
de calidad como 5S — COLPA.

. Analisis de la estructura de la organizacion

Transportes Libertad S.A.C.; una empresa dedicada a brindar el servicio de
transporte terrestre de carga general, materiales peligrosos y carga sobre

dimensionada a nivel nacional.

Tiene como misién satisfacer las necesidades y expectativas de sus

clientes.

Como vision para el 2022, busca ser reconocida como una organizacion de

estandares internacionales.
Los valores organizacionales se detallan como:
Liderazgo con cercania

Responsabilidad

Excelencia

YV V VYV V

Trabajo en equipo

14



» Honestidad y ética
» Confianzay lealtad
» Profesionalismo

oL

Jransportées Inicio Condcenos Politicas Servicios Contactanos
A LIBERTAD

SOMOS TRANSPORTES LIBERTAD

Somos una empresa dedicada a brindar el servicio de transporte terrestre de carga general, materiales
peligrosos y carga sobre dimensionada a nivel nacional.

Blog Intranet

SERVICIOS

> TRANSPORTE DE
MAQUINARIA

» TRANSPORTE DE
COMBUSTIBLES
LIQUIDOS

» TRANSPORTE DE
ASFALTO EN PERU

» TRANSPORTE DE CARGA
SECA

» TRANSPORTE DE
CEMENTO/CAL

» SERVICIO DE PLOTEO EN
PERU

» TRANSPORTE DE CARGA
LIVIANA

llustracion 5.- Pagina institucional de Transportes Libertad S.A.C.; Fuente:

www.grupolibertad.pe
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Estructura de la organizacién y enfoque de procesos.

L IBERTAD

?

ORGANIGRAMA INSTITUCIONAL Version: 001
Fecha: ZX03201%

L

_I_
 m— e
| [E— —— I EE—
S —

Coniissncinl Trarmporiss Litsriss 5 4 C Todoa o derschos reassrveSon

llustracion 6 Organigrama 2019 de Transportes Libertad S.A.C. Fuente: Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C.
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odigo: TL-SIG-0-001

U- D ersion: 001

Transportes MAPA DE PROCESOS echa: 08/03/2019
w7 LIBERTAD agina: 1de2

PROCESOS ESTRATEGICOS

GERENCIA

PROCESOS OPERATIVOS

SATISFACCQON
ORGANIZACION DEL CLIENTE

¥ SU CONTEXTO

PROGRAMACION

S

REQUISITOS
DEL CLIENTE

2
2
=
[
=
2
8
5
:
:
3
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RESULTADOS
DELSIG

I
I
I
I
I 1
I 1
I 1
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il PLANIFICACION Y 1
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I 1
I 1
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* Nota: Los procesos de Contabilidad y Finanzas forman parte del Mapa de Procesos. sin embargo no son aplicables para la certificacion del SGC.

Una vez impresas son consideradas como no controfadas y pueden estar obsoletas
El usuario es responsable de verificar su vigencia
Confidencial Transportes Libertad S.A C. Todos los derechos reservados

llustracion 7. Mapa de procesos 2019 de Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C



POLITICA DEL SISTEMA INTEGRADO DE GESTION DE TRANSPORTES
LIBERTAD S.A.C.

Sdigo: TL-GG-POL-001
o POLITICA INTEGRADA DE SEGURIDAD, SALUD  versién: 001
W?ET@E OCUPACIONAL, MEDIO AMBIENTE Y CALIDAD  [Fecha: 18/01/2019
ATLIBERTAD agina: 1de 1

Transportes Libertad S.A.C., empresa dedicada a brindar el servicio de transporte terrestre de carga
general, materiales peligrosos y carga sobredimensionada a nivel nacional, soportados por nuestro
Sistema Integrado de Gestion y personal altamente calificado, nos comprometemos a:

e Garantizar la proteccion de la seguridad y salud de nuestro personal, contratistas y
visitantes; mediante la prevencion de lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes
relacionados con el trabajo, proporcionando ambientes seguros y saludables, eliminando
los peligros y reduciendo los riesgos asociados.

o Proteger el medio ambiente y prevenir la contaminacién ambiental producto de nuestras
actividades y servicios, asi como, la utilizacion eficiente y sostenible de los recursos
naturales,

* Suministrar servicios de acuerdo a los requerimientos de nuestros clientes, logrando su
satisfaccion.

e Cumplir con los requisitos legales aplicables y otros requisitos que nuestra organizacion
suscriba en materia de Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y partes interesadas.

e Garantizar que los trabajadores y sus representantes sean consultados, capacitados y
participen activamente segun lo requerido en los elementos del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

o Desarrollar el Sistema Integrado de Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y
Calidad; bajo el enfoque de la mejora continua, a fin de revisar periddicamente el
cumplimiento de los requisitos del sistema y optimizar su desempefio.

e /
HiANSFORTES UBERTAD . €171/
GERENTE

18/01/2019
Version 01

Una vez $00 CONSi €omo no ¥ pueden estar obsoletas
El usuario es responsable de verificar su vigencia
Confidencial Transportes Libertad S.A.C. Todos los derechos reservados

llustracion 8. Politica Integrada del SIG de Transportes Libertad S.A.C. Manual de

Gestion Transportes Libertad S.A.C



En la ilustracion 6 se observa el organigrama de Transportes Libertad, en

donde se detallan las areas de Mantenimiento, Operaciones, Logistica,

Recursos Humanos, Tecnologia de la informacion, Contabilidad y Finanzas

y Seguridad, Salud Ocupacional, Medio Ambiente y Calidad (SSOMAC).

Como parte del Sistema de Gestion de Calidad de Transportes Libertad, se

detalla el mapa de procesos.

En la ilustracién 7, se detalla el mapa de procesos, teniendo dentro de su

clasificacion los siguientes:

1. Procesos estratégicos

Comercial
Gerencia General

Sistemas Integrados de Gestién

2. Procesos Operativos

Planificacién y programacién
Carga
Transporte

Descarga

3. Procesos soporte

Recursos humanos

Seguridad y Salud Ocupacional
Medio ambiente

Mantenimiento de unidades
Compras y almacenes
Tecnologias de la informacién
Contabilidad y Finanzas
Trafico

Proceso tercero: Legal
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En la ilustracién 8 se observa la Politica del SIG de Transportes Libertad

S.A.C. en donde se evidencian los siguientes compromisos relacionados al

proyecto de implementacion 5S — COLPA:

e. Evaluacién del area de Mantenimiento.

Dentro del enfoque matricial organizacional de Transportes Libertad S.A.C.,

el area de Mantenimiento se encuentra asignada a la Gerencia de

Operaciones.

ALXILIAR DE MANTEN MIENTO

RECURSOS CRITICOS

PLANNER DE MANTENIMIENTD

SUPERVISOR DE
MANTENIMIENTO

|

TECNICO MECANICD

AYUDANTE MECANICO

1

1

TECNICO ELECTRICO

llustracion 9.- Organigrama del &rea de Mantenimiento de Transportes Libertad. Manual

de Gestion Transportes Libertad S.A.C
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El area de gestion de Mantenimiento, esta asignada al Planner de

Mantenimiento. La parte operativa estda a cargo del Supervisor de

Mantenimiento quien tiene bajo su cargo el area mecanica, eléctrica,

soldadura y neumaticos.

f. Estatus de indicadores Mantenimiento.

Transportes Libertad en vias de su certificacién, se encuentra en el proceso

de implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad, basandose en la
norma ISO 9001:2015, acapite 9.1. Seguimiento, medicion, analisis y

evaluacion; indica que Transportes Libertad debe de establecer:

a) Es necesario realizar un exhausto seguimiento y una medicién

b) El procedimiento de control, medicién, analisis y evaluacion tiene

gue ser los idéneos para conseguir resultados coherentes.

c) Llevar un control de programa de las inspecciones y mediciones.

d) Tener en cuenta el andlisis y evaluaciones de los resultados de

seguimiento y medicion.

La empresa tiene que ejecutar un correcto control en el desempefio y la

eficiencia del Sistema de Gestion de la Calidad.

Es por eso que Transportes Libertad, dentro de su Sistema de Gestion de
Calidad ha declarado el procedimiento TL-SIG-P-006 Procedimiento de

Seguimiento, Medicién, Andlisis y Evaluacion del Desempefio, version 01

con fecha de implementacion el 10/04/2019, se declara la siguiente ficha de

indicadores para el area de Mantenimiento:

Proceso | Objetivos Nombre | Férmula

(N°Mantenimiento Realizados/ N°Mantenimiento
Programados*100%

Mantenimiento Preventivo

90%

Semanal

Frecuencia | Responsable |
|

Jefe de
Mantenimiento

Fuente de Informacion
|

Programa de Mantenimiento

Cantidad de Auxilios Mecanicos (Tracto y Semirremolque) /
numero de senicios realizados

% de auxilios mecanicos en ruta

5%

Semanal

Jefe de
Mantenimiento

Registro de Auxilios
Mecanicos

Optimizacién de los Trabajos de

MTBF Tiempo de funcionamiento / numero de averias

300

Semanal

Jefe de
Mantenimiento

Matriz de mantenimiento
preventivo

realizados
Ambientes seguros # reportes de condiciones inseguras

15

Semanal

Jefe de
Mantenimiento

Reporte de SSOMA

MTTR tiempo de parada / numero de averias

Semanal

Jefe de
Mantenimiento

Matriz de mantenimiento
correctivo

[lustraciéon 10.- Cuadro de indicadores del area de Mantenimiento, enfocado en la ISO

9001:2015. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C
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En la ilustracion 10, se declaran los indicadores asignados al éarea de

Mantenimiento:

Cumplimiento de Mantenimiento preventivo.
% de auxilios mecénico en ruta

Mean Time Between Failures MTBF
Ambientes Seguros

Mean Time To Repare MTTR

a > wnPE

Implementacion 5S-COLPA

Sensibilizacién y compromiso de la gerencia

Como es de conocimiento y por experiencia en los diferentes
procesos de mejora continua, la implementaciéon de 5S COLPA
depende en un 80% del compromiso que respalda la gerencia de
Transportes Libertad S.A.C.

Es de suma importancia que el compromiso de gerencia se evidencie
y a manera de difusion escalada, se lleve como mensaje a los
duefios de proceso o jefes de area para asumir el compromiso a todo
nivel.

Utilizar una herramienta como el benchmark o comparacién entre
organizaciones sirve para afianzar los lazos de sensibilizacion,
mediante visita a “Empresa Modelo”, por intermedio de gerencia, y

de tal forma, generar el “efecto demostraciéon”.
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llustracion 11.- Presentacion del Plan Estratégico 2019 de Transportes Libertad S.A.C.

Fuente: www.grupolibertad.pe

En la ilustracion 11 se evidencia la presentacién por parte de
Gerencia General en donde se plantean mejoras a nivel

organizacional utilizando herramientas como 5S — COLPA.

iii. Estructurar el lider y comité 5S — COLPA

Para el caso de Transportes Libertad S.A.C.; el grupo sera formado
por :

e Alta gerencia

e Recursos humanos

e Mantenimiento

e Operaciones

¢ Representante del CSST

o Jefe SSOMA (lider del proyecto)

Estos representantes seran preferentemente los jefes de area para
gue puedan delegar autoridad y designar a quien compartira esta

responsabilidad.
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Formado el grupo, tendra la obligacion de gestionar los métodos con
fin de implementar, documentar y evaluar de resultados de este
proceso.

