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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo general: Implementar la metodologia 5S para
mejorar el desempefio laboral del &rea de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR
E.l.R.L. Huancayo — Junin, 2017. La investigacion es de tipo aplicada, apoyada en un disefio pre
experimental, de tipo explicativo. Teniendo como resultados: el diagndstico del estado actual
de la empresa, en relacion a los aspectos claves de la metodologia de las 5S fue critico con
valores: Seiri = 18, Seiton = 20, Seiso = 18, Seiketsu = 17 y Shitsuke = 15 siendo el puntaje
esperado 50 y en relacion al desempefio laboral el resultado dio deficiente en un 60%, al
implementar la metodologia 5S el resultado mejoro notoriamente: Seiri = 48 mejorando 60%,
Seiton= 48 mejorando un 56%, Seiso= 49 mejorando 62%, Seiketsu = 49 mejorando 64% y
Shitsuke =49 mejorando 68%. Asi mismo, la eficacia laboral de los trabajadores mejoré
significativamente (p<0.05) de Deficiente 20% y Regular 80% a Excelente 100%, la eficiencia
laboral de los trabajadores mejord significativamente (p<0.05) de Deficiente 60% y Regular
40% a Excelente 100%, la calidad laboral de los trabajadores mejord significativamente (p<0.05)
de Deficiente 60% y Regular 40% a Excelente 100%, la economia laboral de los trabajadores
mejoro significativamente (p<0.05) de Deficiente 100% a Excelente 100%. Conclusion: Al
implementar la metodologia 5S, se logré mejorar significativamente (p < 0.05) el desempefio
laboral, en sus cuatro dimensiones Eficacia, Eficiencia, Calidad y Economia, de los trabajadores
del area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Pasando el resultado del
desempefio laboral de Deficiente 60% y Regular 40% a Excelente 100%. El cual se acepta con

un 95% de confianza.

Palabras clave: Metodologia 5S, desempefio laboral, eficacia laboral, eficiencia laboral, calidad

laboral, economia laboral
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ABSTRACT
The present investigation has like general objective: To implement the methodology 5S to
improve the labor performance of the area of production of the Industrial Corporation DAAZUR
E.lLR.L. Huancayo - Junin, 2017. The research is of applied type, supported by a pre-
experimental design, of an explanatory type. Taking as results: the diagnosis of the current state
of the company, in relation to the key aspects of the 5S methodology was critical with values:
Seiri = 18, Seiton = 20, Seiso = 18, Seiketsu = 17 and Shitsuke = 15 being the expected score 50
and in relation to job performance the result was deficient by 60%, by implementing the 5S
methodology the result improved notably: Seiri = 48 improving 60%, Seiton = 48 improving
56%, Seiso = 49 improving 62% , Seiketsu = 49 improving 64% and Shitsuke = 49 improving
68%. Likewise, the labor Efficacy of the workers improved significantly (p <0.05) from
Deficient 20% and Regular 80% to Excellent 100%, the labor efficiency of the workers
improved significantly (p <0.05) of Deficient 60% and Regular 40% to Excellent 100%, the
labor quality of the workers improved significantly (p <0.05) from Deficient 60% and Regular
40% to Excellent 100%, the labor economy of the workers improved significantly (p <0.05)
from Deficient 100% to Excellent 100%. Conclusion: By implementing the 5S methodology, it
was possible to significantly improve (p <0.05) the work performance, in its four dimensions
Efficacy, Efficiency, Quality and Economics, of the workers of the production area of the
Industrial Corporation DAAZUR E.LR.L. Passing the result of the work performance of

Deficient 60% and Regular 40% to Excellent 100%. Which is accepted with 95%

Keywords: 5S Methodology, labor performance, labor efficacy, labor efficiency, labor quality,

labor economics.
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INTRODUCCION

La industria manufacturera en Per0 tiene gran fuerza de productividad en la industria
textil y en su mayoria estad conformado por las PYME (pequefias y medianas empresas), por
esta razon el tema de este proyecto es de gran importancia, la mayoria de estas empresas
trabajan de una manera desordenada, lo cual genera retrasos en la produccion, enfermedades
laborales y estrés laboral, lo que conlleva a un bajo desempefio laboral por parte del

trabajador.

Aunque resulte ser un hecho evidente que en la mayoria de las empresas existe la
necesidad de reducir los tiempos, disminuir el nivel de inventario y mantener un orden en su
puesto de trabajo, hay mucha dificultad en esos puntos ya que no se cumple con ninguno de

€s0s puntos.

Como objetivo general se establecio: Implementar la metodologia 5S para mejorar el
desempefio laboral del area de produccién de la Corporacién Industrial DAAZUR E.L.R.L.
Huancayo — Junin, 2017. Asimismo, como objetivos de la investigacion se plantearon:
Diagnosticar el estado actual del area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR
E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, enfocandonos en los aspectos claves de la metodologia de
las 5S y las dimensiones del desempefio laboral; implementar la metodologia 5S para

mejorar la eficacia laboral del area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR
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E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017; implementar la metodologia 5S para mejorar la eficiencia
laboral del area de produccién de la Corporacién Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo —
Junin, 2017; implementar la metodologia 5S para mejorar la calidad laboral del area de
produccién de la Corporacién Industrial DAAZUR E.L.R.L. Huancayo — Junin, 2017 y por
ualtimo, implementar la metodologia 5S para mejorar la economia laboral del area de

produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

La hipotesis planteada ha sido que: El desempefio laboral de los trabajadores después de la
implementacién de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial

DAAZUR, es excelente.

Como justificacion de la investigacion a nivel tedrico se considera que la propuesta
busca contrastar las bases tedricas de la metodologia 5S y el desempefio laboral. Se incidié
en analizar cada una de las dimensiones de ambas teorias contrastandolas empiricamente en
la unidad de analisis donde se realizo el estudio. Desde la practica de la investigacion, esta
se centra en haber aplicado cada uno de los principios y bases tedricas de la metodologia 5S,
para lo cual se planificd y coordind con los representantes de la empresa cada una de las

actividades que implicaron la aplicacion.

Actualmente el entorno industrial se caracteriza por la competitividad, la velocidad
de los cambios y la inestabilidad de la demanda. Ellos se deben, en buena medida, al aumento
de las exigencias de los clientes que requieren productos de calidad que se ajustan a sus
necesidades especificas, asi como entregas mas frecuentes y rapidas. En este sentido, las
empresas de la industria textil y confecciones, en su esfuerzo por mantenerse competitivos

en el mercado, deben de adoptar nuevas técnicas para mejorar su competitividad y una de
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estas es la aplicacion de la metodologia 5S, que permitiran reducir tiempos por falta de orden

y limpieza para asi mejorar el desempefio laboral de sus trabajadores.

LA AUTORA
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CAPITULO I

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1  Caracterizacion y formulacion del problema

1.1.1 Caracterizacion del problema

A lo largo de los afios el hombre ha desarrollado diferentes técnicas que le han
permitido realizar su trabajo de una manera mas eficiente, lo cual ha permitido el
aprovechamiento optimo de los recursos para obtener un alto rendimiento, no soélo en la
produccidn, sino en el desemperio de las personas que realizan estas actividades.

En la actualidad son muchas las empresas que compiten en mercados globales, es ahi
donde surgen nuevos competidores y las ventajas competitivas con las que contaban se
vuelven obsoletas y dejan de valer, por lo que se deben crear nuevas ventajas. Ya no es
suficiente elaborar un producto u ofrecer un servicio en un lugar donde no existia, sino que
se deben considerar otros factores que otorguen otro tipo de ventajas (costo, eficiencia,

productividad, calidad, etc.) con respecto a otros competidores a nivel mundial.
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A nivel nacional, la informalidad es una de las caracteristicas identitarias de las
empresas. “La informalidad laboral en el Pert alcanza el 70% pero entre las empresas
formales existe un indice de 25% de informalidad, reporté la Superintendencia Nacional de
Fiscalizacion Laboral (Sunafil)” (1). Razén por lo cual, al tener estas caracteristicas criticas
no se preocupan por implementar conocimientos de la ingenieria industrial y de otras
especialidades, en perjuicio de su estabilidad y crecimiento.

Asimismo, el informe reporta que en las regiones se agudiza tal situacion. “La
informalidad en las regiones se observa, por ejemplo, en Loreto con un 44.2%, mientras que
Huéanuco con un 43.4%, Ancash en un 36.1%, La Libertad en un 32.6%, Tumbes con 31.2%,
en las empresas de 11 a mas trabajadores de estas regiones” (2).

La informalidad genera una serie de problemas que van desde poner en peligro el
riesgo de la integridad fisica de los empleados hasta vulnerar los derechos laborales como:
no respetar los horarios de trabajo, condiciones laborales criticas, entre otros. Razon por lo
cual nuestra investigacion se centr6 en conocer e identificar si los considerandos tedricos de
la metodologia de las 5S pueden influir en el desempefio de los trabajadores.

La ciudad de Huancayo, es la provincia mas importante del centro del pais. Ejerce un
liderazgo en relacion a las demas ciudades. Comercialmente ha crecido en los Gltimos afios.
Prueba de ello es la presencia de los grandes centros comerciales recientemente instalados,
ademas de observar una cantidad importante de proyectos inmobiliarios que se vienen
ejecutando en varios puntos de la ciudad.

En cuanto a la caracterizacion de la unidad de andlisis del estudio mencionaremos
que las empresas de la Industria textil, son parte del sector industrial dedicado a la
produccion de fibras -fibra natural y sintética-, hilados, telas y productos relacionados con

la confeccidn de ropa y vestidos. Aunque desde el punto de vista técnico es un sector
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diferente, en las estadisticas econdmicas se suele incluir la industria del calzado como parte
de la industria textil (3)

La industria textil y confecciones abarca diversas actividades que van desde el
tratamiento de las fibras textiles para la elaboracién de hilos, hasta la confeccion de prendas
de vestir y otros articulos. En Lima Metropolitana (Per(), las empresas dedicadas a dichas
actividades integran diferentes procesos productivos, lo cual otorga un mayor nivel agregado
a sus productos. (4)

La industria textil y confecciones presenta una tendencia creciente en sus niveles
productivos apoyada en las confecciones de prendas de vestir, que son enviadas a los
mercados nacionales e internacionales, dada a la calidad de las prendas peruanas, son
demandadas por el segmento alto del mercado. (5)

El parque industrial de textiles y de confecciones ubicado en el distrito de La
Victoria, conocido como Gamarra, esta conformado por 24 mil establecimientos dedicados
a la industria de textil, confecciones y comercializacion de prendas de vestir de los cuales el
96.8% son considerados como pymes. Asi mismo, estas pymes albergan a 39 mil 763
trabajadores que laboran en la confeccion y comercializacion de prendas de vestir; por lo
cual, esta zona comercial alberga a la clase emprendedora de nuestro pais (6).

La importacion de prendas peruanas por parte de las grandes firmas estadounidenses
es mucho menor a la esperada, a pesar de que este pais muestra signos de recuperacion
econdmica. Un reporte de Prom-Per( informa que las ventas a ese mercado han tenido un
comportamiento muy diverso en el afio. Y si bien hacia agosto logré registrar un aumento
de 5,6%, dicha cifra esta aun muy lejos de las tasas de entre 15% y 20% a las que soliamos
estar acostumbrados. (...) “Los peruanos empiezan a ser desplazados por un tema de precio.

La industria peruana no estd siendo competitiva y eso la acerca peligrosamente a una
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recesion exportadora”, advierte Carlos Posada, director de la Camara de Comercio de Lima
(CCL). Aunque la industria peruana no se ha caracterizado precisamente por ser muy barata,
el factor precio ha sido determinante en la actual configuracion del mercado. Para tener una
idea clara de lo que esta sucediendo, basta que comparemos lo que paga en promedio una
firma estadounidense por cada prenda importada. Asi, veremos que por una pieza
nicaragliense desembolsa US$2,17; por una hondurefia, US$2,56; por otra de origen
salvadorefio, US$2,80, mientras que por una peruana paga US$6,18. (7).

La industria textil en Huancayo, ha venido creciendo por la demanda existente de la
poblacién. Huancayo ejerciendo su liderazgo econémico, al contar con empresas dedicadas
al rubro en mencidn, distribuye el producto al resto de provincias y distritos.

La unidad de andlisis del estudio se dedica a generar productos textiles, asi la
Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L. se dedica a la elaboracion de casacas, buzos,
chalecos y polos. Para tener mayor conocimiento de las funciones que se desarrollan en la
Corporaciéon Industrial DAAZUR E.L.R.L. se consider6 como producto principal la
elaboracion de chalecos, puesto que era uno de los requeridos. Para ello se adjunta Diagrama
de Operaciones del chaleco en el ANEXO 8, el Diagrama Analitico de Proceso del chaleco
en el ANEXO 9y el Diagrama de Recorrido para la elaboracion del chaleco en el ANEXO
9. Actualmente, la empresa cuenta con una gran competencia por estar ubicada en una zona
existe gran cantidad de empresas dedicadas al mismo rubro (la cual se puede observar a mas
detalle en la Figura N°10 la cual muestra a ubicacion de la empresa). Por lo cual, para
competir en el mercado debe de mejorar su operatividad, sus procesos e identificar y eliminar
sus fuentes de desperdicios, asi como también eliminar sus malas costumbres y adoptar una

mejor cultura de trabajo.
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Inicialmente en la unidad de analisis se encontrd graves deficiencias en orden,
limpieza, organizacion, disciplina, entre otros; por lo que el entorno de trabajo genero
acumulacién de trabajo en proceso, atraso de pedidos, desperdicio de tiempo y de material,
ocasionando un costo adicional para la empresa. Asi mismo, el desempefio laboral de la
empresa no es el Optimo ya que requieren mayor cantidad de tiempo para poder realizar sus
actividades puesto que al no contar con orden y limpieza en su area de trabajo los empelados
pierden tiempo en la busqueda de materiales, piezas y herramientas, a la hora de la
fabricacion de las prendas. El cual se ha podido observar a lo largo de sus periodos de trabajo.
Otros problemas que se han observado son:

¢ No eran espacios fisicos seguros para los trabajadores, puesto que los cables de

conexion de electricidad estaban sueltos dafiados.

¢ No se contaba con sefializacion que explique la importancia de no fumar.

¢ No habia botiquin de primeros auxilios.

e No se delimitaban las areas de trabajo

e No contaban con elementos importantes para la buena seguridad de los

trabajadores y de la planta de produccién.

e Habia una excesiva cantidad de desperdicios en la zona de trabajo, entre ellos:
cajas rotas, prendas por terminar echadas al olvido, bolsas sueltas, basura alojada
debajo de las maquinas, vitrinas y la computadora, vidrios rotos y cosas sin

importancia.

¢ No hay espacios seguros por donde transitar.
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En la figura N° 1y 2, la materia prima y el producto terminado no tienen un lugar de
almacenaje y en ocasiones de temporada alta, el inventario de materia prima es muy alto, lo
cual obstruia la movilidad de las operarias. La Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L. en
temporada alta no poseia una capacidad de respuesta adecuada para tanto trabajo, retrasando
la produccidn y, por ende, el inventario de materia prima se incrementa; estos son generados
por una mala programacion de la produccion. Todos los anteriores problemas hacen que la

respuesta al cliente no sea en muchas ocasiones oportuna.

Figura N° 1: Estado actual de las areas de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 2: Estado actual de las areas de produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en la figura 3, los productos terminados no eran colocados
en las vitrinas para su exhibicion, lo cual hace que no se vendan los productos y asi mismo
que los productos terminados estén colocados adentro. Interrumpiendo el transito del
personal. Asi mismo, se observa productos desfasados y en mala calidad ya sea por el tiempo

y por la falta de cuidado y proteccion del mismo.

Figura N° 3: Frontis de la empresa DAAZUR, vitrinas no acomodadas con

los productos terminados.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N° 4 y 5, se puede observar que la produccion esta por todos lados y no
hay un orden establecido para el almacenamiento de productos terminados y la materia
prima, asi mismo dificulta el transito de los operarios. También se puede observar que cuenta
con cosas que no son necesarias para esa area del trabajo lo cual solo quita espacio

productivo en la empresa.



32

Figura N° 4: Productos terminados, amontonados debajo de las

maquinas remalladoras.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 5: Productos terminados, colocados encima de las maquinas.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N° 6 y 7, el orden y aseo del area de produccion eran deficientes, no
habia espacios para una correcta disposicion de la materia prima (como se observa en la
figura 3). Asi mismo se observd objetos no pertenecientes a los materiales para la

elaboracion de productos, tales como loncheras, gaseosas y cuadernos de colegio.
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Figura N° 6: Falta de orden en los estantes de materiales, objetos

externos a la produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 7: Objetos personales en el area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N° 8, se observa que las maquinas no contaban con la posicion adecuada

lo que dificulta el flujo del material; el tiempo utilizado para la basqueda de algin material
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es extenso e improductivo generando cuellos de botella en las maquinas como: la maquina

recta y la remalladora.

Figura N° 8: Ubicacion de maquinarias, impiden el correcto flujo de

materiales

Fuente: Elaboracion propia
Teniendo en cuenta que el ambiente de trabajo es responsabilidad de los duefios de
la empresa, es importante su proactividad para corregir cada una de las falencias detectadas.
“Harold Gennen solia decir lo siguiente: “existe una inmutable ley en el mundo de los
negocios: las palabras son palabras, las explicaciones son explicaciones, las promesas son
promesas, pero lo unico real es el desempefio”. De esta frase surgen de manera inmediata
una afirmacion: que el desempefio es un fenémeno real. Si el desempefio es un fendmeno

real, entonces se puede medir, manejar, planear, o mejorar, etc.” (4).

Afianzando la competitividad de la Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L.,

surgio la gran necesidad de implementar la metodologia de calidad 5 “S”, y conocer si mejora
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o no el desemperio laboral de los trabajadores, logrando que sean mas eficientes. Consciente

de esta problematica, se propuso la siguiente interrogante:

1.1.2 Formulacion del problema

A) Problema general

- ¢ De qué manera la implementacion de la metodologia 5S mejora el
desempefio laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017?

B) Problemas especificos

- ¢Cual es la realidad del area de produccion de la Corporacién
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, con respecto a los aspectos
claves de la metodologia de las 5S”s y las dimensiones del desempefio laboral?

- ¢De que manera la implementacion de la metodologia 5S mejora la
eficacia laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017?

- ¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S mejora la
eficiencia laboral de los trabajadores del area de produccién de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017?

- ¢ De qué manera la implementacion de la metodologia 5S mejora la
calidad laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017?

- ¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S mejora la
economia laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion

Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017?
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Objetivos
1.2.1 Objetivo general
- Implementar la metodologia 5S para mejorar el desempefio laboral del &rea
de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin,
2017.
1.2.2 Objetivos especificos
- Diagnosticar el estado actual del &rea de produccién de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, enfocandonos en los aspectos
claves de la metodologia de las 5S y las dimensiones del desempefio laboral.
- Implementar la metodologia 5S para mejorar la eficacia laboral del area de
produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin, 2017.
- Implementar la metodologia 5S para mejorar la eficiencia laboral del area
de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin,
2017.
- Implementar la metodologia 5S para mejorar la calidad laboral del area de
produccidn de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin, 2017.
- Implementar la metodologia 5S para mejorar la economia laboral del area
de produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin,

2017.

1.3 Justificacion e importancia

1.3.2 Justificacion tedrica
La investigacion propuesta busca contrastar las bases teoricas de la

metodologia 5S y el desempefio laboral. Se incidi6 en analizar cada una de las
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dimensiones de ambas teorias contrastandolas empiricamente en la unidad de analisis
donde se realizo el estudio.

La relevancia teorica del estudio se basa en la aplicacion de la metodologia
5S, la misma que implicé desarrollar cada uno de los componentes, contrastando asi
las bases tedricas y su aplicacion efectiva en una realidad especifica. Asimismo,
analizo los efectos de la aplicacion de la referida metodologia centrandose en el
desempefio laboral del personal.

1.3.2 Justificacion préctica

La relevancia practica de la investigacion se centra en haber aplicado cada uno
de los principios y bases teoricas de la metodologia 5S, para lo cual se planificd y
coordin6 con los representantes de la empresa cada una de las actividades que

implicaron la aplicacion.

Debe manifestarse que la investigacion representa un referente practico para
aquellos empresarios que tengan la intencién de aplicar los considerandos de nuestra
investigacion y asi hacer incidencia en organizaciones eficientes; méaxime cuando la
ciudad de Huancayo representa el eje comercial del centro de nuestro pais ya que por
su ubicacion estratégica confluyen personas de Huancavelica, Ayacucho, Huanuco y

Cerro de Pasco.

La no aplicacion de esta metodologia y otros principios de la ingenieria
industrial, no permiten un desarrollo eficiente de las empresas; por lo mismo
numerosas organizaciones no crecen y en el peor de los casos quedan fuera de un

mercado cada vez mas competitivo.



38

1.4 Limitacién:

1.4.2 Limitacion temporal:

El desarrollo del presente trabajo se ha realizado en cinco meses durante los
meses comprendidos entre agosto y diciembre del afio 2017, por lo que la toma de
datos y la medicion de estos se realizara en seis meses. Es un tiempo aproximado
para la realizacion de un seguimiento y control de la implementacion de la
metodologia. Para gestionar los recursos que se necesitara para la realizacion del
trabajo se hara en aproximadamente dos semanas por la falta de tiempo que cuenta
el gerente. Debido a que la empresa no cuenta con una informacién de fécil acceso

se debe realizar una toma de datos personalmente para el analisis.

1.4.3 Limitacion espacial:

La empresa a investigar es la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L.,
dedicada a la comercializacién y produccion de buzos y casacas deportivas, la cual
estd ubicada en el departamento de Junin en Huancayo especificamente en el Centro
Comercial Gamarra Huanca, en el Jr. Hudnuco N°248 INT. T14, referencia entre

Ancash y Mantaro.
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Figura N° 9: Mapa del departamento Junin

Fuente: Google
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EMPRESA:

Figura N° 11: Plano inicial en 2D del &rea de Produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 12: Plano inicial en 3D del area de Produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 13: Plano inicial en 3D del &rea de Produccién de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracién propia

1.5 Hipdtesis y descripcion de variables

1.5.1 Hipdtesis general:
El desempefio laboral de los trabajadores después de la implementacion de la
metodologia 5S en el &rea de produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR, es

excelente.

1.5.2 Hipotesis especificas:

- El diagnostico situacional en el que se encuentra el area de produccion de la
Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, con respecto a
los aspectos claves de la metodologia de las 5S y las dimensiones del desempefio

laboral, son deficientes.
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- La eficacia laboral de los trabadores del &rea de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.ILR.L. Huancayo - Junin, 2017, después de la
implementacion de la metodologia 5S, es excelente.

- La eficiencia laboral de los trabadores del area de produccion de la
Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, después de la
implementacion de la metodologia 5S, es excelente.

- La calidad laboral de los trabadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.ILR.L.  Huancayo - Junin, 2017, después de la
implementacion de la metodologia 5S, es excelente.

- La economia laboral de los trabadores del area de produccion de la
Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, después de la

implementacién de la metodologia 5S, es excelente.

1.5.3 Operacionalizacion de Variables:



Tabla 1: Operacionalizacién de la variable independiente
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conseguir una mayor

VARIABLE DEFINICION DIMENSION INDICADORES ITEM ESCALA
CONCEPTUAL DE
MEDICION
METODOLOGIA | En el informe “5S +1 | SEIRI Se cuenta con las herramientas y 2 Ordinal
5S (LUGARES DE (Seleccionar) materiales necesarios para el trabajo
TRABAJO MAS diario.
ORDENADOS Y Ubica los objet tilizar por fr nci
MAS LIMPIOS)”, se ica los objetos a utilizar por frecuencia 1
. ] de uso.
explica: El método de
las 5 S, asi Identificacion de elementos dentro del
denominado por la area de trabajo. 34,5
primera letra  del bicacién de los el i i
nombre que en japonés U icacion de los ee,mentos innecesarios
designa cada una de (espacios 0 areas para el 6
sus cinco etapas, es almacenamiento).
una técnica de gestion Identificacion de areas de trabajo mas .
basada en 5 principios seguras.
simples. El objetivo es _
lograr  lugares  de Aspecto visual agradable. 8
trabajo mejor Acceso adecuado de los elementos 9
organizados, mas necesarios.
ordenados 'y mas o _ _ )
limpios de forma Criterios de manipulacion o manejo de
permanente para elementos innecesarios. 10
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productividad y un
mejor entorno laboral

(8).

SEITON Facilidad del aseo. 12 Ordinal
(Orden) Orden adecuado de los recursos existentes 11,13

y prevencion de desabasto.

Lugar especifico para los documentos 14

Identificacion y sefializacion para cada 17

articulo.

Definicion de areas para cada elemento

(materiales, herramientas y productos 18,20

terminados).

Control visual de inmediato para la 15,19

deteccion de elementos faltantes.

Facilidad de acceso 1516
SEISO Disminucion del deterioro de los equipos. 21 Ordinal
(Limpiar) Nivel de suciedad visible.

Programas para mantener el area de 23

trabajo limpio. 29 24 95 26

Disposicion  de  contenedores  de

desperdicio.

