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RESUMEN

El trabajo de grado consisti6 en incrementar la productividad de la empresa
PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA donde se aplicaron los pasos Seiri,
Seiton y Seiso. La poblacion estuvo formada por los colaboradores de
PRINSERSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L en el periodo de agosto — diciembre de
2014, puesto que era una poblacion accesible en su totalidad. Los datos se
obtuvieron mediante el método de observacion directa, analisis documentario y
encuesta y se trabajo con los siguientes instrumentos: lista de verificacion, guia de
observacion, hoja de observacion, cuestionarios y lista para registrar elementos
innecesarios. En cuanto el procesamiento de los datos e interpretacion se utilizé el
programa estadistico SPSS. El resultado que se logrd con esta investigacion es que
la aplicaciéon del programa de las 5°S ayuda a brindar areas méas organizadas,
limpias y ordenadas y se refleja al lograr cada objetivo especifico que se ha
planteado, lo cual repercutio en la productividad de la empresa. Se concluyé que al
aplicar esta herramienta de calidad trabajada en la empresa como programa de las
5°S, incremento la productividad de la misma y asi se pudo cumplir con los
requerimientos de los clientes del mercado regional y sobre todo brindarles a sus

colaboradores un ambiente laboral limpio, agradable y seguro.

Palabras clave: Productividad, seiri, seiton, seiso, spss.
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ABSTRACT

The degree work consisted of increasing the productivity of the company
PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L - PIURA where the Seiri, Seiton and Seiso steps
were applied. The population was formed by the collaborators of PRINSERSERGE
INDUSTRIAL E.I.R.L in the period of August - December 2014, since it was a fully
accessible population. The data were obtained through the method of direct
observation, documentary analysis and survey and the following instruments were
worked on: checklist, observation guide, observation sheet, questionnaires and list
to register unnecessary elements. As for the data processing and interpretation, the
statistical program SPSS was used. The result that was achieved with this research
is that the application of the 5°S program helps to provide more organized, clean
and tidy areas and is reflected by achieving each specific objective that has been
raised, which had an impact on the productivity of the business. It was concluded
that when applying this quality tool worked in the company as a 5°S program, it
increased the productivity of the same and thus it was possible to meet the
requirements of the clients of the regional market and above all provide their

employees with an environment Clean, pleasant and safe work.

Keyswords: Productivity, seiri, seiton, seiso, spss.
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INTRODUCCION

En la actualidad el surgimiento de nuevas empresas y su lucha constante
por permanecer en el mercado los enfrenta en un camino de adquisicion de
aprendizaje en técnicas y herramientas que utilizan aquellas empresas que
sobresalen en el mundo globalizado en que se vive actualmente, para que
las sefiale como poseedoras de una importante ventaja competitiva. Por esta
razén es que se realiz6 la presente investigacion, con el fin de incrementar
la productividad en la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA
y cumplir con los requerimientos de los clientes en el marcado regional,
mediante la aplicacion del programa de las 5°S, herramienta que se inicia en
Japon en los afos 70, en el emplazamiento de la empresa Toyota en la cual
en primer lugar se utilizé en el montaje de automoviles pero hoy en dia se
suministran en mas sectores, compafiias y actividades de los puestos de
trabajo para organizar la produccion o el servicio y cuyo objetivo es que las
areas de trabajo se mantengan muy organizadas, ordenadas y por supuesto
mas limpias de manera estable y asi conseguir una productividad alta y un
excelente y 6ptimo entorno laboral.

La empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L creada en la ciudad de Piura
en el afio 1999, es una empresa dedicada a la prestacién de servicios de
venta, mantenimiento y recarga de extintores con certificacion UL
(Underwrites Laboratories), servicios de fumigacién y saneamiento
ambiental, disefio — instalacion y puesta en operacion de sistemas de
proteccion contra incendios, formacién de brigadas y otros servicios
generales enfocados a la Seguridad Industrial. La empresa cuenta con dos
oficinas, la primera ubicada en la Calle Cuzco N°577 — Piura y la segunda
ubicada en la Av. Grau N°1990 — Piura. Ademas, cuenta con un taller donde
se realizan las operaciones de recarga y mantenimiento de extintores
ubicado al costado de la segunda oficina mencionada anteriormente. En la
actualidad cuenta con personal capacitado para realizar las operaciones del
taller, las labores de oficina y personal que brinda servicios de
capacitaciones, inspecciones y fumigacion a las empresas que requieran de

los mismos.



En el mundo globalizado y competitivo que hoy nos toca vivir, ninguna
empresa puede desconocer las herramientas que utilizan aquellas que se
destacan y triunfan dentro del sistema. El progreso en las comunicaciones
ha popularizado el aprendizaje de modernas técnicas de gerenciamiento
nacidas en Japon como TQC (Total Quality Control), TPM (Total Productive
Maintenance), JIT (Just in Time). Estas y muchas otras comienzan con la

aplicacion de las 5S. (Dorbessan, 2000).

La necesidad y el compromiso que tienen los gerentes por brindar un servicio
de calidad es necesario para incrementar el prestigio de la misma. El recurso
humano juega un papel importante durante la prestacion del servicio ya que
estos estan en contacto directo con el cliente. Por lo tanto, lo que el cliente
percibe finalmente, es el resultado de la gestion global, es decir de la
sumatoria de las dos intervenciones. En conclusion, podemos decir que no
va existir calidad, si no se logra cultivar la calidad en las personas. En este
contexto si la empresa posee recurso humano competente y consiente de
mantener compromiso firme con la calidad, puede considerarse entonces

como poseedora de una importante y extraordinaria ventaja competitiva.

En cualquier empresa trabajar en espacios reducidos, mal organizados
donde las herramientas, equipos, insumos y material estén de alguna
manera obstaculizando los lugares por donde los trabajadores (operarios,
administrativos, jefes, supervisores, gerentes, etc.) tienen que desplazarse,
los ambientes laborales mantienen rastros de suciedad, polvo vy
desperdicios, areas con total desorden, trae como consecuencia una
inadecuada planificacion de los procesos, insuficiencia en el buen
desemperio de los trabajadores, clima laboral tenso, sobre procesos, sobre
trabajos, movimientos innecesarios, inseguridad en el ambiente laboral,
defectos, transporte, demoras tanto en el proceso de las operaciones como
en la entrega de producto terminado, que impiden el incremento de la

productividad, ademas de incumplimiento satisfactorio de los contratos. El



resultado de todos aquellos problemas mencionados anteriormente se vera

reflejado en la insatisfaccion del cliente.

La empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.ILR.L mantenia sus areas
laborales con problemas como desorden en el taller de operacion de recarga
y mantenimiento de los extintores, herramientas tiradas, equipos no
operativos, no contaba con un almacén temporal de producto terminado, no
contaba con area de etiguetado de los extintores, por el contrario, una de las
oficinas muchas veces tiene que cumplir como medio de almacén,

obstaculizando el paso de los colaboradores.

En el taller de operaciones presentaba condiciones inseguras que hacian
que los operarios realizaran sus operaciones de manera interrumpida, las
herramientas no se encontraban con rapidez debido al desorden en este
lugar, existian rastros de suciedad, no era un lugar acogedor, se entiende
por esto que la motivacion de los operarios no era la adecuada para
desempefiarse en sus labores. En las dos oficinas habia una ocurrencia de
hechos como, por ejemplo: no se encontraban formatos, facturas, entre otros
papeles administrativos que son necesarios para anexarlos en registros de
responsabilidad alta, imposibilitando el rapido y eficiente desempefio de los
administrativos y asistentes del area de gerencia administrativa y gerencial.
El desorden era un factor predominante en la ocurrencia de estos hechos.
Con estas condiciones en el ambiente laboral era imposible que se sientan
motivados para mejorar y dar el maximo de su esfuerzo, lo que repercutia
como ya mencioné anteriormente en problemas de productividad, en el

desempenio laboral y en la calidad del servicio.

Si la situacién continuaba, el recurso humano no se aprovecharia en su
totalidad, debido a las incomodidades y problemas. Los emplazamientos de
la empresa seguirian manteniendo materiales y utiles innecesarios que a la
larga afectaban la rapidez de las operaciones, la inseguridad en el trabajo

hubiera tomado mas auge. Habria retrasos en las operaciones y por ende no



se cumpliria con los contratos a tiempo y asi se demostraria que no se puede

cubrir las expectativas de los clientes.

Para mejorar la situacion se plante6 la aplicacion del programa de las 5°S
para incrementar la productividad en consecuencia, lo que se espera de esta
investigacion es que los resultados obtenidos de la misma se vean reflejados
en la satisfaccion del cliente por recibir un servicio de calidad. Ademas, se
disminuiran tiempos muertos lo que generara una reduccion de costos. Para
esto es necesario el compromiso del trabajo en equipo, ya que los
trabajadores estaran comprometidos con el avance de la empresa, se
valoraran sus aportes y creceran sus conocimientos, asi demostraremos que

el éxito de la empresa es una tarea de todos.

En cuanto a la formulacion del problema, lo consigne de la siguiente manera:
¢ En qué medida incrementara la productividad en la empresa PRINSERGE
INDUSTRIAL E.I.LR.L. en la ciudad de Piura, por medio de la aplicacion de
los pasos Seiri, Seiton y Seiso como parte del programa de las 5°S?

Las preguntas especificas para el presente trabajo de investigacion son:

¢ En qué medida se aumenta el rendimiento laboral de los trabajadores en el
proceso realizado en el taller de operaciones, al aplicar las primeras 3°S del

programa?

¢ En qué medida disminuye el nivel de condiciones inseguras dentro de las
areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.LR.L. — PIURA, con la
aplicacion de las primeras 3'S del programa?

¢ En qué medida aumenta el nivel de conocimiento de los trabajadores, si se

brindan capacitaciones sobre la aplicacion del programa de las 5°S?

La hipotesis general es que aplicando los pasos Seiri, Seiton y Seiso como
parte del programa de las 5°S se logra incrementar la productividad en la
empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.LR.L - PURA.



Y por consiguiente las hipotesis especificas son que aplicando las primeras
3’S del programa, se logra aumentar el rendimiento laboral de los
trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones, ademas que
aplicando las primeras 3'S del programa, se logra disminuir el nivel de
condiciones inseguras dentro de las areas de la empresa PRINSERGE
INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA, y por ultimo que brindando capacitaciones
sobre la aplicacién del programa de las 5°S, se logra aumentar el nivel de

conocimiento de los trabajadores de la empresa.

El objetivo general del presente trabajo de investigacion es incrementar la
productividad en la empresa PRISERGE INDUSTRIAL E.l.LR.L - PIURA,
mediante la aplicacion de los pasos Seiri, Seiton y Seiso como parte del

programa de las 5°S.

Por lo tanto, los objetivos especificos son aumentar el rendimiento laboral de
los trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones,
aplicando las primeras 3'S del programa, disminuir el nivel de condiciones
inseguras dentro de las areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL
E.l.LR.L - PIURA, aplicando las primeras 3'S del programa y aumentar el nivel
de conocimiento de los trabajadores de la empresa, brindando

capacitaciones sobre la aplicacion del programa de las 5°S.



MARCO TEORICO
Aguilar (2012) desarroll6 en la Universidad César Vallejo Filial PIURA,
la investigacion relacionada con un Plan de Mejora continua para
obtener el titulo profesional de Ingenieria Industrial. El objetivo principal
se enfocd en mejorar la operatividad en el area de transportes de la
‘Empresa Estrella del Oriente S.R.L” Sullana - Piura, mediante la
implementacion de un plan de mejora continua con la técnica de las 5°S.
Para lograr este objetivo se utilizd la técnica de las 5°S que le permitid
reducir el numero de accidentes en el &rea de mantenimiento. Con esa
aplicacion también se esperd disminuir los tiempos de respuesta a las
solicitudes que se da en la comunicacion entre areas. Para ello concluyo
que al aplicar esta técnica de las 5°S se logré disminuir el nUmero de
accidentes en un 84%, es decir que se redujo la peligrosidad en el area
y ademas se lograron disminuir las respuestas de las solicitudes que se da
en la comunicacién entre areas en un 73%, logrando que dichos tiempos
sean excelentes y buenos la cual gener6 que la coordinacién con las

distintas areas de la empresa sea optimas.

Ibarra (2010) desarrollé en la Universidad Tecnologica de la
Tierra Hidalguense del estado de Zacualtipan - Hidalgo, la
investigacion relacionada con la Implementacion de la Herramienta de
Calidad de las 5°S en la empresa Confecciones Ruvinni para obtener
el titulo de Técnico Superior Universitario en Proceso de Produccién. El
objetivo consistié en Implementar las 5 “S” en la empresa para mantener
mejor el orden y limpieza en todas las areas de trabajo para que no
haya pérdidas de tiempo y la empresa tenga una Optima presentacion.
Con esta implementacion también se quiso incrementar el conocimiento de
los trabajadores y que ademas sean concientizados por medio de
cursos que se dictaron, charlas y capacitaciones en el plazo que
permanezcan en la empresa. Se concluydé entonces que es de suma
importancia que cada colaborador de una empresa tiene que tener una
buena disponibilidad para mejorar sus niveles de calidad personales, asi
como de organizacion y trabajo en equipo. Ademas de que se logro

capacitar a toda la empresa sobre como es adecuado trabajar a



través de las cinco “S” y sobre su aplicacion en la empresa, en consecuencia,

se logro incrementar el conocimiento de los trabajadores.

Guachisaca & Salazar (2009) desarrollaron en la Escuela Superior
Politécnica del Litoral en Guayaquil — Ecuador la investigacion titulada
“Implementacién de 5°S como una Metodologia de Mejora en una Empresa
de Elaboracion de Pinturas”, con la finalidad de obtener el titulo de Ingeniero
Industrial. El objetivo de esta investigacion consistio en implantar la
metodologia del sistema 5S dentro de las areas con mayores problemas en
el proceso en la elaboracion de pinturas a base de agua en la empresa con
el fin de conseguir un entorno laboral mas productivo, de condiciones
seguras y acogedoras que permita elaborar productos y brindar servicios de
calidad y en el tiempo establecido por el cliente. Para lograr el objetivo de

esta investigacion se implementé la aplicacion del programa de las 5°S.

Con el resultado de la ejecucion del procedimiento 5S, se puede apreciar
que en las dos zonas que retrasaban, el eficiente desarrollo de la produccién,
la entidad consigui6 obtener un espacio de trabajo de considerable eficacia,
inquebrantable y agradable, logrando de esta manera la fabricacion de la
manufactura, aprovechando los recursos y con una reducida elaboracién de
residuos y desechos, de esta manera cumplird con los usuarios de sus
servicios dentro del periodo contractual y cronolégico establecido. Se ha
podido valorar, realizando el célculo y la evaluacion de las derivaciones
conseguidas con la aplicacion del proceso metodolégico de
perfeccionamiento, el cual arrojo como resultado la disminucion del lapso de
produccion y el crecimiento de la elaboracion de la manufactura. Una de las
recomendaciones que los autores de esta investigacion sefialan es que se
tiene que capacitar a la gerencia en el tema de qué es y la puesta en marcha
del método de las 5°S, orientando sobre los importantes beneficios y el valor
gue se asume al poner en practica todos los pasos necesarios para la
implementacion de este método, de esta forma hacer que la misma se

involucre no solo con la designacion de recursos econdémicos sino también



con su absoluta implementacion para beneficio de la empresa y de todo

aguel que mantenga vinculo con la misma.