El grupo iniciara con la capacitacion de sus integrantes, en sus

deberes y responsabilidades.

Funciones del comité 5S — COLPA

Dentro de las funciones del comité 5S — COLPA de Transportes

Libertad S.A.C.; se tendras las siguientes:

a. Designar las areas de la empresa en que se aplicara las
herramientas de las 5 S — COLPA. El &rea seleccionada se
asume como “proyecto piloto”, a fin de que los miembros del
comité y los demas integrantes de la empresa puedan apreciar
los beneficios que se obtienen al aplicar las 5 S.

Si el grupo ve por consiguiente, puede ser aplicada de manera
conjunta en los departamentos de la empresa.

b. Elegir facilitador de 5 S - COLPA

c. Escoger auditores de 5 S — COLPA.

d. Los colaboradores deberan ser involucrados en los
departamentos en que seran aplicadas las 5 S.

e. Este nuevo proceso no tiene que ser carga laboral.

f. Estimular a los trabajadores con los nuevos procesos de las 5s.

g. Contar con indicadores de resultados

Entrenamiento del personal

Se debe de entrenar al personal para que la herramienta sea un
estandar a nivel de organizacion.

Es importante que se hable un mismo idioma en todos los niveles de
la organizacion.

Se debe entrenar en términos de conceptos y principios de
aplicacion de las 5 S — COLPA.

Terminada la capacitacion del personal gerencial y facilitadores,

estos ultimos se han de incorporar al comité.
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Vi.

En el proceso de formacion afloraran sugerencias, propuestas de
mejoras y quejas sobre sus areas de trabajo, se tomaran notas de
éstas y se atenderan oportunamente.

Se definirdn estrategias, herramientas y recursos promocionales,
tales como: banderines, roétulos, afiches, etc., alusivos a las
actividades de 5 S.

Campafa promocional

Para continuar en el proceso de implementar las nuevas
herramientas de 5S — COLPA, se deben definir estrategias, alusivos
a las actividades de 5 S — COLPA

Slogans de 5 S - COLPA

Se podra proponer un concurso para el slogan 5S — COLPA de
Transportes Libertad, el cual serd seleccionado por los mismos
trabajadores.

Se deberan colocar dichos carteles, banderines en lugares visibles.

“En Transportes Libertad 5S — COLPA, un solo equipo una

sola meta”

Etapa Clasificacion

Como parte del proceso de transformacion que genera la técnica de
las 5 S - COLPA, se deben ejecutar las siguientes acciones:

e 1ro. Registrar mediante evidencia toda zona extrafia.

e 2do. Tenga cuidado donde , como y la hora en que se
realizan las fotografias, ya que las mismas seran
comparadas del antes y el después..

e 3ro. Toda evidencia debe tener su fecha, hora y ubicacion
exacta.

e 4to. Exponer los resultados 5 S - COLPA
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Vii.

e 5to. Los resultados deben de ser expuestos en areas
altamente transitables.
e 6to. Como parte del proceso de clasificacion se debera
cumplir con los siguientes aspectos:
o Crear la lista de materiales, equipos, herramientas y
material no utilizable, ahora a etiquetarlo.
o Reconocer los elementos que no se utilizaran
o Descartar elementos no necesarios seleccionandolos
correctamente.
o Seleccionar los materiales y agruparlos en el
almaceén.
o Fotografiar los materiales no utilizables para
posteriormente publicar resultados de 5 S — COLPA.

o Aplicar tarjeta roja a elementos fuera de uso.

Tarjeta roja — “innecesarios”.

Los jefes de cada departamento decidiran a qué equipo se
corresponde las tarjetas rojas.

Se debe aplicar tarjeta roja a todos los equipos que ya se encuentran
fuera de uso, de tal forma entregarlos al &rea de logistica almacenes
para su cambio, ya que por medio de esta técnica de tarjeta roja
podremos identificar los materiales fuera uso y llevar un correcto

inventario de los cambios y tiempos de vida de cada equipo.

Etapa Orden

Para la aplicacion de la etapa orden es requisito imprescindible
haber culminado todo el listado de materiales innecesarios. Lo que
corresponde a la etapa Ordenar es realizar el inventario de los
elementos que son Utiles para la operacion.
Es necesario tener los siguientes principios:
e Tomar en cuenta el principal “Principio de las 3 F”:
o Fé&cil de ver
o Fé&cil de acceder

o Fé&cil de encontrar y ubicar
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Es de suma importancia que los criterios para ordenar sean
estandarizados a nivel de la organizacion.

Se debe ordenar los equipos, para que segun el orden de
llegada sea su utilizaciéon (Primero Entra Primero Sale PEPS
/ First In First Out FIFO).

Debemos que todo tiene que estar etiquetado con su
respectivo nombre, debidamente codificado y rotulado.

Se debe ordenar en forma ordenada, para que los equipos
tengan un lugar visible para su correcto almacenamiento y
utilizo.

Los equipos que son utilizados con frecuencia deben de estar
mas visibles que los otros.

Si es necesario se debe de exhibir los equipos de forma clara
con luz apropiada para la buena ubicacién en tiempos de

exigencias..

viii. Etapa Limpiar

Para el caso de la etapa Limpiar, se debe tener en cuenta los

siguientes principios:

El area debe decidir qué limpiar en base a las evaluaciones
en conjunto.

Se debe mencionar el método de como se realizara la
limpieza.

Se debe determinar los materiales de limpieza.

Todas las actividades de limpieza, antes de preparar el
programa de esta, deben de estar inventariadas.

La limpieza de maquinas y equipos debe de ser asignada a
sSus respectivos operarios.

Se debe de elaborar un cronograma de responsable de
limpieza. (MAPA 5S — COLPA).

El cronograma de limpieza debe de estar expuesto en
lugares transitables.

Se debe de establecer un programa para mantenimiento de

Zonas comunes.

27



o Laforma a utilizar los materiales de limpieza, la frecuencia de
y tiempo establecidos para las labores de limpieza, deberan
de estar documentadas.

e La limpieza debe de ser supervisada antes y después de la
tarea.

o Es necesario identificar las 4reas donde es necesario mayor
limpieza.

o Se debe de organizar “Campafas de gran limpieza”. En el

mismo, se realizaran los siguientes efectos:

o Continuar con el compromiso de la gerencia.

o Todos los departamentos se deben sentir
comprometidos.

o Reducir lo innecesario.

o Promover el liderazgo en el grupo de trabajo.

o Premiar al esfuerzo.

iX. Auditoria de seguimiento

Luego de haber implementado las 3 primeras “S” o “COL”, es
importante realizar una auditoria de seguimiento para poder
evidencias que se estan manteniendo los principios de “Clasificar”,
“Ordenar” y “Limpiar”, etapas netamente operacionales.

Las dos ultimas “S” implican mas gestidon para poder completar la
implementacion.

La metodologia de la auditoria debe ser completamente en campo.
Se deberan realizar muestreos aleatorios documentariamente y en
campo.

La auditoria debe ser acompafiada por los responsables de las
diferentes areas. Cualquier hallazgo u observacion debera ser
documentada de tal manera que se aplique al area piloto y pueda

ser estandarizada para las demas areas.
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X. Etapa Prevenir

Los resultados de la auditoria serdn importantes para esta etapa, ya

gue se evaluaran de acuerdo de las tres (3) primeras 5, con el

propdsito de crear estadisticas de mejoras. Por lo que debemos

cumplir lo siguiente:

a. Reuniones breves para discutir aspectos relacionados con el
proceso.

b. Premiaciones por desempefo sobresaliente.

c. Programar por lo menos dos (2) jornadas de limpieza profunda
por trimestre.

d. Se promovera condiciones que contribuyan a controlar lo que
ocurre en su area de trabajo de manera visual.

e. En el periédico mural de la empresa se deberdn mostrar los
aspectos mas relevantes del proceso. El periédico mural también
servird para publicar el reconocimiento a los involucrados y

participantes activos de 5S.

xi. Etapa autodisciplinar

En la dltima etapa de la implementacion — “Shitsuke”, se tendra en
cuenta las siguientes consideraciones:
o Los estandares son la base de lo que es correcto.
o Se debe inculcar la autodisciplina, cumplir los
procedimientos, estandares y controles establecidos.
o El control visual es una practica que ayuda a tener las cosas
bajo control
o Debemos conseguir que el proceso de las 5s se convierta en

una labor cotidiana.

Para realizar una adecuada practica de difusién de la Autodisciplina

se podran realizar las siguientes actividades:
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Se debe de respetar el cédigo de colores en la segregacion
de residuos.

Es importante colocar los equipos en el mismo lugar donde
se encontraron.

Finalizada cualquier actividad, se debe limpiar tal cual se
encontro.

Se deben establecer las obligaciones y responsabilidades
Se debe respetar las normas en otras areas, al momento de
ingresar o transitar.

Se deben ejecutar reuniones breves, para exponer casos de

incumplimiento de estandares y su plan de accion.
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CAPITULO IV

ANALISIS Y DISENO DE LA SOLUCION

4.1. Identificacidén de requerimientos

Para la identificacion de requerimientos es necesario tener un panorama en base a las

diferentes perspectivas del problema.

Tabla 1.- Cuadro comparativo entre herramientas de mejora continua con referencia a problematica en el
area de Mantenimiento de Transportes Libertad S.A.C.

Matriz de comparacién — Herramientas de mejora continua
Problema
_ Indicador de
Herramienta o _ o
condiciones inseguras | MTTR con desviaciones
elevado
5S COLPA Si Si
SMED Si Si
Manufactura productiva _
No Si
total
Value Stream Mapping No Si
Total Quality
No Si
Management

Lluvia de ideas
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Este método se caracteriza por ser utilizado para explorar necesidades con la ayuda

de las ideas de todos los involucrados que hacen parte del equipo de trabajo para la el

reconocimiento de las necesidades.

Para el caso del presente estudio de investigacion se tuvieron en cuenta las siguientes

consideraciones:

e Se escogio un sitio tranquilo que permitié al equipo que se sienta comodo y

dispuesto para dar a conocer sus ideas.

o Se llevo utilizé un papelote para poder expresar todas las ideas de los miembros

del equipo.

e Se llevéd un acta de reunion para poder plasmar acuerdos y fechas de

cumplimiento.