27
Apariencia del producto terminado.
Bienestar fisico y mental del trabajador. 28

29,30
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SEIKETSU Estandarizacion de actividades. 31,32,33,34 Ordinal
(Estandarizacion) | Establecer programas para mantener las 3
primeras S (Seiri, Seiso y Seiton) de la 5S. 35,36
Ejecucion del ciclo barrer, limpiar, revisar
y reparar
37
Realizacion de revisiones periddicas. 28
Acciones de bienestar del trabajador
(reduccion de estrés y tensiones en el
trabajo). 39,40
SHITSUKE Cultura de cambio 41 Ordinal
(Disciplina) Cambio del comportamiento 41
organizacional
Autodisciplinas en la practica de las 3 42
primeras S’s (Seiri, Seiso y Seiton) de la
5S.
Cumplimento de las normas vy 43,44,45
reglamentos.
Satisfaccion personal. 46,47
Compromiso. 48
Comunicacion de nuevos programas. 49
Correctivos y sanciones. 50

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 2: Operacionalizacion de la variable dependiente
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VARIABLE DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ITEM ESCALA DE
CONCEPTUAL MEDICION
DESEMPENO Es el rendimiento | Eficacia laboral Logro de objetivos lal6 Ordinal
LABORAL laboral y la actuacion Actitudes
que  manifiesta el Efectividad
trabajador al efectuar 1as =g o Taboral Productividad 7al 12 Ordinal
funciones 'y  tareas .
Competencia
principales que exige su .
Liderazgo
cargo en el contexto _
. Calidad laboral Responsabilidad 13al 18 Ordinal
laboral especifico de
. Atencién
actuacién, lo  cual
- Satisfaccion
permite demostrar su
idoneidad (9). Economia laboral Distribucion 19 al 24 Ordinal
Recursos
Presupuesto

Fuente: Tesis “Motivacion y desempefio laboral en el personal subalterno de una institucién armada del Pert, 2015 (10),
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1  Antecedentes de la investigacion.
2.1.1 Articulos cientificos

A nivel internacional se mencionan los siguientes articulos cientificos que
abordan el tema objeto de la presente investigacion:

En el articulo cientifico titulado “Implementacién de la metodologia 5s para
mejorar los tiempos de instalacién y mantenimiento de equipos de transporte
refrigerado, de la Empresa Cora Refrigeracion CIA. LTDA”, cuyo objetivo fue
mejorar los tiempos de instalacién y mantenimiento de equipos de transporte
refrigerado. El trabajo aporta al brindar una de las herramientas de la calidad
que se aplica en el ambiente fisico del lugar de trabajo, ademéas fomenta un

cambio en el comportamiento de las personas (11).

En el articulo cientifico titulado “Aplicacién de la metodologia japonesa de

calidad 5S para optimizar las operaciones en el Laboratorio de Mecéanica de
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Patio de la Universidad de las Fuerzas Armadas-ESPE”, cuyo objetivo es
optimizar tiempos y recursos para que los estudiantes puedan elevar su calidad
de trabajo. Asi mismo, aplicara la estrategia de las 5S que es una metodologia
practica para el establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien
organizado, ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad,
calidad en el trabajo y en la vida diaria. La cual estd integrado por cinco
palabras japonesas que inician con la letra “s”, que resumen tareas simples que
facilitan la ejecucion eficiente de las actividades laborales. El trabajo aporta al

brindar los procedimientos necesarios para el desarrollo de la metodologia de

calidad (12).

En el articulo cientifico titulado “Implementacion de la Metodologia de las 9'S
de Calidad en el Laboratorio de Rectificacion de la Universidad de las Fuerzas
Armadas - ESPE”, cuyo objetivo es implementar la metodologia de las 9 “s”
de la calidad y los nuevos controles de salud y seguridad industrial. Mediante
esta metodologia se busca un ambiente de trabajo y aprendizaje coherente con
la filosofia de Calidad Total, destacando la participacion de los estudiantes
conjuntamente con la Universidad. El trabajo aporta al brindar las 9 “s” que
permiten realizar las practicas en el laboratorio con altos estandares de eficacia
y eficiencia, ademas de permitir que el concepto de calidad total se mantenga,

mediante la mejora continua y retroalimentacion (13).

En el articulo cientifico titulado “Disefio de un sistema de gestion basado en la

metodologia de las 5s aplicado al proceso de almacenamiento y despacho de
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producto terminado en una empresa que se dedica a la fabricacion y
comercializacion de pinturas”, cuy0 objetivo es mejorar y eliminar problemas
que han desencadenado una serie de dificultades como atraso en los pedidos,
falta de trabajo en equipo, incomodidad en los clientes lo cual ha provocado
una disminucion en ventas. La organizacion y el orden dentro del lugar de
trabajo, que hacen parte de la metodologia de las 5S son el primer paso que
debe ejecutar la empresa para poder mejorar las condiciones béasicas del area
de bodega, pues con esto se empieza a crear conciencia de la limpieza e
inspeccion entre el personal. El trabajo aporta al brindar los pasos necesarios
para la aplicacion de la metodologia dentro de una empresa de pinturas las
cuales contribuyen en la solucion de los distintos problemas que puede

presentar una industria como las empresas de pintura (14).

En el articulo cientifico titulado “Optimizacion del proceso de elaboracion de
raciones en un servicio de alimentacion colectiva”, cuyo objetivo optimizar del
proceso productivo dentro de una empresa. La implementacion de la norma
japonesa 5s en centrales de produccion de alimentacion institucional influye
positivamente en la optimizacion de los tiempos empleados en el proceso de
elaboracion de raciones alimentarias. El trabajo aporta al brindar los
conocimientos basicos para el logro de la eficiencia productiva dentro de las
empresas, contar con modelos de gestion dentro de sus politicas internas para

asegurar la calidad del trabajo y mejorar el desempefio del personal (15).
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En el articulo cientifico titulado “Disefio de un Sistema de Control Aplicado al
Area de Ciencias del Mar del Instituto Oceanografico de la Armada
(INOCAR), para la mejora Administrativa y Financiera, a través de Indicadores
de Medicién”, cuyo objetivo buscar el ahorro en tiempo en las diferentes
actividades del Departamento de Ciencias del Mar del Instituto Oceanografico
de la Armada (INOCAR). Por medio de la implementacion del Sistema de las
5S, se pretende mejorar la imagen y organizacion del Instituto iniciando con el
Departamento de Ciencias del Mar, ya que esta area es la mas grande del
Instituto e incluye muchas actividades, puesto que en este Departamento es
donde se desarrollan la mayoria de los principales proyectos que realiza el
Instituto. Después de aplicar las herramientas propuestas y los indicadores de
gestion en el departamento, se espera una aceptacion por parte del personal del
Departamento al cambio propuesto a través de las 5S y convertir estos cambios
de mejora en habitos del trabajador. El trabajo aporta al brindar un sistema de
Control aplicando las 5S. Este sistema nos ayudara a obtener un trabajo con
mayor orden, organizacién y limpieza logrando asi proyectar una mejor imagen

de productividad (16).

A nivel nacional, se cita el siguiente articulo cientifico que tiene relacién con

los lineamientos propuestos en la investigacion.

En el articulo cientifico titulado “Manufactura Esbelta: una contribucion para
el desarrollo de software con calidad”, cuyo objetivo es lograr que el modelo
propuesto de mejora sea factible es necesario sistematizar el desarrollo de

software donde se involucre el producto, la disciplina en el proceso y se
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establezca un compromiso de las personas involucradas de forma que
compartan la visién con los lideres de proyecto, conformando equipos de
trabajo colaborativos y motivados. A continuacion, se describen los puntos
principales del modelo. Se trata de una investigacion de campo, apoyada en
una revision documental de tipo no experimental, descriptiva y transeccional
con el fin de evaluar la version 4 del SQLfi. Para ello, se emple6 el modelo
sistémico de calidad del software (MOSCA) con una poblacién de 26 personas
miembros del equipo de investigacion, de los cuales se tomd una muestra
intencional de 11, los cuales evaluaron el producto SQLfi version 4. Se obtuvo
un nivel sistémico de calidad nulo, y como conclusion se propone la adopcion
de un modelo de desarrollo para la construccion de software de calidad basado
en estandares establecidos de manufactura esbelta (Lean Manufacturing),
complementado con los aportes derivados de la evaluacién a través de MOSCA
y la experiencia de los investigadores. La contribucién principal del presente
estudio es adaptar los postulados del desarrollo de software esbelto dentro de
un proyecto en un entorno cientifico académico tal como el de “Creacion y
Aplicacion de Sistemas Manejadores de Bases de datos Difusas”, de acuerdo a
la experiencia de los autores, analisis derivado del estudio de campo y practica
de los investigadores asociados al grupo. Asi mismo corresponde a una mejora
de la calidad sistémica de desarrollo software que permite obtener productos

en forma &gil, a un costo razonable y con los recursos presupuestados (17).

A nivel regional no ha sido posible establecer algun articulo cientifico que

tenga relacion con las variables objeto de estudio.
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2.1.2 Tesis
En el ambito internacional se citan las siguientes investigaciones:
La tesis titulada “Disefo de un programa para la aplicacién de la metodologia
japonesa de las 5s”s que sirva de base en el desarrollo de la cultura de mejora
continua en Corporacion Inlaca, C.A Planta Chivacoa”, realizado en la
Universidad Centro Occidental Lisandro Alvarado. El estudio aporta una
metodologia para desarrollar la cultura de mejora continua (18). Ademas, da
las siguientes recomendaciones:
e Para fortalecer la etapa de seleccion de objetivos necesarios e innecesarios
se recomienda designar un area comun que se encuentre destina al
almacenaje temporal de los objetos innecesarios u obsoletos para que

luego de ser llevados a este sitio puedan ser vendidos y botados.

La tesis titulada “Implementacion de 5'S en (almacén) de herramientas de

Pesca Azteca”, realizado en el Instituto Politécnico Nacional. El estudio aporta

una metodologia apropiada para lograr un mayor control y eficiencia en el

pafiol de herramientas (19). Ademas, la metodologia tiene las siguientes

caracteristicas:

e Crear conciencia en los colaboradores sobre una nueva cultura de trabajo
mostrando los beneficios de aplicar esté filosofia.

e EIl ambiente en el lugar de trabajo mejord sustancialmente en aspecto de
orden, limpieza y seguridad, trayendo consigo un nivel mayor de
satisfaccion entre los operadores del pafiol, asi como un beneficio para los

talleres a los que brinda servicio
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La tesis titulada “Mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero
Cia. Ltda. en base al desarrollo e implementacion de la metodologia 5S y VSM,
herramientas del lean manufacturing”, realizado en la Escuela de Superior
Politécnica De Chimborazo. El estudio aporta una metodologia apropiada para
el mejoramiento de la productividad (20). Ademas, la metodologia tiene las
siguientes caracteristicas:

e Incrementa la eficiencia en un 15% en las actividades de produccion en
planta, un aprovechamiento del espacio fisico de 91.7m2, un incremento
en las utilidades del 8.37%, generando beneficios sociales en los
trabajadores, demostrando que el proyecto es factible tanto de forma

técnica, econdmica como social.

La tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5°S en una empresa de
fabricacion y comercializacion de lamparas”, realizado en la Universidad de
San Buenaventura Seccional Medellin. El estudio aporta una metodologia
apropiada para mejorar los retrasos de proceso (21). La investigacion llegé a

las siguientes conclusiones:

1. La participacion de todo el personal antes, durante y después de la
implementacién de dicha metodologia fue muy relevante, puesto a que
muestra el fuerte compromiso de apoyo y contribucion, permitiendo
un mejor desarrollo de las diferentes actividades. La investigacion
Ilego a las siguientes conclusiones:

2. Durante la implementacion se tuvo el acompafiamiento de la gerente

de la empresa frente a las decisiones tomadas, lo que llevo a una buena
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comunicacion entre las partes interesadas, es decir, que se lograron los
objetivos definidos.

3. Luego de realizar un diagndstico, se localizaron los puntos criticos que
hay dentro de las dos areas de estudio; con esto se logro tomar las
medidas necesarias para controlar los factores de riesgo definidos
anteriormente, lo que ayudo a que se llevara a cabo de una mejor
manera la implementacion de la metodologia 5°s.

4. Durante el primer pilar En la ejecucion de las 5°s, se lograron clasificar
los objetos necesarios e innecesarios en las dos areas, obteniendo
resultados satisfactorios; como una mejor distribucion del espacio
fisico, personal y materia prima.

5. Se eliminaron todos los objetos innecesarios, llevando a la disposicion
de la “venta” a muchos de estos, de modo que se generara dinero para
invertir en recursos que eran necesarios para los empleados.

6. Con laredistribucion que se realiz6 en el area de produccion se despejo
el espacio que estaba siendo utilizado de manera inadecuada y que

ahora es utilizado en procesos necesarios para elaborar los productos.

La tesis titulada “Implementacion de 5S como una Metodologia de Mejora en
una Empresa de Elaboracion de Pinturas”, realizado en la Escuela Superior
Politécnica del Litoral. El estudio aporta una metodologia apropiada para
lograr un ambiente de trabajo productivo, seguro y confortable que permita
elaborar productos brindar servicios de capacidad, en el tiempo establecido

por el cliente (22). La investigacion llego a las siguientes conclusiones:
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1. Luego de la Implementacion de la Metodologia 5S en las dos areas
mas criticas del proceso productivo, la empresa logré alcanzar un
ambiente laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable,
permitiendo asi la elaboracion de los productos con menor generacion
de desperdicios de los recursos y en el tiempo establecido por los
clientes.

2. Se definio los problemas que acarreaban en el proceso de produccion,
seleccionando y priorizando los que presentaban mayor impacto
negativo en las operaciones, con el fin de eliminarlos o minimizarlos.

3. Se identificd los tipos de desperdicios que presentaba el proceso
productivo en la que se implementd esta metodologia mediante una
entrevista a los trabajadores involucrados en el proceso, priorizando
aquellos que representaban mayor problema, es asi como se decidio
implementar la metodologia de las 5S en el &rea de reduccion debido
a que en esta area se encontr6 una mayor to (tiempo de proceso) lo
que, hizo considerar como cuello de botella esta area y como una
segunda aplicacion seria en la bodega de material de empaque ya que
es ésta la encargada de suministrar material a la operacion de envasado
y se ha detectado que la misma se ve afectada por los largos tiempos
de espera generados en la entrega de materiales por parte de la bodega
de material de empaque.

4. Se realizd las mediciones y evaluaciones de los resultados obtenidos

una vez implementada la metodologia de mejora, en donde se observo
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una reduccion en el tiempo de ciclo y un aumento de la cantidad de
producto terminado.

5. Serealizé el analisis costo-beneficio del proyecto mediante un analisis
financiero que demuestra los beneficios que la empresa recibe a partir
del segundo mes de la metodologia desarrollada en la presente tesis,
cubriendo la inversion realizada en el area de reduccion al final del
segundo mes y de la bodega de material de empaque al final del tercer

mes.

La tesis titulada “Condiciones laborales que afectan el desempeno laboral de
los asesores de American Call Center (ACC) del Departamento Inbound
Pymes, empresa contratada para prestar servicios a Conecel (CLARO)”, en la
Universidad de Guayaquil. El estudio aporta una metodologia apropiada para
el analisis del desempefio laboral (23). La investigacion llegé a las siguientes

conclusiones:

1. Con laaplicacion del Cuestionario S20/23, la entrevista semi estructurada
y grupo focal realizado, ha sido posible recabar la informacion necesaria
para conocer la satisfaccion de los asesores en referencia a sus
Condiciones internas y externas, profundizando en aspecto relevantes de
sus actividades diarias.

2. Queda en evidencia entonces que las Condiciones Externas son muy
satisfactorias para el grupo de asesores de Inbound Pymes, obteniendo un
alto nivel de Satisfaccién y descartando por tanto que este incida de forma
directa en el bajo desempefio del grupo de asesores. Dejando en evidencia

que sus Condiciones externas son muy Satisfactorias, reflejando un
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ambiente armonico y efectivo para la satisfaccion y comodidad de quienes
conforman el grupo Inbound Pymes.

Por otro lado, queda en evidencia que hay altos niveles de Insatisfaccion
en sus Condiciones Internas como: el salario que perciben, la valoracién
de su trabajo, su participacion activa en el grupo y en la empresa, y las
comunicaciones interpersonales. En el grupo focal se considero el tema
de las Capacitaciones, Pre turno y retroalimentaciones al grupo de
asesores Yy se pudo evidenciar que existen ciertas falencias en la forma en
que se comunica y la organizacion que sus “lideres” o supervisores tienen
al momento de hacerlo. Por tanto, los asesores perciben falta de apoyo y
respaldo por parte de sus “lideres” al momento de conocer sobre temas
comerciales, operativos y sobre todo cuando incurren en errores
operativos; aspecto que también se refleja en el Cuestionario S20/23 en el
item #11 y #20.

De esta forma queda reflejado a través de los instrumentos aplicados que
la Productividad del grupo y su Efectividad no ha aumentado a través del
tiempo que el grupo tiene a cargo la Camparia de Inbound Pymes debido
a las Condiciones Internas que denotan cierta Insatisfaccion y poca
valoracion a sus tareas diarias. Descartando entonces que la incidencia al
problema de estudio sea debido a los factores extrinsecos ya que no se
evidencian parametros de Insatisfaccion, pues al contrario denota altos
niveles de satisfaccion antes ellos. Por lo que la incidencia en la
Efectividad y Productividad del grupo debera evaluarse a través del

analisis de los Factores Intrinsecos y sobre todo en aquellos aspectos que
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resaltan en la aplicacién de los instrumentos y que aqui se han

mencionado

En el ambito nacional se referencias las siguientes investigaciones:

La tesis titulada “Motivacion y desempefio laboral en el personal subalterno
de una Institucion Armada del Pera, 2015, realizado en la Universidad Cesar
Vallejo. El estudio aporta un cuestionario de desempefio laboral, con sus
respectivos indicadores (24). Ademas, para determinar la validez del
instrumento sobre Desempefio laboral el autor aplico una encuesta, la misma
que arrojo un coeficiente alfa de crombach de 0.959, lo cual permite decir que
el instrumento empleado en la prueba piloto para medir, tiene un nivel

aceptable de confiabilidad.

La tesis titulada “Incremento de la capacidad de produccion de fabricacion de
estructuras de mototaxis aplicando metodologias de las 5s’s e ingenieria de
métodos”, realizado en la Universidad Pontifica Catolica del Peru. El estudio
aporta una metodologia apropiada para el incremento de la capacidad de
produccion (25). Ademas, la metodologia presenta las siguientes
caracteristicas:

e Se hace un diagnostico del proceso critico en general, manifestandose
oportunidades de mejora. Posteriormente se realiza la aplicacion de las
5S’s en cada area del proceso seleccionado, haciendo uso de checklists.
Sustentando un plan de accion para atacar las oportunidades de mejora

encontrados.
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e Se realiza el estudio de los métodos de trabajo de cada tipo de operacion
(operacidn, transporte, almacenamiento, inspeccion y espera) del proceso
en estudio. Del diagnostico realizado, se presentan nuevos métodos de
trabajo, mejoras Yy el redisefio de los puestos de trabajo. Con los nuevos
métodos de trabajo se estima la reduccion del tiempo de ciclo del proceso
en estudio aproximadamente en 9 minutos, asimismo se pronostica la
reduccion del esfuerzo fisico requerido, traduciéndose en incrementos de
productividad de cada puesto de trabajo.

e Se presenta el estudio de tiempos de cada tipo de operacion evaluado en la
etapa anterior, con la finalidad de presentar las normas del proceso,
estableciendo los estandares de trabajo para cumplir con la calidad del
proceso. Presentando finalmente la evaluacion técnica y econdémica de los
impactos del redisefio, estableciendo los beneficios posibles (econémicos
y técnicos) que percibira la organizacion, y evaluando la rentabilidad de la

implementacién de las mejoras propuestas.

La tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S en el &rea de Logistica
Recepcion de la empresa Gloria S.A.” (26), realizado en la Universidad
Nacional Mayor de San Marcos. El aporte del investigador menciona que la
implementacién de las 5S fue exitosa porque existié participacion activa y
involucramiento de todos los integrantes del area (unidad de analisis
estudiada), asimismo considera que se logrd6 mejorar el clima laboral,
aumentando en mas del 50% el nivel de motivacidn, comunicacion, estructura
y liderazgo que presentaba el &rea, creando asi un entorno de trabajo en el cual

los trabajadores se encuentren motivados a desarrollar sus habilidades en
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beneficio de la empresa, es decir, la implementacion de la metodologia 5S
propicié que se genere un clima laboral mas propicio para los trabajadores.
Utiliz6 como instrumentos de investigacion la lista de chequeo 5s y el

cuestionario. Referénciense las siguientes conclusiones:

1. La implementacién de las 5S fue exitosa, gracias a la participacion activa
y el involucramiento de todos los integrantes del area, se lograron cumplir
los objetivos planteados al inicio del proyecto.

2. Las 5S por ser una metodologia en la cual sus beneficios van dirigidos
directamente al recurso humano del area, requiere para su éxito el
involucramiento total del personal en todas las etapas de implementacion.

3. Es fundamental el compromiso de la Jefatura antes, durante y después la
implementacién ya que se requiere que se la debida importancia al
proyecto para que asi tanto el recurso humano como material sea asignado

facilmente.

4. Se logr6 optimizar tiempos al reducir en un 45% el tiempo invertido en
busquedas innecesarias de documentos y en un 42% el tiempo invertido en
busquedas innecesarias de materiales.

5. Se logré aumentar el nivel de servicio del &rea en un 15% reduciendo asi
el nimero de quejas de clientes internos.

6. Se logro mejorar el clima laboral, aumentando en més del 50% el nivel de
motivacion, comunicacion, estructura y liderazgo que presentaba el area,

esto se vio reflejado en los resultados del cuestionario diagnostico, creando
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asi un entorno de trabajo en el cual los trabajadores se encuentren

motivados a desarrollar sus habilidades en beneficio de la empresa.

En el ambito regional se cita la siguiente investigacion:

La tesis titulada “Mejora de tiempos de Picking mediante la implementacion
de la metodologia 5S en el area de almacén de la empresa IPESA SAC sucursal
Huancayo” (27), realizado en la Universidad Continental. El estudio plantea
como aportes principales el hecho de que la implementacion de la metodologia
5S en el Area de Almacén de la empresa IPESA SAC sucursal Huancayo,
ayudo a mejorar los tiempos de Picking en un 86.5%, enfatizando en que el
estado desorganizacion que encontrd en un inicio ya no existe, y asimismo
sefiala que en relacion al espacio disponible se logré ganar 14.6 metros
cuadrados. Aplicé como técnicas de investigacion: entrevista, analisis
documental, acopio de datos y registro de tiempos; siendo los instrumentos de
investigacion aplicados: diagrama DOP, diagrama DAP, lista de chequeo 5s y

otros. Como conclusiones principales pueden referirse las siguientes:

1. Se implement6 la metodologia 5s en el Area de Almacén de la empresa
Ipesa SAC sucursal Huancayo, y los tiempos de Picking mejoraron en un
86.5%, el estado de desorganizacion ya no existe, en cuanto al espacio
disponible se logr6 ganar 14.6 m2; asimismo, se redujo el puesto de
auxiliar de almacén y la cantidad promedio de atencion al cliente de

frecuencia diaria se incrementd en un 91.6%.
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2. Se realiz6 un diagnostico inicial del Area de Almacén de la empresa Ipesa
SAC sucursal Huancayo, en este diagndstico se tuvo que aplicar, registrar,
procesar y analizar una lista de chequeo 5s; diagramas de causa y efecto,
distribucion inicial, DOP, DAP, distribucion, recorrido; el area disponible
y registro de tiempos de atencion al cliente, todo ello con el fin de conocer
el estado inicial del Area de Almacén y para que nos sirva como punto de
partida para la implementacion de la metodologia 5s.

3. Se implement6 la metodologia 5s en el Area de Almacén de la empresa
Ipesa SAC sucursal Huancayo, se mejor6 cada S y se obtuvo una mejor
organizacion, cabe resaltar que el indicador general de esta es la lista de

chequeo 5s que se incremento6 en un 55%.

2.1.3 Articulo de divulgacién

En el trabajo de ALVAREZ, Humberto (28) Que tiene como titulo “Las 5S es
la base de las iniciativas de mejora continua”. Cuyo objetivo es crear auto
liderazgo en los equipos y un fuerte liderazgo de la direccién en cualquiera de
sus niveles. Como cualquier iniciativa de mejora continua, las 5S se enfrentan
a los problemas detectados en cualquiera de las estrategias enunciadas: pérdida
de liderazgo de la direccion media, supervisiéon y encargados, falta de una
estructura coherente con las necesidades del programa, falta de tiempo, poca
planificacion, poca participacion de la direccion superior, asignacion del
programa a un técnico con bajo nivel jerarquico, recursos limitados, baja

comunicacion, actitud del personal poco proactiva, baja disciplina y pérdida de
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motivacidn en los sitios de trabajo. Las experiencias adquiridas con estrategias
variadas de mejora continua pueden servir para orientar el proceso 5S hacia el
logro de resultados eficaces. El trabajo aporta mejorar los aspectos fisicos de
la fabrica, mejorar la calidad de las personas y su compromiso con los

principios de productividad, calidad y seguridad del ambiente de trabajo.

En el trabajo de BRAUNER, Joan (29) realizado sobre “Microculturas en la
Estrategia 5S”. Cuyo objetivo es implantar las 5S disenado desde la Optica del
factor humano de la organizacion. No se trata de planificar unicamente
acciones de limpieza rutinaria y ordenamiento de los sitios de trabajo. Para
crear esta microcultura 5S es necesario aplicar los principios del aprendizaje
organizacional e individual. El aprendizaje organizacional exige de la direccion
un interés por los procesos de adquisicién, transferencia y utilizacion del
conocimiento existente en la empresa. Una excelente herramienta empleada
por numerosas empresas para la gestion del proceso de aprendizaje individual
y organizacional es la Leccién de Un Punto (LUP). Desde el punto de vista
individual, el entrenamiento, experimentacion y educacién en el puesto de
trabajo, son sistemas ampliamente probados por las organizaciones que aplican
las 5S. El trabajo aporta al brindar factores caracteristicos de la microcultura

existente en las empresas que practican la estrategia 5S.