La realizacién de la aplicacion del programa de las 5°S sirvié para mantener
un ambiente laboral limpio, en orden y de condiciones seguras y en
consecuencia orientd a las siguientes metas como: incrementar el nivel de
calidad, eliminar tiempos muertos y también disminuir costes. Esto debido a
gue los tiempos de espera de equipos inoperativos o documentos se
eliminaron, la existencia de materiales que no eran necesarios 0 piezas
irreversibles, se optimizaron los tiempos de entrega dentro de la misma
empresa, y la situacion del entorno laboral mejoré considerablemente,
ademés de la seguridad e higiene en el que se labora. Se obtuvieron
beneficios para las areas de la empresa contando con el compromiso del
personal en general desde los mas altos mandos hasta el personal de apoyo,
ya que esta aplicacion no se trata solamente de una cuestion de armonia y
mantener todo de manera estética para mejorar y conseguir buen estado en
cuanto a organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo, sino que se
trata de mejorar el clima en el trabajo, la seguridad, el entorno laboral,
motivacion del personal y su eficiencia, y en mayor consecuencia la
repercusion en cuanto a la competitividad, calidad y la productividad de la
Empresa, destacdndose por poseer una considerable ventaja competitiva

gue le permita seguir como una de las primeras en el mercado.

Elizondo (2007) afirma que para tener éxito empresarial y ser ganadores de
supervivencia y competitividad en la actualidad y en el mundo globalizado,
se debe de cambiar en gran dimension la manera de pensar; y que lo
primordial y el motivo de ser de la empresa son los servicios y/o productos
gue se ofrecen al cliente para dejar de ser complacientes y conservadoras.
Por este motivo se tiene que empezar por mejorar la productividad ya que
representa un elemento diferenciador, asi las empresas podran alcanzar un
alto nivel de competitividad en el ambito internacional. Se considera

entonces que la productividad es un factor importante porque se mejora el



estandar de vida de las personas, el negocio tenga supervivencia en al

ambito empresarial y ademas la prosperidad de las naciones.

A partir de este contexto, podemos asumir que la productividad en cada una
de las empresas se debe manejar de manera integral, deducimos entonces
gue el significado de productividad tiene diferentes perspectivas como lo son
la perspectiva social donde se tienen que realizar las actividades mafiana
mejor de lo que hoy se hicieron; perspectiva econdmica es decir darle mayor
valor agregado a los productos y servicios que la empresa genera, ademas
de la equilibrada asignacion de las ganancias; perspectiva mental es hacer
crecer la motivacion del personal que pertenece a la empresa; perspectiva
técnica es decir incrementar la calidad de los servicios y/o productos, es decir
una relacion 6ptima entre salidas e insumos. Se trata de percibir entonces la
productividad de acuerdo al enfoque japonés, donde el concepto

“productividad” tiene dos componentes: el practico y el mental.

El componente préctico alude a la relacion entre un producto final o servicio
los cuales vendrian a ser las salidas y los recursos que son utilizados para
ser producidos y que se conocen como entradas, esto en equilibrio con el
ambiente; en los que se mencionan los materiales, la maquinaria, la mano
de obra, la energia y el capital, principalmente. En este contexto la relacion

de la que se habla se resume en la siguiente férmula:

PRODUCTIVIDAD = SALIDAS / ENTRADAS

Podemos dividir la productividad en sus componentes para medirlas
parcialmente y determinar si la administracion de las entradas y las salidas

fueron eficientes y eficaces. Asi se muestra en el ANEXO N°1.

En cuanto al componente mental hace referencia a una modificacion de la
conducta, fundado en la premisa de que el colaborador es generador
primordial de ideas para conllevar a la disminucion de costos y no verlo solo

como una fuente que produce fuerza fisica. Para hacerlo posible y orientar a



la empresa hacia la aplicacién del Kaizen, es primordial tener el compromiso
aceptando la participacion de todos los niveles organizacionales de la

empresa por medio del trabajo en equipo.

La definicion de “Productividad Mental” se basa en la experiencia japonesa,
la cual manifiesta que las empresas pueden, en el largo plazo, alcanzar
notables beneficios en relacién a la productividad como, por ejemplo, el
incremento de la calidad del producto y acrecentar la motivacion del
personal, entre otros. El Centro de Productividad del Japon (JPC) explica la
productividad como una idea mental, en direccion a la perfeccion.

Esta enunciacion deberia ser el factor mas importante, ya que determina la
supervivencia de los negocios en el mercado, el progreso de los estados y
mejora la calidad de vida en las personas.

Un adecuado sistema de manufactura, o servicio, cumple las expectativas
de los siguientes factores: Calidad (Q), Costo (C), Entrega (D), Seguridad (S)
y Armonia con el ambiente (E). Este es un sistema que genera servicios y/o
productos en equilibrio con el ambiente, con un alto nivel de calidad que
demandan los clientes, a un bajo costo, seguro y en cantidades exactas,

incluyendo la variacion que se ejecuta en la demanda del consumidor.

El Centro de Productividad de Japon (JPC), llevo a cabo el Movimiento de la
Productividad para ser el pilar del surgimiento japonés hacia la
competitividad internacional y que para ellos se constituye a partir de la
definicion de Productividad Mental junto con los “Tres Principios Guias” y que

explicare a continuacion:

A largo plazo cuando aparece un incremento en la productividad, siempre se
formara eventualmente mayor empleo: por lo tanto, la empresa sera
mayormente productiva si vigila la transformacion de sus servicios y/o
productos en equilibrio con el ambiente. En otras palabras, si se brinda a los
clientes mas variaciones de calidad, contribuira al ascenso de la empresa y,

por qué no, pasar a ser corporacion. Por otro lado, en Japon existe un
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sistema llamado Keiretsu, el cual busca que sean las mismas companiias las
gue ayuden a sus proveedores a manera de “apadrinar’. Es decir que las
empresas que dispongan de sistemas de seguridad, calidad,
medioambientales y de administraciéon en general, cuando manejan mayor
organizacién, trabajan y ofrecen asistencia a sus suplidores para que se
realice el efecto de cascada, cumplan con los estandares asumidos en
cuanto a calidad, asegurando que el servicio y/o producto ofrecido este a la

par con las exigencias de los clientes.

La gerencia y los colaboradores deben trabajar en conjunto y de la mano
para resolver problemas y aumentar la productividad: se tiene que asegurar
gue el capital humano que labora en la empresa, cuenta con experiencia y
por ende conoce a la perfeccidén su puesto de trabajo, pues esto permitira
gue sean aporte inagotable de ideas para aumentar la productividad de la
empresa. En las empresas se cuenta con profesionales que asumen puestos
tanto en la gerencia como en los diferentes niveles de supervision y para lo
cual estan formados con los conocimientos sistematizados y analiticos para
dar solucion efectivamente en el menor tiempo posible; de esta manera se
lograra llevar a cabo el mejoramiento continuo y la minimizacion de costos
de manera perfecta; ademas para satisfacer las necesidades del cliente se
ha de ofrecer un valor agregado que mantenga relacion con el medio

ambiente.

Para que la empresa consiga mayores utilidades se ha de incrementar la
productividad en donde el administrador contribuira en las labores de calidad
de los productos y/o servicios. Para reducir costos son utilizadas distintas
técnicas, herramientas y programas. Esto se logra a través del efectivo uso
de los recursos (hombre, material, maquinaria y métodos) lo cual no sélo
agrega valor al servicio o al bien ademas al trabajo en si mismo. Por otro
lado, el trabajador es quien vive diariamente las dificultades que se
presentan en su puesto de trabajo por ende es quien conoce mejor de los
mismos; es posible que él sepa como resolverlos, pero no se le permite

hacerlo debido a su falta de conocimiento técnico o que el tiempo para que

11



los resuelva no es el justo y necesario. Esto forma parte del nuevo rol de los
administradores y de los profesionales cumplir como facilitador de todos los
niveles operativos. Con esta finalidad se les imparte conocimientos sobre los
instrumentos basicos para solucionar problemas, fomentando asi el trabajo
en equipo y la creatividad entre todo el personal. Esto le posibilitara a la
empresa enfrentarse a las nuevas tendencias del mercado ya que asi se

podré determinar el cumplimiento de las expectativas que tiene el cliente.

Entre la Gerencia, los trabajadores y los consumidores por el esfuerzo que
han realizado se deben de distribuir las ganancias obtenidas por
productividad de manera equitativa para que las compafias continlen con
su desarrollo y al mismo tiempo crezca y mejore el bien econémico del
recurso humano y asi ayudar de tal manera con el crecimiento econémico
del pais, social y del medio ambiente lo cual permite un balance sano para
toda la sociedad. Estas ganancias deben ser distribuidas equitativamente

como se muestra en el esquema del ANEXO N°2.

Una vez descritos los conceptos anteriores, los japoneses aplicaron en su
cultura el desarrollo de una minima estrategia para que cada empresa inicie
con el cambio cultural que implica el nuevo concepto de la productividad
integrada. Asi se muestra en el ANEXO N°3.

La relacion existente entre productividad y rendimiento laboral en el mundo
empresarial, es aquella relacion existente entre el tiempo, metas, objetivos,
tareas que se logran es decir las horas laboradas de calidad que se usaron
para lograrlo; si se toma en cuenta que las personas en este proceso son el
elemento de mayor importancia; es decir, el recurso humano que trabaja y
asume cargos, son quienes se han encargado de cumplir sus propias
funciones en el puesto de trabajo. Es necesario que el analisis que se realice
sobre el rendimiento laboral se practique desde la vision de calidad en las
horas laborables, y no solo basandose en criterios de cantidad, porque es
natural que no todas las horas seran productivas, ni todas deberian de ser

igual de productivas. Por lo tanto, se entiende que es necesario tener en
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cuenta la eficiencia de la productividad y no centrarse en lo que se produce

en términos de cantidad.

Para esto la empresa debe de contar con sistemas efectivos para medir el
rendimiento laboral a sus colaboradores y de esta manera efectuar ajustes
gue contribuyan a lograr sus objetivos, y que se pueda realizar por medio de
la evaluacién o supervision. La evaluacion del rendimiento laboral tiene que
ser un proceso sistematizado y de evaluacion periddica que sirve para medir
de forma cuantitativa y cualitativa el grado de eficacia y eficiencia que tiene

el personal en cuanto a cada uno de los puestos que desempefan.

Las evaluaciones realizadas evidencian asi los puntos débiles y fuertes que
posee cada persona, con el fin de apoyarlo en un proceso de mejora. El
objetivo de esta evaluacion es reconocer los aspectos que necesitan ser
corregidos y de esta manera introducir planes de formacion, consolidar sus
técnicas para trabajar y encargarse del desarrollo profesional de sus
colaboradores. Todas las evaluaciones que se realicen son un procedimiento
para impulsar o sentenciar el valor, la excelencia o las cualidades de las
personas en el desenvolvimiento de sus acciones o actitudes. Es de esta
manera, que se apoyara a decretar si las cosas se llevan a cabo de manera
correcta, caso contrario, descubrir a tiempo ineficiencias para poder

corregirlas.

Encontramos dos formas de calcular el rendimiento laboral la primera es
determinando los resultados, es decir, medir lo que se consigue, lo que logra
o produce el colaborador de la empresa con su labor. Lo importante es
cuantos fueron objetivos alcanzados; la otra forma es estimar el desempefio
de los colaboradores: donde es necesario considerar la forma o manera de
actuar en el trabajo. En este punto la personalidad del colaborador es de
suma importancia por lo cual hay que analizarse detenidamente y sin perder

objetividad.
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Para realizar la evaluacion las personas que se deben de involucrar son las
siguientes: el Gerente porque en las organizaciones es responsable del
desempeiio de sus subordinados; el propio colaborador donde las
organizaciones mas democraticas acceden a que sea el mismo quien
responda por su desempefio y efectué su auto — evaluacién siempre y
cuando se ajuste al contexto real; o en todo caso el jefe de departamento
gue también puede medir el desempefio de cada uno de sus colaboradores
y proyectar en cada uno de ellos medidas necesarias para mejorar

constantemente.

Segun Fernandez (2013), la prevencion de riesgos laborales no trata de
mejorar las condiciones de trabajo, por el contrario, trata de conseguir una
mejora productiva, que significa producir mas y mejor siempre y cuando se
disminuya el impacto de riesgo en sus trabajadores. Se entiende entonces
que, si existe un lugar de trabajo seguro y confiable, hay menos posibilidades
de que aparezcan factores que a la larga afecten la productividad, tales
como, absentismo laboral, incidentes que si no se previenen se pueden
convertir en accidentes o un descenso continuo en la calidad o productividad
de la empresa. Es entonces que al prevenir riesgos laborales y disminuir las
condiciones inseguras estaremos dejando de lograr un objetivo, para
convertirlo en un fin. Cuando se cumple con el orden, la limpieza, la puesta
en marcha de procedimientos productivos o de trabajo, se mejora la
ergonomia en el puesto de trabajo, se busca aplicar las medidas de
prevencion propuestas contra riesgos laborales y en consecuencia
disminuye el nivel de riesgo evaluado, pero al mismo tiempo se mejora la

forma de trabajar y automaticamente la productividad y calidad aumenta

Segun INTEC (2009), afirman que la formacién y la productividad estan
intimamente relacionadas, ya que al considerar que se debe incrementar la
productividad hay que tener en cuenta que se empieza por acciones
formativas que impliquen incrementar el conocimiento de los trabajadores y
el aprendizaje que se adquiere dentro de la empresa. Mejorar la

productividad es el pilar de la competitividad empresarial, por lo que el
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desarrollo de las habilidades del personal conlleva a que la productividad
aumente y a que constantemente la realizacion de procesos mejore. El
aprendizaje y la formacién generan conocimientos nuevos en la empresa y
de ello se generan formas para la resolucion de problemas, el conocimiento
gue se imparta en cada individuo debe ser compartido y dinamico, y creado
en la interaccion de relaciones con individuos de la empresa.

El movimiento “5°S”, originado en Japdn, es la herramienta que se pone en
practica para ejecutar las tareas y actividades de forma estandarizada en
una organizacién. Con esta herramienta se generardn cambios que a su vez
beneficiara a la empresa, asi como los medios para implantar modernas

técnicas de gestion.

El nombre - Las “5S” — se originan de las palabras en japones que lo
caracterizan, las cuales, en la transcripcion fonética de los ideogramas
japoneses al alfabeto latino, comienzan con “S”, tal como se describe a
continuacion: SEIRI, que en espafiol se traduce clasificar es eliminar lo que
es indtil y cuyo objetivo principal es identificar y separar los materiales
necesarios de los innecesarios y separar estos ultimos. SEITON, que en
espanol se traduce ordenar, es decir cada cosa en su lugar y un lugar para
cada cosa y cuyo objetivo particular es organizar el espacio que se tiene de
manera eficiente en cada puesto de trabajo y en general en toda la empresa,
ubicando e identificando los materiales, herramientas y accesorios para que
su busqueda sea mas facil y dindmica. SEISO, que en espafiol se traduce
limpiar, es decir determinar y anular la suciedad, para conservar pulcros las
areas de trabajo, las herramientas, materiales y los equipos. SHITSUKE, que
habla de la estandarizacion lo cual propone mantener los estandares de
organizacién, seguridad y limpieza y cuyo objetivo es observar situaciones
anormales que sean las que generan los problemas, por medio de pautas
simples y visibles para todos. Continuar y seguir ampliando los logros
obtenidos. SEIKETSU, que hace referencia a la disciplina, es decir ejecutar
y obedecer las reglas y cuyo objetivo particular es laborar respetando las

normas gue se establezcan.
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Las tres primeras acciones que se realizan al aplicar esta herramienta nos
llevan a pensar que las realizamos constantemente en nuestra vida

cotidiana, al contrario que esta propuesta se aplica en forma grupal.