Tabla 2.- Evaluacion de requerimiento en base a la herramienta 5M

Herramienta para la definicién de exigencias 5M

Mano de | Materiales Maquinaria Metodologia Medio ambiente
obra
- Lider 5S — |-  Tripticos vy |- Maquina | - Manual para la | - Base Arequipa
COLPA. diapositivas de | fotografica. implementacion de Transportes
- Equipo 5S — | difusion. - Maquina | de 5S. Libertad S.A.C.
COLPA. - Etiguetas rojas | enmicadora. - Six Sigma for |- Zona piloto:
- Todo el | para designar | - Laptop dummies Oficina y taller de
personal de | “innecesarios”. - Proyector o Mantenimiento.
Transportes |- Material para | televisor para - Zona de
Libertad determinar las | capacitaciones. almacenamiento
reglas de de “innecesarios”.
clasificacion. - Sala de

- Materiales de

limpieza.

- Materiales para

rotular y sefializar

diferentes
de

almacenamiento.

las

Zonas

- Material didactico

diverso

capacitacion y

entrenamiento.
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En cuanto a los tiempos de implementacion se tiene una proyeccién de tiempo

descrita en el trabajo, basandonos en un ciclo de demming de 2 meses.

Se debe tener en cuenta que el proceso de mejora continua se aplica a partir

de la implementacion como una forma de trabajar, una politica de convivencia

dentro de la organizacion.

En cuanto a los costos, la indicacion general de Gerencia fue de optimizar los

tiempos dentro de las labores diarias de los operadores y responsables del

proceso. Como parte de los compromisos descritos en la politica SIG, se debe

mantener un ambiente seguro y mejorar continuamente. Un principio aplicado

en todas las labores de las actividades en Transportes Libertad; preservar el

ordeny la limpieza.

4.2. Anélisis dela solucién

Diagrama general de la investigacion:

Lanzamiento del Auditoria de
proyecto - Gerencia seguimiento:
General de Transportes
Libertad SAC S5 COE

Capacitacion a jefe de
area piloto: Jefe de Implementacién de la
Mantenimiento y demas tercera S - Limpiar
responsables de area.

Implementacién de la

Auditoria de Linea base segunda S - Ordenar

Difusion de resultados a Implemetacion de la
la organizacion. primera S - Clasificar

llustracion 12. Metodologia de la aplicacion para herramienta 5S — COLPA en Transportes Libertad S.A.C.

Implementacidon de la 4
y5S:

Preveniry
autodisciplinar

Auditoria de
seguimiento

Difusién de resultados
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4.3. Disefno

En base a todo lo descrito anteriormente el disefio o plan de implementacion se basara

en la herramienta de mejora continua PHVA — ciclo de Demming.

llustracion 13.- Ciclo de Demming referente a la mejora continua PHVA, aplicada a la implementacion de las

5S — COLPA. Fuente: isotools.org

a. Planificacion.

Se realizara en base al primer status o también denominada el “ANTES”. Para tal

motivo se desarrollard una auditoria de linea base, utilizando como herramienta

un checklist de verificacion.

7757,?37,@3 HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
GERENCIA | AREA General MES DE REPORTE: Enen 53
#Semana 1 2JKR 4|5 67 8 9 # # # # # # # # # # # # # # # # 4 # # #4848 #8484 8 #4848 F 8 H B E B E R E R E R SR SR
N —— T INVERSIS ot ENE FEB VAR ABR VAY JUN UL AGO SEP ocT NOV oc | %
L S1S2 S3 4 S5/SL S2 S3 S4[S1 S2 S3 S4 S5|SL S2 S3 S4 S5/SL S2 S3 S4 S5[SL S2 S3 S4 S5/SL S2 S3 S4 S5[S1 S2 S3 S4 S5|SL S2 S3 S4 S5/SL S2 S3 S4 S5[S1 S2 S3 S4 S5[SL 52 53 s4 5[ CUMP
Implementacion 5S Ht
I.PLANIFICAR
Realzara audioria COLPA - ’ P |Asistentede P | 0%
1 Plan de trabajo
55 R- Seguidad 0%
Elaboracion del plan de trabajo ’ - Pande P || 0%
Plan de trabajo
y presupuesto R- trabajo R 0%

llustracion 14.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Planificar. Manual de

Gestién Transportes Libertad S.A.C

a.l. Lista de verificacién de 5S y linea base.
En base a la lista de verificacion de 5S — COLPA e in situ, se obtuvo la siguiente evaluacion

de linea base:
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Iransportes
T LIBERTAD

AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC

Area: MANTENIMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15
Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Infraestructura Lugar Aspecto Observado 1S|2S| 3S|4S|5S Detalle
Se requiere mantenimiento a las lamparas de taller, la falta de
Techo Taller de Mantenimiento |Lamparas fuera de servicio 0 0 20| 0 ellas puede generar accidentes y dificultades en el trabajo
Piso Taller de Mantenimiento |Chapa 0 -10| O 0 |Recoger desperdicios del suelo
Piso Taller de Mantenimiento |Piso 0 0 | 20 | 0 |Realizar mantenimiento a las lineas de demarcacion en el piso
Falta de mantenimiento y buscar una solucion para
Paredes Taller de Mantenimiento |Pared [ 20| 0 - < Y P
sefalizacién de zonas
Otros 0 oo

llustracion 15.- Auditoria de linea base para infraestructura del taller de Mantenimiento de
Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C

Transportées
ST LIBERTAD

AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC

Area: MANTENIMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15
|’xaldad, contractug - |
| Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Suministros Lugar Aspecto Observado 1S|2S|3S|4S|5S Detalle
Agua Taller de Mantenimiento |Agua 0 0 0 -5 | 0 |Desperdicio de agua
Ests d t de la falta de ord
Luz Taller de Mantenimiento [No se observa un estandar de instalacion eléctrica| 0 | 0 20| 0 Iir:;ﬁepzl: © generarevento a causa de fa falta de orden y
. i ire i Ests t la falt:
Aire Taller de Mantenimiento Lineas de aire inseguras y desordenadas por olo 20| o [ES© puede generar evento a causa de la falta de orden y
todo el taller limpieza
Esto puede generar contaminacién de aceites y pueden
Otros Taller de Mantenimiento |Zona de lubricantes - desordenada olo 20| 0 puece g © yP

generar complicaciones en las operaciones

llustracion 16.- Auditoria de linea base para suministros para el taller de Mantenimiento

de Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C
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Transportes
ST LIBERTAD

Area:

AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC

MANTENIMIENTO

Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15
Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Activos Lugar Aspecto Observado 1S|2s 4S| 55 Detalle
Maquina Taller de Mantenimiento No exlgtf-.\n controles VVISlealeS que ayuden a la 0 101 0
>n y/o mantenimiento
Equipos Taller de Mantenimiento No exlstf-.\n controles v.|sl.1ales que ayuden a la 0 10 o
5n y/o mantenimiento
Instrumentos Taller de Mantenimiento No exlst?n controles V.ISl.JaIeS que ayuden ala 0 0 0
5n y/o mantenimiento
Herramientas Taller de Mantenimiento No ex|st§n controles v.|sl.1ales que ayuden ala 0 0 0
5n y/o mantenimiento
Muebles Taller de Mantenimiento |\° ex|§t'en controles \/.ISl:IaleS que ayuden ala 0 0o]o
1 y/o mantenimiento
El area de mantenimiento tiene cajones grandes rotulados
con el tipo de elementos que se guardan ahi, por ejemplo
Otros Mantenimiento Falta mejorar la seleccion -10 0 0 |dispositivos electricos. Sin embrago al verlos con detalle se
observa que hay muchas partes y piezas que estan por
reparar o simplemente no sirven.

llustracion 17.- Auditoria de linea base para activos para el taller de Mantenimiento de

Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C

Iransportées

T LIBERTAD AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC
Area: MANTENMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15
Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Procesos Lugar Aspecto Observado 1S|2s 4S|58 Detalle
Entradas 0 [-15 0
Transformacion Taller de Mantenimiento |Lineas de aire 0 |-20 0 Ordenar y estandarizar el uso de mangeras
Salida 0 |-15 0
Otros 0|0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0

llustracion 18.- Auditoria de linea base para procesos para el taller de Mantenimiento de

Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C
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Iransportes

T LIBERTAD AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC
Area: MANTENIMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15
| Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Meteriales Lugar Aspecto Observado 1S|2S|3S| 4S|55 Detalle
Insumos Taller de Mantenimiento Espgc!o para almacenamiento de neumaticos o |20] o 0 0 No !1ay un buen control por la fa\la‘ de espacio, tienen todos
insuficiente los insumos y repuestos mal organizados
Embalaje o|lo|lof|o]|oO
Otros Taller de Mantenimiento |Area para tachos de basura 0 0 0 | -10 | 0 |Se encuentran en una area mal delimitada
Otros Almacen Cajas de repuestos -l0({o0 | 0 0 0 |No se cumple con desechar lo inservible
0 0 0 0 0

llustracion 19.- Auditoria de linea base para materiales para el taller de Mantenimiento de

Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C

Iransportées

o7 L/IBERTAD AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC
Area: MANTENMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA 1 -20
RONY CORDOVA Calidad, comraclua -15
Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Informacién Lugar Aspecto Observado 1S|2S|3S|4S|5S Detalle
o = — - - T
Documentos Taller de Mantenimiento |Instructivos - Procedimientos 0 |20| 0 | o | o |Manteneriainformacion necesaria que siva al operador, en
un tamafio legible
Catalogos ofo]o ofo
Periédico Mural Taller de Mantenimiento |Informacién COLPA 0 0 0 5 | 0 |Mantener actualizada la informacién COLPA para el personal
Otros Taller de Mantenimiento | Periodico mural 0 0 0 -5 | 0 |Poca informacion relacionada a 5S
Ci it | | la lect d te tipo d
Documentos Taller de Mantenimiento (Mapeo de riesgos 0 0 0 20| 0 apact arya personalpara a lectura de este tipo ce
informacion
N I | to I do de la tarjeta d trol
Otros Taller de Mantenimiento |Tarjetas de control de produccion 0 0 0 0 [-10 dg ;reozlljzgéencon el correcto flenado de [a tarjeta de contro

llustracion 20.- Auditoria de linea base para informacion para el taller de Mantenimiento
de Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C
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Iransportes

T L/IBERTAD AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC
Area: MANTENIMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA 1 -20
RONY CORDOVA Calidad, contractua -15
Operacionales -10
Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5
Personal Lugar Aspecto Observado 1S|2S|3S|4S |55 Detalle
Uniforme/presentacion Taller de Mantenimiento |Uniforme incompleto o en mal estado 0 10| 0
Conocimiento 5S Taller de Mantenimiento |Concepto de las 5S 0 0 |-10 [Nivel bajo falta de compromiso
Puntualidad Taller de Mantenimiento |Control de asistencias 5 0 0 |Seguir con el control de asistencias
Aseo personal Taller de Mantenimiento [Aseo correcto 0 0 0
Otros Taller de Mantenimiento |Capacitaciones 0 -15 [ 0 [No hay un curso de 5S para los recien ingresantes
0 0 0

llustracion 21.- Auditoria de linea base para personal para el taller de Mantenimiento de
Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestién Transportes Libertad S.A.C

Iransportes

T LIBERTAD AUDITORIA DE 5S - TRANSPORTES LIBERTAD SAC
Area: MANTENIMIENTO Fecha: 20/03/19
Auditores: RAUL HERENCIA SSOMA -20
RONY CORDOVA Calidad, contractud -15

Operacionales -10

Auditado: HENRY SANCHEZ - EDWARD SALINDAS No Operacionales] -5
No Afecta 0
Destacable 5

Seg. y Medio Amb. Lugar Aspecto Observado 1S|2S 4S|5S Detalle

Procedimientos Taller de Mantenimiento ofo oo

EPP Taller de Mantenimiento |EPP incompleto oo 20| 0

Fugas Taller de Mantenimiento [ ] oo

Contaminacién Taller de Mantenimiento oo oo

Incumplimiento normativa| Taller de Mantenimiento ofo 20| 0

Otros Taller de Mantenimiento | Tarietas de control de extintores 0o 20| 0 Exel?net;er lenado mensual para comprobar el estado del

llustracion 22.- Auditoria de linea base para Seguridad y medio ambiente para el taller de

Mantenimiento de Transportes Libertad S.A.C. Manual de Gestion Transportes Libertad
S.A.C
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Resultado general de la primera evaluacion de 5S — COLPA.