En el trabajo de VENEGAS, Rolando (30). Que tiene como titulo “Aplicacion
y Despliegue de la Metodologia 5S”. Cuyo objetivo es dar a conocer la

evolucion y las necesidades que genera la metodologia 5S. Las cinco S son el
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fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japon y hoy
aplicado en empresas occidentales. No es que las 5S sean caracteristicas
exclusivas de la cultura japonesa. Todos los no japoneses practicamos las cinco
"S" en nuestra vida personal y en numerosas oportunidades no lo notamos.
Practicamos el Seiri y Seiton cuando mantenemos en lugares apropiados e
identificados los elementos como herramientas, extintores, basura, toallas,
libretas, reglas, llaves etc. Cuando nuestro entorno de trabajo esta
desorganizado y sin limpieza perderemos la eficiencia y la moral en el trabajo
se reduce. El trabajo aporta al brindar los conocimientos para mejorar la

productividad de nosotros y la de la empresa.

En el trabajo de ALVAREZ, Humberto (31) Que tiene como titulo “La
Estrategia 5S" es mas que cinco palabras japonesas que inician por "S””. Cuyo
objetivo es gestionar las 5S (conocer, comprender y tener las nociones bien
claras de como cambian los comportamientos de los individuos a través del
tiempo). Considerar las 5S como un programa y que estd "suelto" o
desarticulado de un proceso de direccion y de transformacién de la compafiia,
es un grave error que trae consecuencias fatales para el proceso de mejora
continua. Esto se refleja en la falta de implicacion del personal y dificultad para
sostener a largo plazo los hébitos de trabajo que se pretenden crear. Es
importante comprender que la Estrategia 5S es mas que un programa de
ordenamiento, sefializacion y limpieza de los sitios de trabajo. Estos son las
consecuencias practicas de haber desarrollado adecuadamente una cultura de

aprendizaje continuo, haber creado comportamientos de calidad en el trabajo y
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haber asegurado el trabajo con principios. La Estrategia 5S se puede analizar
como un proceso de transformacidn organizacional, donde el instrumento de
intervencion es el "aprendizaje continuo™ a través de la practica de las cinco
palabras japonesas. El trabajo aporta al brindar los conocimientos para mejorar

la productividad de la empresa.

2.2 Bases tedricas
2.2.1 Fundamentos tedricos

2.2.1.1 Metodologia de las 5S

Seguln (32), en su libro “Las 5S herramientas de Cambio” quien cita a
(33), el nombre - Las “5S” - proviene de las palabras que lo caracterizan, las
cuales, en la transcripcion fonética de los ideogramas japoneses al alfabeto

latino, comienzan con “S”, ellas son:
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SEIRI - SEPARAR

Mantener sélo lo necesario para realizar las tareas.

SEITON - ORDENAR
Mantener las herramientas y equipos en condiciones

5 S de facil utilizacion.

SEISO - LIMPIAR

Mantener limpios los lugares de trabajo, las
herramientas y los equipos.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Mantener y mejorar los logros obtenidos.

SEIKETSUKE - AUTODISCIPLINA

Cumplimiento de las normas establecidas.

Figura N° 14: Cuadro descriptivo de las 5S

Fuente: Libro “Las 5S herramientas de Cambio” (32)

Segiun (34) ElI método de las5S, asi denominado por la
primera letra del nombre que en japonés designa cada una de sus cinco
etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios simples.
Se inicié en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de
trabajo mejor organizados, mas ordenadosy mas limpiosde forma
permanente para lograr una mayor productividad y un mejor entorno laboral.
Las 5S han tenido una amplia difusion y son numerosas las organizaciones de
diversa indole que lo utilizan, tales como: empresas industriales, empresas de

servicios, hospitales, centros educativos o0 asociaciones.

Segun (35) en su Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora

continua, la estrategia de las 5S es una metodologia practica para el



67

establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado,
ordenado y limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en
el trabajo y en la vida diaria. Esta integrado por cinco palabras japonesas que

€C 9
S

inician con la letra “s”, que resumen tareas simples que facilitan la ejecucion

eficiente de las actividades laborales.

Palabra Traduccion
japonesa al espanol

Descripcion

Separar los elementos necesarios de los innecesarios y eliminar

Seiri Clasificar ., _ . )
del area de trabajo los innecesarios
. Ordenar, organizar y rotular los elementos necesarios de manera
Seiton Ordenar L . L .
que estén disponibles y facilmente accesibles
Seiso Limpiar Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con inspeccion

Mantener el &rea de trabajo higiénica mediante el mejoramiento

Seiketsu Estandarizar o i
de las tres “S” anteriores

Respetar las reglas por propio convencimiento. Cambiar los habi-

Shitsuk Discipli .
fisuke sciplina tos de trabajo mediante la continuidad y la practica

Figura N° 15: Significado y descripcion de las 5S.

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora
continua (35)

Segun (35) en su Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora
continua, la estrategia de las 5S no solo es aplicable a los lugares de trabajo
de la empresa, sino que aplica también en la parte personal y en la vida diaria.
Ademas, esta estrategia tiene que ver con una filosofia motivacional para
elevar la moral de las personas o grupos que lo implementan como lo ilustra

la figura:
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Significados originales

arreglar  ordenar

v

arreglar discernimiento

\

® 3 ¥ @
Sei-Ri Sei-Ton
Sei-So Sei-Ketsu

B R

A °
7 X

no ensuciar  limpiar

A K

no ensuciar  purificar
“Pravisién es prevencidn®”

Figura N° 16: Las 5S es una filosofia de moralidad

Fuente: Imagen obtenida de (35) Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora

continua

Como podemos observar todos mencionan algo muy similar con
respecto a la metodologia 5S, es una metodologia japonesa que permite
ejecutar eficientemente las actividades laborales. Tiene un fin importante el
cual es mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida
diaria. En conclusion, esta estrategia tiene que ver con motivacion y poder
elevar la moral de las personas o grupos que lo implementan y asi poder

mejorar su desemperio laboral.
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Segun (32), en su libro “Las 5S herramientas de Cambio” Aplicar Las

“5S” no significa trabajar mas; al contrario: al estar lo necesario ordenado en

un ambiente despejado y limpio, el tiempo requerido para realizar las tareas

€S menor.

Mejora la calidad.

Mejora la productividad.

Mejora la seguridad.

Mejora el ambiente de trabajo.

Favorece el desarrollo de la comunicacion.
Desarrolla la creatividad.

Permite el crecimiento.

Desarrolla la autoestima.

PP90000090)

Desarrolla el aprendizaje organizacional.

Figura N° 17: Beneficios que se obtienen con su aplicacién.

Fuente: Imagen obtenida del libro “Las 5S herramientas de Cambio” (32)

v
v
v

Beneficios de la estrategia de las 55

Reduce elementos innecesarios de trabajo
Facilita el acceso y devolucion de objetos u elementos de trabajo

Evita la pérdida de tiempo en la biisqueda de elementos de trabajo en lugares no organizados ni
apropiados

Reduccion de fuentes que originan suciedad

Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas. equipo, maquinaria, mo-

biliario, instalaciones y otros materiales

Entorno visualmente agradable

Creacién y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo
Mejora el control visual de elementos de trabajo

Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento continuo
Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio
Participacion en equipo

Es un medio para lograr las “siete eficacias” (figura 2)

La estrategia de las 5S

Figura N° 18: Beneficios de la estrategia de las 5S

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora

continua (35).
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Reclamo Cero:

<7 Eficacias = Aumento de confianza de clientes )

multi identificacién|| reduccién garantia integridad fecha de seguridad
productos  ||de problemas|| de costos de calidad de produccion ante todo

Cero Cero Cew Cero
Tiempo Inventario Defedn Mu Accidente
reducir tiempo Optimizar apropiar la prevenir evnar ect
de busqueda espacios colocacién averias reprocesos nesgos

reducir ordenar cosas verificar crear condiciones
equivocaciones necesarias funcuonamiento higiénicas
eliminar cosas mantener las prolongar la vlda prevenir
innecesaris cantidades necesarias atil plagas

SESO ) @

Figura 2 — Las 7 eficacias

Figura N° 19: Las 7 eficacias, logradas gracias a la aplicacion de la metodologia
5S

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora

continua (35).

2.2.1.1.2 Clasificar (Seiri)

Segun (36) Seiri o clasificar significa eliminar del area de
trabajo todos los elementos innecesarios y que no se requieren para
realizar nuestra labor. Frecuentemente nos "llenamos"” de elementos,
herramientas, cajas con productos, carros, Utiles y elementos
personales y nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de realizar el
trabajo sin estos elementos. Buscamos tener al rededor elementos o
componentes pensando que nos haran falta para nuestro proximo
trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks reducidos
en proceso que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos

perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por las
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areas de trabajo, induce a cometer errores en el manejo de materias
primas y en numerosas oportunidades pueden generar accidentes en el
trabajo. La primera "S" de esta estrategia aporta métodos y

recomendaciones para evitar la presencia de elementos innecesarios.

Segun (35), en el Manual Estrategia de las 5S Gestion para la

mejora continua. Los pasos para implementar son:

1. Hacer un registro fotografico

2. Definir el &mbito de aplicacién

3. Establecer criterios de clasificacion y evaluacién de elementos

4. Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

5. Identificar los elementos innecesarios

6. Aplicar tarjetas de notificacion de desecho

7. Elaborar el informe de notificacion de desecho

8. Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

9. Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho.

10. Eliminar los elementos innecesarios.

11. Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

12. Finalizar las actividades del plan establecido
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Estado Actual del Objeto Disposicién Final

pr——— REPARAR
DEFECTUOSO

[
Aoscompussto, rotos)

DESECHAR

L=  REUTILIZAR PIEZAS

CONSERVADOS SIN
UTILIZACION R——— DESECHAR
(Poco funcionalos)

P DESECHAR

I i OBSOLETOS —feeii= DONAR

- VENDER

p———————— FUNCIONALES ———— REUBICAR

v
< —_— -
(Poligronn) DESECHAR

Figura 7 — Disposiciones finales segiin el estado de los elementos

Figura N° 20: Disposiciones finales segln el estado de los elementos.

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la

mejora continua (35).

Depar’t ——— Objetos/ elementos de trabajo Criterios
Area

Inventarios Frecuencia de uso y cantidad
Maquinas/ equipos Frecuencia de uso

Produccion Herramientas e instrumentos Frecuencia de uso
Materiales Utilidad y cantidad
Estantes, cajas y mesas de trabajo Utilidad y cantidad
Articulos varios Utilidad y cantidad

Bodegas Documentos, archivos, moldes Relevancia y utilidad
Maquinas Utilidad
Archivos, documentos Relevancia y frecuencia de uso

Oficinas -
Mesas, sillas, equipos Unicamente necesarios

Figura N° 21: Ejemplos claros de seleccion

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la

mejora continua (35).

La figura N° 20 describe algunos criterios generales que se utilizan

para clasificar y evaluar los elementos con sus respectivas
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disposiciones finales (tratamiento que recibiran), mientras que en la

figura N° 21 presenta ejemplos el criterio para seleccion.

El Proceso de Clasificacion
Retener unicamente lo que es util para nuestro trabajo

Objetos _
—(-
Objetos si t
S - =N
Transferir

No
Objetos Area de Donar
Obsile‘l‘os - - Etiqueta Roja ‘ Vender
Eliminar

Objetos de 4
Mds

Figura N° 22: Proceso de Clasificacién SEIRI

Fuente: imagen obtenida de (37)

Para lo cual en caso de objetos de més se utilizara la tarjeta
roja:

Segun (38) en su Manual para la implementacion sostenible de
las 5S, refiere La tarjeta roja es una herramienta de control visual
usada para evidenciar a simple vista, articulos sobre cuya utilizacion
se tiene duda y deben ser descartados o reubicados, a fin de mejorar

la organizacion de las diversas areas de la empresa.
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MODELO Ne.1

7

TARJETA ROJA
Fecha
Area
ltem

Cantidad

ACCION SUGERIDA

l:l Agrupar en espacio separado

Eliminar
Reubicar
Reparar

Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accion Y

3 d

Figura N° 23: Modelo N° 1 de tarjeta roja

Fuente: Imagen obtenida del Manual para la implementacion sostenible de

las 5S (38)
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MODELO Neo.2

Mo.
Y

TARJETA ROJA 5’S
Informacion Gen-
Propuesta por Responsable de érea_
Area / Depto.
Descripcion de articulo

CATEGORIA

Ml Maquina/Equipo I Material gastable
Il Hemramienta M Materia prima

M Instrumento M Trabajo en proceso

I Partes eléctricas I Producto terminado
Il Partes mecanicas Il Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

M Innecesario M Defectuoso
I Fuera de especificaciones ll Otros
Otros

ACCION REQUERIDA
I Eliminar
M Agrupar en espacio separado
M Retornar
Otros:

Fechainicio_/ f  Finaldela accion__/_ [/

- 13" |

Figura N° 24: Modelo N° 2 de tarjeta roja

Fuente: Imagen obtenida del Manual para la implementacién sostenible de
las 5S (38)

2.2.1.1.1.1 Beneficios de Clasificar
Segun (36) La aplicacion de las acciones Seiri
preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas seguros

y productivos. El primer y mas directo impacto del Seiri esta
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relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos
innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision
completa delas areas de trabajo, dificulta observar el
funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de
emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo esto que el
area de trabajo sea mas insegura. La practica del Seiri ademas
de los beneficios en seguridad permite:

e Liberar espacio util en planta y oficinas

eReducir los tiempos de acceso al material,

documentos, herramientas y otros elementos de

trabajo.

e Mejorar el control visual de stocks de repuestos y

elementos de produccion, carpetas con informacion,

planos, etc.

e Eliminar las pérdidas de productos o elementos que

se deterioran por permanecer un largo tiempo

expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por

ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases

plasticos, cajas de carton y otros.

e Facilitar el control visual de las materias primas que

se van agotando y que requieren para un proceso en

un turno, etc.

e Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de

acciones de mantenimiento auténomo, ya que se
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puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que
frecuentemente quedan ocultas por los elementos

innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.

2.2.1.1.2 Orden (Seiton)

Segun la (39): La Segunda “S” consiste en organizar los elementos
que hemos clasificado como necesarios de modo que se puedan
encontrar con facilidad tomando en cuenta el principio “un lugar para
cada cosa, y cada cosa en su lugar”. Organizar implica ordenar los
objetos y documentos requeridos en nuestro trabajo de acuerdo a un
método establecido, dandoles una ubicacion especifica que facilite su
localizacion, disposicion y regreso al mismo lugar, después de ser
usados. En la implementacidon de la primera S logramos identificar los
objetos y documentos necesarios, ademas al emplear el criterio de
frecuencia de uso logramos identificar la ubicacién adecuada de los
mismos. En esta etapa se debera organizar el area de trabajo con el
objeto de evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energia en la

ubicacién y retorno de los objetos y documentos necesarios.

2.2.1.1.2.1 Beneficios del Orden

Segun la (39) nos explica los beneficios:

e Nos ayuda a encontrar facilmente objetos o

documentos de trabajo.
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e Mejorar la seguridad
e Ayuda a identificar cuando falta algo
e Da una mejor apariencia
e Mayor velocidad de respuesta y de mejora
e Actualizacion de inventarios
2.2.1.1.2.2 ;Como aplicar Seiton?
Segun (35) Manual Estrategia de las 5S Gestion para la
mejora continua.
1. Analizar y definir el sitio de colocacion

2. Decidir la forma de colocacién

3. Rotular el sitio de localizacion

Facil de ver
I = Facil accesibilidad
» Facil de retornar a la ubicacion original
LAS (3) CLAVES DE LA ORGANIZACION

Elemento Clave (3) claves

1. jD6nde?- - - - - Posicion fija

1. Puede ver 2. 6?7 - - === Articulo fijo

CUALQUIERA P o
INMEDIATAMENTE 2 PUEdE tomar 3 bCuant'D 7= = = = Cantidad ﬁ]a

3. Puede retornar

Figura N° 25: Principio de las 3 F

Fuente: Imagen obtenida del Manual para la implementacién sostenible de
las 5S (38).
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Como se puede observar en la figura N°25, el principio de las 3F

permite ubicar correctamente los objetos, materiales, entre otro.

3.2.1 Pautas para organizar articulos necesarios

FRECUENCIA DEUSO COLOCAR

Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible

Varias veces al dia Colocar cerca del usuario
Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo

Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al aho Colocar en almacén o en archivos

Guardar etiquetado en
; archivo muerto o
No se usa, pero podria usarse
area para tales fines

Figura N° 26: Pautas para organizar articulos necesarios

Fuente: Imagen obtenida del Manual para la implementacién sostenible de
las 5S (38)

2.2.1.1.3 Limpieza (Seiso)

Segun el articulo (39) explica: Una vez que el espacio de
trabajo esta despejado (SEIRI) y ordenado (SEITON), es mas facil
limpiarlo (SEISO). La tercera “S” consiste en identificar y eliminar
las fuentes de suciedad, asegurando que todos los medios se

encuentren en perfecto estado operativo.

El valor més importante de SEISO consiste en entender a la limpieza
como inspeccion, al limpiar los espacios o herramientas de trabajo se

debe observar su estado y funcionalidad lo que permitira prevenir el
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deterioro y contribuir a la eliminacion de perdidas. La limpieza se

debe realizar en tres ejes:
1. Limpieza de los espacios fisicos.
2. Manejo de basura o desperdicios.
3. Limpieza del aire. (...)

(...) La limpieza del aire se logra evitando la emanacion de
componentes que produzcan el enrarecimiento del aire, asi como a
través de una buena ventilacion, la cual implica el abastecimiento y

circulacion del aire para refrescar y purificar el ambiente.

2.2.1.1.3.1 Beneficios de la Limpieza

e Alargamiento de la vida datil de los equipos e
instalaciones.

e Reduce accidentes.

e Mejora la imagen personal e institucional.

e Mejora la disposicion al trabajo.

e Menor probabilidad de contraer enfermedades.

e Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.
2.2.1.1.4 Estandarizacion (Seiketsu)

Segun (39): Ya que hemos implementado las tres primeras
“S”, ha llegado el momento de estandarizar. SEIRI (Clasificacion),
SEITON (Organizacion) y SEISO (Limpieza) son actividades que

nos exigen comportamientos concretos y ‘“cosas por hacer” en
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nuestro entorno laboral, es decir sobre los objetos y espacios.
SEIKETSU mas que una actividad es una condicion o estado
permanente que consiste en aplicar, replicar y mantener lo que se ha
logrado, esta enfocada en la persona y su actitud. Uno de los errores
mas frecuentes es asignar un tiempo extra para implementar o
mantener las 5 “S”, esto nos lleva a creer que ése es el momento
dedicado para la herramienta y el resto de los dias se trabaja
“normalmente”. Sin embargo, para lograr el éxito de las 5 “S”, éstas
deben formar parte de las actividades cotidianas. En otras palabras,
el mantenimiento de las condiciones logradas con las 3 primeras “S”
debe formar parte de la rutina diaria de trabajo. Un area de trabajo o
un escritorio en los que se mantienen las tres primeras “S” son
lugares limpios, agradables y seguros, por lo tanto, debemos
encontrar el modo de mantenerlos en condiciones Optimas.
SEIKETSU recuerda que el orden y la limpieza deben mantenerse
cada dia. La cuarta “S” consiste en establecer normas sencillas y
visibles —estandares- para lograr que no sélo se dé el cambio, sino

que ademas se mantenga y que se realicen mejoras.

Segun (35), en su Manual Estrategia de las 5S Gestion para la
mejora continua, hace referencia que para medir la eficiencia de la
aplicacion de las primeras 3s en cada departamento / area de trabajo
es necesario realizar evaluaciones periodicas, mediante el uso de una
lista de verificacion que mida el nivel de aplicacion de seiri, seiton y

seiso (tabla 8).
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Tabla 8 — Lista de verificacidn de las 35

Departamento

Evaluador(es)

Puntuacion

Aplicacién de 35 Punto de observacion (0-3)
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios
SEITON Se observa orden y rotulaciéon en el drea
SEISO Se mantiene limpio el érd@ de trabajo, maquinaria y otros
Puntaje total

Puntaje total | Nivel

0-2 | Insatisfactorio

3-5 | Regular

6-7 Bueno

8-9 Excelente

Figura N° 27: Lista de verificacion de las 3S

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestion para la

mejora continua (35).

Segun (35) en su Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora
continua.  Es importante tomar acciones de prevencion con base
en los resultados de las evaluaciones de seiketsu para evitar que
ocurran nuevamente los problemas relacionados con la no aplicacion
de las 3S anteriores. Esta puede realizarse mediante el
establecimiento de procedimientos para mantener las mismas, por

ejemplo:

e Destinar al menos cinco (5) minutos diarios de 5S antes de
iniciar o finalizar las labores, ademas repetirlo durante la
jornada de trabajo.

e Formular “cinco veces por qué y un como” (5 por qué y 1

como).

Es normal que a medida que se avance con el plan trazado, surjan
situaciones (respecto al orden y limpieza) que retrasen el desarrollo

de la estrategia de las 5S, lo que indica que es necesario descubrir la
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verdadera raiz del problema a fi n de tomar las medidas pertinentes
que minimicen y eviten la recurrencia de tal situacion. Entre esas
medidas estd la formulacion de cinco interrogantes llamadas “5

99

veces por qué” y “un como” Figura N°28.

Tabla 9 — Ejemplo de 5 veces por qué y 1 como

N° Pregunta Respuesta

5 veces por qué

¢Por qué las herramientas no estan disponibles

1 Porque no son faciles de encontrar
cuando se ocupan?
2 ¢Por qué no es posible encontrarlas facilmente?  Estan dispersas en cualquier lugar
3 ¢Por qué estan dispersas? No esta definido su sitio
. Lo " " Porque atin existen cosas innecesarias que estan
4 ¢Por qué no esta definido el sitio de colocacion? q q
ocupando lugar
5 ¢Por qué existen cosas innecesarias? No se habia percatado de esto

1 cémo

Eliminar cosas innecesarias, especificar su ubi-

1 :Como podemos especificar el lugar? - o -,
¢ P P & cacion y rotular el sitio de colocacién

Figura N° 28: Ejemplo de 5 veces por qué y 1 como

Fuente: Imagen obtenida del Manual Estrategia de las 5S Gestién para la

mejora continua (35).

La estandarizacion comienza con el “Principio de los 3 NO”

S Articulos innecesarios
N O +——Desorden

Sucio

El control visual facilitala =
deteccion en tiempo real
de dificultades en las areas
de trabajo, facultandonos

para emprender acciones
correctivas oportunas.

Figura N° 29: Principio de las 3 NO

Fuente: Imagen obtenida del Manual para la implementacion sostenible de
las 5S (38)
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2.2.1.1.4.1 Beneficios de la Estandarizacion
e Queda por escrito el cdmo mantener lo logrado
e Facilita el mantenimiento
e Asegura la calidad
e Se establecen sistemas auto explicativos
e Promueve el compromiso personal y grupal
2.2.1.1.5 Disciplina (Shitsuke)

Segun (39): Al igual que SEIKETSU, la ultima de las “S”
también est4 enfocada en la persona. SHITSUKE consiste en trabajar
correcta y de manera permanente con base en las normas, politicas,
reglamentos y leyes que rigen a nuestra institucién, para cumplir
nuestros objetivos y mantener el orden. Mediante SHITSUKE las
personas adquieren una fuerte conciencia con relacion a las normas,
politicas y estandares, asi como de la importancia de respetarlos, lo
cual se traducen en una mejora sistemética de las actividades que
desempenian. Al desarrollar la Quinta S mantenemos disciplina en
nuestro trabajo ya que aplicamos de manera sistematica las
actividades involucradas en las “S” anteriores. En esta etapa ya hemos
logrado eliminar nuestros viejos habitos, para adquirir una nueva
forma de trabajo de la cual hemos participado en su creacion y
recibimos sus beneficios. Nuestro trabajo se simplifica, nuestro
tiempo se aprovecha mejor y los resultados que obtenemos son de

mejor calidad. Ademaés, si seguimos las normas y estandares
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establecidos contribuimos a la prevencion de accidentes, fallas en los
equipos y desviaciones de los objetivos. No debemos olvidar que la
disciplina implica control, no imposicion. La revision del
cumplimiento de las reglas de trabajo, asi como de cada una de las “S”
es una actividad inherente a esta etapa, para lo cual debemos contar
con el compromiso activo del personal del area de trabajo. Para
mantener la disciplina se deben desarrollar las condiciones favorables
para que ésta se desarrolle, por lo que se deben instrumentar practicas
que faciliten la permanente comunicacion, motivacion y respeto del

personal.
2.2.1.1.5.1 Beneficios de la Disciplina
e Se evitan reprimendas y sanciones.
e Mejora nuestra eficacia.
e Mejora la imagen que tenemos de nosotros mismos.
e Generamos una cultura de prevencion.
2.2.1.1.6 Necesidades de Implementar las 5S°s

Segun (40): La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que a
menudo las personas no le dan la suficiente importancia, sin embargo,
una fabrica limpia y segura nos permite orientar la empresa y los

talleres de trabajo hacia las siguientes metas:
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1. Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacidon de desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo,

fugas, contaminacion, etc.

2. Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta
y costes con la intervencion del personal en el cuidado del sitio de

trabajo e incremento de la moral por el trabajo.

3. Facilitar crear las condiciones para aumentar la vida util de los
equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte de las personas

que operan la maquinaria.

4. Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los
estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la

elaboracion de procedimientos de limpieza, lubricacién y ajustes.

5. Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros
para mantener ordenados todos los elementos y herramientas que

intervienen en el proceso productivo.

6. Conservacion del sitio de trabajo mediante controles periodicos
sobres las acciones de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con

la aplicacién de las 5S°s.

7. Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua
(lean manufacturing), de produccién justo a tiempo, control total de

calidad y mantenimiento productivo total, entre otros.
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8. Reducir las causas potenciales de accidentes y aumento de la
conciencia de cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos
de la compafiia. Todas estas son razones que llevan a analizar los
procesos mas sencillos e la empresa los cuales en algunos casos por
su aparente simplicidad no se les presta la atencion debida y son estos
los que podrian generar mayores beneficios y aumento de

productividad si se tuviesen como foco para la organizacion.