Para su aplicacion cada persona que integra los grupos de trabajo define lo
necesario para realizar las tareas en su puesto o area (1ra. “S”), la manera
en que tiene que ordenar lo necesario (2da. “S”) y de qué manera conservar
limpios y en condiciones Optimas los lugares de trabajo, herramientas,
equipos, materiales, etc. (3ra. “S”). Para decidir la accion a realizar y llevarla
a cabo, todo el personal que pertenece a la empresa en general debate para
lograr acuerdos. En este momento se empieza por mantener una
comunicacién constante que hara que se intercambien experiencias, dando
ideas, vivencias y encontrar asi una solucién factible con sus requerimientos,
ya que como se sabe quién mas que los propios trabajadores para decidir y

opinar sobre el lugar en donde desempefian sus labores.

Este programa trae consigue beneficios para la empresa que lo aplique, que
se enmarcan en los siguientes puntos: aumento de la productividad, mayor
calidad, seguridad y mejor ambiente de trabajo, incrementa comunicacion
entre el personal, aumenta la creatividad, permite el crecimiento personal de
los trabajadores, incrementa la autoestima y mejora el aprendizaje

organizacional.

Segun Dorbessan (2000), la meta de esta filosofia basicamente es optimizar
y preservar siempre las condiciones en cuanto a la organizacién, orden y
limpieza en las éareas de trabajo, cambiando para bien estas mismas
condiciones en el trabajo, condiciones de seguridad, el clima laboral, la
motivacion para el personal, la eficiencia y en consecuencia la Calidad,

Productividad y Competitividad de la Organizacion.

La importancia que tiene para las empresas aplicar este programa es que
mantener las areas pulcras y sin peligros nos permite fijar una direccién
cuyas metas seran: mejorar el ambiente de trabajo, eliminar despilfarros que
se producen por el desorden, eliminar la falta de aseo, que no haya fugas,

gue se amenore la contaminacion, etc.; buscar que se reduzcan las pérdidas
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de calidad, tiempo de respuesta y costes con la accion del personal, en el
cuidado del lugar de trabajo y crecimiento de la moral por el trabajo; que los
equipos tengan mayor vida util debido a la inspeccién permanente por parte
del operario de maquinaria; utilizar elementos visuales de control como
tarjetas rojas y tableros para que pueda existir un orden de los elementos y
herramientas que son parte del proceso productivo; periodicamente llevar a
cabo los controles de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la
aplicacién de las 5S para conservar el lugar de trabajo; implantar programas
de mejora continua de produccion como por ejemplo Justo a Tiempo, Control
Total de Calidad y Mantenimiento Productivo Total; eliminar las fuentes de
origen de los accidentes y concientizar sobre el cuidado y conservacion de

los equipos y otros recursos que posee la empresa.

A continuacién, se explica con mas profundidad el significado para cada “S”,
los beneficios que aporta a cada una de las areas de la empresa su

implantacion.

SEIRI: es la primera “S” del programa que significa separar o clasificar, es la
“S” que da inicio a la realizacion del programa en todos los lugares afectados
la empresa. Para esta primera S se debera tener en cuanta esta frase:
“Separar lo que no necesitamos Yy tirar lo que es indtil”. La meta a alcanzar
de la clasificacidn es aislar de cada uno de los espacios donde se trabaja los
elementos que no sirven para realizar las operaciones ya sea en el taller de
operaciones o en las oficinas. ¢Como se realiza esta primera aplicacion?:
se toma nota en una lista de las cosas que son Utiles en estas areas; entregar
ademas una enumeracion en lista de las cosas, herramientas o equipos que
no sirven en estas mismas areas y que no ofrecen un valor a las acciones
gue se realizan en la misma; posteriormente se desechan los elementos que
Nno necesitamos y se realizan acciones de disposicion de los otros elementos
que se crea tengan un valor de recuperacion. De la implantacion de la
primera S se conseguiran muchos beneficios: aumento de espacio del lugar
donde se trabaja, habrd mas control del inventario, eliminacién del

despilfarro, menos accidentes .
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SEITON: la segunda S del programa nos hace referencia a la manera de
organizar las areas de trabajo, cada material, instrumento, herramienta, etc.,
debe ser duefio de su espacio en el lugar donde se le necesita, donde sea
de facil acceso y ubicacion antes y después de haberle dado uso y por
consiguiente regresarlo a su lugar. No usar mas ni menos de lo que se
necesita, usar justo lo que es necesario, respetando los estandares de
calidad requerida y en la ocasién y espacio adecuado conlleva ademas a las
siguientes ventajas: reducir el control de la produccion y lo que se mantenga
en stock, haya facilidad en el transporte interno, la inspeccion de la
produccion y la realizacion de las actividades en el tiempo previsto; realizar
en el menor tiempo posible la busqueda de lo que necesitamos; el trabajo de
las personas se torna mas productivo y las maquinas funcionan mejor; los

ambientes de trabajo llegan a ser agradables.

Para conseguir implantar esta S se recomienda seguir los siguientes pasos:
estudiar como van las cosas funcionalmente, esto quiere decir tomar en
cuenta la Calidad, Seguridad, Eficiencia y Conservacion, debe ser mas facil:
localizar elementos por cualquier individuo de la empresa (auto explicativo),
extraer y regresar solo al lugar al que pertenece, determinar donde estan los
faltantes y quien los tiene, puntos de reorden; definir nombres, nimeros e
identificar la ubicacién para cada cosa (estanterias, escritorios, armarios,
almacén, archivador, cajones y tableros). Los nombres de las cosas y su
ubicacion van juntas; definir sistemas sencillos para que todos los
colaboradores lo entiendan (emplear etiquetas visibles, cédigos de colores,

lugares, diagramas, etc.).

SEISO: la tercera S del programa se logra llevando a cabo la limpieza en
general de toda la empresa. Significa quitar el polvo y lo sucio de los
elementos de una oficina y taller. La limpieza esta relacionada con el buen
desempenio de los equipos y la destreza para fabricar y entregar productos
con calidad. Al pensar en la puesta en marcha de esta tercera S no significa
gue solo vamos a tratar de la limpieza por el contrario siempre debemos
mantener presente en pensar en algo superior que vaya mas alld a solo

limpiar para mantener la estética de los equipos y herramientas que usamos
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para la realizacion de nuestro trabajo. Exige que se desarrolle un trabajo
creativo para reconocer los puntos débiles de los lugares de trabajo donde
encontremos suciedad y polucion y efectuar las medidas necesarias
correspondientes para su inmediata anulacion, en efecto no se mantendran
limpias y en buenas condiciones las areas de trabajo. Para esto debemos
realizar un control diario para evitar la suciedad, el polvo y que los elementos
gue no necesitamos se acumulen. Los beneficios implican directamente
disminuir accidentes/incidentes ya que todo debe de tener areas limpias,
paredes pintadas, espacios despejados, con la sefalizacion respectiva, para
los pisos y zonas donde haya riesgos, el ambiente donde labora se tornan
mas gratos, confortables y seguros, hay una mejora para producir productos

de calidad pues este punto es uno de los méas grandes beneficios.

Al integrar la limpieza como parte de una de las actividades principales de
nuestro trabajo, es decir realizarla como actividad de mantenimiento
autobnomo, y tener un pensamiento de que “la limpieza es mantenimiento”. Al
asumir la limpieza como una tarea de inspeccion estara generando en
nosotros conocimiento sobre los equipos que utilizamos. Para implantar la
limpieza se ha de considerar una seria de pasos que ayuden a mantener las
areas de trabajo en éptimas condiciones. Se debe establecer de manera
continua un programa de entrenamiento y suministro de elementos de
limpieza que se necesitan para que se lleve a cabo, asi también el tiempo
necesario para aplicar y llevar a cabo. Los pasos que se deben de seguir
para esta implantacion son los siguientes: campafa o jornada de limpieza,
determinar el objetivo de la limpieza, elaborar el instructivo de limpieza, usar

los elementos adecuados para la limpieza, implantar la limpieza.

SEIKETSU: en este momento del programa se ha de conservar lo que se
logré con la puesta en marcha del mismo, implantando los estandares
necesarios al convertir en habito las primeras tres S que ayudan a beneficiar
nuestra estadia en el lugar de trabajo. El mantenimiento de esta S conlleva
a los siguientes beneficios: el conocimiento adquirido se queda con cada
quien durante afos, los operarios empiezan a conocer con profundidad el

equipo y elementos de trabajo, el bienestar del personal cambia al adquirir
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el habito de mantener impecable los Ilugares de trabajo de
permanentemente, existe una prevencion de errores de limpieza que
conlleven a producir accidentes o en efecto riesgos en el trabajo que no son
necesarios, la direccion esta mas comprometida en el mantenimiento del
lugar donde se labora al actuar poniendo en practica la promocion y
aprobacion de los estandares, los tiempos de inspeccion mejoran y hay un
crecimiento constante de la productividad en la empresa. Para aplicar esta
cuarta S del programa se debe cumplir con los siguientes pasos:
estandarizar todo y hacerlos visibles, implementar métodos para que se haga
mas facil el cumplimiento de los estandares, hacer visible la informacion sin

gue se pierda tiempo en la busqueda o solicitud de la misma.

SHITSUKE: esta ultima S del programa significa crear un firme compromiso
por parte de los miembros de la empresa para crear habitos que tengan
estrecha relacion con las tareas del programa 5°S. Es necesario trabajar
constantemente con las normas establecidas, para que la practica diaria de
las 3 primeras S en el lugar donde se trabaja sea asumida y obligatoria por
todos. Como por ejemplo realizar evaluaciones peridédicas mediante métodos
practicos e identificar posibles quiebres para idear oportunidades de mejora.
Para crear la disciplina se deben de seguir pasos, por ejemplo: ayudas
visuales, recorrido de todas las areas por parte de la alta gerencia de la
empresa, publicar fotos del antes y después, promocionar esquemas,
boletines informativos, afiches, carteles, etc. que destaquen la aplicacion de
las 5°S en toda la empresa, para su aplicacion se ha de establecer rutinas
diarias con un nombre que llame la atencion como “5 minutos de 5°S”,
actividades en periodos cortos definidos semanal, mensual, semestral, etc.,

realizar auditorias, utilizando criterios pre- establecidos.
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3.1 Tipo y disefio de investigacion

METODO

Se hace uso del método experimental debido a que los datos son obtenidos
por observacion de fenémenos que ocurren en la empresa PRINSERGE
INDUSTRIAL E.I.R.L, y haciendo la intervencién de la variable independiente

en este caso es el programa de las 5°S.

El disefio de investigacion es pre experimental, con una toma de muestra
gue es equivalente a la poblacién, a la cual se le sometera a una primera
medicion, se aplicara el programa de las 5°S, y posterior a ello se medira
nuevamente para ver en cuanto influyo este programa.

El esquema de investigacion es el siguiente:

G: 01: X: 02

G = grupo (poblacion = muestra), O1 =Primera medicion de la variable, X =
Manipulacién de la variable (aplicacion del programa de las 5°S), 02

=Segunda medicion de la variable

3.2 Variables y operacionalizacién

variable independiente: Programa de las 5°S

variable dependiente: Productividad

Tabla N° 01: Operacionalizacién De Variables

ESC
DEFINICION DEFINICION ALA
VARIABLE CONCEPTUAL DIMENSIONES OPERACIONAL INDICADORES I\/IIZI)EIIEDI
CION
Es un programa ICantldtad de
de trabajo para :oes?;er:]egzs(?fai NUmero de
talleres y oficinas e ., , 3
VARIABLE Y e clasificacion en las areas de | elementos Razo
gue consiste en i n
INDEPENDIEN desarrollar trabajo desechables.
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después de
capacitacion.

Conocimiento n

Fuente: elaboracion propia

3.3 Poblacion, muestray muestreo
La poblacion definida para el estudio de la investigacion estuvo conformada

por

todas

las personas que

laboran en

la Empresa PRINSERGE

INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA en el periodo Agosto — diciembre de 2014,

(gerente, personal administrativo, jefe de taller y de seguridad industrial,

operarios del taller de operaciones de recarga y mantenimiento de
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extintores). Se menciona que la poblacion con la que se trabajo es de 8
personas, ya que resultan accesibles en su totalidad. En este caso no hubo
muestra puesto que se trabajé con toda la poblacién, que es un maximo de

8 personas.

Participaron todos los trabajadores y las areas que conforman la empresa
PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Los datos y la informacién para llevar a cabo la realizacion de esta
investigacion se realizaron a través del método de observacion y recoleccion

de datos.
Para cada indicador se aplicé una técnica e instrumento personalizado.

NUumero de elementos innecesarios, se considera la técnica de analisis

documentario

3.5 Procedimientos

El procedimiento para recoger sera mediante la observacion directa, por lo
cual se realizara un formato que es una ficha de elementos innecesarios
donde se registraron los elementos que fueron eliminados de todas las
areas, la cantidad en que se encontraron y su respectiva categoria. VER
ANEXO N°6.

Nivel de organizacion en las areas de trabajo, para lo cual se llevara a cabo
mediante el uso de la técnica de observacion directa. El instrumento utilizado
serd una hoja de observacion del nivel de orden. El procedimiento para
recoger estos datos sera la visita a todas las areas para posteriormente
completar este formato. VER ANEXO N°8.

Nivel de limpieza en las areas de trabajo, se hizo uso de la técnica de
observacion directa. Los datos fueron ubicados en una lista de verificacion
del nivel de limpieza. El procedimiento para recoger estos datos fue la visita
atodas las areas para posteriormente llenar el check list. VER ANEXO N°10.
Rendimiento laboral, se usara la técnica de observacion directa. El
instrumento para este punto es una guia de observacién. De manera

presencial en el taller se recogeran estos datos para realizar la observacion
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de tareas y recolectar datos de las unidades producidas en el taller por dia
sobre la jornada laboral. VER ANEXO N°11.

e Condiciones Inseguras, se hara uso de la técnica de observacion directa. El
instrumento es guia de observacion para condiciones inseguras. Estos datos
se recogieron de forma presencial en las areas de trabajo. VER ANEXO
N°12.

e Nivel de conocimiento, se hara uso de la técnica de la encuesta. El

instrumento para este indicador es el cuestionario. VER ANEXO N°13.

3.6 Método de analisis de datos
Para el analisis de datos se utilizé el analisis descriptivo, ya que se aplicaron

técnicas estadisticas para la medicion de los objetivos.

Para los analisis ligados a la hipétesis, se utilizara la estadistica inferencial,
donde se realizara la técnica T — Student en el programa estadistico SPSS, que
servirA para analizar la existencia de asociacién de la variable dependiente

(Productividad) con la variable independiente (Programa de las 5°S).

3.7 Aspectos éticos

El autor declara que este estudio cumple con todos los principios morales
individuales y de la ética profesional segun las normas de la Universidad César
Vallejo. Respetando las normas y las leyes en el contexto de la investigacion
del como no divulgar cualquier informacion confidencial de la empresa que se
esta investigando, también respetando cada propiedad intelectual de todos los
autores y de cada investigador en reconocer su autoria a través del uso de las
citas y declarando que esta investigacion no es copia, ni autocopia, siendo

original.

METODO DE INGENIERIA

Para realizar este trabajo de investigacion, se comenzd por identificar los

problemas que presentaban cada una de las areas con las que se trabajo y
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posteriormente aplicar el programa completo de las 5°S y usar la metodologia
gque éste provee y de esta manera conseguir asi los objetivos planteados. Es
entonces que se desarrollaron una serie de actividades para esta implantacion

las cuales se describen a continuacion:

A.- DISENO DEL PROGRAMA: fijandose en la necesidad de la empresa por
ofrecerle a sus colaboradores un ambiente de trabajo agradable y mejorar asi
las condiciones de seguridad en las areas, y los problemas que afectaban la
productividad se hizo disefio y planificacion de las etapas para aplicar el

programa.