GRAFICO RADAR DE LAS 55

Infraestructura
50%
45%
40%

Seg. y Medio Amb. 35% Suministros

0,

Personal Activos

Informacién Procesos

Materiales

B EN PORCENTAIJE

llustracion 23.- Resultados de la auditoria linea base de 5S — COLPA al taller de

Mantenimiento. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C

b. Hacer - Clasificar

2/

77”?37@3 HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
GERENCIA| AREA: Generel MES DE REPORTE: Enen S3
B «[56 7 s o s #[s[ala]ssen]s]e[aa]s] o6 s]oe[en]s]s[e[s s ] e [a]s s e[#[a 6] o6 8] e[ e[a]s]s]#]#]
INVERSIO FEB MAR %
ETAPA/ACTIVIDAD ENTREGABLES RESPONSABLE
N S S2 3 S4|SI 52 S3 'S4 S5[S1S2 53 S4 S5|SI S2 3 S4 S5[S1 S2 S3 54 S5[SI S2 3 S4 S5[SL S2 S3 S4 S5|SI S2 3 S4 S5|S1 2 S8 54 S5|S1 52 53 4 551 2 53 54 S5 [MM CUMP.
Implementacion 5S Hh
21 CLASIFICAR
Definr Regas de Clasfcar o Pl Asistentede [P 0%
¢ sequn frecuencia de uso. CpriiEE R- Sequridad Rl %
Disefiar ayout de la zona . P- Asistente de P 0%
5 Layout de oficinas —
COLPA wo! . Seguidad | 0%
y Fotos de s oficinas - talerde " ° Asitente de ) %
6 |Ejecutarla Clasficacion . —
‘mantenimiento - Seguridad
- Gl 0%
) o o Pl Asstentede P 0%
7 Audtarlacapa de“Clsfar  Fomato de Audtofa COLPA - & A ks

llustracion 24.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Seiri — Clasificar. Manual

de Gestién Transportes Libertad S.A.C
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1. Elaborar el inventario de los articulos, herramientas y objetos
encontrados en el taller y oficina de Mantenimiento.

Para cumplir con el listado o inventario, se debe utilizar el siguiente formato el cual sera
auditado durante las constantes revisiones del responsable 5S y de la Gerencia General
de Transportes Libertad S.A.C.

2. Definir las directrices para SEIRI - “clasificar”.

Se define como “innecesario” a los equipos, elementos y/o materiales que se encuentren
en duda de ser utilizados, por posibles dafios.

De igual manera, podemos proponer como alternativa “La regla de las 48 horas”, la cual
identificamos que todo elemento que no es utilizado dentro de las 48 horas no es un equipo
de alta rotacion.

De igual manera, en caso que el equipo no se encuentre en éptimas condiciones, se

aplicara el método de la tarjeta roja.
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7L

Transportes 10 ks
mmporizs Qejpj = Clasificar
CLASIFICACION Y DESCARTE
Materiales Frec.| Cant | Materiales | Frec.| Cant | Materiales | Frec.| Cant Materiales Frec.| Cant | Materiales | Frec. | Cant Materiales Frec. | Cant
ANTES DESPUES

llustracién 25.- Formato para realizar el listado e inventanrio de articulos, parte importante

para Seiri — Clasificacion. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C
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Taller de Mantenimiento

Objetos en buen ’
— Organizalos
estado

COMO CLASIFICAR
DE ACUERDO AL
ESTADO

r
.

( ) Sl

Objetos dafiados - Reparalos

lno

Objetos obsoletos ‘ Separalos ‘ Descartalos

Y/

. J

)\ éSon utiles
. 3 - para Reubicalos
Objetos de mas alguien - Transfiérelos
) mas?? Sl

llustracion 26. Reglas aplicables para Seiri — Clasificacion a utilizar en el taller de
Mantenimiento de Transportes Libertad. Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C

() No.
-

TARJETA ROJA

ftem
Cantidad
ACCION SUGERIDA

l:l Agrupar en espacio separado

[ ] ominar
[] Reubicar
[ Reparar
[] Recicar

Comentario

Fecha p/concluir accién i I

llustracion 27.- Tarjeta roja a utilizar para los innecesarios etapa Seiri — Clasificar. Manual

de Gestién Transportes Libertad S.A.C
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3. Implementar el lay-out de la zona de trabajo.

El mapa 5S — COLPA o layout es importante para poder definir las zonas de
almacenamiento, dar un indicio de la ubicacion de zonas de almacenamiento, trabajar a
la par un programa de limpieza y sobre todo al ingreso al area de trabajo una vista

general a cualquier visitante para poder ubicarse en el espacio.

VESTUARIO &r m @ A -

MATERIALES

DE
@)LDADLE |

Sy \\\
[> (o \) ZONA DE >

ZONADE | MANTENIMIENTO
MTTO.

I@ MECANICO

ALMACEN

P&

T

llustracion 28.- Mapa 5S — COLPA — layout del taller de Mantenimiento. Manual de

Gestién Transportes Libertad S.A.C

c. Hacer - Ordenar

L7

737,?37,53 HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
T L/IBERTAD
GERENCIA | AREA Geneal VES DE REPORTE Enero 53

INVERSIO
ETAPA/ACTIVIDAD ENTREGABLES 5 RESPONSABLE

2.2 ORDENAR

FEB VAR ABR MAY SEP ocT NOV
5 sls s s s 5 s s s s s s = s[s s sl s s
Ordenarlos i 7 A de |7 I -
B enarlos fems sequn U | Loy g s oo sistente de
frecuencia de uso ] Seguidad
R R o
*Fomas de almacenamento.
Para cada grupo definidisenar “Diagrama de ditmbucion de | o o
las formas de almacenamiento  muebles, modulos equipos .
o 3 Asistente de
a Seguidad
ueble y detalada
para contenido inferior. il b o
Establecer las reglas y nomas  Fomalo apicado para las saldas y p rsistente de P o
10 para colocar o tomar los items y |eniradas de elementos que s it
comunicarias prestan o
R R 0%
G G 0%
. ) Asistente de | |
11 Audtarla etapa de “Ordenar’  Fomato de Audioria COLPA Sequidad | i,

llustracion 29.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Hacer — Ordenar. Manual

B

B

2

B

de Gestion Transportes Libertad S.A.C
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Implementar los criterios para ordenar.

Para poder realizar un correcto proceso de orden, se trabajara en base al listado de la
primera etapa Clasificar — Seiri.

Se tendran en cuenta los siguientes principios para cumplir con el primer proceso de Orden
en base a la frecuencia de uso.

FRECUENCIA DE USO DE UBICACION

HERRAMIENTAS f ;
Lo utiliza siempre : Téngalo ala mano Correas que unan el objeto a
. I |lapersona |
Lo utiliza varias veces al dia | - Banco de trabajo
' Lo utiliza todos los dias, pero | ’ i e Tablero porta herramientas
i . Ubicarlo cerca a la persona i
. no en todo momento ‘

L t0 Mo et i e Carros de transporte
. Lo utiliza todas semanas ‘

. Lo utiliza una vez al mes ‘
' Lo usa menos de una vez al |

i P Coléquelo en el almacén,
. mes, posiblemente una vez ! -

: . perfectamente localizado
- cada dos o tres meses ;

e Armarios industriales

| e Gavetas plasticas

- e Canastillas plasticas

e Cajas plasticas de seguridad

llustracion 30.- Recomendaciones de reglas a cumplir para el proceso de Ordenar.

Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C

Taller de mantenimiento

- ACUERDO A LA
FRECUENCIA DE USO O CALIFICATIVO DE USO METODO DE FRECUENCIA DE USO
GRADO DE NECESIDAD ALMACENAMIENTO

v Cada hora ALTA v En el puesto de
v Varias veces al dia trabajo
v Varias veces a la MEDIA v Cerca del puesto de
semana trabajo
v Pocas veces al dia
v Varias veces al mes BAJA v En almacén
v Pocas veces a la centralizado
semana
v Una vez al mes MUY BAJA v Criterio estratégico

v Eventualmente

La escoba y recogedor los
uso varias veces al dia, es
frecuencia ALTA, debera
estar en el puesto de
trabajo.

Ejemplo:

llustracion 31.- Reglas para Clasificar y Ordenar aplicadas a Transportes Libertad.

Manual de Gestion Transportes Libertad S.A.C
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En el caso de almacenamiento de equipo y /o herramientas debe de estar correctamente
ubicado, para la facilidad de su ubicacién, de manera que nos permita realizar nuestras

funciones de la mejor manera posible.

i T I

|

llustracion 32.- Pafiol de herramientas en donde se utilizan ayudas visuales para

mantener el orden. Fuente: Inspeccion taller de Mantenimiento Transportes Libertad

1. Controles visuales:

Es una norma que se identifica de forma fisica, grafica, numérica o de color y sera de facil
identificacion. La estandarizacion se convierte en graficos, de tal forma pasan a ser
controles visuales y cuando esto sucede, solo podemos decir que cada cosa tiene su lugar.
De tal forma nos permite tener todo bajo control y evitando eventos que se presentan en

el area de trabajo. Se recomiendan, los siguientes recursos:

e Indicadores Visuales (Andon)
e Indicaciones visuales que permitan dar la informacion necesaria de la zona.
e Las zonas deben de contar con sus rotulos de las areas

e Senializar los pisos.
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e Sefializacion de las salidas de emergencia.

e Alertas de peligro.

e Indicar las zonas de lubricacion, tipos de lubricantes, etc.
e Paneles con una facil identificacion de las herramientas.

e Exposicién de los resultados 5 S.

Un poka-yoke (literalmente a prueba de errores) es un proceso de calidad que se aplica
con el fin de evitar errores en la operacién de un sistema. Por ejemplo, al conectar una

llave USB es un poka-yoke por lo que no permite conectarlo al revés.