2.2.1.2 Desempefio laboral

Segun (41), El desempefio individual indica la eficacia del personal
que trabaja en las organizaciones. Los individuos ejecutan, deciden y planean,
puesto que las organizaciones son ficciones legales que nada hacen, deciden
o planean por si mismas; las organizaciones s6lo actuan en la medida en que
sus administradores actdan. Cada vez es mayor el nUmero de personas que
deben ser eficientes para que la organizacion funcione y para que se
autorrealicen y satisfagan sus propias necesidades. La organizacion y el
individuo deben ser eficaces en el funcionamiento y el logro de la

satisfaccion.

Segun (9), el Desempefio laboral es el rendimiento laboral y la
actuacién que manifiesta el trabajador al efectuar las funciones y tareas
principales que exige su cargo en el contexto laboral especifico de actuacion,

lo cual permite demostrar su idoneidad.(...)
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(...) Idoneidad demostrada: La idoneidad demostrada es el principio por

el que se rige la administracion para la determinacion del ingreso de los

trabajadores al empleo, su permanencia y promocion, asi como su

incorporacion a cursos de capacitacion y desarrollo. Comprende el analisis

integral de los requisitos generales que implican:

La realizacion del trabajo con la eficiencia, calidad y
productividad requeridas.

La experiencia y conocimientos demostrados en los resultados
concretos obtenidos en su trabajo.

El cumplimiento de las normas de conducta y disciplina
establecidas y las especificas de los puestos de trabajo y de
caracteristicas personales que se exijan en el desempefio de
determinadas ocupaciones o cargos.

La demostracion de habilidades y de la capacitacion adquirida
en el desempefio de los cargos establecidos. Solo se exigira la
calificacion formal a través de los certificados de estudios o
titulos, en correspondencia con los requisitos exigidos para el

cargo.

En la evaluacion del desempefio laboral se mide el grado en que cada

trabajador mantiene su idoneidad y la eficacia y eficiencia con la que realizan

sus actividades laborales durante un periodo de tiempo determinado y de su

potencial desarrollo.

2.2.1.2.1 Factores que influyen en el desempefio laboral
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Segun (42), los factores que influyen para un mejor desempefio

laboral son:

La motivacion: Por parte de la empresa, por parte del trabajo y
la economica.

Ambiente de trabajo: es muy importante sentirse comodo en el
lugar de trabajo, ya que nos da mayores posibilidades de
desempefiar nuestro trabajo correctamente.

Establecimientos de objetivos: Se deben establecer objetivos
que se deben desarrollar en un periodo de tiempo, deben ser
objetivos medibles y ofrezcan desafio al trabajador.
Reconocimiento del trabajo: Decirle a un trabajador que esta
realizando bien su trabajo o mostrarle su satisfaccion por ello no
solo no cuesta nada, sino que ademas lo motiva en su puesto.
La participacion del empleador: Si el empleador participa en el
control y planificacion de sus tareas podra sentirse con mas

confianza.

2.2.1.2.2 Problemas en el desempefio organizacional/institucional:

Segun (43), los problemas en las Condiciones del ambiente

organizativo/institucional son :

Requisitos laborales ambiguos o inapropiados, como la falta de
claridad de las asignaciones, la sobrecarga de trabajo y las

asociaciones conflictivas.
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e Deficiencias en la estructura operativa de la organizacion
/institucion

e Facilidades, provisiones, recursos de apoyo inadecuados
(insuficiente iluminacion, ventilacion, herramientas, personal
de apoyo y materiales)

e Insuficiente sistema de recompensa (compensacion, beneficios
complementarios, estatus, reconocimiento y oportunidades de

ascenso.

2.2.1.2.3 La motivacion y su influencia en el desempefio laboral

Segun (44), La motivacién es uno de los factores mas importantes que
afectan en el buen desempefio laboral de los trabajadores. Y la productividad
de una organizacién depende en gran medida del buen rendimiento que
tengan estos ultimos. Cuanto mayor sea el bienestar personal mayor
rendimiento y mayor productividad repercutira su trabajo en el buen devenir
de la empresa. Es por todo esto que tiene gran importancia implementar

politicas claras y efectivas de motivacion laboral entre los empleados.

La motivacién esta presente en todos los aspectos de nuestra vida y las
personas necesitamos ser apreciadas y valoradas (también en el mundo
empresarial), que nuestros esfuerzos sean reconocidos. Muchas veces las
organizaciones creen que el reconocimiento monetario es lo mas importante
y se equivocan. Existen otros puntos de vista con el que motivar a los

trabajadores.
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Entre los principales factores que afectan a la motivacion destacarian:

e Adecuacion / ambiente de trabajo
e Establecimiento de objetivos

e Reconocimiento del trabajo

e La participacion del empleado

e La formacion y desarrollo profesional

2.2.1.2.4 ;Por qué evaluar el desempefio?

Segun (45), en su libro “Desempefio por competencias,

09

evaluacion de 360°”, refiere que el andlisis del desempeio o de la gestion de
una persona es un instrumento para dirigir y supervisar personal. Entre sus
principales objetivos podemos sefialar el desarrollo personal y profesional de

colaboradores, la mejora permanente de resultados de la organizacion vy el

aprovechamiento adecuado de los recursos humanos.

2.2.1.2.4 ;Para qué sirve la evaluacion de desempefio?

La evaluacion de desempefio nos ayudara a conocer como es

el desempefio del trabajador y poder beneficiar a ambas partes.
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¢Para qué sirve la evaluacion de
desempefio?

La evaluacion de desempefio posibilita:
= Detectar necesidades de capacitacion.
~ Descubrir personas clave.
= Descubrir inquietudes del evaluado.
= Encontrar una persona para un puesto.
~ Motivar a las personas al
comunicarles su desempeiio e
involucrandolas en los objetivos de la
organizacion (retroalimentacion)

~ Es una ocasién para que jefes y
empleados analicen como se estan
haciendo las cosas.

-+ Para tomar decisiones sobre salarios
¥y promociones.

a

Figura N° 30: Importancia de la evaluacién del desempefio

Fuente: Imagen obtenida de (45)

2.2.1.3.5 Indicadores de desempefio

Segun (46) en su instructivo para la Formulacién de Indicadores de

Desempefio, los indicadores de desempefio son instrumentos que

proporcionan informacidn cuantitativa sobre el desenvolvimiento y logros de

una institucion, programa, actividad o proyecto a favor de la poblacion u

objeto de su intervencion, en el marco de sus objetivos estratégicos y su

Mision. Los indicadores de desempefio establecen una relacion entre dos o

mas variables, que, al ser comparados con periodos anteriores, productos

similares o metas establecidas, permiten realizar inferencias sobre los avances

y logros de las instituciones y/o programas.

2.2.1.2.6 Dimensiones de desempefio: Segun (46)
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Eficiencia: Describe la relacion entre dos magnitudes, la
produccion de un bien o servicio y los insumos (financieros,
humanos o bienes) utilizados para su generacion. Este tipo de
indicador esta referido a la produccién de bienes o servicios,

utilizando el minimo de recursos disponibles.

- Costo por kilometro de carretera construido

- Costo de un servicio provisto por usuario

- Cantidad de inspecciones realizadas en relacion al total de

inspectores

Eficacia: Cuantifican el grado de cumplimiento de los objetivos
0 resultados de la institucion, programa o0 proyecto sin
considerar los recursos utilizados. Las medidas de eficacia seran
atiles en la medida que los objetivos y/o resultados de la

institucion o programa se encuentren claramente determinados.

- Porcentaje de alumnos capacitados que consiguen un empleo

al finalizar el programa.

- Numero de beneficiarios en relacién a la poblacion potencial

de beneficiarios.

- NUmero de fiscalizaciones en relacion al total de instituciones

por ser fiscalizadas.
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Calidad: Este indicador se encuentra orientado exclusivamente
a medir la capacidad de la institucion o programa, para
responder ante las necesidades de sus clientes, usuarios o
poblacion objetivo. Esta referido a las caracteristicas y/o
atributos de los bienes y servicios entregados, como la
oportunidad, la accesibilidad, la continuidad, la cortesia en la

atencion, entre otros.

- Tiempo de espera promedio en oficinas de atencion al

publico.

- NUmero de reclamos por parte de los usuarios

- Usuarios satisfechos en relacion al total de usuarios

- Tiempo de respuesta promedio a cartas de reclamos

Economia: Este indicador se relaciona a la capacidad de una
institucion, programa o intervencion, para administrar sus
recursos financieros, generar ingresos propios para financiar sus

actividades, recuperar préstamos.

- Presupuesto ejecutado respecto al presupuesto programado.

- Porcentaje de recuperacion de préstamos.

- Porcentaje de recursos generados en relacion al gasto total

para la produccion del bien o servicio.
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2.2.2 Metodologias existentes:

Metodologia 5S:

Segun (35) en su Manual Estrategia de las 5S Gestion para la mejora continua,
la estrategia de las 5S es una metodologia practica para el establecimiento y
mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fin
de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida
diaria. Esté integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra
g

, que resumen tareas simples que facilitan la ejecucion eficiente de las

actividades laborales.

2.2.3 Técnicas e instrumentos de investigacion

2.2.3.1 Técnicas:

Bésicamente se requirieron de las siguientes técnicas:

e Observacion directa: (47), en la pagina 122 define la observacion
directa como "aquella en la cual el investigador puede observar y
recoger datos mediante su propia observacién"

e La encuesta: (48), en el articulo La técnica de la encuesta y el
cuestionario como instrumental de la investigacion cientifica, refiere
que la Encuesta es una técnica de recogida de informacion por medio
de preguntas escritas organizadas en un cuestionario impreso. Se
emplea para investigar hechos o fendmenos de forma general y no
particular. La encuesta a diferencia de la entrevista, el encuestado lee

previamente el cuestionario y lo responde por escrito, sin la
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intervencion directa de persona alguna de las que colaboran en la

investigacion.

2.2.3.2 Instrumentos:

Tarjeta roja

Check list: Segun (49) en su articulo “Check list / Listas de chequeo:
(,Qué es un checklist y como usarlo?”, refiere que las “listas de
control”, “listas de chequeo”, “check-lists” u “hojas de verificacion”,
son formatos creados para realizar actividades repetitivas, controlar
el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos
ordenadamente y de forma sistematica. Se usan para hacer
comprobaciones  sistematicas de actividades o productos
asegurandose de que el trabajador o inspector no se olvida de nada
importante.

Cuestionarios: Segun (50) en la tesis “Disefio de un programa para
la aplicacion de la metodologia japonesa de las 5s°s que sirva de base
en el desarrollo de la cultura de mejora continua en Corporacion
Inlaca, C.A Planta Chivacoa”, donde cita a Hurtado, I y Toro. J.
(2003) el cuestionario: Logra que el investigador centre su atencion
en ciertos aspectos y se sujeta a determinadas condiciones... El
cuestionario logra que el investigador centre su atencién en ciertos
aspectos y se sujeta a determinadas condiciones, en donde las
preguntas deben ser muy claras, ellas pueden ser de dos modalidades:
abiertas y cerrada. Son cerradas cuando se contesta con un si 0 un no.

Y abiertas cuando se contestan a criterios y juicio al entrevistado.
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2.2.4 Disefio de modelo tedrico conceptual

Modelo grafico:

Analisis de la Definicidn de los Identificacion de

situacion inicial problemas del proceso los deperdicios

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

DESARROLLO DE LA
METODOLOGIA

?

SHITSUKE

Dirigidas a los objetivos Dirigidas a las

y espacios personas

2.3 Definicion de términos bésicos
2.3.1. La estrategia de las 5S: es una metodologia practica para el
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y
limpio, a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la
vida diaria. Esta integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra “s”,
que resumen tareas simples que facilitan la ejecucion eficiente de las actividades
laborales. Extraido del Manual Estrategia de las 5S, Gestion para la mejora continua

(35) pagina 2.
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2.3.2. SEIRI = SELECCIONAR O CLASIFICAR: Separar elementos
innecesarios de los que son necesarios. Descarte lo innecesario. Extraido del Manual

para la implementacion sostenible de las 5S (38) pagina 13.

2.3.3 SEITON = ORGANIZAR: Colocar lo necesario en lugares facilmente
accesibles, segun la frecuencia y secuencia de uso. jUn lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar! Extraido del Manual para la implementacion sostenible de las 5S

(38) pagina 13.

2.3.4 SEISO = LIMPIAR: Limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal
manera que no haya polvo, ni grasa en maquinas, herramientas, pisos, equipos, etc.

Extraido del Manual para la implementacién sostenible de las 5S (38) pagina 13.

2.3.5 SEIKETSU = ESTANDARIZAR O MANTENER: Estandarizar la
aplicacion de las (3 S) anteriores, de tal manera que la aplicacion de éstas se convierta
en una rutina o acto reflejo. Extraido del Manual para la implementacion sostenible

de las 5S (38) pagina 13.

2.3.6 SHITSUKE = DISCIPLINAR: Entrenar a la gente para que aplique
con disciplina las buenas practicas de orden y limpieza. Extraido del Manual para la

implementacidn sostenible de las 5S (38) pagina 13.

2.3.7 Evaluacion del desempefio (ED): Es un sistema formal de revision y
evaluacion del desempefio laboral individual o de equipos. Extraido del texto de (51)

de la pagina 252.

2.3.8 Eficiencia: La eficiencia se relacionan estrechamente en unidades de

tiempo, por lo que es esencial tener al alcance o accesibles los elementos de trabajo
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(materiales, herramientas, documentos, insumos, equipos u otros), para evitar la
pérdida de tiempo en la busqueda de algo o confundir objetos parecidos con
nombres y codificaciones similares, lo cual hace que la persona se desmotive. Es
importante mejorar el rendimiento y mantener la integridad de los elementos de
trabajo y equipos de tal forma que continden cumpliendo con su funcion, ya que
son muchos los inconvenientes que se suscitan por la suciedad o por la falta de

rotulacion clara y legible. Extraido del Manual Estrategia de las 5S (35) pégina 11.

2.3.9 Seguridad: La estrategia de las 5S apoya al cumplimiento cuidadoso
de todas las actividades tendientes a la higiene y seguridad del personal, ya que un
lugar de trabajo limpio y ordenado puede considerarse apto para desarrollar
libremente las labores cotidianas sin ningun peligro. Esto puede realizarse mediante
la aplicacion adecuada de las 5S, con lo cual podré observar la disminucion en los
niveles de accidentes de cualquier indole, por ejemplo: tropiezos y deslizamiento
debido a liquidos derramados en el suelo. Por lo tanto, la seguridad debe ser una
prioridad dentro de la empresa. Extraido del Manual Estrategia de las 5S (35) pagina

11.

2.3.10 Calidad: La estrategia de las 5S es el principio del camino que
conduce a incorporar la calidad en la elaboracién de los productos y desarrollo de
servicios, ya que el orden y la limpieza rutinaria reduce factores que puedan causar
productos defectuosos y servicios de baja calidad, ademas evita que cosas extrafias
no deseadas puedan adherirseles, que una persona tenga que esperar por un
documento o que reciba uno manchado, dafiado o equivocado. Extraido del Manual

Estrategia de las 5S (35) pagina 11.
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2.3.11 Eficiencia: Describe la relacion entre dos magnitudes, la produccion
de un bien o servicio y los insumos (financieros, humanos o bienes) utilizados para
su generacion. Este tipo de indicador esta referido a la produccion de bienes o
servicios, utilizando el minimo de recursos disponibles. Extraido del articulo de

Instructivo para la Formulacion de Indicadores de Desempefio (46) paginas 2-3 .

2.3.12 Eficacia: Cuantifican el grado de cumplimiento de los objetivos o
resultados de la institucion, programa o proyecto sin considerar los recursos
utilizados. Las medidas de eficacia seran Utiles en la medida que los objetivos y/o
resultados de la institucion o programa se encuentren claramente determinados.
Extraido del articulo de Instructivo para la Formulacion de Indicadores de

Desempefio (46) paginas 2-3 .

2.3.13 Calidad: Este indicador se encuentra orientado exclusivamente a
medir la capacidad de la institucién o programa, para responder ante las necesidades
de sus clientes, usuarios o poblacion objetivo. Esta referido a las caracteristicas y/o
atributos de los bienes y servicios entregados, como la oportunidad, la
accesibilidad, la continuidad, la cortesia en la atencion, entre otros. Extraido del
articulo de Instructivo para la Formulacion de Indicadores de Desempefio (46)

paginas 2-3 .

2.3.14 Economia: Este indicador se relaciona a la capacidad de una
institucion, programa o intervencion, para administrar sus recursos financieros,
generar ingresos propios para financiar sus actividades, recuperar préstamos.
Extraido del articulo de Instructivo para la Formulacion de Indicadores de

Desempefio (46) paginas 2-3 .
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CAPITULO IlI
METODOLOGIA

Meétodo y alcances de la investigacion

3.1.1 Método de la investigacion

Para el estudio de investigacion de utilizo el método cientifico. Debido a
la descomposicidn y reestructuracion de elementos se utilizé el andlisis y la sintesis
(52). Para la captura de cualidades y caracteristicas del objeto de estudio se utilizo la
observacién. Mientras por medio de la medicion se logré cuantificar y estimar los
parametros de los elementos observados. Se utilizé el método experimental, segun
(53) el libro “Metodologia de la investigacion”, en donde se hizo una manipulacion
intencional de las variables independientes para identificar los efectos sobre las
variables dependientes. EI método general de la investigacion fue deductivo
analitico, que de acuerdo a (54) “es aquel que parte de datos generales aceptados
como validos para llegar a una conclusion de tipo particula”, en el cual se observo el

estado de la empresa, para luego realizar el diagnéstico actual de la empresa,
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descomponiendo segun cada S de la metodologia 5S, para poder estudiar la empresa
de una manera mas intensiva. Todo ello se efectudé por medio del analisis de datos de
cada S, basandose en la recoleccién de datos primarios, tales como el diagnostico

actual y el desempefio laboral de los trabajadores.

A) Método general o tedrico de la investigacion

El método general de la investigacion fue deductivo analitico. Segun (55)
este meétodo consiste en “tomar conclusiones generales para explicaciones
particulares. EI método se inicia con el andlisis de los teoremas, leyes, postulados y
principios de aplicacion universal y de comprobada validez, para aplicarlos a
soluciones o hechos particulares”. En el cual se observo el estado de la empresa, para
luego realizar el diagndstico actual de la empresa, descomponiendo seguin cada S de
la metodologia 5S, para poder estudiar la empresa de una manera mas intensiva. Todo
ello se efectud por medio del analisis de datos de cada S, basandose en la recoleccion
de datos primarios, tales como el diagnostico actual y el desempefio laboral de los

trabajadores.

B) Método especifico de la investigacion

Se utiliz6 tres métodos especificos. ElI primero consiste en la
observacion, que para (56) “es una técnica que consiste en observar atentamente el
fendmeno, hecho o caso, tomar informacion y registrarla para su posterior analisis”,
para verificar el estado en el que se encuentra la empresa, asimismo se utilizé el
cuestionario, que de acuerdo a (57) “es un conjunto de preguntas disefiadas para
generar los datos necesarios para alcanzar los objetivos propuestos del proyecto de

investigacion”, para el respectivo diagndstico y asi mismo la evaluacion del
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desempefio laboral y por Gltimo, se utilizé el método que consistio en organizarlas
en un proceso de medicion estadistica para la interpretacion de los datos, para poder

asi satisfacer a los objetivos propuestos en la investigacion.

I: Diagnostico

Mediante el apoyo de los instrumentos de recoleccion de datos (Check
list observar en el ANEXO 2 y la Observacion Directa) que permitieron obtener la
informacién base para diagnosticar el estado actual de las 5S en la Corporacién

Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Dichos instrumentos fueron aplicados a la muestra. El diagndstico sirve
para detectar los puntos claves a mejorar y permitir una aplicacion efectiva de la

metodologia de las 5S.

Posteriormente se realiza la planificacion de cada una de las dimensiones
de las 5S: SEIRI (clasificar), SEISO (ordenar), SEITON (limpiar), SEIKETSHU

(estandarizar), y SHITSUKE (controlar).

Fase I1: Implementacion
Luego de haber realizado el diagnostico se inici6 la implementacion de
la metodologia “5S” en el area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR

E.L.R.L., para lo cual se realiz6 lo siguiente:

e Fase preliminar: Capacitacion al personal y sensibilizacion
mediante el uso de diapositivas obtenidas de (58) para mayor detalle

(ver anexo 7).
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e Implementacion de Seiri (Seleccion), en la cual se retird los
elementos que no son necesarios y se identificaron todos los
elementos de los puestos de trabajo.

e Implementacion de Seiton (Orden), en la que se redistribuyo lo
correspondiente a cada lugar.

e Colocacion de etiquetados y carteles en los lugares visibles de la
empresa como una camparia visual.

e Implementacion de Seiso (Limpieza), en la cual se realiz6 la
limpieza general a toda la empresa.

e Implementacion de Seiketsu (Estandarizacion), en la que se
estandariz6 procesos.

e Implementacion de Shitsuke (Disciplina), en la que se educo al
personal para el cambio de cultura organizacional.

e Auditoria interna de “5S” para verificar que tan incorporada se

encontraba la metodologia.

Fase I11: Autoevaluacién de la implementacion (Fase Auditoria)

Se realiza las auditorias mediante un cuestionario de 20 items (ver
ANEXO N° 03 y 04) pertinentes hasta obtener un resultado Optimo de la
aplicacion. Al final se realiza una evaluacion con el Check List de diagnostico
(Anexo N° 02), utilizado antes de la implementacion. Con el fin de comparar los

resultados del antes y el después de la aplicacion de la metodologia 5S.
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Fase 1V: Evaluacion

Una vez realizado las auditorias pertinentes se procedio con la evaluacion
del desempefio laboral (ANEXO N° 05). El cual fue evaluado a un inicio del
programa Yy a un final de las autoevaluaciones. Con el fin de comparar las
mejoras dadas del antes y el después de la aplicacion de la metodologia 5S.
Después, se tomara un estudio de tiempos para validar los resultados obtenidos

en el cuestionario de desempefio laboral.

La metodologia de esta tesis se detalla a continuacion, en el siguiente diagrama:
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METODOLOGIA DE LA TESIS

Andlisis de la Definicion de los Identificacion de

situacion inicial problemas del proceso los desperdicios

DIAGNOSTICO DE
LA EMPRESA

CAPACITACION Y
SENSIBILIZACION DEL PERSONAL

DESARROLLO DE LA
METODOLOGIA

-

g 1
SEIRI SEITON SEISO

Dirigidas a los objetivos Dirigidas a las
y espacios personas

AUDITORIA DE LA EVALUACION
APLICACION DE LA 55 DESEMPENO LABORAL

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2 Alcances de la investigacion

La investigacion es de alcance exploratorio. En primer lugar, exploratorio
porque del problema que se investiga no se encuentran referencias bibliograficas
especificas para Huancayo, ya que es un tema poco estudiado en la localidad; en
segundo lugar, descriptivo porque se recoge informacion de la variable principal

descompuesta en sus 5 ftems por separado para describir sus caracteristicas.

A) Tipo de investigacion

Por su finalidad, la presente retne las condiciones metodoldgicas de una
investigacion aplicada. Este tipo de investigacion el énfasis del estudio esta en la
resolucion practica de problemas, en el caso concreto, se centra en aplicar la teoria
de la metodologia de las 5°S y su relacion con el desempefio laboral. Se basa Por su
finalidad, la presente reune las condiciones metodologicas de una investigacion
aplicada. Este tipo de investigacion el énfasis del estudio estd en la resolucién
practica de problemas, en el caso concreto, se centra en aplicar la teoria de la
metodologia de las 5°S y su relacion con el desempefio laboral. Se basa
especificamente en como se pueden llevar a la préctica las teorias generales. Su
motivacion va hacia la resolucion de los problemas que se plantean en un momento
dado. De acuerdo a (59) este tipo de investigacion “se caracteriza porque busca la
aplicacion o utilizacion de los conocimientos que se adquieren. La investigacion
aplicada se encuentra estrechamente vinculada con la investigacion basica, que como
ya se dijo requiere de un marco teorico. En la investigacion aplicada lo que le interesa

al investigador, primordialmente, son las consecuencias practicas”.
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B) Nivel de investigacion

La investigacion tendra un nivel de investigacion:

Nivel explicativo, porque su interés se centra en explicar de qué manera
la variable independiente (metodologia 5S) influye en la variable dependiente

(desemperio laboral).

De acuerdo a la naturaleza del estudio de la investigacion, se utilizara el
nivel explicativo; porque describe, analiza y explica las relaciones entre una 0 mas
variables independientes y dependientes asi como las causas entre las primeras sobre

las segundas (53).

3.2  Disefio de la Investigacion

El disefio de investigacion segln (55) es el plan de estructura de las investigaciones
concebidas de manera que se pueden obtener respuestas a las preguntas de investigacion.

La investigacion presente es de caracter pre experimental, que de acuerdo a (53) “se
utilizan cuando el investigador pretende establecer el posible efecto de una causa que se
manipula”. El disefio propuesto es de tipo Pre-test Post-test con un solo grupo de control;
por el presente disefio se midi6 el desempefio laboral antes de aplicar la Metodologia 5S y
después de haberla aplicada, se midié al mismo grupo de sujetos el desempefio laboral.

o1 X 02
Donde:
X= metodologia 5S
O1= Observacion 1 - pre test

0O2= Observacion 2 - post test
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3.3  Poblacién y muestra

3.3.1 Poblacién

La poblacidn esté constituida por 5 trabajadores del &rea de produccion de la

Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

3.3.2 Muestra

Por constituir un namero reducido los elementos de la poblacién, se ha optado

por considerar el mismo ndmero de elementos para la muestra.