B.- COMPROMISO: La empresa debe mantener su firme compromiso y
convencimiento la realizacién del programa de las 5°S y al mismo tiempo todos
los niveles de esta tendran que formar parte de la implantacion. La gerenciay
los altos mandos son los principales responsables del programa, para lo cual
han de informarse sobre la importancia y los beneficios para la misma, el orden,
la limpieza y los nuevos habitos. Ademas, es necesario contar con la
participacion de todos los colaboradores de la empresa, ya que el éxito es tarea
de todos. Su participacion para la aplicacion de este programa es fundamental
debido a que nadie mejor que ellos conocen su lugar de trabajo, asi como de la
realidad diaria del mismo, de esta manera se valoraran sus aportes para la
solucion real a las dificultades que surjan en el transcurso de esta realizacion y

ademas creceran sus conocimientos.

C.- PROMOCION: se realiz6 una reunion con todos los colaboradores de la
empresa empezando por el gerente general, gerente de administracion,
asistente de administracion, jefes de logistica, seguridad y taller de operaciones,
operarios del taller, donde se les comunico y dio a conocer el proyecto que se
iba a realizar, para lo cual se coordinaron las capacitaciones respectivas para

darles conocimientos de cada una de las actividades que esta aplicacion implica.

D.- CONFORMACION DEL COMITE 5°S: seguin Dorbessan (2000), el comité de
las 5°S debe ser el organismo que coordine las funciones de sus miembros para
aplicar este programa, su acompafnamiento durante el desarrollo y la posterior

consolidacion. Dorbessan asegura que: “en funcién de las caracteristicas
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organizacionales y la cantidad de personas que comprende el proyecto, las

figuras descriptivas son asumidas por determinada cantidad de personas”.

De esta manera es que expresa que para una microempresa compuesta por un
maximo de 10 personas el comité 5°'S debe de estar conformado por las

siguientes personas:

- Un coordinador, qgue asume su rol.
- Uno o dos lideres segun las necesidades de las areas de la empresa.

- Un auditor en donde para este caso se asume por la autoridad maxima.
Las funciones del comité 5°S, son las siguientes:

- Definir por quienes estard compuesto, su estructura, atribuciones, funciones
y objetivos.

- Definir las responsabilidades de cada grupo, lider y de quienes forman parte
de este.

- Provee los recursos necesarios, tanto de manera monetaria como recurso
humano.

- Disefia y coordina las etapas de capacitacion, lanzamiento y puesta en

marcha, sostenibilidad y estructura funcional.
Para este fin las personas que conformaron el comité 5°S son:

a. COORDINADOR:
Las funciones del coordinador son: representa el proyecto 5°S, coordinar las
acciones que deben realizar los miembros del comité, preparar el temario,
convocar y presidir las reuniones, archivar toda la documentacion del

proyecto.

b. LIDER:
Las funciones del lider son representar al grupo, coordinar e incentivar la
participacién y acciones del personal que integra el grupo, se encarga de
verificar la documentacion del grupo y las actividades que corresponden al

programa 5°S, manejar un control sobre la carpeta que contenga la
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documentacion del grupo, desarrolla sus actividades dentro de las areas

asignadas.

. AUDITOR:

El auditor integra el comité; debe de realizar y disefiar auditorias realizadas
a cada grupo en cada una de las etapas que tiene esta aplicacion del
programa e informar sobre los resultados obtenidos.

VER ANEXO N°4.

E.- ENTRENAMIENTO — CAPACITACIONES: dado que es una empresa en
la que se trabajé con un maximo de nueve personas, las capacitaciones que
se realizaron fueron a todos por igual, donde se les dio a conocer sobre la
aplicacion del programa de las 5°S. En estos encuentros se capacito en el
tema y conceptos del programa 5°S, los pasos que se deben de seguir para

aplicar este programa y la manera de implementacién. VER ANEXO N°5.

F.- SELECCION DE LAS AREAS: las &areas que se seleccionaron para
aplicar el programa de las 5°S fueron una de las oficinas administrativas y el
taller de operaciones de recarga y mantenimiento de los extintores. Debido
a que estas areas presentaron problemas de desorden, suciedad,
condiciones inseguras, ademas de no ser un ambiente agradable donde los
trabajadores se desempefien satisfactoriamente. En primera instancia se
tomaron fotografias antes de empezar con la aplicacion del programa 5°S,
ya que esto permitio identificar la situacion de la empresa. Luego se aplicaron
los formatos que permitieron identificar el nUmero de elementos innecesarios
en cada una de las areas, el nivel de orden en el que se encontraba, formatos
check list de limpieza, ademas una guia de observacion donde se
identificaron las condiciones inseguras. Estos datos se tomaron para realizar
un diagndstico de la situacion actual en que se encontraba la empresa y
tomar medidas al respecto en cuanto a adecuar el programa de acuerdo a

las necesidades de cada area.

G.- LANZAMIENTO Y PUESTA EN MARCHA DEL PROGRAMA DE LAS
5’S: las personas que conforman el comité 5°S y el resto de colaboradores

de la empresa se reunieron para acordar las actividades que se deben de
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realizar para llevar a cabo esta aplicacién. Se decide entonces comenzar la
aplicacion del programa siguiendo el orden de implementacion de cada una
de las S’s, conscientes de que no se debe continuar con la siguiente S sin
antes haber implementado la anterior. A continuacion, se detalla la manera

en gue se implemento cada S:

Figura N°1 Diagrama de flujo para la clasificacion.

.\
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s > | TransFERIR |
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FUENTE: MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5'S. (VARGAS,2004)

G.1 IMPLANTACION DE LA PRIMERA S: SEIRI

Para comenzar con esta herramienta se anularon de las areas de trabajo
todo lo que no era necesario y que no sean indispensables para realizar las
tareas y operaciones en la empresa. Frecuentemente se acumulaban en las
areas de trabajo materiales, elementos, herramientas, cajas con productos,
Utiles y cosas de uso personal y que era dificil entender que no podian ser
necesarios para realizar cada una de las actividades sin estos a la mano. Al
mantener este pensamiento firme se crean verdaderos stocks reducidos en
los procesos que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos
perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas
de trabajo y en numerosas ocasiones pueden generar accidentes en el
trabajo. La primera "S" de esta herramienta nos ayudara a cOmo evitar la

presencia de elementos innecesarios.
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En la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL la aplicacion de la primera “S” o

“Seiri” consistio en:

- Separar y clasificar en las areas de trabajo los elementos que se necesitan
de los que no les sirve medida que se tomo6 como parte del trabajo rutinario
en estas areas.

- Mantener lo que es indispensable para llevar a cabo las actividades y
eliminar lo que se tenia en exceso.

- Separar y ordenar el material empleado segun su naturaleza, tipo de uso,
seguridad y frecuencia con que se utiliza para asi facilitar el trabajo dinamico.

- Establecer las herramientas en lugares donde los cambios se realicen mas
rapido.

- Descartar elementos que impiden el buen funcionamiento de los equipos y
gue conllevan a averias.

- Liquidar informacién que no es indispensable mantenerla ya que conduce a
la mala interpretacion o actuacion del personal en las oficinas

administrativas.

La aplicacién del Seiri preparo los ambientes de trabajo a que sean mas seguros
y productivos. La aplicacion de éste impacta directamente en la seguridad de
las areas que una empresa tenga. Por tal motivo la presencia de elementos
innecesarios se tornaba tenso, dificultaba la visibn completa de las areas de
trabajo y el funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de
emergencia en las areas quedaban obstaculizadas haciendo todo esto que las
mismas sean mas inseguras. Al poner en préactica el Seiri en beneficio de los

temas en seguridad ademas permitio:

Despejar ambientes tanto como en el taller y las dos oficinas.

Minimizar el tiempo de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.

Mejorar el enfoque visual sobre repuestos, material e insumos, carpetas

conteniendo informacion, etc.
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- Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por malas
condiciones de almacenamiento; por ejemplo, etiquetas, envases plasticos,
cajas de cartdon y otros.

- Permitir un mejor control de las materias primas agotadas que son necesarias

para continuar con el proceso de recarga de los extintores.

Las preguntas comunes que se hicieron para reconocer si huevamente hay un

elemento no indispensable en todas las areas son las siguientes:

- ¢Es necesario este elemento?

- ¢ Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

- ¢ Sies necesario, tiene que estar localizado aqui?
Los elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los elementos
no necesarios se botan o guardan en lugar diferente y segun la categoria a la
gue pertenecen se les da una disposicion final. Si un elemento se necesita con
menos constancia hay la posibilidad de almacenarse en un area especificada
trabajo. Hay que considerar la cantidad de las cosas que se necesitan para

realizar el trabajo. Para una mejor disposicion se realizé el siguiente cuadro:

Tabla N°2: CATEGORIA Y DISPOSICION DE ELEMENTOS INNECESARIOS

CATEGORIA DISPOSICION
Elementos averiados o Si considera necesario repararlo, de lo contrario
defectuosos botarlo.
Elementos arruinados o Descartar.
caducos
Elementos peligrosos Almacenar en un lugar seguro si se necesitan, de lo

contrario se desechan.

Elementos de mas Guardar en un lugar adecuado, o facilitarlo a otra

area que lo solicite, caso contrario vender o donar.

Documentos con mucho
tiempo en area de trabajo Archivar si llevan mas de 15 dias en el lugar de

trabajo.
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sin usar en archivero, Mantenerlo en archivo muerto si tienen mas de 1

estanterias o escritorios ano y hasta 5 afios.

Mas de 5 afios eliminarlos, previo registro.

Objetos de uso personal o Las cosas de uso personal como abrigos, chompas,
de adorno bolsas, etc., ubicarlos en lugares propios y retirarlos

terminada la jornada laboral.

Tener no mas de un cuadro, planta, florero o adorno
por area.
FUENTE: ELABORACION PROPIA

Preparar el informe donde se registre el avance de las acciones que se planificaron,

tanto como las que se lograron implantar y los beneficios aportados.

Se establecio una relacion para registrar los elementos no necesarios, ubicacion,
cantidad hallada, clasificacion y accion que se recomienda para su erradicacion.
Esta lista debe ser completada por el auditor, lider de grupo o encargado durante
el tiempo que se ejecuta la herramienta Seiri. Al completar la relacion de elementos
innecesarios los resultados obtenidos fueron de desechar 48 elementos
innecesarios entre las categorias de elementos obsoletos, 10 elementos dafiados
cuya recuperacion resulto viable, 9 elementos peligros cuya designacion fue colocar
en un lugar seguro y 3 elementos de més cuya designacion fue colocar en un lugar
adecuado. VER ANEXO N°6.

Estos datos fueron recogidos, los mismos que se ubicaron en la relacion de cosas
no necesarias antes de hacer la implementacion de la primera “S”, se sigui6 con los
pasos para la implementacion y luego se volvieron a recoger datos para ver si en
la actualidad que seguian manteniendo estos elementos innecesarios y se habian

respetado las acciones sugeridas.

G.2 IMPLANTACION DE LA SEGUNDA S: SEITON

Consistié en organizar los elementos que fueron clasificados de manera necesaria
para ser encontrados facilmente. Después de eliminar los innecesarios, se paso a
la definicion de lugar para ubicar aquellos necesarios de mayor frecuencia,
disminuir el tiempo de busqueda y permitir su regreso a su lugar de manera sencilla.

Seiton permitio:
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- Habilitar un lugar adecuado para cada elemento usado en el trabajo rutinario
y de tal manera permitir su acceso y retorno al lugar al que pertenece.

- Tener identificados los lugares de ubicacidén de elementos usados con poca
frecuencia.

- Mantener un lugar de almacenamiento para el material o elementos que no
se usan.

- Tener sistemas de control visual para materiales y materias primas usados
durante el proceso de produccion.

- Eliminacion de pérdidas por errores.

- Mejorar el estado de los equipos para evitar averias.

Las metodologias que se emplean en la aplicacién del Seiton hacen llevar de
manera sencilla la codificacién, identificacibn y marcacion de éareas para

mantenerlas en un mismo sitio en el tiempo y en 6ptimas condiciones.

Si vemos desde la perspectiva de la aplicacion del Seiton en un equipo, esta "S"
tiene como objetivo identificar y marcar los controles de la maquinaria y
elementos criticos para darles mantenimiento llegar a su conservacion. En la
oficina Seiton la meta principal es posibilitar la llegada a los archivos y la
busqueda de documentos, mejorar su visualizacion y la eliminacion de la

pérdida de tiempo en cuanto al acceso de la informacion.

Se utilizaron los siguientes métodos:

Controles visuales: para informar de manera sencilla sobre:

- Ellugar de cada uno de los elementos.

- Separar los lugares para el material en proceso, producto final y productos
defectuosos.

- Area para los elementos de aseo, limpieza y residuos clasificados.

- Conexiones eléctricas.
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» Mapa 5S: por medio de este grafico se pretende mostrar en donde se ubican los
elementos que ordenaremos en cierta area de la planta. Asi tenemos por
ejemplo la ubicacion del almacén de herramientas, los elementos de seguridad,
extintores, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de
escape, armarios con documentos o elementos de la maquina, etc. de acuerdo
a ello se tendran en cuenta criterios o principios para definir las mejores

localizaciones de herramientas y ltiles de los cuales tenemos:

- Ubicar los elementos en el area de trabajo segun la frecuencia con que se
utilizan.

- Los elementos poco usados se ubican alejados del lugar de uso.

- Si se necesitan dos elementos juntos se almacenan cerca también, y en la
secuencia en gue se usan.

- Se deben de crear lugares de almacenamiento mas amplios que las
herramientas, para tomarlos y reubicarlos con facilidad.

- Ubicar las herramientas conforme a su funcién o producto.

Se utilizaron dos criterios para realizar el ordenamiento de los elementos:

- Cuando el uso es frecuente deben de mantenerse cerca al trabajador

- Cuando es irregular deben estar mas alejados.
Para aplicar estos criterios se orientd en base al siguiente cuadro:

Tabla N°3 CRITERIOS PARA ORDENAR ELEMENTOS NECESARIOS

FRECUENCIA DE USO ¢ DONDE GUARDAR?
En todo momento Muy cerca del lugar de trabajo
Diario En estantes, armarios, tableros, etc.
Semanal, Mensual, etc. En el archivo del area
Esporadica En el archivo central

FUENTE: LAS 5°S, HERRAMIENTA DE CAMBIO. (DORBESSAN, 2000).

» Marcacion de la ubicacion: terminando de instalar en su ubicacién cada
elemento, es preciso tener una manera de identificar estas localizaciones asi
cada uno hallara de forma sencilla el lugar de cada cosa, y qué cantidad de cada
elemento hay en cada lugar. Para esto se puede usar:

- Carteles de ubicacion.
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- Cartel de cantidad.

- Letreros y tarjetas.

- Denominacion de las areas de trabajo.

- Localizacion de stocks.

- Espacio para el almacén de equipos.

- Disposicion de las maquinas.

- Avreas de lubricacion, limpieza y seguridad.

PROCEDIMIENTO PARA ORDENAR:

» ESTABLECER Y ORGANIZAR LOS LUGARES DE ALMACENAMIENTO: Las

estanterias, archivos, armarios, escritorios, oficinas, en donde los elementos

gue se quieren ubicar estén de forma visible y accesible siguiendo el criterio

sefalado en la tabla anterior.