¢ Imposibilitar de algiin modo el error humano; por ejemplo, cuando conectamos
nuestro celular, lo hacemos de tal forma que ya esté identificado el método a utilizar,
la compuerta de conexiébn USB es estandar para cada equipo, si intentamos
comentar un cargador a otro celular que no es de la misma marca, esta no

conectara pues que el puerto es diferente,

llustracion 33.- Modelo de poka yoke aplicado al pafiol de herramientas. Fuente:

Inspeccidn taller de Mantenimiento Transportes Libertad
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llustracion 34.- Implementacion de poka yokes en el pafiol de herramientas. Fuente:
Taller 5S — Manual de 5S..

d. Hacer - Limpiar

70

Wﬁ HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
AT LIBERTAD
GERENCIA / AREA: General MES DE REPORTE: Enem S3

BN 4 (5678 o # e[#]neln[s]nleln[elalelalels[elalelsaleelsle[salelalelalelalelelelalels[elae[s]e[e]sle]e[e]s
T e SIS e FEB VAR ABR VAY J0N L AGO SEP ocT NOV %
N cump
Implementacion 5S i
23, LIMPIAR
i 5 P 7 0%
dentfcarpuesios y Aress de oo o erpiera y ta de Asistente de
12 impieza. Definir el plan de iheacon gl ttado de Impt oquidad
mpieza (SW1H) verificacién del e e lmpieza equidad || -
? 7 0%
15| iecuary Mantener e pan de - Conseracién y manienimiento de Asistente de
mpieza Ia Zona COLPA Sequidad
R- " 0%
P 7 0%
Auditar la impieza | acciones Asistente de
W s Formato de Auditoria COLPA -
Gl G 0%

llustracion 35.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Hacer - Limpiar
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Para poder cumplir con la implementacién de esta etapa, es importante que las dos
primeras se mantengan en el tiempo. No se puede volver a clasificar, cuando ya hemos
determinado cuales son las herramientas y/o articulos innecesarios.

De igual manera, no se puede caer en el desorden, al no respetar el lugar de cada item ya
sefalizado.

¢Coémo podemos aplicar “Limpieza” o Seiso?

La limpieza no quiere decir que todo tiene que estar en dptimas condiciones, esta se refiere
al método en el que nos vamos a sostener para la limpieza, creando una cultura de
limpieza, habitudndonos a buenas practicas del orden y limpieza.

Consiste en identificar las zonas y areas involucradas, constantemente deben de ser
limpiadas asi el personal se encontrara moralmente apto para su desempefio laboral, este

practica ayuda también a la mejora continua en las areas de seguridad ocupacional.

Para aplicar Seiso se debe considerar lo siguiente:

“No es mas limpio quien mas limpia sino quien menos ensucia”
Parte de las labores de trabajo debe de incluir la limpieza de tu misma area.
Asumir la limpieza como una practica diaria de mejora.

Se debe de eliminar la discriminacién segin los rangos de competencias

NN NN

El trabajo de limpieza nos permite conocer la forma, tamafio y posiblemente el

funcionamiento del equipo o zona donde se realiza la limpieza.

<\

Nuestro principal objetivo es identificar la fuente de contaminacion.

Que beneficios brinda la etapa Limpiar o Seiso:
v" Reducir la probabilidad que sucedan accidentes.
v" Mejorar el espacio vital del trabajador.
v' Todo equipo necesita su mantenimiento, para ciertos casos la limpieza es un 6ptimo
mantenimiento.
v" Realizando una correcta limpieza podremos identificar los dafios.

v' Ser ordenado y limpio se refleja en los indices de la Productividad
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La clave de esta “S” es mantener el area de trabajo limpia y ordenada, ya que esto nos
permite trabajar con tranquilidad y de buen temperamento, todos saben que un lugar sucio

no es grato, eleva el estrés.

Pero seguramente el valor mas importante de este método es la evaluacion de las areas
y/o equipos y herramientas, siendo estas limpiadas con normalidad podremos identificar
las fallas, a su vez aplicar un mantenimiento preventivo, si fuera el caso, no solo es limpiar

por limpiar, lo que tiene como trasfondo es una correcta inspeccion.

Como pro memoria podriamos deducir el contenido de esta 3era S en 2 frases:

“La limpieza es inspeccion”

“No es mas limpio quien mas limpia, sino quien menos ensucia”

Campafa o jornada de limpieza

En esta parte no podremos decir que es una limpieza SEISO, pero si podemos rescatar el
habitos de una buena limpieza tomado como habito cotidiano. Esto crea el incentivo para
profundizar la limpieza en las diferentes &reas, en este caso el departamento de

mantenimiento, asi se inicia los habitos de limpieza en herramientas y equipos.

Planificar el mantenimiento de la limpieza

Esta parte es muy importante ya que entra a tallar el planer de mantenimiento, asignando
las tareas cotidianas incluyendo la limpieza, en caso fuese un equipo 0 una maquinaria de
gran tamafio se debe considerar la limpieza en grupo, este rol limpieza se conoce como
roster, donde se especifica las personas involucradas en esa jornada.

A su vez se debe de publicar en una zona transitada para el conocimiento de toda el area.
Preparar el manual de limpieza
Es muy importante contar con un procedimiento de limpieza, ya que en el podremos

identificar los diferentes detergentes que se aplicaran en los diversos equipos,

herramientas y/o areas de trabajo, ya que el mal uso de los detergentes podria causar un
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desperfecto de los equipos, considerar también que este debe de ser publicado en un area

transitable para el conocimiento de los otros comparieros.

Las actividades deben ser consideradas parte del trabajo diario, pero a su vez es
importante conocer como es el antes y el después, no olvidar que estas practicas deben
de quedar registradas el antes y el después, para asi tener encinta los tiempo que demanda

la limpieza, y en un futuro tomarlas como labores cotidianas.

El manual de limpieza debe incluir:

Finalidad de la limpieza.

Registrar el antes y el después

Tener claramente identificados los pun tos de seguridad, en caso sea necesario
Fotografia de los responsables de la limpieza

Material de limpieza y objetos de seguridad

N NN

Respetar los flujo gramas

Preparar elementos para la limpieza

Aqui aplicamos el Seiton (Orden) en este proceso tendremos en cuenta los materiales de
limpieza, teniendo en consideracion sus restricciones tales como son sus hojas de
seguridad, donde todo el personal tiene que estar debidamente capacitado para la
interaccion de los mismos, ubicados correctamente, en las zonas neutrales donde no

obstruya el paso en caso de algun evento de evacuacion.
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7607
Transportes
AT LIBERTAD

Taller de Mantenimiento

PLAN DE LIMPIEZA - AREA 1

CONDICION DE A CUANDO/
LIMPIEZA COMO FRECUENCIA

VB de Lider
COLPA

QUIEN

Cero papeles Limpieza constante |Segun uso

Cero respuestos
usados en Limpieza constante |Segun uso
desorden

Supervisor de
Limpieza cada mantenimiento.
cambio de unidad / Cambio de OT Técnico Mtto

orden de trabajo

Cero materiales
(trapos, solventes)

p |

Respetandt! tachbs”
de RRSS

Piso Limpio Limpieza c ntey |Cambio de OT 1

Gestion de RRSS un uso

llustracion 36.- Programa de limpieza a aplicar de acuerdo a responsabilidades. Fuente:

Manual de gestion de Transportes Libertad S.A.C.

e. Hacer — Prevenir

7L

Wr@g HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
GERENCIA| AREA General VES DE REPORTE Enen 53
wsemana |1 2[R0 4[5 6] 7] 8 0w alnlnlulelnlnlnlelalalsslalelselalslslelslolelslslalslalalelslalelslslalelslalalslelslslals]s]s
Y T vV I
N TaD L RS o T FEB VAR R [ JN UL AGO SEP oC [ oc | %
N sts s sess|st s s sefst @ s s ss|st S s Ss[st @ S st Ss|St 2 9S4 S6st%2 S s S5s %2 4 S6sL %2 3 s |y %2 v s s[5t ;v st s[sy 2 v s ssfUN cume
Implementacién 5S i
2.4, PREVENIR
dentiicar causas que producen Reporte de condicidn 5 - P rssentede ' 0%
15 |pérdidas de la condicion de resultados de las tres primeras 755‘” d" f ’
coL audiorias R eguided g 0%
P 0%
Para cada GUSR, VST pepe o positles acciones Asstente de
16 | poshbildades de eliinar desde —
" soluciones a ealzar Sequidad
el diseio y mejorario A -
Para o que no se pueda
1y elminardesde ldisefio Reporte de acciones realizadasy © Asistente de 7| 0%
desarolar mecanismos para  acciones miigadas | |sequidad
minimizar ocurencia G R 0%
" ?:S’:‘;'::’:Z;";:‘::s‘:“ 95 Reporte de contamedidas i Asstente de |7 0%
i COL realizadas y por fealzar | Isequidad
Gl " 0%

llustracion 37.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Prevenir. Fuente: Manual

de Gestién de Transportes Libertad S.A.C.
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En este periodo se aplica la estandarizacion de las 3 primeras S o COL, con esta
accion logramos crear nuestro procedimiento con la finalidad de conservar lo

obtenido a la fecha. Para lograr esto debemos realizar las siguientes actividades:

Realizar inspecciones de 5S - COLPA

Juntas de encargados, con fin de dar soluciones a inconvenientes que se
presentan.

Estimular al trabajador con premios segun su desempefio

Cada operador es responsable de su equipo.

Ejecutar las labores de limpieza en un promedio de 5 a 10 min como maximo.

~ 0 a2 0

Realizar el roster de 2 jornadas de limpieza profunda

La implantacién de la 4S se realizara siguiendo los dos siguientes pasos:

1. Asignar trabajos y responsabilidades

En el programa 5S - COLPA, es muy importante que todos los trabajadores se
encuentren activamente involucrados con las normas que se crean, a este punto
del desarrollo de las 4ta S, todos los involucrados deben de sentirse satisfechos de
lo logrado, ya que con sus diferentes experiencias e ideas se logra estabilizar los
estandares a su vez la creacion de procedimientos, es muy importante saber que
los trabajadores se encuentren motivados para seguir los estandares y estaran

mas orgullosos de su trabajo.

En general esta practica es muy importante ya que se desarrolla mediante una
metodologia de estandares conocida mundialmente como las 5S — COLPA, la cual
es una actividad a desarrollar, dando nos resultados muy positivos en esta
metodologia nos permite crear estandares y procedimientos segun sea el area a
aplicar, es muy flexible a sus cambios pero el resultado siempre sera el mismo LA
MEJORA CONTINUA.
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2. Cambio de cultura en la organizacion.

Cuando una empresa crea el control visual y la estandarizacién es porque esta
iniciando a aplicar los procedimientos de las 5S.

La estandarizacion implica crear directrices y controles visuales para mantener el
lugar de trabajo limpio, organizado y ordenado. Los primeros tres pasos de 5S -
COLPA siempre se ejecutan en orden, y Seiketsu o prevenir ayuda a convertir los

pasos en un comportamiento natural y estandarizado.