34 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas utilizadas en la recoleccion de datos

Para la presente investigacion se aplico la técnica de observacion directa y la
encuesta aplicada a los entes involucrados en el estudio, es decir, un trabajo de campo donde
cada uno de los miembros de la poblacion participara para suministrar la informacién

requerida.
3.4.2 Instrumentos utilizados en la recoleccién de datos
3.4.2.1 Fase Diagnostico:

Para el presente trabajo, se utilizd6 como instrumento el Check List
(ver ANEXO N° 02) compuestos con 50 items de alternativas de respuestas
cerradas con la utilizacion (ver Tabla 3) de la escala de Likert y las fichas de
registro. Ya que asi se obtendra una mejor recoleccién de datos asi mismo
esto implica que cada uno de los miembros de la poblacion participe para

obtener la informacion requerida.
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El Check List consto con las siguientes alternativas:

Tabla 3: Tabla de la escala de Likert del Check List para el diagnostico

ESCALA ESCALA ESCALA
CUALITATIVA CUANTITATIVA EVALUATIVA
Nunca 1 No hay aplicacién
Casi Nunca 2 Poca aplicacion
Algunas Veces 3 Mediana aplicacion
Casi siempre 4 Alta aplicacién
Siempre 5 Alto indice de
aplicacion

Fuente: Cuadro obtenido de (18) tesis “Disefio de un programa para la
aplicaciéon de la metodologia japonesa de las 5S's que sirva de base en el
desarrollo de la cultura de mejora continua en corporacion INLACA, C.A

planta Chivacoa”

3.4.2.2 Fase Implementacion de la Metodologia 5S:

Para el desarrollo de este trabajo, se utiliz6 como instrumentos, el
cuestionario, la entrevista y la observacién directa, entre otros instrumentos

para cada fase de la metodologia, tales como:

¢ Diapositivas para capacitacion

e Tarjetaroja
3.4.2.2 Autoevaluacion 5S (Fase de auditoria):

Se utilizé un check list Extraido del libro “Las 5S Herramienta de

cambio” (32), llamado “Autoevaluacion “5S” en plantas industriales”, que
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consta de 20 pregunta, 4 por cada pilar (ver ANEXO N° 03). Asi mismo, se
utilizé los Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales,

obtenidos del mismo libro (ver ANEXO N° 04).

Par la comparacion de resultados se volvio a evaluar la empresa con

el instrumento del Check List para el diagnostico (ver ANEXO N° 02).
3.4.2.2 Evaluacion del desempefio laboral:

Para esta fase, se utilizo la técnica de la encuesta mediante el
instrumento del cuestionario obtenido de (10) en su investigacion
“MOTIVACION Y DESEMPENO LABORAL EN EL PERSONAL
SUBALTERNO DE UNA INSTITUCION ARMADA DEL PERU, 2015”
que consto de 24 items que fueron aplicados a los trabajadores de la

Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. (ver ANEXO N° 05).

Tabla 4: Dimensiones de la variable Desempefio laboral

DIMENSIONES ITEMS
Eficacia laboral 1-6
Eficiencia laboral 7-12
Calidad laboral 13-18
Economia 19-24

Fuente: cuadro obtenido de (10) de la tesis “Motivacion y desempeio laboral

en el personal subalterno de una institucion armada del Pera, 2015

El cuestionario, fue construido segun la escala de Likert, de cuatro

alternativas, cada uno de los cuales fue respondido por el sujeto:
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Tabla 5: Categorias interpretativas del Inventario de Desempefio Laboral

PUNTAJE NIVELES

24 —42 1. Nunca

46 — 60 2. Raras Veces
6178 3. Aveces

79 -96 4. Siempre

Fuente: cuadro obtenido de (10) de Ia tesis “Motivacion y desempefio laboral

en el personal subalterno de una institucion armada del Pert, 2015”

Para la Validez y Confiabilidad del Instrumento (10) en su tesis
“Motivacion y desempefio laboral en el personal subalterno de una institucion

armada del Peru, 2015, lo expuso de la siguiente manera:

Validez de Contenido:

Para determinar la validez del instrumento sobre Desempefio laboral
el autor aplicd una encuesta, la misma que arrojo un coeficiente alfa de
crombach de 0.959, lo cual permite decir que el instrumento empleado en la

prueba piloto para medir, es un nivel aceptable de confiabilidad.

Confiabilidad

En cuanto a la confiabilidad, los coeficientes Alfa de Cronbach de los

24 items encontrados son altamente significativos
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Estadisticos de Fiabilidad

Alfa de Cronbach

N de elementos

,959

24

Fuente: cuadro obtenido de (10) de Ia tesis “Motivacion y desempefio laboral

en el personal subalterno de una institucion armada del Pert, 2015”

De acuerdo a los resultados del analisis de fiabilidad que es ,959

puntos y segun el rango de la tabla de valores de Cronbach, se determina que

el instrumento de medicion es de consistencia interna muy alta.

Para mejoras del estudio se decidio modificar las categorias

interpretativas de la escala de Likert para el cuestionario de desempefio laboral,

pero se mantuvo los puntajes. Dando una nueva Tabla:

Tabla 7: Categorias interpretativas para el cuestionario de Desempefio Laboral

PUNTAJE NIVELES
24— 42 Deficiente
46 — 60 Regular
6178 Bueno
79-96 Excelente

Fuente: Elaboracion propia

3.5 Técnicas de procesamiento y analisis de datos

» Materiales de gabinete: Computadora, registro de datos de campo, datos del

Andlisis de la informacion obtenida.
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» Procesamiento y analisis de datos:

Los datos obtenidos del diagnostico y la auditoria son
presentados mediante un gréfico de radar.

La implementacion de la metodologia se presentara mediante
la ayuda fotografica del antes y después.

Los resultados obtenidos en los registros tabulados, se utilizo
la técnica de analisis de distribucion de frecuencias donde
quedan los datos representados de forma absoluta y
porcentual, con sus respectivos diagramas de columna con el
fin de permitir asi una comprension global, rapida y directa de
la informacion.

Para el procesamiento de la informacion se aplico el software
estadistico SPSS version 23,0. Siendo los estadisticos de
tendencia central (promedio) y de dispersién (desviacion

tipica), y la prueba de los rangos con signo de Wilcoxon.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1  Resultados del tratamiento y anlisis de la informacion

Después de recolectar la informacién a través de las técnicas de la observacién
directa, aplicadas al area de produccion, mediante el uso de las fotografias que ayudaron a
tener evidencia objetiva, asi mismo para el diagndstico de la empresa segln la variable
independiente se empled la técnica de encuesta aplicada, apoyada por una Hoja de registro
0 mas conocida como un Checklist conformado por cincuenta (50) items, 10 por cada pilar,
compuestos por alternativas de respuestas cerradas con la utilizacion de la escala de Likert,
es decir el aplicador responde especificamente en base a su nivel de acuerdo o desacuerdo,
y para la evaluacion de la variable dependiente (desempefio laboral), se empled la técnica
de encuesta aplicada, apoyada por un cuestionario conformado por veinticuatro (24) items

para verificar cual habia sido la mejora del desempefio laboral tras la implementacion de la
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metodologia. Se procedid a la interpretacion y analisis de cada uno de los items, para dar

cumplimiento al desarrollo de los objetivos disefiados por la investigadora.

Los datos se presentaron de manera general, en forma gréfica y computarizada, el
andlisis porcentual de los resultados obtenidos; para ello se emplearon diagramas de columna

y diagramas de radar. A continuacion, se muestran los resultados:

4.1.1 Diagnéstico de la situacion actual de la empresa textil DAAZUR

» METODOLOGIA 5SS

Se presentan los datos obtenidos luego de la aplicacién del Check list de
diagnostico (ver ANEXO N° 02), asi como su correspondiente analisis e
interpretacion en relacion con el tema de estudio; para tal fin se emple6 el uso del
grafico del radar para poder observar cuales son los resultados esperados y los
resultados actuales, con la aplicacion de este instrumento se busca generar un
diagnostico que permita detectar los principales puntos en los que se va a enfocar el
programa y determinar coémo se encuentra la empresa respecto a la aplicaciones de

las actividades de las 5S.
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Tabla 8: Resultados obtenidos del Check List (ver ANEXO N° 02) aplicado

para el diagnostico

DATOS OBTENIDOS

PUNTAJE PUNTAJE
INDICADORES ESPERADO OBTENIDO
Puntos Puntos
SEIRI:
50 18
Seleccionar
SEITON:
50 20
Ordenar
SEISO:
. 50 18
Limpiar
SEIKETSU:
., 50 17
Estandarizacion
SHITSUKE:
. 50 15
Disciplina

Fuente: Elaboracion propia
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RESULTADO DEL DIAGNOSTICO DEL AREA DE
PRODUCCION DE DAAZUR E.I.R.L.

SEIRL” 20

50 @
40

30 18 .
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20 ®
SHITSUKE & /\ % SEITON
0 20
15 -
0 /

O @

17 18

50 50

SEIKETSU® ®Seiso

==0==PUNTAJE ESPERADO  ==e==PUNTAJE OBTENIDO

Figura N° 31: Grafico del radar con los resultados del diagnéstico del area de
produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 31, se muestra las condiciones iniciales en las que se encuentra
el area de produccion. El resultado obtenido en el diagnostico nos muestra que la
Corporacion Industrial DAAZUR E.L.R.L. en el indicador SEIRI (Seleccionar) la
empresa ha obtenido un puntaje 18 el cual refiere de que los trabajadores no separan
los elementos necesarios de los innecesarios y por o mismo no los elimina los cuales
se acumulan en el area de trabajo, en el indicador SEITON (Ordenar) la empresa
obtuvo un puntaje 20 el cual demuestra el descuido por parte de los trabajadores de

no tener un area ordenada, y esto se debe a una importante razon, la cual es que no
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tienen rotulados las areas de almacenaje los cuales permiten que los materiales estén
disponibles y se acceso se facil. Tienen nocion de que los materiales, documentos y
herramientas importantes deben estar almacenado, pero a su vez comenten el error
de organizarlos y/u ordenarlos donde encuentren un espacio disponible. Para el
indicador SEISO (Limpiar), se obtuvo un puntaje de 18 el cual refleja que la empresa
no toma mucho interés a la limpieza de su area de trabajo, no se asignan dia de
limpieza, no hay una persona encargada de controlar y tampoco hay herramientas ni
materiales de limpieza, por ende, se han presentado averias en sus equipos por la falta
de limpieza, reclamos de clientes y lo mas critico de todo es que el trabajador no se
siente comodo ni confortable en su area de trabajo lo cual disminuye su desempefio
laboral. Para el indicador SEIKETSU (Estandarizacion), la empresa obtuvo un
puntaje de 17, no existen normas ni reglamentos especificos en la empresa, mas que
los comunicados de vez en cuando por el gerente el cual lo dice de forma verbal y no
escrito, por ende, los trabajadores no respetan, asi mismo al no preocuparse por los
anteriores indicadores, la empresa no mantiene un area de trabajo estimulante lo que
genera que los trabajadores no se sienten seguros ni cémodos. Por Gltimo, en el
indicador SHITSUKE (Disciplina), la empresa obtuvo un puntaje de 15, el mas bajo
de todos. Este resultado refleja que no existe una buena disciplina en la empresa, para
empezar los trabajadores no cuentan con uniforme de trabajo, no se imponen
sanciones a los trabajadores, no se fomenta la cultura del cambio por ende los
trabajadores no se sienten comprometidos con los logros de la empresa. En general,
podemos decir que la puntuacion obtenida del diagndstico de la metodologia 5S en

la empresa es muy critica y que urgentemente se necesita implementar la metodologia
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5S para hacer la empresa mas Optima y a su vez esto nos ayude a mejorar el

desempefio laboral del trabajador.

Una vez realizado el diagnostico, se iniciaron las capacitaciones a los
trabajadores del area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L.,
en la que se les informo sobre el proyecto que se queria implementar en su area de
trabajo, se les explico la importancia de la metodologia 5S y como mediante su
aplicacion se podria mejorar el ambiente de trabajo y por lo tanto el desempefio

laboral.

> DESEMPENO LABORAL

En cuanto a la deficiencia laboral los resultados obtenidos en el diagnostico
antes de la implementacion de la metodologia 5S, se midieron bajo la tabla de

medicién (ver Tabla 9).

Tabla 9: Puntajes de medicion para el cuestionario Desempefio Laboral

PUNTAJE NIVELES
24 — 42 Deficiente
46 — 60 Regular
6178 Bueno
79-96 Excelente

Fuente: Elaboracion propia

Una vez colocado el puntaje en la tabla se conocio que cantidad de personal
tenia un nivel de desempefio laboral deficiente, regular, bueno y excelente. Como se

puede observar en la Tabla 10 y representado en la Figura N°32.



121

Tabla 10: Niveles obtenidos en el cuestionario de desempefio laboral — Antes de la

aplicacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %
Deficiente 24 ---42 3 60%
Regular 43---60 2 40%
Bueno 61---78
Excelente 79---96

TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

NIVEL DE DESEMPENO LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR ANTES DE
LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

60%

40%

DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE

NIVEL

Figura N° 32: Grafica del nivel obtenido en el cuestionario de desempefio laboral

antes de aplicacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia — SPSS
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RESULTADOS DE LAS DIMENSIONES DEL DESEMPENO LABORAL,

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S:

e PARA EFICACIA LABORAL

Para la dimension de Eficacia Laboral hubo 6 preguntas donde el total de

trabajadores (5 trabajadores) respondieron cada una de las preguntas dando un total de

30 respuestas de las cuales, el 60% (18 respuestas) fueron contestadas con Raras

Veces, un 23% (7 respuestas) a veces y un 17% (5 respuestas) fueron marcadas con

Nunca, como se puede observar en la Tabla 11 y en la Figura N° 33.

Tabla 11: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Eficacia laboral del

cuestionario de desempefio laboral antes de aplicacion de la metodologia 5S.

DIMENSIONES

No

ITEMS

FACTORES DE LA CALIFICACION

Fuente: Elaboracién propia

RARAS A
NUNCA VECES | VECES SIEMPRE
Considera que el trabajo que
realiza con eficiencia aporta el
1 o 0 4 1 0
logro de los objetivos que busca
la dependencia.
Considera que existe un espiritu
de trabajo eficaz en su area de
2 trabajo para el logro de los 0 4 1 0
objetivos.
Considera que en la dependencia
EFICACIA 3 | el personal tiene la actitud de 1 4 0 0
LABORAL compromiso con su trabajo.
Considera que en la dependencia
4 |el personal tiene la actitud para 2 3 0 0
innovar ideas de trabajo.
Considera que realiza su trabajo
5 - - 0 1 4 0
con efectividad y compromiso.
6 Cons_ldera que su equipo de 5 5 1 0
trabajo es efectivo.
17% 60% 23% 0%




123

RESULTADO DE EFICACIA LABORAL SEGUN
FACTORES DE CLASIFICACION

80%
60%
60%

40%
0% 23%

17%
20% o B ANTES
-
0%

NUNCA RARAS VECES A VECES SIEMPRE
FACTORES DE CALIFICACION

PORCENTAIJE

Figura N° 33: Grafica de los puntajes obtenidos del cuestionario de desempefio

laboral para Eficacia laboral, antes de aplicacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia

La sumatoria del puntaje final para dimension de Eficacia laboral, dio que el
80% de los trabajadores (4 trabajadores), obtuvieron un puntaje regular y el 20% de

los trabajadores (1 trabajador) Deficiente, como se observa en la Tabla 12.

Tabla 12: Puntaje obtenido para eficacia laboral de los trabajadores del area

de produccion de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %
Deficiente 6---11 1 20%
Regular 12---15 4 80%
Bueno 16---20
Excelente 21---24

TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia



124

NIVEL DE EFICACIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES
DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR
ANTES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

80%
80%

60%
40%

0%

PORCENTAIJE

DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE
NIVEL

Figura N° 34: Nivel de eficacia laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

e PARA EFICIENCIA LABORAL

Para la dimension de Eficiencia Laboral hubo 6 preguntas donde el total de
trabajadores (5 trabajadores) respondieron cada una de las preguntas dando un total de
30 respuestas de las cuales, el 70% (21 respuestas) fueron contestadas con Raras Veces
y un 20% (6 respuestas) fueron marcadas con Nunca y un 10% (3 respuestas) a veces,

como se puede observar en la Tabla 15 y en la Figura N° 35.
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Tabla 13: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Eficiencia laboral del

cuestionario de desempefio laboral antes de aplicacion de la metodologia 5S

FACTORES DE LA CALIFICACION

DIMENSIONES [N ITEMS NUNCA RARAS A SIEMPRE
VECES | VECES

Considera que hay buena
7 | productividad en su equipo de 1 3 1 0
trabajo.

Considera que la productividad
que realiza es wun desafio

8 |. o 0 5 0 0
interesante para la realizacion
personal.
Cree que la competencia entre el
9 | personal permite que el &rea sea 0 3 2 0
EFICIENCIA mas eficiente.
LABORAL

Cree que sus compafieros le
10 | orientan adecuadamente en el 2 3 0 0
desarrollo de sus competencias.

Considera que la dependencia

11 [ propicia el liderazgo en el 1 4 0 0
equipo.
Considera que cuando los lideres
12 [ asignan tareas lo hacen con el 2 3 0 0
ejemplo.
20% 70% 10% 0%

Fuente: Elaboracion propia

RESULTADO DE EFICIENCIA LABORAL SEGUN
FACTORES DE CLASIFICACION

80% 70%

70%
w 60%
2 50%
& 40%
o au 20% W ANTES
e . -

10% 0%

0% | °

NUNCA  RARAS VECES A VECES SIEMPRE

FACTORES DE CALIFICACION

Figura N° 35: Grafica de los puntajes obtenidos del cuestionario de desempefio laboral

para Eficiencia laboral, antes de aplicacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia



126

La sumatoria del puntaje final para dimension de Eficiencia laboral, dio que
el 60% de los trabajadores (3 trabajadores), obtuvieron un puntaje Deficiente y el 40%
de los trabajadores (2 trabajadores) regular, como se observa en la Tabla 14 y en la

Figura N° 36.

Tabla 14: Puntaje obtenido para eficiencia laboral de los trabajadores del area

de produccion de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %
Deficiente 6---11 3 60%
Regular 12---15 2 40%
Bueno 16---20
Excelente 21---24

TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

NIVEL DE EFICIENCIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR ANTES DE
LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

60%

40%

DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE

NIVEL

Figura N° 36: Nivel de Eficiencia laboral de los trabajadores del &rea de

produccién de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Para la dimension de Calidad Laboral hubo 6 preguntas donde el total de

trabajadores (5 trabajadores) respondieron cada una de las preguntas dando un total de

30 respuestas de las cuales, el 43% (13 respuestas) fueron contestadas con Raras

Veces, un 37% (11 respuestas) fueron marcadas con Nunca y un 20% (6 respuestas) a

veces, como se puede observar en la Tabla 15 y en la Figura N° 37.

Tabla 15: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Calidad Laboral del

cuestionario de desempefio laboral antes de aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracién propia

FACTORES DE LA CALIFICACION
DIMENSIONES [N ITEMS NUNGA RARAS A SIEMPRE
VECES | VECES

Considera usted que cumple con

13 | responsabilidades las tareas que se 0 3 2 0
le encomienda.
Considera gue entre sus

14 | comparieros hay responsabilidad y 2 1 2 0
apoyo.
Considera que los acuerdos de sus

15 | superiores le permiten tener una 5 0 0 0

CALIDAD mejor atencion en su trabajo.
LABORAL . .

Considera que su superior presta

16 o C : 3 2 0 0
atencion suficiente a su trabajo.
Considera sentirse satisfecho con

17 | la labor que realiza en su area de 0 4 1 0
trabajo.
Considera estar satisfecho con el

18 | respeto que el jefe inmediato le 1 3 1 0
brinda.

37% 43% 20% 0%
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RESULTADO DE CALIDAD LABORAL
SEGUN FACTORES DE CLASIFICACION

50% 43%
0,

L 40% 37%
= 30%
5 20%
2 20%
o B ANTES

10%

0%
0%
NUNCA  RARAS VECES A VECES SIEMPRE

FACTORES DE CALIFICACION

Figura N° 37: Grafica de los puntajes obtenidos del cuestionario de desempefio

laboral para Calidad laboral, antes de aplicacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia

La sumatoria del puntaje final para dimension de calidad laboral, dio que el
60% de los trabajadores (3 trabajadores), obtuvieron un puntaje Deficiente y el 40%
de los trabajadores (2 trabajadores) regular, como se observa en la Tabla 16 y en la

Figura N° 38.

Tabla 16: Puntaje obtenido para calidad laboral de los trabajadores del area

de produccion de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %
Deficiente 6--11 3 60%
Regular 12---15 2 40%
Bueno 16---20
Excelente 21---24

TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracién propia
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NIVEL DE CALIDAD LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR ANTES
DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE

B NIVEL

Figura N° 38: Nivel de Calidad laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

e PARA ECONOMIA LABORAL

Para la dimension de Eficiencia Laboral hubo 6 preguntas donde el total de
trabajadores (5 trabajadores) respondieron cada una de las preguntas dando un total de
30 respuestas de las cuales, el 90% (27 respuestas) fueron contestadas con Nunca, un
10% (3 respuestas) fueron marcadas con Raras Veces, como se puede observar en la

Tabla 17 y en la Figura N° 39.
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Tabla 17: Respuesta de los trabajadores para la dimensién de Economia Laboral del

cuestionario de desempefio laboral antes de la implementacion de la metodologia 5S

FACTORES DE LA CALIFICACION

DIMENSIONES | N° ITEMS NUNCA RARAS A SIEMPRE
VECES | VECES

Considera que la
distribucion fisica del area
19 de trabajo facilita la S 0 0 0
realizacion de sus labores.
Considera que los canales de
20 dlstrlbucmp economica _de la 5 0 0 0
dependencia han permitido
nuevos proyectos.
Considera que la

dependencia le ofrece los

21 ! 4 1 0 .
recursos necesarios para
ECONOMIA reallz_ar su trabajo.
LABORAL Considera que los recursos
oo | OUE utiliza diariamente para 3 ) 0 .

realizar sus labores le
permiten trabajar mejor.
Considera que el
presupuesto es suficiente
23 | para la cantidad actual de 5 0 0 0
personal que existe en la
dependencia.

Considera que la
dependencia brinda al area
el presupuesto necesario
para realizar su trabajo.

24

90% 10% 0% 0%

Fuente: Elaboracion propia
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RESULTADO DE ECONOMIA LABORAL
SEGUN FACTORES DE CLASIFICACION

100% 90%

80%
w
E 60%
=
g 40%
2 B ANTES

20% 10%

] 0% 0%
0%
NUNCA RARAS VECES A VECES SIEMPRE

FACTORES DE CALIFICACION

Figura N° 39: Grafica de los puntajes obtenidos del cuestionario de desempefio
laboral para Economia laboral, antes de aplicacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracién propia

La sumatoria del puntaje final para dimension de ECONOMIA laboral, dio
que el 100% de los trabajadores (5 trabajadores), obtuvieron un puntaje Deficiente,

como se observa en la Tabla 18 y en la Figura N° 40.

Tabla 18: Puntaje obtenido para economia laboral de los trabajadores del area

de produccion de la empresa DAAZUR antes de la implementacion de la metodologia

5S
NIVEL PUNTAJE | ANTES %
Deficiente 6---11 5 100%
Regular 12---15
Bueno 16---20
Excelente 21---24
TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia
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NIVEL DE ECONOMIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR ANTES DE
LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S
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DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE
NIVELES

Figura N° 40: Nivel de economia laboral de los trabajadores del area de produccién

de la empresa DAAZUR antes de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

4.1.2 Implementacion de la metodologia 5S en el area de produccion de la

Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L.

Antes de iniciar con la implementacion de la metodologia de las 5S, se
presentd la propuesta de una nueva distribucion para el area de produccion de la
Corporacion Industrial DAAZUR E.L.R.L., el cual se desarroll6 durante el desarrollo

de las fases de implementacion.

Teniendo en cuenta que el proceso productivo de la elaboracion de casacas y

chalecos es continuo. Se tomaron en cuenta otros puntos tales como:
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Distribucion por producto: Esta es la llamada linea de produccién en cadena
0 serie. En esta, los accesorios, maquinas, servicios auxiliares etc. Son ubicados
continuamente de tal modo que los procesos sean consecuencia del inmediatamente
anterior. La linea de montaje de un automdvil es un claro ejemplo de esto, sin
embargo en las empresas de confecciones o de viveres también es altamente aplicado

y con frecuencia es el orden optimo para la operacion (60).

Figura N° 41: Linea de produccion de empresa textil venezolana

Fuente: Imagen obtenida de NOTICIASTELEARAGUA.COM (61)

Segun su sistema de flujo: “Estos tratan la circulacién dependiendo de la
forma fisica del local, planta o taller con el que se cuenta.” (62). Teniendo en cuenta

el espacio el Sistema de Flujo que es méas optimo sera el Flujo en U.
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ENTRADADE
MATERIA
PRIMA

Flujoen U

SALIDADE

PRODUCTO
TERMINADO

Figura N° 42: Sistema de Flujo en U

Fuente: Imagen obtenida de UNIDAD DE EMPRENDIMIENTO virtual

(62)

Como se puede observar, que segun el espacio de la del area de produccion,
se puede considerar las Células de produccion: que son un esquema layout de
maquinas de diversas funciones para el procesamiento de una misma pieza en una
sucesion normalmente en forma de “U”, que permite el flujo por pieza y la

polivalencia del operario. (63).

Las principales ventajas del Flujo en “U”:

e Mejorar las relaciones humanas a causa de la existencia de buenas
condiciones, por lo cual se promueve la participacién de los mismos.

e Disminucidn de los tiempos.

e Se facilita la supervision y el control visual.
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e Se reduce el movimiento o manejo de los materiales a través de la
planta.

e Permite que los trabajadores sean més eficientes.

e Se utiliza menor espacio, por lo que se agiliza los procesos por la

optimizacion de espacio.