» DETERMINAR UN LUGAR PARA CADA COSA: para la ubicacién de cada

elemento se ha de considerar distintos criterios:

Que los objetos, herramientas, material y diferentes elementos que son
de uso de los trabajadores estén a la altura de los mismos.

Respetar el criterio de entrada y salida el primero que ingresa es el
primero que sale.

Facilitar el acceso a los objetos grandes que se localizan en el piso y
cuya ubicacion este definida y sefialada.

Determinar grupos de acuerdo a las necesidades de cada tarea cuando
se realicen de manera repetitiva, tanto se utilicen herramientas o
elementos de las oficinas (lapices, goma, tijeras, corrector, plumones,

etc.).

> RECONOCER CADA MUEBLE Y LUGAR DE ALMACENAMIENTO: el

propdsito de este punto es que cada lugar o area de ubicacion de un objeto o

item quede determinado para elementos de una caracteristica en comun.

IDENTIFICACION DE LAS ESTANTERIAS, ARMARIOS Y
ESCRITORIOS: en la parte superior de estos se pegan los carteles con

numero y/o letras que quede de manera visible.
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- IDENTIFICACION DEL LUGAR: para los estantes es comun el uso de
letras en las filas, por el contrario, las columnas son identificadas con un
ndamero. Para ambos casos es necesario que estén los letreros visibles.
Para el caso de los tableros en donde se quieran ubicar las herramientas
el lugar se reemplaza por las figuras de las herramientas dibujadas en el

mismo.

> IDENTIFICAR CADA OBJETO CON LA MISMA IDENTIFICACION DEL LUGAR
EN DONDE SE VA A GUARDAR Y/O UBICAR: en un lugar visible de cada
objeto se adhiere una etiqueta o se graba la identificacion del lugar asignado
para guardarlo. Este método nos permite verificar a través del control visual si
cada objeto ha sido ubicado en el lugar que le corresponde por medio de la

comparacion de sus identificaciones.

» CONFECCIONAR UN MANUAL QUE CONTENGA EL LUGAR DE
ALMACENAMIENTO DE CADA OBJETO: debe de mantenerse en un lugar de
facil acceso y de gran visibilidad, de manera que esta informacion permita hallar
los objetos con mayor rapidez. VER ANEXO N° 7.

La informacion bésica que debe presentar este manual son los siguientes
items:
- Denominacion del objeto.
- ldentificacién del lugar y mueble (escritorio, armarios, estanteria o
tablero) al que este pertenece.
- Identificacion del lugar donde fue enviado o si se retir0 para usarse
esporadicamente.
- Actualizacién permanente.
- Para su ubicacion se puede usar un fichero, un cuaderno o la

computadora.

Para la medicion del nivel de cumplimiento de la segunda “S”, se realizd un check
list en donde se recogieron los datos antes de hacer la implementacion descrita y
posteriormente se volvid a aplicar para medir el nivel de cumplimiento del orden por
parte de los trabajadores de la empresa. La primera evaluacion se hizo mediante la
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utilizacién del check list del nivel de orden de las cuales se aplicaron 5 de estas
evaluaciones que arrojo un porcentaje promedio de 54.7% NO, lo que significé que
no existia el orden en la oficina y en el taller de operaciones y un 45.3% Sl, que
significa que se cumplen los puntos basicos como por ejemplo existe la correcta
sefalizacion de estas areas pero que se vieron opacadas por no tener las areas

limpias, sin orden y con cosas innecesarias. VER ANEXO N°8.

TABLA N°4: DATOS PRE — TEST DEL NIVEL DE ORDEN

NIVEL DE ORDEN

N° DE CASOS Sl NO

1 15.8 84.2

2 26.32 73.68

3 57.9 42.1

4 57.9 42.1

5 68.42 31.48

MEDIA PORCENTUAL 45.3 54.7
DESV. ESTAND. 22.817 22.843

PORCENTUAL

FUENTE: ELABORACION PROPIA.
G.3 IMPLANTACION DE LA TERCERA S: SEISO

La implementacion de esta tercera S consistié en eliminar de las areas de trabajo y
de todos los objetos de las oficinas y el taller de operaciones el polvo y la suciedad.
Esta no solamente significo limpiar las areas y objetos, si no que se traté ademas
de evitar generar mas sustancias externas, basura o suciedad. Toda la limpieza de
cada una de las areas es de entera responsabilidad por parte de la empresa, pero,
cada uno de los colaboradores son quienes se deben de ocupar por de la limpieza
de su puesto de trabajo. La sumatoria del compromiso y dedicaciéon de los
integrantes de la empresa logré un ambiente agradable para desarrollar sus

actividades.

La limpieza significo también hallar y tener en buenas condiciones para su
utilizacién las herramientas, los equipos de oficina y taller, géndolas, armarios,
estantes y tableros, escritorios, ficheros, pisos, paredes, areas en general. La mejor
manera de mantener la limpieza es crear compromisos con la higiene y los buenos

hébitos ademas de responsabilizarse porque su entorno se encuentre en optimas
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condiciones. La limpieza se integré como parte del trabajo diario. Se crearon unas
reglas que se colocaron en zonas visibles en las dos areas que comprende la

empresa. Ellas fueron:

- Botar papeles, residuos, trapos, desperdicios, chatarra en depdésitos
designados para su fin.

- Quitar la suciedad de las maquinas o herramientas después de su uso.

- Usar los implementos de limpieza adecuadamente, y regresarlos a su

respectivo lugar después del uso.

Para esta implantacién de la tercera S se siguieron una serie de pasos que
ayudaron a tener el ambiente de trabajo en Optimas condiciones. Se siguieron

cinco pasos para su aplicacion:

a) Campafia de Limpieza: como primer paso se organizd y concientizo a los
integrantes del programa 5°S para que en esta campafa se eliminen los
elementos innecesarios y se haga una limpieza de las areas y objetos
pertenecientes a cada una de las areas. Este solo fue un inicio que se
consider6 como parte de la aplicacion de la tercera S que implica una

practica permanente de lo que significa limpieza.

b) Determinar las metas de la Limpieza: toma importancia la planificacion
de metas que se deben de cumplir al momento de realizar la
implementacion de esta S. Fue importante saber qué es lo que se debia
de cumplir con este paso para lo cual se plantearon tres categorias de
como hacer la limpieza:

- Limpiar lo que se encuentre en almacén (materiales, accesorios,
atiles).

- Limpiar y dar inspeccion a equipos (maquinas, equipos de oficina,
accesorios, Utiles de trabajo).

- Limpiar espacios (pisos, areas de trabajo, pasillos, paredes,
columnas, techos, ventanas, estantes, cuartos de servicio, luces 'y

salas).
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c)

d)

Preparacion del Manual de Limpieza: el fin fue convertir la limpieza en
parte de las tareas diarias que realiza todo el personal. Esta
implementacién eran periodos de 30 minutos empezado el dia laboral y
30 minutos antes de cumplir la jornada diaria situando todo tal como se
encontré. Se planted la propuesta de implementacion de un manual de
limpieza para tener habitos que ayuden a mantener limpio y agradables
los lugares de trabajo. Este manual contiene la asignacién de las areas,
la frecuencia y tiempo de cada labor, las fotografias antes, durante y
después de aplicada la limpieza en los turnos laborales. Este manual
ademas contiene el propdsito que asume la limpieza, herramientas que
se han de utilizar para la realizacion de la limpieza y seguridad, tanto
como los cuidados que se deben de tener en cuenta, las areas internas
gue abarca el programa y ademas de ello considerar las areas externas.
VER ANEXO N°9.

Preparacion de Elementos de Limpieza: para la aplicacion de este paso
fue necesario contar con todos los implementos de limpieza adecuados
para cada una de las areas. Estos elementos de limpieza deben de tener
un lugar propio de almacenamiento donde sean faciles de encontrar y

devolver, de esta manera se debe de aplicar también Seiton.

Implantacion de la Limpieza: la aplicacion de este punto implicé separar
y asear a profundidad la suciedad, desechos, polvo, oxido, pintura y otras
materias extrafias de todas las superficies en las areas de trabajo. Las
cajas de control eléctrico también fueron tomadas en cuenta ya que alli
también se depositaba polvo, para evitar residuos que puedan causar

problemas mayores o corto circuitos.

Se realizé un check list antes de comenzar las actividades que implicaba esta
tercera S, dando como resultado que el nivel de limpieza en las areas en promedio
se encontraba en un 78.83% NO, lo cual indico que el nivel de limpieza en el que

se encontraba no era el adecuado y no se tomaban las medidas respectivas para
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su realizacion, y un 21.17% Sl que significa que la limpieza se aplica no con mucha

frecuencia o casi nunca y de manera incorrecta. VER ANEXO N°10.

TABLA N°5: DATOS PRE — TEST DEL NIVEL DE LIMPIEZA

NIVEL DE LIMPIEZA
N° DE CASOS Sl NO

1 11.76 88.24

2 11.76 88.24

3 23.53 76.47

4 5.88 94.12

5 52.94 47.06

MEDIA PORCENTUAL 21.17 78.83
DESV. ESTAND. 18.880 18.880

PORCENTUAL

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

H.- EVALUACION: una vez concluidas las actividades anteriores, para este
programa es necesario hacer evaluaciones en primera instancia con el comité 5'S,
y analizar cuanto esta avanzando el proyecto y plantear situaciones de mejora y
establecer procedimientos de no retorno. Se hizo una comparacion de la evaluacion
inicial en que se encontré la empresa antes de poner en marcha el proyecto y de la

situacién actual del mismo.

Para recoger datos pre-test del indicador rendimiento laboral, se hizo de manera
presencial tomando los tiempos que los operarios (3 trabajadores), utilizan para
recargar cierta cantidad de extintores al dia en una jornada de 10.5 horas laborales,
de las cuales no se tomaron en cuenta las horas de tiempo ocio. Estos datos se
tomaron en 18 dias en total, pero para analizarlos antes de la aplicacion del
programa (pre test), se trabaj6é con los datos de 9 dias. Estos resultados arrojaron
gue el rendimiento laboral esta en promedio de 4.3 unidades producidas por
hombre en el tiempo de 10.5 horas al dia. VER ANEXO N°11.

TABLA N°6: DATOS PRE — TEST DEL RENDIMIENTO LABORAL

RENDIMIENTO LABORAL
0 CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS POR
N" DE CASOS TRABAJADOR EN JORNADA LABORAL
1 4.8
2 4.6
3 4.2
4 4

39



2.8
4.2
4.7
4.8
4.5

MEDIA 4.3

DESV. ESTAND. 0.627

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

O|00|N |0 |01

Los datos de las condiciones inseguras se recogieron por medio de una guia de
observacion de condiciones inseguras (VER ANEXO N°12), de los cuales el 67.78%
S| quiere decir que las condiciones en estas areas son inseguras de manera que
se manifiestan en obstaculizacion del paso, desorden, suciedad, espacios donde
pueden ocurrir incidentes, y basicamente las condiciones ambientales presentan
un riesgo. El 32.22% NO que significa que e | nivel de condiciones inseguras no

es lo primordial.

TABLA N°7: DATOS PRE — TEST NIVEL DE CONDICIONES INSEGURAS

NIVEL CONDICIONES INSEGURAS
N° DE CASOS SI NO

1 66.67 33.33

2 72.22 27.78

3 66.67 33.33

4 61.11 38.89

5 12.22 27.78

MEDIA PORCENTUAL 67.78 32.22
DESV. ESTAND. 4.647 4.647

PORCENTUAL

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

Se hicieron las evaluaciones pertinentes a todo el personal que pertenece a la
empresa para medir el nivel de conocimiento de los operarios antes de las
capacitaciones. En promedio el nivel de conocimiento de los operarios se encuentra
en 13.13. Se aplicé un cuestionario donde se les evalué que tanto conocian del
tema 5°S el cual contenia 20 preguntas basicas del tema. VER ANEXO N° 13y
N°14.

TABLA N°8: DATOS PRE — TEST DEL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS
TRABAJADORES.

NIVEL DE CONOCIMIENTO
N° DE CASOS

NOTAS
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15
11

18
10
13
17
14
MEDIA 13.125

DESV.ESTAND. 3.682
FUENTE: ELABORACION PROPIA.

0N O |01 WIN (P

TIPOS DE ESTUDIO

2.1.1 SEGUN LA FINALIDAD QUE PERSIGUE

Investigacion Aplicada, porque esta dirigida a la solucién de problemas que afectan
la productividad y que se estan suscitando en la Empresa PRINSERGE
INDUSTRIAL E.I.R.L. Haciendo uso de los conocimientos que ya estan dados en

el entorno (teoria de las 5°S) para poder aplicarlos en la practica.

2.1.2 SEGUN EL TECNICA DE CONTRASTACION

Investigacion Experimental, debido a que los datos son obtenidos por observacion
de fenbmenos que ocurren en la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.LR.L, y
haciendo la intervencion de la variable independiente en este caso es el programa
de las 5°S.

2.1.3 SEGUN LA ORIENTACION QUE SE ASUME

Investigacion orientada a la comprobacion, porque la presente investigacion se
basé en constatar teorias. Empleo principalmente métodos cuasi experimentales
para lo cual su objetivo es explicar y predecir el fendbmeno que se investigo

haciendo uso de andlisis cuantitativo para luego enfatizar su justificacion.
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V. RESULTADOS

SELECCION DE INSTRUMENTOS

Cuadro N° 9 Seleccién de instrumentos

N° DE -
INDICADOR INDICADORES TECNICAS INSTRUMENTOS
1 Numero de elementos Andlisis Lista de Elementos
innecesarios Documentario Innecesarios
5 Nivel de Organizacion en  Observacion Hoja de Observacion
areas de trabajo Directa del Nivel de Orden
3 Nivel de Limpieza de areas Observacion Lista de Verificacion
de trabajo Directa del Nivel de Limpieza
. . Guia de Observacion
4 Unidades producidas/Horas Observacion del Rendimiento
Hombre ;
Directa Laboral
Nivel de Condiciones Guia de Observacion
5 Observacion de Condiciones
Inseguras .
Directa Inseguras
6 Nivel de Conocimiento Encuesta Cuestionario
LINEA BASAL INICIAL
PRE TEST
] DESVIACIO
N NUMER MEDIA ,N
o INDICADOR ODE PORCENTU ESTANDAR
CASO AL PORCENTU
AL
1 NUMERO DE ELEMENTOS 1
INNECESARIOS 69.56
Sl 45.3 22.817
2 NIVEL DE ORDEN 5
NO 547 22.843
S| 21.17 18.88
3 NIVEL DE LIMPIEZA 5
NO 78.83 18.88
4 RENDIMIENTO LABORAL 9 4.3 0.627
S|  67.78 4.647
5 CONDICIONES INSEGURAS 5 NO 3222 4.647
6 NIVEL DE CONOCIMIENTO 8 13.125 3.682

DATOS ADJUNTOS A LOS CASOS: VER TABLASN° 1,2,3,4Y 5.
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Tabla N°10 LINEA BASAL FINAL

POST TEST
, DESVIACIO
N NUMER  MEDIA N
o INDICADOR ODE PORCENTU ESTANDAR
CASO AL PORCENTU
AL
1 NUMERO DE ELEMENTOS 1
INNECESARIOS 54.55
Sl 90.53 6.796
2 NIVEL DE ORDEN 5 NO o947 6 863
S| 88.24 5.885
3 NIVEL DE LIMPIEZA 5 N0 1176 = ags
4 RENDIMIENTO LABORAL 9 5.5 0.194
Sl 44.45 9.624
5 CONDICIONES INSEGURAS 5  NO 55es 9624
6 NIVEL DE CONOCIMIENTO 7 18.5 1.5

DATOS ADJUNTOS A LOS CASOS: VER TABLAS N° 6, 10y 14.