Cambie su método de trabajo significa también que la empresa debe adoptar las

siguientes metodologias:

v' El secreto es la implementacion de las 3 primeras S

v Establecer rutinas repetitivas de las 3 primeras S

v' Registrar el antes, por medios fotograficos

v Crear un espacio donde se pueda evidenciar los documentos relacionados

al equipo.

v Asignar responsables de las diferentes areas y sus respectivos equipos de
trabajo

f. Hacer — Autodisciplinar

Uﬂé:.; HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRAMA DE TRABAJO
l[l?f@ﬂdﬂ

GERENCIA | AREA: General MES DE REPORTE: Ener 53

ETAPA/ACTIVIDAD. ENTREGABLES

Implementacion 5S

25 AUTODISCIPLINAR

Trans anca e TaleresiCharasiCapacaciones Assente de

COL en areas comunes con Pl P
paricipacion de todos (Antes- Asistente de

jony Reporte de Ante y Después

omunes y COL

iales (Antes- i

Asistente de
Sequridad

= I
eco q H
COLPA personal en el puesto P Asistente de |7 I 0%

Reporte de Ante y Después

de trabajo y en a vda diaria | ePONe d8 ncidencias daras Seguiidad

Pl P

Asistente de

‘12 actas de Reunion y Estado de.
22 pcuerdos Seguidad

R 0%

mejoras

llustracion 38.- Hoja de enfoque y cronograma de trabajo para Autodisciplina. Fuente

Manual de Gestién de Transportes Libertad S.A.C..
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Al igual que la cuarta S o Prevenir, SHITSUKE - Autodisciplinar, no consiste en

implementar nuevas actividades sino en mantener las anteriores.

Recordar que shitsuke o autodisciplinar implica lo siguiente:

<\

Implantar las 5S haciendo cumplir los procedimientos

Respetar los medios de comunicacion de las 5s (Panel, reuniones,
encuentros y auditorias).

Promover siempre el respeto entre los compafieros

Implementar la costumbre de los controles mensuales

Promover la mejora continua

Cuando aplicamos shitsuke o autodisciplinar se pueden obtener los siguientes

beneficios:

v/ Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa.

v La disciplina es una forma de cambiar habitos.

v' Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas.

v' La motivacion en el trabajo se incrementa.

v El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos
y normas establecidas.

v El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada

dia, seremos mas productivos

Sin el Shitsuke — disciplina sustentada — al “final” del proceso 58S, cualquier beneficio

logrado en los primeros cuatro pasos se evaporara gradualmente.
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g. Verificar

] ] HOJA DE ENFOQUE Y CRONOGRANA DE TRABAJO
tﬂl?[:fmﬂ

GERENCIA / AREA: General MES DE REPORTE: Enero 83

#Semana | 1| 2N 4|5 6|7 8 Q| # #|# B{#|H #I B H AR E R REIRIBEE BB R E BB R RIER R R B R RRE R AR R R R

ETAPA/ACTIVIDAD ENTREGABLES "M"mﬂ RESPONSABLE

lll. VERIFICAR
Reporte de indicador de
24 cumplimiento de plan de Reporte de indicadores
imolementacion COLPA
IV.ACTUAR
De acuerdo a obsenvaciones en
el plan de trabajo
2%

% CUMPLIMIENTO PROMEDIO i

llustracion 39.- Hoja de enfoque y cronograma para la etapa de Verificar y actuar. Fuente:

Asistente de P
Seguridad

P P
R- R
P- Pl
R R

Manual de Gestion de Transportes Libertad.

Para verificar la implementacién, con la Gerencia General de Transportes Libertad, se
realizara auditorias constantemente a modo de controlar los resultados y la oportunidad de
mejorar el proceso.

La Gerencia se compromete a brindar publicamente los resultados de las auditorias a fin
de conocer cudl es el resultado de la implementacion de las 5 S — COLPA.

Cada oportunidad de mejora debera estar documentada y sera parte del sistema de gestion

de calidad como salida no conforme del proceso de implementacion, usando el formato
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L7 Cédigo : TL-SIG-F-013
mn}pzmag REPORTE DE SALIDAS NO CONFORMES Versién: 01
AT LIBERTAD

Fecha : 08/03/2019
FECHA N° DE REPORTE:

SERVICIO:

ORIGEN DE LA SALIDA NO CONFORME

PROCESO(S) RESPONSABLE(S) DE ATENDER LA SALIDA
NO CONFORME

DESCRIPCION DE LA SALIDA NO CONFORME

CAUSA QUE GENERA LA SALIDA NO CONFORME

TRATAMIENTO

|:IReproceso I:lCorreccién I:IConcesién :lPermiso de Desviacién
N° ACCIONES A REALIZAR RESPONSABLE FECHA DE EJECUCION EFICAZ
si no
si no
si no
Si no
si no
DUENO DE PROCESO JEFE DE AREA ANALISTA SIG

llustracion 40.- Hoja de salida no conforme en donde se declaran todas las desviaciones
del proceso de implementacion 5S — COLPA. Fuente: Manual de Gestiéon de Transportes
Libertad.

Lanzamiento del programa 5S — COLPA a Gerencia General.

Una de las primeras etapas del proceso de implementacion fue el lanzamiento con
Gerencia General y las principales Jefaturas de Transportes Libertad S.A.C; en donde se
detallaron los compromisos a nivel Gerencial y jefaturas para poder llevar con éxito este

proceso de implementacion.
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Programacion de auditoria interna cruzada.

Se planifico de igual manera auditorias por parte de las demés jefaturas con el objetivo de

tener un punto de vista fuera del entorno 5S — COLPA.

Se buscé obtener diferentes puntos de vista para poder aterrizar un concepto de 5S —

COLPA atodo nivel y poder mejorar la difusion y sensibilizacién al personal.

o

Iransportes
AT LIBERTAD

FORMATO 1

BASE TRANSPORTES LIBERTAD - AREQUIPA

AUDITOR: _Raul Herencia / Henry Sanchez / Edward Salinag

indice COLPA = CT/(CT+IP+IT)

INA: No aplica; IT: Incumplimiento Total; IP: Incumplimiento
Parcial; CT: Cumplimiento Total

F"cosas: Maquinas, equipos, muebles, estantes, insumos,
materiales, herramientas, tubos, cables, efc.

25%

AREA: TALLER DE MANTENIMIENTO 15/049/2016 __|
item NALIT|IP] CT item NA| IT 1P cT

1. El érea esta libre de cosas(*) que no intervienen en las X 11. El area esta limpia libre de polvo, aceite,desperdicios, etc.
actividades diarias.
2. El érea estd libre de cosas cuya frecuencia de uso no hace X 12. Las maquinas, equipos y muebles, materiales, etc., estan libres
necesaria su permanencia/almacenamiento en ella. de polvo, corrosion, excesos de lubricacion, etc.
3. Estan determinados y se haimplementado un mecanismo de 13, Las lineas o tubos de abastecimiento estan identificados por
control de entrada y salida de aquellos items (insumos, materiales, colores segn normay estos se encuentran limpios.
herramientas, etc.) consumibles que se considera necesario en el X
area X
4. Las cosas tienen definidos lugares y formas de 141 %65 equip®8 dejiluminacion estan operativos y las instalaciones
lalmacenamiento/colocacion , de acuerdo a su naturaleza y X electricas cumplen con las normas vigentes.
lfrecuencia de uso, para un acceso rapido, ficiente y seguro. X
5. Las cosas estan aimacenadas/colocadas respetando X 15. Se han definido responsables y rutinas de limpieza para todas
rigurosamente los lugares y criterios definidos (punto anterior). las éreas y estas son ejecutadas. X
6. Todo el personal del drea conoce los lugares y formas de X 16. Existen controles visuales para evitar que las cosas
lalmacenamiento/colocacion de las cosas. colocadk enadas en el drea se desorganicen. X
7. Existen sefiales, etiquetas o rétulos, que faciliten la ubicacion de 17. Todos los equipos cuentan con tarjeta de operacion para evitar
las cosas, para disminuir el tiempo de localizacion. X errores operativos y se cuenta con un formato de mantenimiento

actualizado segun en cada méaquina
8. La distribucion fisica, equipamiento y sefializacion del area 18. Se han definido y se ejecutan sesiones grupales periédicas
lcumple con las normas y recomendaciones de seguridad vigentes. X (diarias, interdiarias, etc.) de ordeny limpieza.
9. Se utiliza un mecanismo para controlar los items que son 19. El personal usa adecuadamente los equipos de proteccion
retirados temporalmente de su lugar (qué, quién, cuando, etc). personal (casco, mascaras, guantes, lentes etc) para las

X actividades diarias segun normas de seguridad y salud en el

trabajo. X
10. Se tienen identificadas todas las cosas con un cédigo, de X 20. Se identifican, analizan y eliminan sistematicamente las causas|
lacuerdo a su naturaleza y ubicacion. que originan deficiencias en el ordeny lalimpieza.

. RECOMENDACIONES:
INDICE COLPA

llustracion 41.- Lista de verificacion para la auditoria COLPA a nivel de jefaturas SAFARI
5S — COLPA. Fuente: Manual de Gestion de Transportes Libertad.
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EVALUACION DE RESULTADOS DE LOS INDICADORES DE GESTION

En base al seguimiento realizado a los indicadores de gestidn del area de Mantenimiento,
se realizaron los siguientes andlisis estadisticos, para los indicadores Reporte de
condiciones inseguras, MTTR y Resultado de auditoria 5S — COLPA.

v' Evaluacion ANOCA

a. Reporte de condiciones inseguras:

1. Evaluacién ANOVA

Para realizar la evaluacion ANOVA, se calcularos los promedios y desviaciones
estandar de los resultados de las mediciones semanales del indicador de

Condiciones inseguras:

n 1-Promedio 2-Cantidad de medicones F-Desviacidn estandar
1-Enero 55.5000 4,0000 7.5939
Febrero 58.0000 4,0000 5.3541
JMarzo 52,0000 4.0000 2.0185
4-Abril 37.5000 4.0000 5.5678
5Mayo 29,2500 4.,0000 2.6300
B-Junio 16.0000 4,0000 4.0825

llustracion 42.- Agrupacion de datos (promedio, cantidad de muestra y desviacion
estandar) de las mediciones por mes para las condiciones inseguras. Fuente: Analisis

estadistico con SigmaStat.
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TEST ANOVA para Condiciones inseguras - Transportes Libertad - taller de Mantenimiento

Data source: Data 1 in Notebook 2

Group Name N Missing Mean Std Dev SEM

Enero 4 1] 63.500 7504 3.797

Febrero 4 ] 63.000 5354 2677

Matzo 4 ] 32.000 2013 4509

Abril 4 ] 37.300 5568 2784

Mavyo 4 ] 20250 2630 1.513

Jutiio 4 ] 16.000 4082 2041

Source of Variation DF 55 MS F P
Between Groups 3 8572208 1714442 46.284 <0001
E.esidual 13 666.730 37.042

Total 23 9238938

Las diferencias enlos valores medios enfre los grupos de tratamiento sonmayores de lo que se esperaria por
casualidad; hayuna diferencia estadisticam ente significativa (P = <0.001).

Comparisons for factor:

Comparison Diff of Means t Unadjusted P Critical Level

Significant?