Figura N° 43: Ejemplo de proceso en “U”

Fuente: Imagen obtenida del sitio web AulaFacil (63)
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Observe tanto en (a) como en (b) que la célula de trabajo en forma de U puede reducir el movimiento
materiales y personal. La forma de U también puede disminuir los requerimientos de espacio, mejorar
comunicacién, reducir el nimero de trabajadores, y facilitar la inspeccion.

(@)

Distribucién actual
trabajadores en pequefias
areas cerradas. La
produccién no aumentara
sin un tercer trabajador.

Distribucién mejorada los
trabajadores con capacitacion cruzada
pueden ayudarse entre si. Es posible |
agregar un tercer trabajador cuando

se requiera aumentar la produccion. |

(b)

Distribucion actual las lineas rectas
dificultan el balanceo de las tareas
porque quiza el trabajo no se pueda
dividir equitativamente.

Distribucion mejorada en forma de U,
los trabajadores tienen mejor acceso.
Los cuatro trabajadores con capacitag
cruzada se redujeron a tres.

Figura N° 44: Célula de trabajo en forma de U puede reducir el

movimiento de materiales y personal.

Fuente: Imagen obtenida del sitio web Administracién de la Produccion

(64)
Por lo cual concluyendo con todo lo expuesto, se propuso que una
distribucion en flujo en forma de U seria lo mas recomendable para la empresa. El
factor principal fue la forma fisica del ambiente de trabajo en este caso del area de

produccion.

La Corporacion Industrial DAAZUR E.L.R.L., es un local di&dfano donde se
encuentra el area de produccion, en el que se puede observar:
v 4 maquinas rectas.
v 2 maquinas remalladoras
v 1 maquina recubridora

v/ 1 Estantes para documentos.
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v’ 1 Estante de piezas y herramientas
v' Cuenta con area de venta donde encontramos una computadora, 2
mostradores de vidrio para prendas y 2 repisas flotantes de metal, todo

eso dentro de la misma area de produccion.

AT

Figura N° 45: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de U*“ en 2D

para el area de Produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia



Figura N° 46: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de U en
3D para el éarea de Produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR
E.LR.L.

Fuente: Elaboracion propia

i FFFFFWEFE

Figura N° 47: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de U* en
3D para el area de Produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR
E.LR.L..

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 48: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de U en
3D para el éarea de Produccién de la Corporacién Industrial DAAZUR
E.LR.L.

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 49 Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de U en 3D
para el area de Produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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FASE DE IMPLEMENTACION

Durante la implementacion de cada una de las fases se pudo obtener imagenes
que explican el efecto que tiene la metodologia 5S en el desempefio laboral, dichas
iméagenes se muestran a continuacion:

> IMPLEMENTACION DE SEIRI - SELECCION:

Para la primera etapa se observo que los trabajadores ayudaron a seleccionar
cada uno de los materiales que no servian con los materiales que servirian para
después ordenarlos como se puede observar en la Figura N°50, para lo cual se

utilizaron tarjetas de color rojo.

SEIRI - SELECCION

i 5/ R\
ANTES DESPUES

Figura N° 50: Etapa de Seleccion el antes y después en la Corporacién

Industrial DAAZUR E.I.LR.L.

Fuente: Elaboracion propia
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> IMPLEMENTACION DE SEITON — ORDEN:

Para la segunda fase de la metodologia 5S (SEITON), se organizo el ambiente
de trabajo, colocando en area adecuada de las piezas y herramientas de trabajo para
un mejor aprovechamiento de espacio y tiempo. Como se sabe para cada objeto debe
haber un lugar especifico. Uno de los problemas que se podia observar en la empresa
eran los hilos que se encontraban constantemente tirados en el suelo o ubicados de
mala manera y algunas veces se podia observar que los porta hilos eran utilizados
para otros usos.

En la Figura N° 51, podemos observar como los trabajadores ahora cuentan
con un lugar especifico para los hilos y cual les permite localizarlos rapidamente y

disminuir el desplazamiento en vano.

SEITON - ORDEN

DESPUES

Figura N° 51: Etapa de orden el antes y después en la Corporacién Industrial
DAAZUR E.LLR.L.

Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura N° 52, podemos observar como los trabajadores ahora tienen un

lugar especifico donde encontrar la documentacion.

SEITON - ORDEN

por B

Figura N° 52: Etapa de orden el antes y después en la Corporacién Industrial
DAAZURE.LL.R.L..

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar tanto en la Figura N°53 piezas pequefias como
botones ahora estan colocados de una manera ordenada y por nombre, asi mismo, su
ubicacién ya no impide su acceso a diferencia de como anteriormente estaba, ya que
al momento de en blsqueda de uno de los botones unas de las maquinas hacia dificil

el acceso, puesto que estaba delante del estante.
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SEITON - ORDEN

Figura N° 53: Etapa de orden el antes y después en la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.LR.L..

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N°54, podemos observar que ahora los trabajadores cuentan con
un lugar especifico donde almacenar los productos terminados listos para la

exhibicion y su respectiva venta.

SEITON - ORDEN

DESPUES

Figura N° 54: Etapa de orden en la Corporacion Industrial DAAZUR
E.L.R.L. antes y después

Fuente: Elaboracion propia
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> IMPLEMENTACION DE SEISO - LIMPIEZA:

Como se puede observar, el cambio iba siendo mas notorio conforme se
seguian aplicando las 5S. La siguiente etapa era SEISO (Limpieza), para esto se
designd un dia “El dia de la gran limpieza”, donde todos los trabajadores de la
empresa tenian que asistir para realizar una limpieza minuciosa de toda el area de
produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L. Llegado el dia, a cada
trabajador se le entregd una bolsa negra para la basura, recogedor y escoba, asi mismo
se les entrego materiales de limpieza. El trabajo del encargado de limpieza fue
supervisar y coordinar con todos los trabajadores, asi mismo recoger cada una de las
bolsas de basura ya cerradas.

En la tercera etapa se logré contar con un ambiente limpio y ordenado para
tener mayor control de inventario de piezas y herramientas asi mismo, para mejorar
el almacenamiento de los productos terminados, antes de ser despachados o
entregados.

En la Figuras N°55, se muestran algunas imagenes del antes de la limpieza 'y
en las Figuras N°56 y N°57, se muestran imagenes de la limpieza llevada a cabo en
colaboracion de cada uno de los trabajadores de la Corporacion Industrial DAAZUR

E.lLR.L.
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Figura N° 55: Imagenes del antes del dia de la “Gran limpieza”

Fuente: Elaboracion propia

DIiA DE LA GRAN LIMPIEZA

Figura N° 56: Imagenes del dia de la “Gran limpieza”, en colaboracion de

todos los trabajadores.

Fuente: Elaboracion propia
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DIA DE LA GRAN LIMPIEZA

Figura N° 57: Bolsas de basura obtenidas del dia de la “Gran limpieza”

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N°58 y Figura N°59, se muestra como después del dia de la

“Gran Limpieza”, el area de produccion iba quedando més ordenada y mas estético.

SEISO - LIMPIEZA

Figura N° 58: Etapa de limpieza en la Corporacién Industrial DAAZUR
E.l.LR.L. antes y después.

Fuente: Elaboracion propia
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SEISO - LIMPIEZA

ANTES DESPUES

Figura N° 59: Etapa de limpieza en la Corporacion Industrial DAAZUR

E.LLR.L. antes y después.

Fuente: Elaboracién propia

> IMPLEMENTACION DE SEIKETSU - ESTANDARIZACION:

Después de la limpieza, se procedid con la siguiente etapa SEIKETSU
(Estandarizacion), en esta fase la higiene y la visualizacion tomaron un papel muy
importante, mas que nada se refiere al cuidado de la persona por lo cual se les
facilitaron chalecos como se puede observar en la Figura N°60, haciéndoles tomar
conciencia de que cada uno de ellos tenia que encargarse de mantener su limpieza
personal y la responsabilidad procurar por el correcto uso y mantenimiento de cada

uno de los elementos proporcionados.
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Figura N° 60: Personal de la empresa usando chaleco,

proporcionado por la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

En las cuatro primeras fases se les brindo a los trabajadores estandares de
limpieza y orden para que ellos mismo manejen en el area de trabajo, los trabajadores
aprendieron y no fue necesario hacerles recordar constantemente lo que debian hacer
y como lo debian hacer nacié de ellos mismos la preocupacion de mantener un

ambiente adecuado de trabajo.

> IMPLEMENTACION DE SHITSUKE — DISCIPLINA:

Por ultimo y para dar fin a estas etapas, se aplico la quinta fase SHITSUKE
(Disciplina). Lograr que los trabajadores cumplan con esta fase a veces es un poco
dificil, por lo cual, se recurrid a la crearon reglamentos para que pudieran acatar las
ordenes, los cuales se colocaron en el mural donde también estaba la mision y la
vision de la empresa, también se coloco el cronograma de limpieza por personal, la

cual se puede observar en la Figura N°61. Asi mismo, en la capacitacion dictada se
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les concientizo de una manera especial que esta fase debe ser por voluntad, lealtad a

la empresa y no por obligacion.

L _J
" y 1

Figura N° 61: Reglamento

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar el cambio fue grande por lo cual se puede decir que
la metodologia 5°S tiene un gran efecto en el desempefio de cada uno de los
trabajadores, puesto que al brindar a cada uno de los trabajadores un area adecuada
para la realizacion de sus actividades, se mejoro el estado de animos de los mismos
los cuales con su arduo trabajo y la comodidad que sentian pudieron reducir tiempo
durante sus procesos Y asi brindar un producto de calidad al cliente.

Asi mismo comparando los materiales utilizados por producto antes y después
de la implementacién se puedo notar una reduccion de materiales (una buena
utilizacion de cada materia), asi mismo con el tiempo, el tiempo empleado por cada

prenda fue optimizandose, datos comparados con el estudio de tiempo realizado a la
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par con la etapa de diagndstico, datos que no se pueden mostrar por politicas de la
empresa.

Una vez implementado la metodologia 5S, para los meses siguientes se
procedio a realizar auditorias para medir el grado de aceptacion de la metodologia

5S por parte de los trabajadores, como se puede observar en la Figura N°62.

DATOS OBTENIDOS DE LAS AUDITORIAS
(AUTOEVALUACIONES)

SEIRI
20 19
16
\ 11 «=@==PUNTAJE
OBTENIDO EN LA
AUDITORIA 1

PUNTAIJE

SHITSUKE SEITON OBTENIDO EN LA
19 AUDITORIA 2
18 19 —=@—PUNTAJE
/ 1 OBTENIDO EN LA
AUDITORIA 3

Figura N° 62: Autoevaluacion - Diagrama del radar “5S” —tres auditorias ( Oct, Nov, Dic)

Fuente: Elaboracion propia
Después de la tercera auditoria, se volvio a evaluar el con el Check List
utilizado a la hora del diagnostico (ver ANEXO N°02) y poder asi comparar los

resultados del antes y el después de la aplicacion de la metodologia 5S. El cual nos
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servird para tener mayor seguridad que la implementacion esta siendo totalmente

aceptada, recién ahi podremos evaluar el desempefio laboral.

Como podemos observar en la Figura N°63, los resultados han sido notorios,
puesto que al inicio los puntajes obtenidos eran deficientes, ahora una vez
implementada la metodologia 5S la puntuacion es superior, la cual podemos decir
que es excelente. Con lo cual se da mayor valides a los resultados obtenidos en las

auditorias.

DATOS OBTENIDOS DEL CHECK LIST
TOMADO ANTES Y EL DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DE LA METODOGIA 5S

==@-—PUNTAJE OBTENIDO EN EL DIAGNOSTICO
«=@=PUNTAJE DESPUES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

SEIRI
50 48

SHITSUKE SEITON

48
49

SEIKETSU SEISO
49 49

Figura N° 63: DATOS DEL ANTES Y EL DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE
LA METODLOGIA 5S

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.3 Implementacion de la metodologia 5S para la mejorara la eficacia laboral de los
trabajadores en el &rea de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L.
Huancayo — Junin, 2017.

Para la dimension de eficacia laboral, se obtuvieron los siguientes resultados:

Como se puede observar en la Tabla 19 y en la Figura N°64, el 100% de los
trabajadores consideran que siempre, el trabajo que realizan con eficiencia aporta al logro
de los objetivos de la empresa, asi mismo, consideran siempre existe un espiritu de trabajo
mas eficaz en el area de trabajo y que hay actitud de compromiso con el trabajo, gracias a
los cambios realizados en la implementacién de la metodologia 5S. Como se puede observar,
aun un 60% consideran que solo a veces el personal tiene actitud para innovar ideas de
trabajo, mientras el 40% si consideran tener siempre la actitud para innovar. Igualmente, a
las tres primeras preguntas, un 100% de los trabajadores consideran que siempre realizan
sus trabajos con efectividad y compromiso, al igual que siempre consideran que su equipo

de trabajo es efectivo.
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Tabla 19: Respuesta de los trabajadores para la dimensién de Eficacia laboral del

cuestionario de desempefio laboral después de implantacion de la metodologia 5S.

FACTORES DE LA CALIFICACION

DIMENSIONES | N ITEMS NUNCA RARAS A SIEMPRE
VECES | VECES
Considera que el trabajo que realiza con 0 0 5

1 |eficiencia aporta el logro de los objetivos 0
gue busca la dependencia.

Considera que existe un espiritu de 0 0 0 5
2 |trabajo eficaz en su &rea de trabajo para
el logro de los objetivos.

Considera que en la dependencia el
3 | personal tiene la actitud de compromiso 0 0 0 5
EFICACIA

con su trabajo.
LABORAL Considera que en la dependencia el 0 0 3 2

4 | personal tiene la actitud para innovar
ideas de trabajo.

5 Considera que realiza su trabajo con 0 0 0 5
efectividad y compromiso.

6 Considera que su equipo de trabajo es 0 0 0 5
efectivo.

0% 0% 10% 90%

Fuente: Elaboracion propia

RESPUESTAS SOBRE EFICACIA LABORAL SEGUN ITEM-
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

100%

80%

60%

40%

20%
1 2 3 4 5 6

PORCENTAIE

0%

ITEMS

B NUNCA ®mRARASVECES ®AVECES mSIEMPRE

Figura N° 64: Grafica sobre las respuestas de los trabajadores para la dimension Eficacia

Laboral — después de la aplicacion de la metodologia 5S, segun item.

Fuente: Elaboracion Propia
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Asi mismo, se presenta los resultados de la dimension de Eficacia Laboral del
cuestionario desempefio laboral antes y después de la aplicacion de la metodologia 5S, con
la finalidad de conocer en cuanto a mejorado dicha dimension después de la implementacion
de la metodologia 5S. Como se puede observar en la Tabla 19 fueron 6 las preguntas y 5 los
trabajadores por ende tenemos un total de 30 respuestas. Los resultados del antes y del
después de la implementacion de la metodologia 5S se muestran en la Figura N°65, al inicio,
antes de la implementacion de la metodologia 5S, el 17% (5 respuestas) eran Nunca los
cuales consideraban que su trabajo no era realizado con eficacia, mientras que un 60% (18
respuestas) eran raras veces, en la cual los trabajadores no se sentian eficaces, y pensaban
que el trabajo que realizaban no aportaba a la empresa por ende no se sentian comprometidos,
asi mismo no consideraban que su equipo de trabajo era efectivo. Por otra parte, solo un
23% (7 respuestas) consideraban que a veces eran eficaces. Los resultados han variado a
diferencia de los obtenidos a un inicio, como se puede observar, el 90% (27 respuestas) de
las respuestas de los trabajadores consideran que hoy en dia siempre existe un espiritu de
trabajo mas eficaz en el area de trabajo, que el personal se siente mas comprometido y por
ende el equipo de trabajo es mas efectivo, gracias a los cambios realizados en la
implementacion de la metodologia 5S y por ese motivo ahora realizan sus trabajos con
efectividad y compromiso. Por otra parte, solo el 10% (3 respuestas) de las respuestas de los

trabajadores consideran que a veces no pueden innovar ideas de trabajo.

En general podemos decir que la implementacion de la metodologia 5S ha mejorado
en la dimensién Eficacia Laboral, gracias al control visual que se realizo, se puede abastecer
el area de trabajo. Asi mismo el establecer un plan estratégico entre ellos el reglamento de

la empresa, permiten encaminar los esfuerzos del trabajador hacia el éxito. Por otra parte, el
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trabajo en equipo realizado durante la aplicacion de la metodologia ha permitido a los

trabajadores y a los empleadores tener mayores relaciones interpersonales.

COMPARACION ANTES Y DESPUES DE LAS
RESPUESTAS DE EFICACIA LABORAL

100%
90%

90%
80%
70%
’ 60%
60%
50%
B ANTES
40%

30% 23%

17%
20%
° 10%
10%
. 0% 0% 0%
0%

NUNCA RARAS VECES A VECES SIEMPRE
FACTORES DE CALIFICACION

PORCENTAIJE

W DESPUES

Figura N° 65: Grafica de las respuestas de la dimensién EFICACIA LABORAL, antes

y después de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracién propia

Después de haber verificado la prueba de normalidad y observado que no es una
distribucion normal, se aplico la prueba no paramétrica de Prueba de rangos de Wilcoxon
con P valor de 0.34, con lo cual se demuestra que la implementacién de la metodologia
mejoro significativamente la calidad laboral de los trabajadores de la empresa del area de
produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. El cual, se puede observar en la
Tabla 38, datos obtenidos de la tabulacion de las respuestas de para Eficacia Laboral en

SPSS.
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La sumatoria del puntaje final para dimensién de Eficacia laboral, dio que el 100%
de los trabajadores (5 trabajadores), obtuvieron un puntaje EXCELENTE, como se observa

en la Tabla 20 y en la Figura N° 66.

Tabla 20: Puntaje obtenido para Eficacia Laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR después de la implementacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %

Deficiente 6---11

Regular 12---15

Bueno 16---20

Excelente 21---24 5 100%
TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

NIVEL DE EFICACIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL AREA
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR DESPUES DE LA
APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

0.9 100%
0.8
0.7
0.6
0.5
0.4
0.3
0.2
0.1

PORCENTAIJE

DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE
NIVELES

Figura N° 66: Grafica sobre el nivel de Eficacia laboral de los trabajadores del area de

produccion de la empresa DAAZUR después de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.4 Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la eficiencia laboral
de los trabajadores en el area de produccion de la Corporacion

Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Una vez implementada la metodologia 5S, para la dimensiéon de eficiencia laboral, se

obtuvieron los siguientes resultados:

Como se puede observar en la Tabla 21 y en la Figura N°67, el 100% de los
trabajadores consideran que hay una buena productividad en su equipo de trabajo, mientras
que un 80% de los trabajadores consideran que siempre la productividad que realizan es un
desafio de realizacion personal a diferencia de un 20% lo considera a veces. de la
productividad que tenian antes de la aplicacion, la cual consideran que es un desafio
interesante para su realizacion personal. Un 100% siempre cree que la competencia entre
ellos permite que el area sea mas eficiente, aunque un 60 % de ellos consideran que solo a
veces sus comparfieros orientan adecuadamente a los demé&s en el desarrollo de sus
competencias. EI 80% de los trabajadores consideran que la competencia entre ellos permite
que su area de trabajo sea mas eficiente. Mientras que 40% de los trabajadores indicaron que
a veces los comparieros los orientan en el desarrollo de sus competencias y un 60% indico
que siempre. El 80% considera que la empresa siempre propicia el liderazgo en el equipo y
un 20% solo a veces. En cuanto a los lideres, el 80% de los trabajadores indicaron que cuando

los lideres asignan tareas siempre lo hacen con el ejemplo y un 20% solo a veces.
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Tabla 21: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Eficiencia laboral del

cuestionario de desempefio laboral después de implementacion de la metodologia 5S

FACTORES DE LA CALIFICACION

DIMENSIONES | N ITEMS NUNGA RARAS A SIEMPRE
VECES | VECES
7 Considera que hay buena productividad 0 0 0 5

en su equipo de trabajo.

Considera que la productividad que 0 0 1 4
8 |realiza es un desafio interesante para la
realizacion personal.

Cree que la competencia entre el 0 0 0 5
9 | personal permite que el area sea mas
EFICIENCIA eficiente.

LABORAL Cree que sus compafieros le orientan 0 0 2 3
10 | adecuadamente en el desarrollo de sus
competencias.

1 Considera que la dependencia propicia 0 0 1 4
el liderazgo en el equipo.
12 Considera que cuando los lideres 0 0 1 4

asignan tareas lo hacen con el ejemplo.

0% 0% 17% 83%

Fuente: Elaboracién propia

RESPUESTAS SOBRE EFICIENCIA LABORAL SEGUN
ITEM- DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

100%

80%

60%

40%

20%
7 8 9 10 11 12

0%

B NUNCA ®mRARASVECES M®AVECES MSIEMPRE

Figura N° 67: Grafica sobre las respuestas de los trabajadores para la dimension Eficiencia

Laboral — después de la aplicacion de la metodologia 5S, segun item.

Fuente: Elaboracion Propia
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Asi mismo, se presenta los resultados de la dimension de Eficiencia Laboral del
cuestionario desemperio laboral antes y después de la implementacion de la metodologia 5S,
con la finalidad de conocer en cuanto a mejorado dicha dimension después de la
implementacién de la metodologia 5S. Como se puede observar en la Tabla 21 fueron 6 las
preguntas y 5 los trabajadores por ende tenemos un total de 30 respuestas. Los resultados del
antes y del después de la implementacion de la metodologia 5S se muestran en la Figura
N°68, al inicio, antes de la aplicacion de la metodologia 5S, el 20% (6 respuestas) de las
respuestas de los trabajadores dan a entender que nunca han realizado su trabajo con
eficiencia, mientras que un 70% (21 respuestas) de las respuestas de los trabajadores eran
raras veces donde se puede llegar a la conclusion que no consideraban ser eficientes, que la
productividad de su equipo no era buena y que nos les ayudaba en su desarrollo personal y
que no se propiciaba el liderazgo. Por otra parte, solo un 10% (3 respuestas) de las respuestas
consideraba que a veces eran eficientes. Los resultados han variado a diferencia de los
obtenidos a un inicio, como se puede observar, el 83% (25 respuestas) de las respuestas de
los trabajadores dan a entender que hoy en dia siempre existe una buena productividad y que
gracias a ello se han podido desarrollar mejor a nivel profesional, asi mismo que la
competencia por ser mejores les ha permitido ser mas eficientes, todo gracias a los cambios
realizados en la implementacion de la metodologia 5S y por ese motivo ahora realizan sus
trabajos eficientemente. Por otra parte, solo el 17% (5 respuestas) de las respuestas de los
trabajadores fueron a veces lo cual quiere decir que a veces sus compafieros no los orientan

adecuadamente en el desarrollo de sus competencias.

En general podemos decir que la implementacion de la metodologia 5S ha mejorado
en la dimension Eficiencia Laboral, gracias al orden, la limpieza y la clasificacion, se puedo

disminuir los tiempos ya que el area se encuentra mas ordenada, sin objetos que obstruyan
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el paso, y lo mejor que los materiales y herramientas se encuentran ubicados en lugares
estratégicos para evitar el excesivo desplazamiento del personal, asi mismo la nueva
distribucion del area de trabajo ha permitido tener mejor flujo de los materiales herramientas
y piezas. Esto ha permitido que los trabajadores encuentren facil y rapidamente todo lo que
necesitan. se puede abastecer el area de trabajo. Asi mismo el establecer un programa
establecido en limpieza y tareas ha permitido reducir las sobreproducciones y a la vez
eliminar pendientes. Por otra parte, la estandarizacion de procesos, ha permitido que los
trabajadores tengan un patron para la realizacién de sus actividades, disminuyendo el tiempo
de elaboracion. Por dltimo, el compromiso del empleador ha permitido que el trabajador se
sienta mas valorado (recompensas y sanciones), lo cual hace que el trabajo se sienta mas

productivo y por ende maés eficiente.

COMPARACION ANTES Y DESPUES DE
LAS RESPUESTAS DE EFICIENCIA

100% 83%
W 80% 70%
<
£ 60%
w
O 0% B ANTES
&  20% 105 17%
& 20% o m DESPUES
0% 0% 0%
.. il
NUNCA RARAS VECES A VECES SIEMPRE

FACTORES DE CALIFICACION

Figura N° 68: Grafica de las respuestas de la dimension EFICIENCIA
LABORAL, antes y después de la implementacion de la metodologia 5S, segun

factores de clasificacion

Fuente: Elaboracion propia
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Después de haber verificado la prueba de normalidad y observado que no es una
distribucion normal, se aplico la prueba no paramétrica de Prueba de rangos de Wilcoxon
con P valor de 0.38, con lo cual se demuestra que la implementacion de la metodologia
mejoro significativamente la calidad laboral de los trabajadores de la empresa del area de
produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR E.L.R.L. El cual, se puede observar en la
Tabla 41, datos obtenidos de la tabulacion de las respuestas de para Eficacia Laboral en

SPSS.

La sumatoria del puntaje final para dimension de Eficiencia laboral, dio que el
100% de los trabajadores (5 trabajadores), obtuvieron un puntaje EXCELENTE, como se

observa en la Tabla 22 y en la Figura N° 69.

Tabla 22: Puntaje obtenido para Eficiencia Laboral de los trabajadores del area de

produccion de la empresa DAAZUR después de la implementacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %

Deficiente 6---11

Regular 12---15

Bueno 16---20

Excelente 21---24 5 100%
TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia
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NIVEL DE EFICIENCIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR DESPUES DE LA
APLICACION DE LA METODOLOGIA 55
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DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE
NIVELES

Figura N° 69: Grafica sobre el nivel de Eficiencia laboral de los trabajadores del
area de produccién de la empresa DAAZUR después de la aplicacion de la

metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

4.1.5 Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la calidad laboral de
los trabajadores del area de produccién de la Corporacion Industrial

DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Una vez implementada la metodologia 5S, para la dimension de eficiencia laboral, se
obtuvieron los siguientes resultados: Como se puede observar en la Figura N°70, el 100%
de los trabajadores indicaron que siempre cumplen con responsabilidad las tareas
encomendadas. Con respecto a la disciplina, el 80% de los trabajadores consideran que sus
compafieros de trabajo siempre son responsables y un 20% solo a veces. El 100% considera
que siempre los acuerdos de los superiores permiten tener una mejor atencion en su trabajo.