ANALISIS DE RESULTADOS

COMPARACION DE RESULTADOS

> OBJETIVO ESPECIFICO N°1: Aumentar el rendimiento laboral de los
trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones, aplicando las

primeras 3'S del programa.

TABLA N°11: DATOS POST TEST DEL RENDIMIENTO LABORAL
RENDIMIENTO LABORAL
N° DE CASOS UNIDADES PRODUCIDAS / HORAS HOMBRE
5.2
5.5
5.7
5.6
5.6
5.5
5.1
5.5
5.5
MEDIA 5.5
DESV. ESTAND. 0.194

[ERN

O |0 N OO W|IN
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FUENTE: ELABORACION PROPIA

TABLA N°12 DESCRIPTIVE STATISTICS RENDIMIENTO LABORAL

Std.
N |Minimum|Maximum| Mean |Deviation
RENDIMIENTO_LABORAL_PRE_TEST| 9 2.80 4.80|4.2889| .62738
RENDIMIETNO_POST_TEST 9 5.10 5.70|5.4667| .19365
Valid N (listwise) 9

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el anterior cuadro se muestra que el tiempo promedio del rendimiento laboral de

los trabajadores antes de aplicado el programa de las 5°S era de 4.2889 extintores

(unidades producidas por trabajador). En la actualidad cada trabajador produce en

promedio 5.4667 extintores durante su jornada laboral, lo cual quiere decir que el

rendimiento laboral se ha incrementado, con la aplicacion de las primeras tres S del

programa.
VER ANEXO N°15, 16, 17 Y 18.

GRAFICO N°1: COMPARACION DE DATOS PRE Y POST TEST CON RESPECTO AL RENDIMIENTO

M PRE - TEST
W POST- TEST

COMPARACION DE DATOS PRE Y POST TEST CON RESPECTO AL
RENDIMIENTO LABORAL
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FUENTE: ELABORACION PROPIA

Como se observa en el grafico de barras los datos entre el pre y post test con

respecto a las unidades producidas por trabajador han aumentado esto quiere decir
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gue el rendimiento laboral de los trabajadores en el taller de operaciones ha

incrementado con la aplicacion de las primeras tres S del programa.

PRUEBA DE KOLMOGOROV-SMIRNOV PARA UNA MUESTRA

TABLA N°13: ONE-SAMPLE KOLMOGOROV-SMIRNOV TEST RENDIMIENTO
LABORAL

RENDIMIENTO_LABORAL_PRE [ RENDIMIENTO_POST _
_TEST TEST
N 9 9
Normal Mean 4.2889 5.4667
Parameters gq, 62738 119365
ab Deviati
on
Most Absolut 221 .346
Extreme e
Differences positive 208 138
Negativ -.221 -.346
e
Kolmogorov- .664 1.038
Smirnov Z
Asymp. Sig. (2- .769 231
tailed)

a. Test distribution is Normal.
b. Calculated from data.

FUENTE: ELABORACION PROPIA
PRUEBA ESTADISTICA T PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Ho: Aplicando las primeras 3°S del programa, no se logra incrementar el rendimiento

laboral de los trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones.

Ha: Aplicando las primeras 3’S del programa, se logra incrementar el rendimiento

laboral de los trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones.
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TABLA N°14: PAIRED SAMPLES TEST RENDIMIENTO LABORAL
Paired Differences
95%

Confidence Sig.
std. | std. Intgrval of the (2-
Deviati| Error |_Difference taile

Mean | on [Mean|Lower|Upper| t [dff d)

Pa RENDIMIENTO_LABORA -| .74796|.2493 - - -| 8| .001
ir L_PRE_TEST - 1.1777 2|1.7527) .6028| 4.724
1 RENDIMIENTO_POST_T 8 1 4

EST
FUENTE: ELABORACION PROPIA

Se rechaza la hipotesis nula debido a que el Sig. (Unilateral) = 0.001/2 =
0.0005<0.05, y se acepta la hipotesis alterna, esto quiere decir que con la
aplicacion de las primeras 3°S del programa, se logré incrementar el rendimiento

laboral de los trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones.

» OBJETIVO ESPECIFICO N°2: Disminuir el nivel de condiciones inseguras dentro
de las éareas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.LR.L - PIURA,

aplicando las primeras 3°S del programa.

TABLA N°15: DATOS POST TEST DEL NIVEL DE CONDICIONES INSEGURAS
NIVEL CONDICIONES INSEGURAS

N° DE CASOS Sl NO

1 33.33 66.67

2 38.89 61.11

3 55.56 44.44

4 38.89 61.11

5 38.89 61.11

MEDIA PORCENTUAL 44.45 55.55
DESV. ESTAND. PORCENTUAL 9.624 9.624

FUENTE: ELABORACION PROPIA.
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TABLA N°16: DESCRIPTIVE STATISTICS CONDICIONES INSEGURAS

Std.
N |Minimum|Maximum| Mean [Deviation
NIVEL_DE_COND_INS_PRE_TEST 5| 61.11| 72.22|67.7780| 4.64705
NIVEL DE_COND_INS POST TEST| 5| 33.33 55.56(41.1120| 8.42787
Valid N (listwise) 5

FUENTE: ELABORACION PROPIA

En el cuadro anterior se observa que el nivel de condiciones ha disminuido, de

encontrarse en un 67.7780 promedio este nivel en la actualidad después de haber

aplicado el programa de las 5°S disminuyo a 41.1120.

VER ANEXO N°19.

GRAFICO N°2: INTERPRETACION DEL NIVEL DE CONDICIONES INSEGURAS
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Como se observa en la figura anterior los datos del pre y post test con respecto al

S| han disminuido esto quiere decir que las condiciones inseguras han disminuido.
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PRUEBA DE KOLMOGOROV-SMIRNOV PARA UNA MUESTRA

TABLA N°17: ONE-SAMPLE KOLMOGOROV-SMIRNOV TEST CONDICIONES

INSEGURAS
NIVEL_DE_COND_INS_PRE| NIVEL_DE_COND_INS_POS
_TEST T TEST
N 5 5
Normal Mean 67.7780 41.1120
Parameter stq, 4.64705 8.42787
S Deviati
on
Most Absolut .230 404
Extreme e
Differences positiv 194 404
e
Negativ -.230 -.196
e
Kolmogorov- 515 .903
Smirnov Z
Asymp. Sig. (2- .953 .388
tailed)

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.
FUENTE: ELABORACION PROPIA

PRUEBA ESTADISTICA T PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Ho: Aplicando el programa de las 5°S, no se logra disminuir el nivel de condiciones
inseguras dentro de las areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L —

PIURA.

Ha: Aplicando el programa de las 5°S, se logra disminuir el nivel de condiciones
inseguras dentro de las areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.l.LR.L —

PIURA.
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TABLA N°18: PAIRED SAMPLES TEST CONDICIONES INSEGURAS
Paired Differences

95% Confidence
Std. Std. Interval of the
Difference Sig. (2-

Deviatio| Error
Mean n Mean | Lower | Upper t | df | tailed)

Pa NIVEL_DE_CON/ 26.666| 9.93876| 4.4447| 14.325| 39.00661|5.99| 4| .004

ir D_INS_PRE_TE 00 5 39 9

1 ST-
NIVEL_DE_CON
D_INS_POST_ T
EST

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Se rechaza la hipétesis nula debido a que el Sig. (Unilateral) = 0.004/2 =
0.002<0.05, y se acepta la hipotesis alterna, esto quiere decir que con la aplicacion
de las primeras 3'S del programa, se logré disminuir el nivel de condiciones
inseguras dentro de las areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L —
PIURA.

» OBJETIVO ESPECIFICO N°3: Aumentar el nivel de conocimiento de los
trabajadores de la empresa, brindando capacitaciones sobre la aplicacion del

programa de las 5°S.

TABLA N°19: DATOS POST TEST DEL NIVEL DE CONOCIMIENTO.
NIVEL DE CONOCIMIENTO

N° DE CASOS NOTAS
1 16
2 18.5
3 17
4 19
5 19
6 20
7 20
MEDIA 18.5
DESV.ESTANDAR 1.5

FUENTE: ELABORACION PROPIA.
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Se elabor6 un nuevo cuestionario para poder obtener nuevos datos y analizar en

cuanto habia incrementado el nivel de conocimiento de los trabajadores. Ademas,

se elaboré una lista que indicaba el nimero de personas evaluadas. VER ANEXO

N° 20 Y N°21.

TABLA N°20: DESCRIPTIVE STATISTICS NIVEL DE CONOCIMIENTO

N| Minim | Maxim | Media | Desv.
0 0 tip.
_II\_IIVEL_DE_CONOCIMIENTO_PRE_TES sl 700l 1800 13.12&(3) 3.6812
NIVEL_DE_CONOCIMIENTO_POST_TE 21 16.001 20.00 18.500| 1.5000
ST 0 0
N valido (segun lista) 7

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

En el anterior cuadro vemos que el nivel de conocimiento de los operarios se ha

incrementado, ya que los resultados en el pre test arrojan un promedio de 13.1250

en comparacion a la evaluacion que se volvio a realizar luego de dar las

capacitaciones de las cuales el nivel de conocimiento se incrementd y en la

actualidad este nivel se encuentra en promedio 18.5.
GRAFICO N°3: INTERPRETACION DEL NIVEL DE CONOCIMIENTO
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FIGURA N°4: COMPARACION DATOS PRE Y POST TEST CON
, CONOCIMIENTO
FUENTE: ELABORACION PROPIA

RESPECTO AL NIVEL DE
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En la figura anterior se observe que el nivel de conocimiento ha incrementado en
cada uno de los colaboradores de la empresa, a excepcion de un trabajador que no
pudo volver a ser evaluado debido a que ya no laboraba en la empresa. Esto se

llevd a cabo mediante las capacitaciones que se realizaron.

PRUEBA DE KOLMOGOROV-SMIRNOV PARA UNA MUESTRA

TABLA N°21: ONE-SAMPLE KOLMOGOROV-SMIRNOV TEST NIVEL DE
CONOCIMIENTO

NIVEL DE_CONOCIMIENT [ NIVEL_DE_CONOCIMIE
O PRE TEST NTO POST TEST

N 8 7
Parame Media 13.1250 18.5000
tros Desviaciéon
normal , . 3.68152 1.50000
ogab tipica
Diferen Absoluta A11 214
cias Positiva .093 .159
mas
extrema Negativa -.111 -.214
S
Z dg Kolmogorov- 315 567
Smirnov
Sig. asintot. (bilateral) 1.000 .905

a. La distribucién de contraste es la Normal.

b. Se han calculado a partir de los datos.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

PRUEBA ESTADISTICA T PARA MUESTRAS RELACIONADAS

Ho: Brindando capacitaciones sobre la aplicacion del programa de las 5°S, no se

logra incrementar el nivel de conocimiento de los trabajadores de la empresa.

Ha: Brindando capacitaciones sobre la aplicacion del programa de las 5°S, se logra

incrementar el nivel de conocimiento de los trabajadores de la empresa.
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TABLA N°22: PAIRED SAMPLES TEST NIVEL DE CONOCIMIENTO

Diferencias relacionadas t gl | Sig.
Media | Desvi | Error 95% (bilat
acion | tip. de | Intervalo de eral)
tip. la confianza
media para la
diferencia
Inferio | Sup
r erio
r
NIVEL_DE_CONO
P CIMIENTO_PRE_T ] ] ] ]
EST - 3.774 | 1.426
ar NIVEL DE_CONO 5.5008 92 78 8122 2832 3.82 6( .008
CIMIENTO_POST _
TEST

FUENTE E: ELABORACION PROPIA

Se rechaza la hipétesis nula debido a que el Sig. (Unilateral) = 0.008/2 =
0.004<0.05, y se acepta la hipotesis alterna, el cual significa que brindando
capacitaciones sobre la aplicacion del programa de las 5°S, se logré incrementar el

nivel de conocimiento de los trabajadores de la empresa.
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V.

DISCUSION

» Segun Guachisaca & Salazar la implementacion de la metodologia 5°S en

las dos areas mas criticas del proceso productivo, se logré alcanzar un
ambiente laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable, permitiendo asi
la elaboracién de productos de los productos con menor generacion de
desperdicios de los recursos y en el tiempo establecido por los clientes.
Ademas, se realizaron las mediciones y evaluaciones de los resultados
obtenidos una vez implementada la metodologia de mejora, en donde se
observé una reduccion en el tiempo de ciclo y un aumento de la cantidad de
producto terminado. En la investigacion realizada, con la aplicacion de las
primeras 3°S del programa se logréo aumentar el rendimiento laboral de los
trabajadores en el proceso realizado en el taller de operaciones pues en la
actualidad cada trabajador produce en promedio 5.4667 unidades de
extintores durante su jornada laboral lo cual quiere decir que con la
aplicacion de las primeras 3'S del programa los trabajadores se
desempeiian mejor en sus actividades y las realizan en un ambiente laboral
agradable, pues en el mismo tiempo se producen mayor cantidad de
extintores. VER TABLA N°7.

Segun Aguilar en su investigacion realizada mejorar la operatividad en el
area de transportes de la empresa “Estrella del Oriente S.R.L Sullana —
Piura”, mediante la implementacion de un plan de mejora continua segun la
técnica de las 5°S, se logr6 disminuir el nimero de accidentes en un 84%,
es decir se redujo la peligrosidad en las areas y ademas se lograron disminuir
las respuestas de las solicitudes que se da en la comunicacion en las areas
en un 73%, logrando que dichos tiempos sean excelentes y buenos lo cual
genero una mejor coordinacion entre las diferentes areas de la empresa. Con
esta investigacion el nivel de condiciones inseguras en las areas de la
empresa ha disminuido ya que con las evaluaciones hechas en la guia de
observacion el nivel se encuentra en un promedio porcentual de 41.1120. Lo

gue quiere decir que con areas mayores ordenadas, mas limpias y mejor
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organizadas la exposicion al riesgo disminuye, es entonces que se

benefician los trabajadores y la empresa. VER TABLA N°11.

Segun lIbarra en su investigacion referente a la implementacion de la
Herramienta de Calidad de las 5°S en la empresa Confecciones Ruvinni, se
logré que cada miembro que pertenece a la empresa deba estar dispuesto a
mejorar sus niveles de calidad, personales, asi como de organizacion y
trabajo en equipo. Ademas de que se logré capacitar a toda la empresa
sobre cémo es adecuado trabajar a través de las cinco “S” y sobre su
aplicacion en la empresa, en consecuencia, se logré incrementar el
conocimiento de los trabajadores. En esta investigacion se logré incrementar
el nivel de conocimiento de los trabajadores de la Empresa PRINSERGE
INDUSTRIAL E.ILR.L — PIURA a través de las capacitaciones sobre la
aplicacion del programa de las 5°S, puesto que el nivel de conocimiento de
los operarios en la actualidad se encuentra en un promedio de 18.5. La
adquisicion de conocimientos nuevos sirvio para que el programa en
aplicacion fuese llevado a cabo de la manera correspondiente para obtener
los mejores resultados. VER TABLA N°15.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluye en este trabajo de investigacién que, en la actualidad para permanecer
en la competencia del mercado y resultar como una de las empresas mas
sobresalientes, seran aquellas que adquieran y se adapten mas rapido a técnicas
y herramientas que aplican las empresas lideres en el mercado. Debido a que la
implementacion de esta herramienta de calidad trabajada en la empresa como
programa de las 5°S, ayudo en el incremento de la productividad de la misma y es
asi que se puede satisfacer la demanda de los clientes del mercado regional y sobre

todo brindarles a sus colaboradores un ambiente laboral limpio, agradable y seguro.