Febrero vs. Junio 52.000 12.083 0000000000452 0.003 Yes
Enero vs. Junio 49300 11.502 0000000000995 0.004 Yes
Febrero vs. Mayo 38.730 2.004 00000000437 0.004 Yes
Enero vs. Mayo 36.230 8.423 0.000000117 0.004 Yes
Matzo vs. Junio 36.000 8.363 0.000000129 0.003 Yes
Febrero vs. Abnl 30,300 7.087 0.00000132 0.003 Yes
Enero vs. Abnl 28.000 6.506 000000406 0.006 Yes
Marzo vs. Mayo 22,730 5.286 0.0000302 0.006 Yes
Abril vs. Junio 21.500 4994 0.0000937 0.007 Yes
Febrero vs. Marzo 16.000 3.?'18| 0.00157 0.00% Yes
Matzo vs. Abril 14.500 3.360 0.00342 0.010 Yes
Enero vs. Matzo 13.500 3.137 0.00370 0.013 Yes

llustracion 43.- Resultados obtenidos para el test ANOVA para los resultados de los
nameros de condiciones inseguras reportadas mes a mes en el taller de Mantenimiento

de Transportes Libertad S.A.C. Fuente: Andlisis estadistico con SigmaStat.

En la ilustracion 43, se observa que luego de realizar un test ANOVA, se obtiene que hay

diferencia significativa estadistica entre cada medicién mensual.

Se observa de igual manera, que la diferencia mas representativa se da entre los meses
de febrero vs junio y Enero vs Junio. Al inicio del afio no se tenia un estandar 5S — COLPA
implementado en la organizacién, comparado con el mes de junio en donde ya se tenia

una implementacion avanzada con las 3 primeras S o COL (clasificar, ordenar y limpiar).
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b. MTTR:

1. Evaluacién ANOVA

Para realizar la evaluacion ANOVA, se calcularos los promedios y desviaciones

estandar de los resultados de las mediciones semanales del indicador de MTTR:

llustracion 44.- Agrupacion de datos (promedio, cantidad de muestra y desviacion

estandar) de las mediciones por mes para el MTTR. Fuente: Andlisis estadistico con

[ | 1-Promedio 2-Cantidad de mediciones 3-Desviacon estandar
1-Enero

Febrero
3#erzo

20
SHave

SigmasStat.
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Test ANOVA para MTTR - Transportes Libertad - taller de Mantenimiento

Group Name N Missing Mean  Std Dev SEM

Enero 4 0 §.250 0.857 0479
Febrero 4 0 7500 1201 0.645
Marzo 4 0 6730 0.957 0479

Abil 4 0 6500 03577 0239
Maya 4 0 5.730 0.500 0230

Junio 4 0 6230 0957 0479
Source of Variation DF 55 Ms F P
Between Groups 3 16333 3267 3.920 0014
Residual 18 15000 0833

Total 23 31.333

Las diferencias enlos valores medios entre los grupos de tratamiento sonmayores de lo que se esperaria por
casualidad; Hay una diferencia estadisficam ente significativa (P = 0.014).

Power of performed test with alpha = 0.030: 0.720

All Pairwise Multiple Compatison Procedures (Holm-5idak method):
Owerall significance level =0.03

Comparisons for factor:

Comparison Diff of Means t Unadjusted P Critical Level Significant ?
Enero vs. Mayo 2300 3873 0.00111 0.003 Yes
Enero vs. Junio 2.000 3008 0.00620 0.004 No
Enero vs. Abail 1.750 271 0.0143 0.004 No
Febrero vs. Mayo 1.730 2711 0.0143 0.004 No
Enero vs. Marzo 1.500 2324 0.0320 0.003 No
Febrero vs. Junio 1250 1936 0.0687 0.0035 Nao
Marzo vs. Mayo 1.000 1549 0.139 0.006 Nao
Febrero vs. Abnl 1.000 1549 0.139 0.006 Nao
Febrero vs. Marzo 0.750 1.162 0260 0.007 No

llustracion 45.- Resultados obtenidos para el test ANOVA para los resultados de los
nameros de MTTR reportadas mes a mes en el taller de Mantenimiento de Transportes

Libertad S.A.C. Fuente: Andlisis estadistico con SigmaStat.

Para el caso de la ilustracion 45, se observa se observa que hay diferencia significativa

estadistica entre cada medicion mensual.

Sin embargo, se observa de igual manera, que la diferencia mas representativa se da
solamente entre los meses de Enero y Mayo, pero no hay diferencia entre enero y junio.
Esto indica que el estimulo de la implementaciéon de 5S — COLPA en la gestion de
Mantenimiento, puede que no sea suficiente para mejorar la efectividad de los trabajos al

momento de fallas en las unidades de Transportes Libertad S.A.C.
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c. Resultados de auditoria 5S - COLPA:

1. Evaluacién ANOVA

Para realizar la evaluacion ANOVA, se calcularos los promedios y desviaciones

estandar de los resultados de las mediciones semanales de la auditorias 5S —

COLPA.
n 1-Promedio 2-Mumero de muestras 3-Desviacion estandar
1-Marzo 0.2700 4,0000 0.0163
2-Abril 0.2775 4,0000 5.0000e-3
3Mayo 0.3675 4,0000 0.,0287
4-Junio 0.9475 4.0000 5.0000e-3

llustracion 46.- Agrupacion de datos (promedio, cantidad de muestra y desviacion
estandar) de las mediciones por mes para los resultados de la auditoria 5S - COLPA.

Fuente: Andlisis estadistico con SigmaStat.
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TEST ANOVA para resultados de anditoria 55-COLPA Transportes Libertad - taller de

Mantenimiento

Data source: Data 2 in Notebook 1

Group Name N Missing Mean  Std Dey SEM

Marzo 4 ] 0270 0.0163 0.00814

Abril 4 ] 0278 0.00500  0.00230

Mayo 4 1] 0367 0.0287 0.0144

Junio 4 ] 0.448 0.00500  0.00230

Source of Variation DF 55 Ms F P
Eetween Groups 0.0845 0.0282 08630 <0001
Fesidual 12 0.00342 0.000283

Total 15 00879

Las diferencias enlos valores medios entre los grupos de tratamiento sonmayores de lo que se esperaria por
casudidad; hayuna diferenicia estadisticam ente significativa (P = <0.00 1}.|

Power of performed test with alpha = 0.030: 1.000

All Pairwise Multiple Comparn son Procedures (Holm-5Sidak method):
Owerall significance level =0.03

Comparisons for factor:

Comparison Diff of Means t Unadjusted P Critical Level Significant?
Turio vs. Marzo 0.177 14.858 000000000433 0.009 Yes
Turio vs. Abril 0.170 14.231 0.00000000709 0.010 Yes
Mayo vs. Marzo 0.0973 8.162  0.00000306 0.013 Tes
Mayo vs. Abnl 0.0900 1534 0.000004691 0.017 Yes
Tunio vs. Mayo 0.0800 6.607 0.0000221 0.023 Yes
Abril vs. Marzo 0.00750 0.628 0542 0.050 Nao

llustracion 47.- Resultados obtenidos para el test ANOVA para los resultados de la
auditoria 5S COLPA en el taller de Mantenimiento de Transportes Libertad S.A.C. Fuente:

Andlisis estadistico con SigmaStat.

En el presente test ANOVA, se obtiene que hay diferencia significativa estadistica entre
cada mediciéon mensual.

Se observa la mayor diferencia entre el mes de junio vs marzo y junio vs abril, que coincide

con las fechas de lanzamiento del programa 5S — COLPA y las auditorias de linea base.
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CONCLUSIONES

v El plan de mejora para la gestion de mantenimiento basado en la implementacion
de un estandar de calidad 5S — COLPA, de la empresa Transportes Libertad S.A.C.
fue propuesto y expuesto a la Gerencia General de Transportes Libertad, en donde
se evidencié un compromiso por parte de la Gerencia para la implementacién
correspondiente.

v' Lagestién de mantenimiento a través de la reduccién de hallazgos y observaciones,
procedentes de inspecciones programadas, no programadas y observaciones
planificadas de trabajo, muestra una disminucién estadisticamente significativa.
Volviendo el taller de mantenimiento un lugar mas seguro para los operadores.

v' El tiempo de atencién de los trabajos realizados en el taller de mantenimiento, no
presenta una disminucién estadisticamente significativa y aun se puede mejorar
teniendo en cuenta que las demoras reportadas fueron a causa de la disponibilidad
de repuestos en el area de Logistica y Almacenes, en donde se extendera la
implementacién de 5S — COLPA y por otros factores como el trabajo en equipo

sincronizado.
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TRABAJOS FUTUROS

Dentro de Transportes Libertad, en el mes de febrero se decepciono el comunicado
por parte de unos de sus clientes indirectos en donde se empezara a evaluar como parte

del servicio de transporte la gestion de mantenimiento.

Buenas noches Henry,

Inicialmente agradecer la participacion en esta primera auditoria 2019 que tiene como objetivo reconocer a Los Mejores Talleres de
Mantenimiento -MTM 2019- gue trabajan con nosotros.

Cabe resaltar que las auditorias del 2019 tienen como objetivo apoyar y trabajar de la mano hacia el logro de objetivos, en este caso el
objetivo es tener un resultado a fin de afio superior al 90%,este resultado serd la consecuencia de los siguientes programas que ya
conversamos e iremos desarrollando en conjunto:

Radar de Control.
5"s"

Plan Kaizen

FIRT

KPls

Dicho lo anterior adjunto en PDF resumen de las observaciones encontradas y mejoras gue se tienen que realizar en breve, para ello serd
importante que trabajes con tu equipo y asi puedas poner fecha en la columna de “Fecha de finalizacién” y lo envies lo antes posible.

Breve comentario del informe:

Se ha observado que hay por trabajar dentro del taller el tema de sefializacion y condiciones de trabajo, trabajemos de manera muy especial
con el programa 5 “S”.

Respecto a los KPIs recordemos que podemos tener la informacion pero si no lo llevamos a una toma de decision todo el esfuerzo termina
siendo en vano.

El desarrollo de los trabajos predictivos es importante gue lo definan de una vez, cumplir con el plan serd el éxito de su operacion.

Exitos para la siguiente auditorial!l

Minera Las Bambas
Operada por MMG

llustracion 48.- Invitacion por parte de cliente para mejorar la gestion de mantenimiento a
través de la implementacion de 5S. Fuente: Comunicado de MMG — Las Bambas a
Transportes Libertad S.A.C.

mn,

RESUMEN DE EVALUACION DE AUDITORIA - RADAR DE CONTROL LAS BAMBAS

TRANSPORTES LIBERTAD 13/02/2019 ﬂ 13/03/2019

TOTAL PERIODO DE ASESORAMIENTO

Sum.a de Media Grado Realizacién % de I\..iedidas RESULTADO DE 1RA AUDITORIA
Medidas Realizadas

llustracion 48.- Resultado de la primera auditoria cliente taller de Mantenimiento —

Transportes Libertad. Fuente: Comunicado de MMG — Las Bambas a Transportes
Libertad S.A.C.
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[No existe una filesofia)
de orden y limpieza

de55.

llustracion 49.- Informe de referente a la implementacion de 5S en el taller de

de MMG - Las Bambas a Transportes Libertad S.A.C.

i,

LAS BAMBAS

&

MM MINERIA PARA
EL PROGRESO

llustracion 50.- Capacitacion por parte de MMG — Las Bambas en 5S. Fuente:

Comunicado de MMG — Las Bambas a Transportes Libertad S.A.C.