En cuanto a la motivacion por la premiacion que conlleva cumplir con lo estandarizado, el
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80% de los trabajadores indicaron que hoy en dia el superior siempre presta atencion a lo

que realiza ya sea para cumplir con lo establecido y ser reconocido por su labor y en caso de

ser diferente apoyarlo para la mejorar la realizacion de su trabajo y un 20% solo a veces. Asi

mismo, un 80% considera siempre sentirse satisfecho con la labor que realiza y un 20% solo

a veces. lgualmente se puede observar que el 100% de los trabajadores indicaron que estan

siempre satisfechos por el trato brindado por el superior.

Tabla 23: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Calidad laboral del

cuestionario de desempefio laboral después de implementacion de la metodologia 5S

FACTORES DE LA CALIFICACION

Fuente: Elaboracién propia

DIMENSIONES | N° ITEMS
RARAS A
NUNCA VECES | VECES SIEMPRE
Considera usted que cumple con 0 0 5
13 | responsabilidades las tareas que se le 0
encomienda.
14 Considera que entre sus compafieros hay 0 0 1 4
responsabilidad y apoyo.
Considera que los acuerdos de sus
. . . 0 0 0 5
15 | superiores le permiten tener una mejor
CALIDAD atencion en su trabajo.
LABORAL 16 Considera que su superior presta atencion 0 0 1 4
suficiente a su trabajo.
17 Considera sentirse satisfecho con la labor 0 0 1 4
gue realiza en su area de trabajo.
Considera estar satisfecho con el respeto 0 0 0 5
18 AP : .
que el jefe inmediato le brinda.
0% 0% 10% 90%
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RESPUESTAS SOBRE CALIDAD LABORAL SEGUN ITEM-
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

100%

80%

60%

40%

20%
13 14 15 16 17 18

0%

B NUNCA mRARASVECES M®AVECES ™ SIEMPRE

Figura N° 70: Grafica sobre las respuestas de los trabajadores para la dimensién

CALIDAD LABORAL - después de la aplicacidn de la metodologia 5S, segln item.

Fuente: Elaboracion Propia

Asi mismo, se presenta los resultados de la dimension de Calidad Laboral del
cuestionario desempefio laboral antes y después de la implementacion de la metodologia 58S,
con la finalidad de conocer en cuanto a mejorado dicha dimension después de la
implementacién de la metodologia 5S. Como se puede observar en la Tabla 23 fueron 6 las
preguntas y 5 los trabajadores por ende tenemos un total de 30 respuestas. Los resultados del
antes y del después de la implementacion de la metodologia 5S se muestran en la Figura
N°71, al inicio, antes de la aplicacién de la metodologia 5S, el 37% (11 respuestas) de las
respuestas de los trabajadores de los trabajadores consideraban que nunca han tenido calidad
laboral, que los acuerdos de sus superiores no les permitian tener una buena atencion al
trabajo y por lo cual no les prestaban atencion en la realizacion de sus trabajos. Mientras que
un 43% (13 respuestas) de las respuestas de los trabajadores consideraban raras veces
sentirse satisfechos con la labor que realizaban y que raras veces se sentian satisfechos del

respeto de los jefes. Por otra parte, solo un 20% (6 respuestas) de las respuestas de los
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trabajadores consideraban que a veces tenian calidad laboral. Los resultados han variado a
diferencia de los obtenidos a un inicio, como se puede observar, el 90% (27 respuestas) de
las respuestas de los trabajadores dan a entender que hoy en dia siempre existe respeto por
parte del empleador y que este esta presentando mayor interés al trabajo realizado, asi mismo
consideran que hay mayor apoyo por parte de sus comparieros y que hoy por hoy cumplen
con las tareas encomendadas. Por otra parte, solo el 10% (3 respuestas) de las respuestas de
los trabajadores confirman que a veces no hay la suficiente atencion por parte de los

superiores.

En general podemos decir que la implementacion de la metodologia 5S ha mejorado
la dimensién Calidad Laboral, gracias al orden, la limpieza y la clasificacion, se ha dado un
nuevo aspecto visual a la empresa, el cual permite que el trabajador se pueda desempefiar
mejor y que se sienta motivado para el cumplimento de sus responsabilidades. Asi mismo,
el brindar uniformes de trabajo como parte de la implementacién de la metodologia 5S,
permite que el trabajador se sienta mas comprometido en el cumplimento de los objetivos
de laempresa y que se sienta valorado, haciéndole ver lo importante que es el para laempresa
brindandole en si un buen ambiente de trabajo dandole mayor calidad, la cual es ve
demostrado en el desempefio de sus labores. Por lo cual también se decidio reestructurar el
area de produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L., pintandola e invirtiendo
en ella para mejorar el ambiente laboral de los trabajadores. Viéndose reflejado en los
resultados, en el cual se observa que actualmente el 90% (27 respuestas) de las respuestas

de los trabajadores se sienten mejor desempefiando sus labores en el area de produccion.
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Figura N° 71: Grafica de las respuestas de la dimension CALIDAD LABORAL,

antes y después de la implementacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia

Después de haber verificado la prueba de normalidad y observado que no es una

distribucion normal, se aplico la prueba no paramétrica de Prueba de rangos de Wilcoxon

con P valor de 0.38, con lo cual se demuestra que la implementacion de la metodologia

mejoro significativamente la calidad laboral de los trabajadores de la empresa del rea de

produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. El cual, se puede observar en la

Tabla 44, datos obtenidos de la tabulacion de las respuestas de para Eficacia Laboral en

SPSS.

La sumatoria del puntaje final para dimension de Calidad laboral, dio que el 100%

de los trabajadores (5 trabajadores), obtuvieron un puntaje EXCELENTE, como se observa

en la Tabla 24 y en la Figura N° 72.
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Tabla 24: Puntaje obtenido para Calidad Laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR después de la implementacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %

Deficiente 6---11

Regular 12---15

Bueno 16---20

Excelente 21---24 5 100%
TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

0.9
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0.7
0.6
0.5
0.4
0.3
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0.1

PORCENTAIJE

DEFICIENTE REGULAR

BUENO

NIVELES

NIVEL DE CALIDAD LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL AREA
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR DESPUES DE LA
APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

100%

EXCELENTE

Figura N° 72: Grafica sobre el nivel de Calidad laboral de los trabajadores del area de

produccion de la empresa DAAZUR después de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.6 Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la economia laboral
de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion Industrial

DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Una vez implementada la metodologia 5S, para la dimension de eficiencia laboral, se
obtuvieron los siguientes resultados: Como se puede observar en la Figura N°73, el 100%
de los trabajadores estan totalmente de acuerdo que la nueva distribucion fisica del area de
trabajo facilita la realizacion de sus labores. En cuanto a la inversion en nuevos proyectos,
el 20% de los trabajadores consideran que siempre la distribucion de dinero ha permitido
nuevos proyectos y el 80% solo algunas veces. Con respecto a la cantidad de los recursos
brindados por la empresa, el 100% de los trabajadores indicaron que la empresa siempre les
ofrece los recursos necesarios para la realizacion de sus trabajos y asi mismo que eso les
permite trabajar mejor, a diferencia de antes de la aplicacion donde habia dias que no tenian
lo necesario para la realizacion de sus funciones u otros dias que tenian de mas y al final el
material terminaba botado y sucio. El 80 % de los trabajadores indicaron estar totalmente de
acuerdo tanto con el presupuesto para la cantidad de personal como para presupuesto

necesario para la realizacion de su trabajo y el un 20% solo a veces.
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Tabla 25: Respuesta de los trabajadores para la dimension de Economia laboral del

cuestionario de desempefio laboral después de la implementacion de la metodologia 5S

FACTORES DE LA CALIFICACION

Fuente: Elaboracion propia

DIMENSIONES | N° ITEMS RARAS A
NUNCA VECES | VECES SIEMPRE
Considera que la distribucion fisica del area de 0 0 5
19 . - L 0
trabajo facilita la realizacion de sus labores.
Considera que los canales de distribucion
L . s 0 0 4 1
20 | econémica de la dependencia han permitido
nuevos proyectos.
”n Considera que la dependencia le ofrece los 0 0 0 5
. recursos necesarios para realizar su trabajo.
ECONOMIA Consid I o
L ABORAL onsidera que los recursos que utiliza 0 0 0 5
22 | diariamente para realizar sus labores le
permiten trabajar mejor.
Considera que el presupuesto es suficiente para
. : 0 0 4 1
23 | la cantidad actual de personal que existe en la
dependencia.
24 Considera que la dependencia brinda al area el 0 0 0 5
presupuesto necesario para realizar su trabajo.
0% 0% 27% 73%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

RESPUESTAS SOBRE ECONOMIA LABORAL SEGUN
ITEM- DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

19 20 21 22 23 24

mNUNCA mRARASVECES ®AVECES mSIEMPRE

Figura N° 73: Grafica sobre las respuestas de los trabajadores para la dimensién
ECONOMIA LABORAL — después de la aplicacion de la metodologia 5S, segun item

Fuente: Elaboracion Propia
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Asi mismo, se presenta los resultados de la dimension de Calidad Laboral del
cuestionario desemperio laboral antes y después de la implementacion de la metodologia 5S,
con la finalidad de conocer en cuanto a mejorado dicha dimension después de la
implementacion de la metodologia 5S. Como se puede observar en la Tabla 25 fueron 6 las
preguntas y 5 los trabajadores por ende tenemos un total de 30 respuestas. Los resultados del
antes y del después de la implementacion de la metodologia 5S se muestran en la Figura
N°74, al inicio, antes de la aplicacién de la metodologia 5S, el 90% (27 respuestas) de las
respuestas de los trabajadores daban a entender que la empresa nunca brindaba al area de
trabajo el presupuesto necesario para la realizacion de los trabajos, que no habia suficiente
presupuesto para el personal y que la distribucion fisica del area de trabajo no nunca
facilitaba la realizacion de sus labores. Por otra parte, un 10% (3 respuestas) de las respuestas
de los trabajadores confirmaban raras veces tenian recursos necesarios para la realizacién de
sus labores. Los resultados han variado a diferencia de los obtenidos a un inicio, como se
puede observar, el 73% (22 respuestas) de las respuestas de los trabajadores confirman que
hoy en dia siempre existe recursos necesarios, y que la nueva distribucion fisica ha facilitado
la realizacion de sus labores. Por otra parte, solo el 27% (8 respuestas) de las respuestas de
los trabajadores nos dan a entender que solo a veces la empresa invierte en nuevos proyectos

y gque a veces no hay suficiente para la cantidad de personal actual.

En general podemos decir que la implementacion de la metodologia 5S ha mejorado
la dimension Economia Laboral, gracias a las capacitaciones, recompensas y asi mismo
sanciones, lo cual ha permitido que el personal se sienta motivado para el cumplimento de
sus responsabilidades. Asi mismo, la nueva distribucion y la nueva estética del area de
trabajo permite que el trabajador se sienta mas comprometido en el cumplimento de los

objetivos de la empresa y que se sienta valorado, brindandole en si un buen ambiente de
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trabajo. Asi mismo la metodologia ha permitido que la empresa reduzca sus gastos por

sobreproduccion de piezas por falta de orden, el cual ha sido invertido adecuadamente en

materiales y herramientas para el personal.
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70%
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40%
30%
20%
10%

0%

PORCENTAIJE

COMPARACION ANTES Y DESPUES DE LAS
RESPUESTAS DE ECONOMIA LABORAL

90%

27%

10%
0% - 0% 0%

NUNCA RARAS VECES A VECES
FACTORES DE CALIFICACION

73%

B ANTES

W DESPUES

0%

SIEMPRE

antes y después de la implementacion de la metodologia 5S.

Figura N° 74: Grafica de las respuestas de la dimension ECONOMIA LABORAL,

Fuente: Elaboracion propia

Después de haber verificado la prueba de normalidad y observado que no es una

distribucion normal, se aplico la prueba no paramétrica de Prueba de rangos de Wilcoxon

con P valor de 0.25, con lo cual se demuestra que la implementacion de la metodologia

mejoro significativamente la calidad laboral de los trabajadores de la empresa del area de

produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. El cual, se puede observar en la

Tabla 47, datos obtenidos de la tabulacion de las respuestas de para Eficacia Laboral en

SPSS.
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La sumatoria del puntaje final para dimension de Economia laboral, dio que el
100% de los trabajadores (5 trabajadores), obtuvieron un puntaje excelente, como se observa

en la Tabla 26 y en la Figura N° 75.

Tabla 26: Puntaje obtenido para economia Laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR después de la implementacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES %

Deficiente 6---11

Regular 12---15

Bueno 16---20

Excelente 21---24 5 100%
TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

NIVEL DE ECONOMIA LABORAL DE LOS TRABAJADORES DEL
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DAAZUR DESPUES DE LA
APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S

w 100%
= 038
E 06
w
O 04
[a'ss
O 0.2
[a
0
DEFICIENTE REGULAR BUENO EXCELENTE
NIVELES

Figura N° 75: Nivel de Economia laboral de los trabajadores del area de produccion

de la empresa DAAZUR después de la aplicacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.7 Implementacion de la metodologia 5S para la mejora del desempefio
laboral de los trabajadores en el area de produccién de la Corporacion

Industrial DAAZUR E.I.R.L.

Una vez implementada la metodologia 5S se procedi6 con la evaluacion de la variable
dependiente (DESEMPENO LABORAL), para lo cual se emple6 un cuestionario, que sirvid
de ayuda para medir la mejora del desempefio laboral una vez implementada la metodologia
5S. Para tener una medida mas clara de los resultados del cuestionario, este se aplicd antes
y después de la implementacion de la metodologia 5S. Los cuales se muestran a

continuacion:

> Resultados de la aplicacion del cuestionario de Desempefio Laboral DESPUES de

la aplicacion de la metodologia 5S aplicado a los 5 trabajadores de la empresa

Tabla 27: Total de los valores de la aplicacion del cuestionario de desempefio laboral

después de la aplicacién de la Metodologia 5S

Estadisticos

Puntaje (Agrupada)

N Valido 5

Perdidos 0

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Tabla 28: Cantidad de trabajadores segin la valoracién de la aplicacion del cuestionario de

desempefio laboral después de la aplicacion de la Metodologia 5S

Puntaje (Agrupada)

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido Excelente 5 100,0 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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Como podemos observar en la Tabla 27 fueron 5 personas las evaluadas cuyos resultados
representados en la Tabla 28 muestran que el 100% de los 5 trabajadores tienen un nivel

Excelente, el cual se representado en la Figura N°76.

PUNTAJE OBTENIDO DEL CUESTIONARIO DE DESEMPENO
LABORAL DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 5S

100

g0

60

Porcentaje

40

20

Excelente

Figura N° 76: Grafica de los puntajes obtenidos en el cuestionario de desempefio
laboral después de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

» Resultados de la aplicacion del cuestionario de Desempefio Laboral ANTES de la

aplicacion de la metodologia 5S aplicado a los 5 trabajadores de la empresa
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Tabla 29: Total de los valores de la aplicacion del cuestionario de desempefio laboral antes

de la aplicacion de la Metodologia 5S

Estadisticos

Puntaje (Agrupada)
Vélido 5
Perdidos 0

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Tabla 30: Frecuencia segun la valoracion de la aplicacion del cuestionario de desempefio

laboral antes de la aplicacion de la Metodologia 5S

Puntaje (Agrupada)

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 3 60,0 60,0 60,0
Regular 2 40,0 40,0 100,0
Total 5 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Como podemos observar en la Tabla 29 fueron 5 personas las evaluadas, cuyos resultados
representados en la Tabla 30 arrojaron que un 60% (3 trabajadores) de los 5 trabajadores
tenia nivel deficiente y el 40% (2 trabajadores) tenia nivel regular, el cual fue representado

en la Figura N°67.
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PUNTAJE OBTENIDO DEL CUESTIONARIO DE DESEMPERNO LABORAL
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S
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Figura N° 77: Grafica de los puntajes obtenidos en el cuestionario de desempefio

laboral ANTES de la implementacion de la metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

A continuacién, se muestra la comparacién de los resultados del cuestionario de

Desempefio laboral del antes y el después de la aplicacion de la metodologia 5S.
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Tabla 31: Niveles obtenidos en el cuestionario de desempefio laboral — Antes y después de

la implementacion de la metodologia 5S

NIVEL PUNTAJE | ANTES % DESPUES %

Deficiente 24 ---42 3 60%

Regular 43---60 2 40%

Bueno 61---78

Excelente 79---96 5 100%
TOTAL 5 100% 5 100%

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar en la Tabla 31, la cual muestra los resultados del
cuestionario tomado a un total de 5 trabajadores. Se observa que los resultados obtenidos
para la variable dependiente (DESEMPENO LABORAL) después de la implementacion de
la metodologia 5S, donde el 100% (5 trabajadores) presentan un nivel excelente de
desempefio laboral en el &rea de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L.,
gracias a la aplicacién de la variable independiente (metodologia 5S), que permiti6é que el
trabajador y el empleador cumplan las reglas y parametros establecidos en la aplicacion de
la metodologia 5S, lo cual conllevo a una mejora del desempefio laboral como se puede
observar en el cuadro. Asi mismo, se muestra los resultados que se obtuvieron antes de la
aplicacion de la metodologia 5S. Como se puede observar en la misma Tabla 12, los
resultados del cuestionario de Desempefio Laboral para antes de la aplicacion muestran que
un 60% de los trabajadores (3 trabajadores) tenian un desempefio laboral Deficiente y un
40% Regular en otras palabras, los trabajadores no se sentian confortables en el area de
trabajo, no tenian un fin en comdn no contaban con un ambiente adecuado para el desarrollo
de sus actividades ni con la cantidad de materiales necesarios, el empleador no se sentia

comprometido.

Después de haber verificado la prueba de normalidad y observado que no hay distribucion
normal, se aplicé la prueba no paramétrica de Prueba de rangos de Wilcoxon con P valor de

0.38 (ver Tabla 35) con lo cual se demuestra que la implementacién de la metodologia
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mejoro significativamente la calidad laboral de los trabajadores de la empresa del area de
produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L.

4.2 Prueba de hipdtesis

4.2.1 Hipdtesis general

Se quiere saber si el desempefio laboral de los trabajadores del area de produccién de la
Corporacion Industrial DAAZUR E.L.R.L., después de la implementacion de la metodologia
5S, es excelente. Con un nivel de significancia igual a 0.05. los resultados se muestran a

continuacion:

Hi: Existe diferencia significativa en el desempefio laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L antes y despueés de la
implementacién de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

Ho: No existe diferencia significativa en el desempefio laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L antes y despues de la
implementacién de la metodologia 5S en el area de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

1° Prueba de Normalidad

Al tener una cantidad menor a 50 datos se utilizara la Prueba de Shapiro Wilk.

Tabla 32: Prueba de Normalidad para los datos del cuestionario de Desempefio Laboral

(antes y después)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
nuevo ,367 5 ,026 ,684 5 ,006

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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» Sip>(mayor)a0.05

Distribucion Normal
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» Si p=<(lgual o Menor) a 0.05

No hay Distribucion Normal

Teniendo en cuenta lo observado en la Tabla 32, se rechaza la hipotesis nula de que nuestra

base de datos se distribuye con normalidad y podemos concluir que se debe aplicar una

prueba no paramétrica ya que nuestra base de datos no tiene un supuesto de normalidad

2° Seleccién de estadistico de Prueba

Al ser dos muestras relacionadas, al existir un antes y un después con una variable aplicadas

a los mismos participantes y al ser datos ordinales. Se considerd utilizar la Prueba de

Wilcoxon.

3° Analizamos

Tabla 33: Estadisticos descriptivos

Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
ANTES (Agrupada) 5 1,40 ,548 1 2
DESPUES (Agrupada) 5 4,00 ,000 4 4

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

Tabla 34: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

DESPUES (Agrupada) -
ANTES (Agrupada)

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 02 ,00 ,00
Rangos positivos 5b 3,00 15,00
Empates 0°
Total 5

a. DESPUES (Agrupada) < ANTES (Agrupada)

b. DESPUES (Agrupada) > ANTES (Agrupada)

c. DESPUES (Agrupada) = ANTES (Agrupada)

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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Tabla 35: Estadisticos de prueba para hallar el valor de p

Estadisticos de prueba?

DESPUES (Agrupada) -
ANTES (Agrupada)

Z -2,070P

Sig. asintotica(bilateral) ,038 # P-VALOR

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Lectura del p-valor = 0.038. Con una probabilidad del error del 3.8% la hipdtesis del
investigador es cierta.
» Sipes mayor a 0.05 se acepta Ho

» Sipesmenora0.05 se acepta H1

Resumen de prueba de hipoétesis

Hipdtesis nula Prueha Sig. Decisidon

Prueba de

La mediana de las diferencias entre g?nrg];gsdgun Rechazar la
1 ANTES é}'—\grupada) y DESPUES 038 hipadtesis

’ : ilcoxon para
(Agrupada) es igual a 0. SR nula.

relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacién es de 05,

Figura N° 78: Resumen de la prueba de hipoétesis general

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Como se puede observar en la Figura N°78, se rechaza la hipétesis Ho y se afirma
que: La implementacién de la metodologia 5S, influye significativamente en el desempefio
laboral en el area de produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo

—Junin, 2017. El cual se acepta con un 95% de confianza.
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestras relacionadas

Diferencias positivas
3,0 D(st)
Diferencias negativas
= =0
= (Mamero de empates =10
‘@ 2,0
=
3
=
=
w
=
1,0
0,0 T T
200 250 3,00 350 400

DESPUES (Agrupada) - ANTES (Agrupada)

N total 5
Estadistico de contraste 15,000
Error estandar 3,623

Estadistico de contraste

estandarizado 2,070

Sig. asintotica (prueba bilateral) 038

Figura N° 79: Grafica de prueba de rangos con signo de Wilcoxon para

muestra relacionadas

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

En la Figura N° 79, se muestra las diferencias positivas y las diferencias negativas,
pero como se observa en este caso no hay diferencias negativas (barras de color azul). Eso
indica que siempre hubo diferencias positivas, por lo tanto, quiere decir que se marca una
diferencia fuerte en las mediciones del antes y después. Como se observa en los siguientes
que son los resultados del cuestionario de Desempefio Laboral en la cual la Figura N°80 para

el antes y Figura N° 81 para el después de la implementacion de la metodologia 5S.
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RESULTADO DEL CUESTIONARIO DE DESEMPENO LABORAL
ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

3 M total = 5

N° DE TRABAJADORES

T T
Deficiente Regular

NIVEL
Figura N° 80: Grafica del resultado del cuestionario de Desempefio laboral

antes de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

RESULTADO DEL CUESTIONARIO DE DESEMPENO
LABORAL DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 5S

5 M total =5

N° DE TRABAJADORES

T
Excelente

NIVEL

Figura N° 81: Grafica del resultado del cuestionario de Desempefio

laboral después de la implementacién de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

4.2.2 Hipotesis Especifica N°1: Eficacia

Hi: Existe diferencia significativa en la eficacia laboral de los trabajadores del area

de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L antes y después de la
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implementacion de la metodologia 5S en el area de produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

Ho: No existe diferencia significativa en la eficacia laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L antes y después de la
implementacidn de la metodologia 5S en el area de produccién de la Corporacion Industrial

DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

1° Prueba de Normalidad

Al tener una cantidad menor a 50 datos se utilizara la Prueba de Shapiro Wilk.

Tabla 36: Prueba de Normalidad para los datos de la dimension Eficacia del cuestionario de

Desempefio Laboral (antes y después)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_Final 473 5 ,001 ,552 5 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla:
» Sip>(mayor) a0.05 Distribucién Normal
» Sip=<(lgual o Menor) a 0.05 No hay Distribucion Normal

Teniendo en cuenta lo observado en la Tabla 36, se rechaza la hip6tesis nula de que nuestra
base de datos se distribuye con normalidad y podemos concluir que se debe aplicar una

prueba no paramétrica ya que nuestra base de datos no tiene un supuesto de normalidad
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2° Seleccion de estadistico de Prueba

Al ser dos muestras relacionadas, al existir un antes y un después con una variable aplicadas
a los mismos participantes y al ser datos ordinales. Se considerd utilizar la Prueba de
Wilcoxon.

3° Analizamos

Tabla 37: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para la dimension Eficacia

Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos

DESPUES (Agrupada) - Rangos negativos 02 ,00 ,00
ANTES (Agrupada) Rangos positivos 5b 3,00 15,00

Empates 0°

Total 5
a. DESPUES (Agrupada) < ANTES (Agrupada)
b. DESPUES (Agrupada) > ANTES (Agrupada)
c. DESPUES (Agrupada) = ANTES (Agrupada)

Fuente: Elaboracién propia - SPSS

Tabla 38: Estadisticos de prueba para hallar el valor de p, para la dimension EFICACIA

Estadisticos de prueba®

DESPUES (Agrupada) -
ANTES (Agrupada)
Z -2,121°
Sig. asintotica(bilateral) ,034 - P-VALOR

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracién propia — SPSS

Lectura del p-valor =0.034
Con una probabilidad del error del 3.4% la hip6tesis del investigador es cierta.
» Sipes mayor a0.05 se acepta Ho

» Sipesmenora0.05 se acepta H1



Resumen de prueba de hipétesis

Hipdtesis nula Prueba Sig. Decisign
Frueba de
La mediana de las diferencias entre gimr?gsdg”n Rechazar la
1 ANTESéAgl'upadaj y DESFUES ilcoxon para 034 hipdtesis
(Agrupada) es igual a 0. muestras nula.
relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacién es de 05,

Figura N° 82: Resumen de la prueba de hipdtesis especifica 1

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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Como se puede observar en la Figura N°82, se rechaza la hipotesis Ho y se afirma

que: La implementacion de la metodologia 5S, me mejoro significativamente la eficacia

laboral de los trabajadores del &rea de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR

E.l.R.L. Huancayo — Junin, 2017. El cual se acepta con un 95% de confianza.