Ademas, se concluye que los objetivos planteados en este trabajo de investigacion

se cumplieron puesto que:

> “El objetivo de esta filosofia es: mejorar y mantener las condiciones de
organizacion orden y limpieza en el lugar de trabajo. Se trata de mejorar las
condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la motivacion del
personal, la eficiencia y en consecuencia la Calidad, Productividad y
Competitividad de la Organizaciéon. (DORBESSAN, 2000)”, por lo cual, se
logr6 aumentar el rendimiento laboral de los trabajadores en el proceso
realizado en el taller de operaciones, con la aplicacion de las primeras 3°S
del programa pues antes de la aplicacion el trabajador producia en promedio
4.3 unidades por hora, y en la actualidad cada trabajador produce en
promedio 5.5 unidades de extintores por hora. VER FIGURA N°2.

» “La prevencion de riesgos laborales no se trata de mejorar las condiciones
de trabajo, por el contario se trata de conseguir una mejora productiva, que
significa producir mas y mejor siempre y cuando se disminuya el impacto de
riesgo en sus trabajadores. (FERNANDEZ, 2013)”, en concordancia con lo
anterior mencionado es que el nivel de condiciones inseguras dentro de las
areas de la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.LR.L — PIURA, han
disminuido con la aplicacién del programa de las 5°S, puesto que las areas
se encuentran mayor organizadas, limpias y ordenadas, lo cual se ve

reflejado cuantitativamente en la siguiente comparacion de datos entre el pre
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test y post test, el nivel de condiciones inseguras era de 67.7780 % y en la
evaluacion actual del nivel de condiciones inseguras se encuentra en
41.1120%. VER FIGURA N°3.

“La formacion y la productividad estan intimamente relacionadas, ya que al
considerar que se debe incrementar la productividad hay que tener en cuenta
gque se empiezan por acciones formativas que implican aumentar el
conocimiento de los trabajadores y el aprendizaje dentro de la empresa.
(INTEC, 2009)”, en conclusion se demostré que el nivel de conocimiento de
los operarios aument6 pues en las evaluaciones de los datos pre test se
reflejaba un resultado promedio de 13.1250 en cuanto al nivel de
conocimiento en comparacion a la evaluacion de los datos post test en donde
se refleja un resultado promedio de 18.5, lo que quiere decir que las
capacitaciones sobre el programa de las 5°S sirven para incrementar el nivel
de conocimiento de los trabajadores y en consecuencia la aplicacion del

programa sea llevado a cabo correctamente. VER FIGURA N°4.
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VII.

>

RECOMENDACIONES

Los integrantes del Comité 5°S debe de mantener el programa 5°S, para que
asi se logren y se mantengan los resultados obtenidos con esta
investigacién, es decir continuar con las evaluaciones, check list, hojas de

observacion, para mantener el cumplimiento del programa.

El gerente general de la empresa debe disponer el mantenimiento del
programa completo para obtener mejores resultados, es decir que se aplique
la4’Sy5’S, yde esta manera se vea esta aplicacion como inicio del proceso
de mejora continua, y se mantengan y mejoren los estandares de

productividad y calidad.

Ademas, el auditor perteneciente al Comité 5°S debe de realizar
inspecciones mensuales para obtener puntos criticos y verlos como
oportunidades de mejora, darles solucion y obtener beneficios para el
personal y la empresa.

El lider del grupo debe realizar evaluaciones pertinentes y cuando sea
necesario a los colaboradores de la empresa y de ser necesario capacitar al
personal sobre la aplicacion de cada una de las “S”, y hacer las evaluaciones
pertinentes, para lo cual es necesario contar con personal capacitado y de

conocimientos amplios en esta herramienta y asi brindar charlas de calidad.

El gerente general y el area de administracién de la empresa debe de invertir
mas en el proyecto, si se quieren mantener los objetivos alcanzados,

inversion en tiempo y en cuanto al tema financiero.
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ANEXOS

ANEXO N°1: ESQUEMA DEL PROCESO PRODUCTIVO

Tinsomedn




ANEXO N° 2: DISTRIBUCION EQUITATIVA AL INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD

PORCION LABORAL

PORCION ACCIONISTAS
Y GERENCIA n

PORCION CLIENTE
Y SOCIEDAD

SOCIEDAD

Aumento de los ingresos (salarios, etc.).
Mejorar el bienestar y la calidad de vida.
Reduccion del tiempo laboral.
Mejora del ambiente laboral.

Mayores utilidades.

Estabilidad del negocio.

Contar con reservas para el crecimiento
futuro.

‘ Estabilidad de precios.

CONSUMIDORES  —  Mejoramiento del servicio.

‘ Mejoramiento de la calidad.

‘ Seguridad social.
Mejor estandar de vida.

‘ Sostenibilidad del medio ambiente.
Responsabilidad social.




ANEXO N° 3: ENFOQUE INTEGRADO DE LA PRODUCTIVIDAD

> JIT+TQM+TPM

D QCC

» Sistema Sugerencias
> Ing, Ind. + QC+Seg, Laboral

> SS (punto de partida) + KAISEN
» Ciclo (PQCDSMEI)




ANEXO N°4: ACTA DEL COMITE 5°S
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Piura, 06 de Septiembre de 2014

“CONFORMACION DEL COMITE 5°S EN LA EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.LR.L — PIURA”

La presente tiene como fin, crear el comité 5°S en la empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.L.R.L -

PIURA, que serd conformado por tres personas que forman parte de la empresa para asumir

responsabilidades y compromisos para llevar a cabo la implantacién del programa de las 5’S y en

consecuencia incrementar la productividad en la misma, ademas de ofrecer un ambiente laboral

con condiciones adecuadas y seguras a sus colaboradores, para asi poder desempefiar en sus

labores actividades de calidad y asegurar y reafirmar su compromiso con los clientes.

El comité de las 5°S debe ser el organismo que coordine las funciones necesarias para poder llevar

a cabo la aplicacién de este programa, su acompafiamiento durante el desarrollo y la posterior

consolidacion.

Las funciones del comité 5°S, son las siguientes:

Definir su composicion, estructura, atribuciones y objetivos.

Definir las dreas de responsabilidad de los grupos, de sus lideres y de quienes lo
componen.

Provee los recursos necesarios, tanto econémicos como humanos.

Disefia y coordina las etapas de capacitacion, lanzamiento y puesta en marcha,

sostenibilidad y estructura funcional.

Este comité 5°S estara conformado por un coordinador, un lider y un auditor que asumiran tareas

y responsabilidades que se describen a continuacion:

a.

COORDINADOR:
Las funciones del coordinador son: representa el proyecto 5°S, coordinar las acciones que
deben realizar los miembros del comité, preparar el temario, convocar y presidir las

reuniones, archivar toda la documentacion del proyecto.

LIDER:
Las funciones del lider son representar al grupo, coordina e incentiva la participacion y
accionar de las personas que forman parte del grupo, se encarga de verificar la

documentacién del grupo y las actividades que corresponden al programa 5°S, lleva la

Jr. Cuzeo STT - Telefax: 302133 - Celutar: 969901371 NEXTEL: 829°3616 RPM! “267207 - PIURA
Talara: Av Bolognesi Mz 0o i3 Cei.: 96-9928682 NEXTEL : 4136231 RPM "247308
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carpeta con la documentacién del grupo, desarrolla sus actividades dentro de las dreas

asignadas.

c. AUDITOR:
El auditor integra el comité, debe de realizar y “disefiar las auditorias de los grupos en

todas las etapas del proceso de aplicacion del programa, informa los resultados

obtenidos.

- EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L -

Tl PRINSERGE EXTINTORES
S~
- PIURA

FECHA: 06 DE SEPTIEMBRE DE 2014
CARGO RESPONSABLE FIRMA

COORDINADOR | £/l Jovany Bercohe Nillalta w
LIDER \ m O()Uw‘@ CUVW)W /Xz\
worn | Nose (e Xaime i

JOSE F 0 CHUYE JAIME
RENTE GENERAL
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ANEXO N° 6: LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS PRE TEST
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ANEXO N°7: MANUAL DE ALMACENAMIENTO DE OBJETOS
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EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L PIURA

cODIGO:

FECHA:

REVISADO POR:

FIRMA:

ACTUALIZACION:

MANUAL DE ALMACENAMIENTO DE OBJETOS

DENOMINACION DEL OBJETO

IDENTIFICACION DEL MUEBLE

ENVIADO A
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9 Se mantiene el orden en ésta area X l Area W AA o~ rnamndon, B
PARA TALL ER DE ¢ OPERACIONES
I TN Existe almacén de productos terminados ] S €7\lsle A
2 Existe almacén de insumos __,}0 iste pevo esiq
.3 | Haydelimitacién de drea para cada objeto (grande o pequeno) _jn&_ M i
4 ) Existe un tablero para ubicar las herramientas 7‘; %,t
| Los objetos estan identificados con la misma opcién donde se

van a guardar
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Las herramientas y piezas estdn ubicadas en el lugar que le
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elan Liadeo |
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ANEXO N° 9: MANUAL DE LIMPIEZA

.
{ &1} PRINSERGE EXTINTORES
.

EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L - PIURA

cODIGO:

FECHA:

DURACION: HORA DE INICIO: HORA DE TERMINO: OLTIMA REVISION:
MANUAL DE LIMPIEZA
AREA TIEMPO DE LABOR HERRAMIENTAS DE LIMPIEZA / SEGURIDAD PRECAUCIONES




RESPONSABLE:

FIRMA:

OBSERVACIONES:

REALIZADO POR:

FIRMA:

REVISADO POR:

FIRMA:




ANEXO N° 10: LISTA DE VERIFICACION DEL NIVEL DE LIMPIEZA PRE TEST

ELABORADO POR
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= ow%?ww
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ANEXO N°11: GUIA DE OBSERVACION DEL RENDIMIENTO LABORAL EN EL TALLER DE OPERACIONES

> DATOS PRE TEST:

DIAS CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS EN JORNADA LABORAL
04-sep 05-sep 06-sep 08-sep 09-sep 10-sep 11-sep 12-sep 13-sep
LUNES 42
MARTES 29
MIERCOLES 44
JUEVES 50 49
VIERNES 48 50
SABADO 25 27
DIAS CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS/ HORAS HOMBRE
04-sep 05-sep 06-sep 08-sep 09-sep 10-sep 11-sep 12-sep 13-sep
LUNES 4.0
MARTES 2.8
MIERCOLES 4.2
JUEVES 4.8 4.7
VIERNES 4.6 4.8
SABADO 4.2 4.5




ANEXO N°12: GUIA DE OBSERVACION DE CONDICIONES INSEGURAS PRE TEST

& A M OPEERIG PR AT B ORI O 1

|
|
’ ELARORADO POR: Bereche Villalta Kelly
|

REVISADO POR: Rodolfo Palacios Correa

CODIGO CIocoL [gF :rvo"fﬁ e

¢ it
|

' 0CURRENCIA
| INDICADORES 9&,

A S s/ INOA__

OBERVACION

_ucmdad y desordt_n en las, dreas de tl’abdjﬂ
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4 Ob:ﬁwudlo Joov exf'lhl‘o\'f:b S ’fa[ie_:r EOV ekemew(oo

o
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|

mentgc sin guardas de prg_tecclon

i !{err?mlentas rotas o deforrmadas no aptas para usarlas

M;ah uti I|zacmn de herramu:ntas, instrumentos Y equipos

Particulas de polvo
Liquidos peligrosos

efalizacion de e pasillos, emradas y salidas yotras dreas W o :

Jyuv;nyghto es fijo, regula; y no resbaladizo

ext: ranaf
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18 Las vias y salidas desembocan directamente al exterior oa

zona segura

i
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ANEXO N°13: ENCUESTA PARA MEDIR EL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS TRABAJADORES

ENCUESTA PARA MEDIR EL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA
PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA (MES - 2014)

La presente encuesta tiene la calidad de “andénima” y es aplicada a 8 Trabajadores de la Empresa
PRINSERGE INDUSTRIAL E.Il.R.L — PIURA (oficinas y taller), con el fin de conocer el nivel de
conocimientos que posee sobre el tema del Programa de las 5'S que posteriormente sera aplicad
en la misma y poder tomar decisiones de mejora. Por favor, lea con atencidon y conteste
sinceramente.

1.- Segun usted: ¢ Cudl es la definicidn del programa de las 5°S?

a) Es una herramienta que permite generar un mejor ambiente en el lugar de trabajo.

b) Programa para incrementar la productividad en la empresa.

¢) Son herramientas de calidad que permiten implementar y establecer procedimientos para
conseguir espacios de trabajo adecuados que mejoren la eficiencia de las actividades.

2.- ¢Qué significan las 5°S?

a) Clasificar, Limpiar, Ordenar, Estandarizar, Disciplina.
b) Mejorar, Implementar, Ordenar, Avanzar, Conseguir.
c) Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, Seiketsu.

3.- ¢éDe ddénde proviene el significado de las 5°S?

a) Japon b) Corea del Norte c) Estados Unidos
4.- ¢En qué empresa se inicid el programa de las 5°S?

a) Toyota b) Panasonic c) Mavila

5.- ¢Qué beneficios aporta el programa de las 5°S a la Empresa?

a) Mejora la calidad, la productividad y la seguridad.
b) Mejorar y mantener las condiciones de organizacion orden y limpieza en el lugar de trabajo.
c¢) Incrementar las ventas de la empresa y obtener un mejor salario.

6.- ¢Qué significa el método de clasificar?

7.- ¢Qué beneficios otorga el método de clasificar?

8.- ¢Conoce usted alguna manera de clasificacion?




9.- ¢Qué permite el método de ordenar?

10.- ¢En qué le beneficiara a usted y la empresa si ordena su puesto de trabajo?

11.- {Qué criterios se deben tener en cuenta para ordenar las dreas de trabajo?

12.- ¢Qué significa el método de limpieza?

13.- {Cual es el procedimiento que se debe seguir para implementar la limpieza?

14.- ¢Qué beneficios aporta un area limpia?

15.- ¢Qué significa para usted la estandarizacion?

16.- ¢Qué beneficios aporta cumplir con la estandarizacion?

17.- éPor qué es necesario cumplir con este paso?

18.- ¢En qué consiste mantener la disciplina?

19.- {Qué beneficios se obtendran de mantener la disciplina del programa?

20.- ¢Cual es la importancia de llevar a cabo este paso?




ANEXO N°14: ENCUESTA RESUELTA PARA MEDIR EL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS
TRABAJADORES

_J’Ea,'cuusm PARA IVIEDIR EL NIVEL DE COMOCIVIIENT( DE LOS TRABAJADORES [ | LA EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L
~ PIURA (SEPTIEMBRE 2014)

La presente ericuesta tiene la calidad de “anénima” y es aplicada a & Trabajadore: de ja Empresa PRINSERGE INDUSTRIAL E.LR.L
— PIURA (oficinas y taller}, con el fin de conocer e nive! de conocimientos que po:i:e sobre el tema del Programa de las 5°S que
posteriormente serd aplicad en la misma y poder tomar decisiones de mejora. Por favor, iea con atencién y conteste
sinceramente.

1.- Segtin usted: ¢ Cu3i es la definicién del programa de fas 5'S?

a) Es una herramienta que permite generar un mejor ambiente en ei lugar de trebaio.
b) Programa para incrementar la productividad en la empresa.

Sor herramientas de calidad que permiten implementar y establecer pr
adecuados que mejoren ia eficiencia de ias actividades.

dirientos para conseguir espacios de trabajo

2.- ¢Qué significan las 5'S?