Mantenimiento de Transportes Libertad del mes de Febrero 2019. Fuente: Comunicado
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Ideas finales //A
LY

LAS BAMBAS

Metodologia COLPA Dentro de la industria existen, o pueden existir
diferentes metodologias que apunten, dentro de la
calidad total, a mejorar el orden y la limpieza en las

c lasificacion empresas; pudiendo adoptar varios nombres, siendo el
mas conocidoennuestromedioeltérmino COLPA.

O rden Existe una metodologia denominada “7 S's" (De
MacKinsey) pero esta no es un aumento en la
metodologia japonesa, si no que sefiala 7 factores

I|_ impieza basicos para que funcione cualquier organizacion y se

o emplea para evaluar si la implantacion de alguna
estrategiaescoherenteconeldiaadiadelaempresa.

P rocedimientos Dela6taala9na“S

6.- SHIKARI: Constancia

) Foflf 7.- SHITSUKOKU: Compromiso

A utodlsmpllna 8.- SEISHOO: Coordinacion

9.- SEIDO: Sincronizacion

llustracion 51.- Ideas generales para la implementacion del programa 5S — COLPA de
MMG Las Bambas. Fuente: Comunicado de MMG — Las Bambas a Transportes Libertad
S.AC.

v' Como se observa, una empresa como MMG — Las Bambas, participa y exige a sus

socios estratégicos la implementacion de un estandar de mejora continua como 5S.

v A nivel organizacional interno Transportes Libertad continuara con la

implementacion de las 5S — COLPA.

v' El objetivo de esta implementacion parte de buscar la mejora continua de la
organizacion a través de esta herramienta KAIZEN.

v" De igual manera, es importante que los resultados de la evaluacién de uno de
nuestros clientes mejore con el pasar de los meses. Recordemos que los resultados
de auditorias son una imagen del concepto que tiene del cliente con respecto al

sistema de gestion de sus proveedores.
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Resultados de la segunda auditoria de MMG — Las Bambas a Transportes Libertad
S.AC.

Buenas noches Edisson,

Inicialmente agradecer la participacion en esta 2da. Auditoria 2019 que tiene como objetivo reconocer a Los Mejores Talleres
de Mantenimiento -MTM 2019- que trabajan con nosotros.

Cabe resaltar que las Auditorias del 2019 tienen como objetivo apoyar y trabajar de la mano hacia el logro de objetivos, en este
caso el objetivo es tener un resultado a fin de afio superior al 90%,este resultado sera la consecuencia de los siguientes
programas gue ya conversamos e iremos desarrollando en conjunto:

Radar de Control.
5 “s”

Plan Kaizen

FIRT

KPls

Dicho lo anterior adjunto en PDF resumen de las observaciones encontradas, existe avance respecto a la 1ra. Auditoria ,pero no
aun tenemos cosas porque mejorar para ello trabajemos priorizando lo siguiente:

Plan de compra y mantenimiento de herramientas especiales de taller.
Analisis del personal a cargo en cuanto a desempefio.

Reforzar el programa 5 “5” con el equipo de seguridad.

Armado, andlisis y planes de accion de los KPIs de Mantenimiento.
Plan de capacitacion del personal.

Armar el plan de mantenimiento Predictivo.

S N

Revisemos bien el 2do. Informe de Auditoria (Ver adjunto) y tomemos planes de accién a corto plazo, de seguir con una
tendencia positiva lograremos disponibilidad y confiabilidad de las unidades en la ruta LBB,por lo gue se invita a seguir
mejorando estos resultados.

llustracion 52.- Reporte de la segunda auditoria de MMG — Las Bambas a la gestiéon de

Mantenimiento de Transportes Libertad. Fuente: Comunicado de MMG — Las Bambas a

Transportes Libertad S.A.C.
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Resultado % de Auditoria
2019

Meta
[s0%]
80% 69.50%

0%

0%

30%
20%
10%

ira. 2da, 3ra. 4ta. 5ta.

[lustracién 53.- Curva de crecimiento en cuanto a los resultados de la auditoria de MMG —

Las Bambas a la gestion de Mantenimiento de Transportes Libertad S.A.C. Fuente:

Comunicado de MMG — Las Bambas a Transportes Libertad S.A.C.

i\

m RESUMEN DE EVALUACION DE AUDITORIA - RADAR DE CONTROL LAS BAMBAS

TRANSPORTES LIBERTAD Periodo desde: 30/05/2019 H 15/07/2019

TOTAL PERIODO DE ASESORAMIENTO

Sum.a de Media Grado Realizacion % de I\..'Il_‘dldas RESULTADO DE 2DA AUDITORIA
Medidas Realizadas

llustracion 54.- Resultado de la segunda auditoria cliente taller de Mantenimiento —

Transportes Libertad. Fuente: Comunicado de MMG — Las Bambas a Transportes
Libertad S.A.C.
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No existe una filescfia
de orden y limpieza

[} A dentro del tallery
almacen trabajar
programa de 5 5.

Henry Sanchaz

Jafe Mito.

60%

llustracion 55.- Informe de referente a la implementacion de 5S en el taller de

Mantenimiento de Transportes Libertad del mes de mayo 2019. Fuente: Comunicado de

MMG — Las Bambas a Transportes Libertad S.A.C.

v' A trabajos futuros es recomendable continuar con la implementacion de 5S —

COLPA en la oficina de Mantenimiento, almacén de repuestos y oficinas de
Transportes Libertad S.A.C.

v' Continuar trabajando con herramientas de Mejora Continua, seria un paso ideal a

continuar por parte de la Gerencia de Transportes Libertad S.A.C.

v' Para el caso de Mantenimiento la aplicacion del SMED, seria un soporte para la

mejora de tiempos de respuesta en diferentes eventos de mantenimiento que

acompafado con 5S - COLPA, mejorarian para las intervenciones preventivas y

correctivas.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA — PROYECTO DE INVESTIGACION

“DISENO DE PROCESOS DE MEJORA PARA LA GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO EN LA IMPLEMENTACION DEL ESTANDAR DE CALIDAD 5 “S”- COLPA”

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS PRINCIPAL

VARIABLES

DISENO METODOLOGICO

Actualmente el taller de
mantenimiento de la empresa
Transportes Libertad SAC con
RUC. 20442847071 con
direccion legal en Jr. Justicia

Disefiar un plan de mejora para
la gestion de mantenimiento
basado en la

implementacion de un estandar
de calidad 5S — COLPA, de la

Dado que 5S — COLPA es una
herramienta de mejora continua
basada en el orden y limpieza,
es posible que se optimicen los
resultados de Seguridad Salud

Mza. K Lote. 12 Wanchaq, | empresa Ocupacional y calidad en la
Cusco, Peru; presenta una | Transportes Libertad S.A.C. gestion de mantenimiento de
desviaciones en sus Transportes Libertad S.A.C.
indicadores relacionados al
Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el
Trabajo y CAlidad

PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICOS

1) Tener un alto indice de 1) Disefiar un plan de 1) El reporte de numero de

condiciones inseguras,
podria desencadenar
eventos no deseados
en un taller de
mantenimiento de
unidades destinadas a
la carga de materiales
diversos por carretera.

mejora de la gestion de
seguridad y  salud
ocupacional en el area
de mantenimiento a
través de la reduccién
de hallazgos y

observaciones,
procedentes de
inspecciones
programadas, no
programadas y
observaciones

planificadas de trabajo.

condiciones inseguras
se relaciona
significativamente con la
implementacién de la
herramienta 5S- COLPA

2) Un indicador que se ve
afectado es el Tiempo
promedio de respuesta
frente a unafalla, debido a
los constantes retrasos
por falta de orden vy
limpieza en las zonas de
almacenamiento de
equipos y herramientas.

2) Diseflar un plan de
mejora de la gestion de
calidad en el area de
Mantenimiento con
respecto a la eficiencia
de los trabajos
realizados.

2) La efectividad
expresada en el
indicador MTTR, se
relaciona

significativamente con la
implementacion de la
herramienta 5S- COLPA

Variable predictora:

e Reporte de condiciones
inseguras
e MTTR

Variable Independiente:
e Porcentaje
implementacién
proyecto 5S - COLPA

de
del

Variable Dependiente

e Reporte de condiciones
inseguras
e MTTR

Tipo de estudio

Descriptivo - Correlacional
Basica y de enfoque
cuantitativo.

Diseno:
experimental

Area de estudio:
Transportes
S.AC.

Libertad

Poblaciéon y muestra
Taller de Mantenimiento
Instrumentos:

Formatos de auditoria
Formatos de inspecciéon
de condiciones inseguras

Valoracion estadistica

Paquete estadistico

SigmasStat

Pre -
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FALTA

OBSERVACION EVIDENCIA FOTOGRAFICA Muy
Grave | Leve
grave
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA X
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA X
HERRAMIENTA FUERA DE SU X
LUGAR

llustracion 56.- Reporte de auditoria 5S — COLPA al taller de Mantenimiento por parte de

la jefatura de RRHH. Fuente: Manual de Gestion de Transportes Libertad S.A.C.
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FALTA

OBSERVACION EVIDENCIA FOTOGRAFICA Muy
Grave | Leve
grave
FALTA DE ORDEN X
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA X
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA
SOLDADOR SIN GUANTES X

llustracion 57.- Reporte de auditoria 5S — COLPA al taller de Mantenimiento por parte de

la Gerencia de Operaciones. Fuente: Manual de Gestién de Transportes Libertad S.A.C.
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OBSERVACION

EVIDENCIA FOTOGRAFICA

FALTA

Muy
grave

Grave

Leve

FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

FALTA DE ORDEN Y HERRAMIENTA

FUERA DE SU LUGAR X
FALTA DE LIMPIEZA X
FALTA DE ORDEN X
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llustracion 58.- Reporte de auditoria 5S — COLPA al taller de Mantenimiento por parte del

responsable de logistica

FALTA

OBSERVACION EVIDENCIA FOTOGRAFICA Muy
Grave | Leve
grave

FALTA DE ORDEN Y HERRAMIENTA X
FUERA DE SU LUGAR
FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA X
FALTA DE ORDEN Y HERRAMIENTA X
FUERA DE SU LUGAR
HERRAMIENTAS FUERA DE SU X
LUGAR
HERRAMIENTA FUERA DE SU X
LUGAR

llustracion 59.- Reporte de auditoria 5S — COLPA al taller de Mantenimiento por parte de

Gerencia General. Fuente: Manual de Gestion de Transportes Libertad S.A.C.
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