,a')vciasmcar, Limpiar, Ordenar, Estandarizar, Disciplina. // %
b) Mejorar, Implementar, Ordenar, Avanzar, Conseguir. { k
c) Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, Seiketsu.

3.- ¢De donde proviene el significado de las 5'S? /

/a‘ﬁapén b) Corea del Norte c} Estados Unidos
4.- ¢En qué empresa se inicio el programa de las 5'S?

,zﬁ' oyota b) Panasonic T ¢) Mavila

5.- ¢{Qué beneficios aporta el programa de las 5'S a la Empresa?

a) Mejora la calidad, la productividad y la seguridad.
/b?Mejorar y mantener las condiciones de organizacion orden y limpieza en éflugar de trabajo.
c) Incrementar las ventas de la empresa y obtener un mejor salario.

6.~ ¢Qué significa el método de clasificar? \/

7.- ¢Qué beneficios otorga el método de ciasificar?

8.- ¢(Conoce usted alguna manera de clasificacion? /\'

9.- §Qué permite el método de ordenar? /’\

10.- ¢En qué le beneficiara a usted y la empresa si ordena su puesto de trabajo? )X
Bevcrzce non £ N TRABATAHEZ HMAS SEe G D PHCA  ASZ O PolsR2 L.

N I/CInC e P _dn  fHo@A D6 EFEcamhe UM TEABATD . ]

11.- éQué criterios se deben tener en cuenta para ordenar las areas de trabajo? /
{




12.- ¢Qué significa el método de limpieza?

€5 A Lebuccrons e  Peszeuos Ent €A AREA DE TRABATO Gleoe
NOS Logea ¢ - =

e s e = [

13.- ¢Cual es el procedimiento que se debe seguir para impiementar la limpieza?

b &

14.- ¢Qué beneficios aporta un area fimpia?

RNETRD  TU 2R e Epu el TRABEO | ¥ PECMITE BEccrpe O Aul

ESTABA oLyZDROO » ¥ LERUCE To ESTEESY Rurtpirm T s /ﬁmguc',ﬂ

15.- ¢Queé significa para usted ia estandarizacion?

&ACONTL2A2 A CALT OAO RE o ELETENTOS  FRid T capes y 4}
SECUREHRO 2E F i @0 MAMEEITD
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16.- ¢Qué beneficios aporta cumplir con ia estandarizacién?

€S ¢t MEpERA MeEceSneEA  Buzs &/ugptc;}; (o3 PeocssScs  gs c=weA

CHERETA Rbicpranns  COSEOS Y oPTENL2aM0D  RECuRSS \\/

17.- éPor qué es necesario cumpiir con este pasc?

»

E5 coHPRENDEE  on BICrpeann  Coren U trslluccan) QUE prger yupwk

18.- ¢En qué consiste mantener la disciplina?

/)@ggo/ua EnToRMO A MNA  czeamA  poclena Y LA Foera

)
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19.- éQué beneficios se obtendran de mantener la disciplina del programa?

20.- ¢Cudl es Ia importancia de ilevar a cabo este paso? \
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ANEXO N°15: LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS POST TEST

3 % PEUHSERGE XU TR S

EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL
E.L.R.L - PIU

RA

LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS

CODIGO N: 602
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ANEXO N°16: HOJA DE OBSERVACION DEL NIVEL DE ORDEN POST TEST

: e e EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L
'ELABORADO POR:  Kolly «Jovers FIRIVIA: 1 AREA: ' '
T /32 ereehe Lﬂ Lotk - - //k,( 2% poo — Td@&f‘ =23 @7/6 rQeiori ) oy
'REVISADO POR: FIRMA} | CODIGO: o0 for— 7o
?@2@41;87 Lorrea 7 S?JZ?T FECHA:  pg= 0 — noAd : sl I

' .}V/CION DFL NIVEL DE ORDEN

e | g " T OCURRENCIA
TEM | FACTORES DE ORDEN - S
1 st [no

OBERVACION

PARA OFICINAS i ' ] SO 5w WM < i

( 1 P Existen armarios sefializados para documentos | e L T o B
2 Las estanterias estdn correctamente sefializadas ‘

l 3 ___Los escritorios mantienen solo lo necesario para trabajar |

A | Losescritorios estdn correctamente identificados J

.5 | .. Seemplean controles visuales ’
lﬁﬂf’j,_., ' ___Existen las sefializaciones de emergencia
’ 7 Existe un manual que contenga informacién de ubicacién de

i los objetos

Los materiales que se usan se devuelven a su lugar correcto

Se mantiene el orden en ésta drea
PARA TALLER DE OPERACIONES

o] [ __Existe almacén de productos terminados J
Existe almacén de insumos

BTN

[ Hay delimitacién de drea para cada objeto (grande o > pequefio)
l Existe un tablero para ubicar las herramientas i
‘-Los objetos estan identificados con la misma opcién donde se

;pzxx 1% b X xXxjk‘

A wiN

.x?

van a guardar

|

=
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5 ) Las herramientas y piezas estdn ubicadas en el lugar que le

corresponde ></
S L T - Se mantiene el orden en ésta drea ?( e 1, e o
8 Existen las lineas de paso, dreas de trabajo y stock claramente ’ \(
2 ) _sefalizadas & s
g - Existen las sefializaciones de emergencia ?< o = 5750 e i
_____ 10 Se emplean controles visuales Ny X \}thlgff oL ané—L&'ﬁ?Y a (len /ée"yc_r’fl:fa
TOTAL A% S e
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ANEXO N°17: LISTA DE VERIFICACION DEL NIVEL DE LIMPIEZA POST TEST

7 PR AR H T DR EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.l.R.L
ELABORADO POR: ~ TFIRMA: “[AReA: sl
: Qo\)a,“"'ﬂ?’?"'fd'f % v&#%_ . s @6“‘ e — Tallo, fU,,gﬁf‘.'.‘_‘}“‘,’,’f‘t.—"
LVISADO PO FIRMA: CODIGO:  Ni 040 ofJ0 i R

FECHA: g.zL/_ 9 — ,,z/olll ,‘__,__' __

“Lista bE VE‘R‘WICAC:ON NIVEL DE LIMPIEZA ot e
ECHREINCE OBSERVACION /O RECOMENDACION

Aod«g{nc 1@toeies (63 rea

FACTORES DE LIMPIEZA

i icios hlmemg:os «=stan adecuadamer];(* limpios?
8 il La segunda oficina se > encuentra limpia?

9 | éHay rastros de suciedac (papeles, polvo, otros. de nchos) en exceso?

| Al terminar la jornada lahoral se deja limpia el drea de trabajo

| éEl taller de operaciones se encuentra limpio?

éLos equipos, instrumentos y herramientas de trabajo se Ilmplan
después del uso? o e
éExisten implementos de limpieza para cada una de las dreas?

4 | éEl material de limpieza es el adecuado en todas las dreas? e |
| EXiste un 1 lugar para colocar los implementos de limpieza de las areas?
¢El personal se hace cargo de dejar los implementos en su lugar?

éExisten recipientes para almacenar desechos en t9~d_a~s_klas area§? ki ) e e
o PORCFNTAJE
TOTAL o




ANEXO N°18: GUIA DE OBSERVACION DEL RENDIMIENTO LABORAL EN EL TALLER DE OPERACIONES

> DATOS POST TEST:

DIAS CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS EN JORNADA LABORAL
15-sep 16-sep 17-sep 18-sep 19-sep 20-sep 22-sep 23-sep 24-sep
LUNES 55 54
MARTES 58 58
MIERCOLES 60 58
JUEVES 59
VIERNES 59
SABADO 33
DIAS CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS/ HORAS HOMBRE
15-sep 16-sep 17-sep 18-sep 19-sep 20-sep 22-sep 23-sep 24-sep
LUNES 5.2 5.1
MARTES 5.5 5.5
MIERCOLES 5.7 5.5
JUEVES 5.6
VIERNES 5.6
SABADO 5.5




ANEXO N°19: GUIA DE OBSERVACION PARA CONDICIONES INSEGURAS POST TEST

AREA Oficinas y taller

| . A A L
‘ ELABORADO POR: Bereche Villalta Kelly

U BT E IO AD R EE '
|
i

! (VS S SN AR e —— -
I REVISADO POR: Rodolfo Palacios Corren

"[CODIGO: CLOID o 0 -

LFECHA: 22de Septiembre de 2014

GUIA DE OBSFRVA/CION/ﬁT\RfA CONDICIONES INSEGURAS

TEM | INDICADORES FOCURR»EEQAI OBERVACION
cai s Sl NO "
x Suctedud y desordon el _lare dreas de trabajo I ZQ_!__ MIWISHL S0 e N e 2 0
| Cables gﬂergﬁl@vc_igg‘m‘mal estado (roto_‘, peladc:; o0 expuestos) bed r 7
X
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0 > e B = ol SR
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9__ | Sefalizacion de emergencia adecuada = L e NS X Con MRS 2 X, o
|10 | Cables sueltos y ; < ) '_
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12 _|Lesiones por caidas al mismo nivel s b ] P e S e S
__13 | Particulas de pol s N e 7}_ — >_<A44 e
14 | Liquidos peligrosos ) | = 7><3 i Al o e ol el L
#1757“_ Seﬁalizacic’m 1 de paﬁillrjs _entradas y salidas_y otras dreas ><_';} - | Ly =M e
|16 o 1 i RIS . S I ST
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! 18 ( Las vias y salidas desembocan directamente al exterior o a % i
et o ol zona segura p R
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ANEXO N°20: ENCUESTA RESUELTA PARA MEDIR EL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS
TRABAJADORES POST TEST

ENCUESTA PARA MEDIR EL NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA
PRINSERGE INDUSTRIAL E.I.R.L — PIURA. (DICIEMBRE - 2014) Q

La presente encuesta tiene la calidad de “andnima” y es aplicada a 8 Trabajadores de la Empresa
PRINSERGE INDUSTRIAL E.l.R.L — PIURA (oficinas y taller), con el fin de conocer el nivel de
conocimientos que posee sobre el tema del Programa de las 5°S que posteriormente sera aplicad /(r
en la misma y poder tomar decisiones de mejora. Por favor, lea con atencién y conteste

sinceramente.
1.- Segun usted: ¢Cual es la definicién del programa de las 5°S? (1pt) i \

a) Es una herramienta que permite generar un mejor ambiente en el lugar de trabajo.

b) Programa para incrementar la productividad en la empresa.

¥ Son herramientas de calidad que permiten implementar y establecer procedimientos para
conseguir espacios de trabajo adecuados que mejoren la eficiencia de las actividades.

2.- ¢Qué significan las 5°S? (1pt)

,a'IvCIasmcar Limpiar, Ordenar, Estandarizar, Disciplir
b) Mejorar, Implementar, Ordenar, Avanzar, Consegmr.
c) Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, Seiketsu.

V4
3.- ¢De dénde proviene el significado de las 5'S? (0.5 pt) y

,Y,’Tap(’m b) Corea del Norte c) Estados Unidos

4.- ¢En qud empresa se inicié el programa de las 5'S? (0.5pt) /
/T’Toyota b) Panasonic ) Mavila

5.- {Qué beneficios aporta el programa de las 5°S a la Empresa? (1pt)

/a’f'vlejora la calidad, la productividad y la seguridad.
b) Mejorar y mantener las condiciones de organizacién orden y limpieza en el lugar de trabajo.
c) Incrementar las ventas de la empresa y obtener un mejor salario.

6.- ¢En qué consiste el método de la clasificacidn? (1pt)

Seltpeng. €S  €lerenT oS Gel  REALILCNTE Steuent, e pNECETNRO
4

V 2o &rupeg cesaril PAra  FacrlsTAe €6 TeABATO AOECUARE. //
» 3



7.- Mencione tres beneficios que otorga el método de la clasificacidn: (2pt)

a) FACzerThie €¢  Gornitreol  NESunk _0€ (RS rmrl&réu‘i OC TS,

b) Repe e e ‘Lc’empaf-‘ pe AlCELes AleS /\—f/g\l»ﬂzzma?& Y

C) ELECENGAR RS DERDEIDRNS DE ?EC‘ DOCT0S CEte J%E/uxc'g ZN l‘/f“"/-'t(‘u/-g;‘;.
f '

8.- Mencione las categorias de clasificacién de los elementos innecesarios (2pt)

ELEeEny l—eo Q& /MAS, aeﬂexvs?cs DES C@/u/ﬂac—sl-cﬁl- e Te \c.g Fep Senale g,

v
Eecrgens loi PE(E GroSesS, ¢ 0"“6/\(*\&“3 Caoec oS y elere /\f(l*"‘i Sl UShe, 4
{ -
9.- ¢éEn qué consiste el método de ordenar? (1pt)
OFS perdee & SETLEOS ADECRARDOS Mo ppELESHReECS Paen
7 7 - \
LIDFNR. e ste N 'Xrn“s fue SE€ S L N ZL( Cor €t C tin, /

10.- Mencione tres beneficios que permite el método de ordenar encontrados en su puesto de
trabajo? (2pt)

a)_ ELCetp pemn Cr O OE pERDENDAS D€ € piecees
{

b) €A ErPresn puEpe C’am&ﬁr& Gope SIS L*E./ans Serples OF fn l(/&fﬁn les Yy M;xe\é/erns [J!é'i‘ i
1 / 7

[

c)_€el €S‘lﬂ'ﬂ@o pé log equrpel  SE [ Topo Y SE€UsTA £S VEREAS

11.- Segun la frecuencia de uso: ¢Cudles son los criterios se deben tener en cuenta para ordenar
los elementos necesarios? (2pt)

& D0 Mot terni X0, IDENRE®, SCfrivAl  MHEN Skt €S PorRADECA -
7 v




12.- ¢En qué consistid aplicar el método de la limpieza? (ipt)

& O/ S«'&'\L( € i Hﬂm&{ e  Eni £ remns Coniozcdenes I AS Haiermreni I"‘r

€S A RuipS  Del TREER, ¢ylimpielan 5 CeiAr Corfpro HiSoS pe MEGEeEnE,
/ .

13.- Mencione los 5 pasos que se siguieron al implementar la limpieza? (3pt)

a) _Se pealiRe Ln CArpAnm  E LiMpléen

b)_sSe @eLc'ﬁ' MIrvaceds enS  MMe las e En LimMpLe>n

c) 3 Preépree e Marnant  BE LEpjprera
§

d)__Cpepprenee ((é‘r—it'rkl\03 rohpen dn LErMpTeen
/

el

e) SE PRz &m Zeiplarr cracCion  prpa tn (ZMpresA
T

14.- Mencione las tres categorias para poder realizar el método de la limpieza: (2pt)

A)_LEM(PCAR €S OCIOS (PEMACEA, pres DE DI ,\.\cwn,;ve(.n DE (Haw\a;:u!,qzé»km,
T 7 g

b) escping €t ‘EMc‘N(«“S Al sikceunpos ( Hep ni GN'XM‘—, &LC i

V"4

c) Q‘gh,!;/_,_-” R Elerentoe @ TS pec ceonme CQeapoS.(raétrnm Plitent 2AEBCRA ; ColtPre Sors )
fES ol 47 /J/z /,/I/Qg,n, iR, BHICAN 20, FTIESAS.




ANEXO N°21: LISTA DE TRABAJADORES EVALUADOS EN LA EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL
E.I.LR.L-PIURA

| EMPRESA PRINSERGE INDUSTRIAL E.LR.L -
PIURA )

FECHA: - p . 0
J5 de Diciembre def 201y | Sercche Vidatla /&%J-ﬁy
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