40
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Frecuencia

g
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o
=]

| T T
2,00 2,50 300 350
DESPUES (Agrupada) - ANTES {Agrupada)

40

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestras relacionadas

DDiferencias positivas
(N=5)

.Diferencias negativas
MN=0,

(Mumero de empates = 0

]

N total

Estadistico de contraste

15,000

Error estandar

3,536

Estadistico de contraste
estandarizado

21

Sig. asintética (prueba bilateral)

034

Figura N° 83: Grafica de prueba de rangos con signo de

Wilcoxon para muestra relacionadas, para la dimension Eficacia

Fuente: Elaboracion propia — SPSS
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En la Figura N° 83, se muestra las diferencias positivas y las diferencias negativas,
en este caso no hay diferencias negativas (barras de color azul). Eso indica que siempre hubo
diferencias positivas, por lo tanto, quiere decir que se marca una diferencia fuerte en las
mediciones del antes y después. Como se observa en las siguientes figuras, que son los
resultados del cuestionario de Desempefio Laboral para la dimension de Eficacia, en la cual
la Figura N°84 para el antes y Figura N° 85 para el después de la implementacion de la

metodologia 5S.

RESULTADO DE LA DIMENSION DE EFICACIA DEL CUESTIONARIO DE
DESEMPENO LABORAL ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 55

4 M tatal = 5

N° DE TRABAJADORES

I I
Deficiente Regular

NIVEL

Figura N° 84: Grafica del resultado de la dimension de Eficacia del cuestionario

de Desempefio laboral antes de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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RESULTADO DE LA DIMENSION DE EFICACIA DEL CUESTIONARIO DE DESEMPENO
LABORAL DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58

5 Mtotal =&

1

N° DE TRABAJADORES

o T
Excelente

NIVEL

Figura N° 85: Grafica del resultado de la dimension de Eficacia del cuestionario

de Desempefio laboral después de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

4.2.3 Hipotesis Especifica N°2: Eficiencia

Hi: Existe diferencia significativa en la eficiencia laboral de los trabajadores del area
de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.LLR.L antes y después de la
implementacién de la metodologia 5S en el area de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

Ho: No existe diferencia significativa en la eficiencia laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L antes y después de la
implementacién de la metodologia 5S en el area de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017
1° Prueba de Normalidad

Al tener una cantidad menor a 50 datos se utilizara la Prueba de Shapiro Wilk.



Tabla 39: Prueba de Normalidad para los datos de la dimension Eficiencia

cuestionario de Desempefio Laboral (antes y después)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia ,367 5 ,026 ,684 5 ,006

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla:

» Sip>(mayor) a0.05

Distribucion Normal

» Si p =<(lgual o Menor) a 0.05

No hay Distribucion Normal
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Laboral del

Teniendo en cuenta lo observado en la Tabla 39, se rechaza la hipotesis nula de que nuestra

base de datos se distribuye con normalidad y podemos concluir que se debe aplicar una

prueba no paramétrica ya que nuestra base de datos no tiene un supuesto de normalidad

2° Seleccién de estadistico de Prueba

Al ser dos muestras relacionadas, al existir un antes y un después con una variable aplicadas

a los mismos participantes y al ser datos ordinales. Se considerd utilizar la Prueba de

Wilcoxon.

3° Analizamos

Tabla 40: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para la dimension Eficiencia

Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos
Despues (Agrupada) - Antes Rangos negativos 02 ,00 ,00
(Agrupada) Rangos positivos 50 3,00 15,00
Empates 0°
Total 5

a. Despues (Agrupada) < Antes (Agrupada)

b. Despues (Agrupada) > Antes (Agrupada)

c. Despues (Agrupada) = Antes (Agrupada)

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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Tabla 41: Estadisticos de prueba para hallar el valor de p, para la dimension EFICIENCIA

Estadisticos de prueba?

Despues (Agrupada) - Antes
(Agrupada)
A -2,070°
Sig. asintdtica(bilateral) ,038 - P-VALOR

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

Lectura del p-valor = 0.038

Con una probabilidad del error del 3.8% la hipotesis del investigador es cierta.
» Sipes mayor a 0.05 se acepta Ho

» Sipesmenora0.05 se acepta H1

Resumen de prueba de hipotesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision

Prueba de

La mediana de las diferencias entre fi'nr?gsdg':'n Rechazar la
1 Antes (Agrupada) y Despues V‘ﬁ 038 hipotesis

- llcoxon para
(Agrupada) es igual a 0. IR nula.

relacionadas

Se muestran significaciones asintéticas. El nivel de significacidn es de 05

Figura N° 86: Resumen de la prueba de hipdtesis especifica 2

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Como se puede observar en la Figura N°86, se rechaza la hipétesis Ho y se afirma
que: La implementacion de la metodologia 5S, mejoro significativamente la Eficiencia
Laboral de los trabajadores del area de produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR

E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017. El cual se acepta con un 95% de confianza.
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestras relacionadas

Diferencias positivas
Bl=s)

3,0
Diferencias negativas
L T=0,

(Numero de empates=10

L]
o

Frecuencia

3

0o T T
2,00 2,50 3,00 350 4,00

Despues (Agrupada) - Antes (Agrupada)
N total 5
Estadistico de contraste 15,000
Error estandar 3,623
Estadistico de contraste 2070
estandarizado '
Sig. asintotica (prueba bilateral) 038

Figura N° 87: Grafica de prueba de rangos con signo de
Wilcoxon para muestra relacionadas, para la dimension

Eficiencia Laboral

Fuente: Elaboracién propia — SPSS

En la Figura N° 87, se muestra las diferencias positivas y las diferencias negativas,
en este caso no hay diferencias negativas (barras de color azul). Eso indica que siempre hubo
diferencias positivas, por lo tanto, quiere decir que se marca una diferencia fuerte en las
mediciones del antes y después. Como se observa en las siguientes figuras, que son los
resultados del cuestionario de Desempefio Laboral para la dimensién de Eficiencia Laboral,
en la cual la Figura N°88 para el antes y Figura N° 89 para el después de la implementacion

de la metodologia 5S.
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RESULTADO DE LA DIMENSION DE EFICIENCIA LABORAL DEL CUESTIONARIO DE
DESEMPENO LABORAL ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

T M total =5

N° DE TRABAJADORES

0 T I
Deficiente Regular

NIVEL

Figura N° 88: Grafica del resultado de la dimension de Eficiencia Laboral del

cuestionario de Desempefio laboral antes de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

RESULTADO DE LA DIMENSION DE EFICIENCIA LABORAL DEL
CUESTIONARIO DE DESEMPENO LABORAL DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

5 M total = &

N° DE TRABAJADORES

T
Excelente

NIVEL

Figura N° 89: Grafica del resultado de la dimension de Eficiencia Laboral del cuestionario

de Desempefio laboral después de la implementacién de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracién propia — SPSS
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4.2.4 Hipotesis Especifica N°3: Calidad

Hi: Existe diferencia significativa en la calidad laboral de los trabajadores del area
de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.LLR.L antes y después de la
implementacion de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

Ho: No existe diferencia significativa en la calidad laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.LR.L antes y despues de la
implementacién de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017
1° Prueba de Normalidad

Al tener una cantidad menor a 50 datos se utilizara la Prueba de Shapiro Wilk.

Tabla 42: Prueba de Normalidad para los datos de la dimensién Calidad del cuestionario de

Desempefio Laboral (antes y después)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_final ,367 5 ,026 ,684 5 ,006
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Regla:
» Sip>(mayor) a0.05 Distribucién Normal
» Sip=<(lgual o Menor) a 0.05 No hay Distribucion Normal

Teniendo en cuenta lo observado en la Tabla 30, se rechaza la hipotesis nula de que nuestra
base de datos se distribuye con normalidad y podemos concluir que se debe aplicar una

prueba no paramétrica ya que nuestra base de datos no tiene un supuesto de normalidad



193

2° Seleccion de estadistico de Prueba

Al ser dos muestras relacionadas, al existir un antes y un después con una variable aplicadas
a los mismos participantes y al ser datos ordinales. Se considerd utilizar la Prueba de
Wilcoxon.

3° Analizamos

Tabla 43: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para la dimension de Calidad

Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos

Despues (Agrupada) - Antes Rangos negativos 02 ,00 ,00
(Agrupada) Rangos positivos 5b 3,00 15,00

Empates 0°

Total 5
a. Despues (Agrupada) < Antes (Agrupada)
b. Despues (Agrupada) > Antes (Agrupada)
c. Despues (Agrupada) = Antes (Agrupada)

Fuente: Elaboracién propia - SPSS

Tabla 44: Estadisticos de prueba para hallar el valor de P para la dimension de Calidad

Estadisticos de prueba®

Despues (Agrupada) - Antes
(Agrupada)
Z -2,070°
Sig. asintética(bilateral) ,038 » P-VALOR

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia — SPSS
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Lectura del p-valor = 0.038. Con una probabilidad del error del 3.8% la hipdtesis del
investigador es cierta.
» Sipes mayor a 0.05 se acepta Ho

» Sipesmenora0.05 se acepta H1

Resumen de prueba de hipdtesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision

FPrueba de

La mediana de las diferencias entre ;aimggsdgun Rechazar la
1 ANTES éAgrupada) y DESFPUES ,038  hipdtesis

' ; ilcoxon para
(Agrupada) es igual a 0. muestras nula.

relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacion es de 05,

Figura N° 90: Resumen de la prueba de hipétesis especifica 3

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Como se puede observar en la Figura N°90, se rechaza la hipotesis Ho y se afirma
que: La implementacion de la metodologia 5S, mejoro significativamente la Eficiencia
Laboral de los trabajadores del &rea de produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR

E.l.R.L. Huancayo — Junin, 2017. El cual se acepta con un 95% de confianza.
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Prueba de rangos con signho de Wilcoxon para muestras relacionadas

Diferencias positivas
3,01 D(st)
.Diferencias negativas
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- (Mdmero de empates=10
'S 2,0
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2,00 2,50 3,00 350 4,00

DESPUES {Agrupada) - ANTES (Agrupada)

N total A
Estadistico de contraste 15,000
Error estandar 3623

Estadistico de contraste

estandarizado 2,070

Sig. asintética (prueba bilateral) 03z

Figura N° 91: Grafica de prueba de rangos con signo de Wilcoxon

para muestra relacionadas, para la dimension Calidad

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

En la Figura N° 91, se muestra las diferencias positivas y las diferencias negativas,
pero como se observa en este caso no hay diferencias negativas (barras de color azul). Eso
indica que siempre hubo diferencias positivas, por lo tanto, quiere decir que se marca una
diferencia fuerte en las mediciones del antes y después. Como se observa en los siguientes
que son los resultados del cuestionario de Desempefio Laboral en la cual la Figura N°92 para

el antes y Figura N° 93 para el después de la implementacion de la metodologia 5S.



RESULTADO PARA LA DIMENSION CALIDAD DEL CUESTIONARIO DE
DESEMPENO LABORAL ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA 55

3 M total =5

N° DE TRABAJADORES
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NIVEL

Figura N° 92: Grafica del resultado para la dimensién Calidad del

cuestionario de Desempefio laboral antes de la implementacién de la

metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

RESULTADO PARA LA DIMENSION CALIDAD DEL
CUESTIONARIO DE DESEMPENO LABORAL DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58

5 Mtotal=5&

N° DE TRABAJADORES

0 T
Excelente

NIVEL

Figura N° 93: Grafica del resultado para la dimension Calidad del
cuestionario de Desempefio laboral después de la implementacion de la

metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

196
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4.2.5 Hipdtesis Especifica N°4: Economia

Hi: Existe diferencia significativa en la economia laboral de los trabajadores del area
de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L antes y después de la
implementacion de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017

Ho: No existe diferencia significativa en la economia laboral de los trabajadores del
area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L antes y despueés de la
implementacién de la metodologia 5S en el &rea de produccién de la Corporacion Industrial

DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017

1° Prueba de Normalidad

Al tener una cantidad menor a 50 datos se utilizara la Prueba de Shapiro Wilk.

Tabla 45: Prueba de Normalidad para los datos de la dimensién Economia del cuestionario

de Desempefio Laboral (antes y después)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Final ,000 5 ,026 ,000 5 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla:
» Sip>(mayor) a0.05 Distribucién Normal
» Sip=<(lgual o Menor) a0.05 No hay Distribucion Normal

Teniendo en cuenta lo observado en la Tabla 45, se rechaza la hipotesis nula de que nuestra
base de datos se distribuye con normalidad y podemos concluir que se debe aplicar una

prueba no paramétrica ya que nuestra base de datos no tiene un supuesto de normalidad
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2° Seleccion de estadistico de Prueba

Al ser dos muestras relacionadas, al existir un antes y un después con una variable aplicadas
a los mismos participantes y al ser datos ordinales. Se considerd utilizar la Prueba de
Wilcoxon.

3° Analizamos

Tabla 46: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para la dimension Economia

Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos

Despues (Agrupada) - Antes Rangos negativos 02 ,00 ,00
(Agrupada) Rangos positivos 5b 3,00 15,00

Empates 0°

Total 5
a. Despues (Agrupada) < Antes (Agrupada)
b. Despues (Agrupada) > Antes (Agrupada)
c. Despues (Agrupada) = Antes (Agrupada)

Fuente: Elaboracion propia - SPSS

Tabla 47: Estadisticos de prueba para hallar el valor de P para la dimension Economia

Estadisticos de prueba?®

Despues (Agrupada) -
Antes (Agrupada)

Z -2,236°

Sig. asintética(bilateral) ,025 » P-VALOR

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia — SPSS

Lectura del p-valor = 0.025
Con una probabilidad del error del 2.5% la hipotesis del investigador es cierta.
» Sipes mayor a0.05 se acepta Ho

» Sipesmenora0.05 se acepta H1
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Resumen de prueba de hipétesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decisidon

Frueha de

La mediana de las diferencias entre ;aimﬁgsdecnn Rechazar la
1 Antes (Agrupada) y Despues Wq 025 hipdtesis

. : llcoxon para
(Agrupada) es igual a 0. muestras nula.

relacionadas

Se muestran significaciones asintéticas. El nivel de significacidn es de 05,

Figura N° 94: Resumen de la prueba de hipdtesis especifica 4

Fuente: Elaboracién propia - SPSS
Como se puede observar en la Figura N°94, se rechaza la hipétesis Ho y se afirma
que: La implementacion de la metodologia 5S, mejoro significativamente la Economia
Laboral de los trabajadores del area de produccién de la Corporacion Industrial DAAZUR

E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017. El cual se acepta con un 95% de confianza.

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestras relacionadas

Diferencias positivas
50 Ois
Diferencias negativas
407 ()
= ! (Numero de empates=10
g
g 3.0
=
2
@
2
w207
1,04
0,0 T T T T
3,00 310 320 330 340 3,50

Despues (Agrupada) - Antes (Agrupada)

N total 5
Estadistico de contraste 15,000
Error estandar 3,354

Estadistico de contraste
estandarizado

Sig. asintdtica (prueba hilateral) ,025

Figura N° 95: Grafica de prueba de rangos con signo de Wilcoxon para muestra

relacionadas, para la dimension Economia

Fuente: Elaboracion propia — SPSS
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En la Figura N° 95, se muestra las diferencias positivas y las diferencias negativas,
en este caso no hay diferencias negativas (barras de color azul). Eso indica que siempre hubo
diferencias positivas, por lo tanto, quiere decir que se marca una diferencia fuerte en las
mediciones del antes y después. Como se observa en las siguientes figuras, que son los
resultados del cuestionario de Desempefio Laboral para la dimension de Economia, en la
cual la Figura N°96 para el antes y Figura N° 97 para el después de la implementacion de la

metodologia 5S.

RESULTADO DE LA DIMENSION DE ECONOMIA DEL CUESTIONARIO DE
DESEMPENO LABORAL ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

5 M total =&

=

N° DE TRABAJADORES
LnlJ

Deficliente
NIVEL
Figura N° 96: Grafica del resultado de la dimension de Economia del cuestionario de

Desempefio laboral antes de la implementacién de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia - SPSS
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RESULTADO DE LA DIMENSION DE ECONOMIA DEL CUESTIONARIO DE
DESEMPENO LABORAL DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA
55

5 M total = &

N° DE TRABAJADORES
Ln|J

I
Excelente

NIVEL

Figura N° 97: Grafica del resultado de la dimension de Economia del cuestionario de

Desempefio laboral después de la implementacion de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia — SPSS

4.3 Discusion de resultados

e La investigacion tuvo como objetivo principal Implementar la metodologia
5S para mejorar el desempefio laboral del area de produccion de la Corporacién Industrial
DAAZUR E.LLR.L. Huancayo — Junin, 2017. Los objetivos especificos fueron:
Diagnosticar el estado actual del area de produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.L.R.L. Huancayo — Junin, 2017, enfocandonos en los aspectos claves de la
metodologia de las 5S y las dimensiones del desempefio laboral, Implementar la
metodologia 5S para mejorar la eficacia laboral del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin, 2017, Implementar la metodologia 5S
para mejorar la eficiencia laboral del area de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, Implementar la metodologia 5S para mejorar

la calidad laboral del area de produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L.
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Huancayo — Junin, 2017 e; Implementar la metodologia 5S para mejorar la economia
laboral del area de produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo
— Junin, 2017. La informacion de estado inicial de la empresa con respecto a la
metodologia 5S se obtuvo a partir del Check list de diagnostico, lo cual sirvié de base
para desarrollar la implementacion. La implementacién de la metodologia 5S, fue
autoevaluada en varias oportunidades para cerciorar que los trabajadores cumplan
correctamente con normas y acuerdos dados. A la tercera autoevaluacion (auditoria), los
resultados eran mas cercanos a los esperados después se volvid utilizar el check list de
diagnostico para realizar una comparativa, estando mas seguros de los resultados de la
aplicacion de la metodologia 5S se decidio en ese momento evaluar el desempefio laboral
de los trabajadores, obteniendo buenos resultados.

e Elrealizar autoevaluaciones hasta 3 oportunidades permitio estar mas seguros
de los resultados de la implementacion y asi poder recién medir el desempefio laboral y
ver cual es su mejora una vez implementada la metodologia 5S, asi mismo, el contar con
analisis realizados antes de la aplicacion de la metodologia 5S sirvi6é para poder hacer

comparativas tanto para la variable dependiente como independiente.

e Se propuso una nueva distribucion de planta del area de produccién de la
Corporacion Industrial DAAZUR E.LLR.L.; el cual se puso en marcha durante la
implementacién de la Metodologia 5S en el cual se hizo una mejora en la distribucion del
area de produccion, gue en lo general permitira la disminucion de los recorridos en los
procesos, evitar traslado de materiales (para evitar la posible contaminacién de los
mismo) y la disminucion de movimientos innecesarios, con el fin de mejorar el ambiente

del area de produccion y seguir un flujo adecuado para la elaboracion del productos.
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e Se acepta la hipétesis general, que dice ElI desempefio laboral de los
trabajadores después de la implementacion de la metodologia 5S en el &rea de produccion
de la Corporacion Industrial DAAZUR, es excelente, para lo cual se realizo la prueba de

hipétesis, obteniendo un valor de p < 0.05.

e Segln COELLO ALMEIDA (23) en su tesis “Condiciones laborales que
afectan el desempefio laboral de los asesores de American Call Center (ACC) del
Departamento Inbound Pymes, empresa contratada para prestar servicios a Conecel
(CLARO)”, cuya finalidad era identificar los factores que influyen en el bajo rendimiento
de los asesores de ACC del departamento Inbound Pymes y que desencadena en una
disminucion de la efectividad del departamento. Identificando los factores externos tales
como: el ambiente fisico y la supervision pudo evidenciar que las Condiciones Externas
son muy satisfactorias para el grupo de asesores de Inbound Pymes, obteniendo un alto
nivel de Satisfaccion y descartando por tanto que este incida de forma directa en el bajo
desempefio del grupo de asesores. Dejando en evidencia que sus Condiciones externas
son muy Satisfactorias, reflejando un ambiente armonico y efectivo para la satisfaccion y
comodidad de quienes conforman el grupo Inbound Pymes. En relacion con la presente
tesis, se puede decir que definitivamente los factores externos como el ambiente fisico,
permite que el trabajador tenga un buen desempefio laboral, siendo mas eficiente y por lo

tanto mas productivo.

e También para objeto del presente acapite, puede referenciarse la tesis de
Hilario Ramos (27) que en su tesis cuyo titulo es: “Mejora de tiempos de Picking mediante

la implementacion de la metodologia 5S en el area de almacén de la empresa IPESA SAC
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sucursal Huancayo” (27) que como principales resultados planteé que su investigacion
ayudo a mejorar los tiempos de Picking en un 86.5%, enfatizando en que el estado
desorganizacion que encontrd en un inicio ya no existe, y asimismo sefiala que en relacion
al espacio disponible se logré ganar 14.6 metros cuadrados. En relacion a nuestra
investigacion, se plantea como uno de los resultados presentados que la medicion de la
eficiencia del area de produccién de la unidad de analisis -realizado con un estudio de
tiempos de un antes y un después de la aplicacion de la metodologia en la produccion de
chalecos, dio como resultado la reduccion de tiempo de produccion de chalecos, es decir,
existe una mejora de tiempos en cuanto al desempefio laboral de los trabajadores respecto
de la produccién, por lo que puede mencionarse que la implementacion de la Metodologia
5S influye en la mejora de los tiempos respecto de la produccion en funcion al desempefio
laboral de los trabajadores, si bien, en la investigacion citada esta tuvo como fundamento
implementar la Metodologia 5S para la mejora de tiempos de Picking, en nuestra
investigacion también puede constatarse de que por medio de la aplicacion del

instrumento de investigacion se ha mejorado en los tiempos de produccion.

e Para efectos de la discusion de resultados también se cita la investigacion
desarrollada por Oré Remigio (26) cuyo titulo es: “Implementacion de la metodologia 5S
en el area de Logistica Recepcion de la empresa Gloria S.A.” Como resultado principal
de la citada investigacion se menciona que se logré mejorar el clima laboral, aumentando
en mas del 50% el nivel de motivacion, comunicacion, estructura y liderazgo que
presentaba el area, esto se vio reflejado en los resultados del cuestionario diagnostico,
creando asi un entorno de trabajo en el cual los trabajadores se encuentren motivados a

desarrollar sus habilidades en beneficio de la empresa; esto, respecto de nuestra
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investigacion tiene relacion en cuanto que se ha considerado que la implementacién de la
metodologia 5S influye significativamente en el desempefio laboral, se describe que tras
la aplicacion de la metodologia de las 5S en la unidad de analisis no sélo se logro que el
trabajador se sienta mas comodo y confortable en el area, sino también sea mas eficiente;
es decir, desde una explicacion méas genérica, se estima que la implementacion de la
Metodologia de las 5S mejora el entorno laboral de los trabajadores, y de forma mediata,
incide indirectamente en la mejora de su desempefio laboral, de acuerdo a los resultados

obtenidos producto de la aplicacion de los instrumentos de investigacion referidos.

e Asimismo para efectos de la discusion de resultados, se cita la investigacion
de GUACHISACA & SALZAR (22) cuyo titulo es “Implementacion de 5S como una
Metodologia de Mejora en una Empresa de Elaboracion de Pinturas”, quién considera
como uno de sus principales resultados de la investigacion efectuada que se realiz6 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; que en cuanto a nuestra investigacion
puede estimarse que existe cierta relacion porque se estableci6 que de acuerdo a la
medicién de la eficiencia del area de produccion de la unidad de analisis -realizado con
un estudio de tiempos de un antes y un después de la aplicacion de la metodologia en la
produccion de chalecos; de modo que se constata y contrasta que existe una mejora
significativa en la reduccion de tiempos para la elaboracion de los productos de la
empresa, aspecto que se pone de relieve porque da cuenta de que la implementacion de la
Metodologia 5S es una herramienta que incide si es adecuadamente aplicada en la mejora

de tiempos en la produccion, y en ese sentido, puede mencionarse que mejora el
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desempefio laboral de los trabajadores, asi se da cuenta de la investigacion que se cita 'y
de la investigacion planteada por la investigadora.

e Y por ultimo, se contextualiza la investigacion planteada por CONCHA &
BARAHONA (20) cuyo titulo es: “Implementacion de la metodologia 5°S en una
empresa de fabricacion y comercializacion de lamparas”, quién establece como principal
investigacion que en la ejecucién de las 5°s, se lograron clasificar los objetos necesarios
e innecesarios en las dos &reas, obteniendo resultados satisfactorios; como una mejor
distribucion del espacio fisico, personal y materia prima. De forma indirecta, la misma
tiene cierta relacién con nuestra investigacion, ya que se determind que tras la aplicacion
de la metodologia de las 5S en la unidad de anélisis se logré que el trabajador se sienta
mas cémodo y confortable en el area, por el hecho de que tras la implementacién de la
mencionada metodologia, se generd que los espacios de trabajo sean mejor distribuidos,
logrando identificar aquellos objetos necesarios e innecesarios, haciendo que esto incida
en que el trabajador labore de forma mas comoda, y de alguna manera, esto propicie a

que mejore su desempefio laboral.
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CONCLUSIONES
1. Al implementar la metodologia 5S, se logré mejorar significativamente (p < 0.05) el
desempefio laboral, en sus cuatro dimensiones Eficacia, Eficiencia, Calidad y
Economia, de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L. Pasando el resultado del desempefio laboral de Deficiente 60% y
Regular 40% a Excelente 100%. El cual se acepta con un 95% de confianza y con un
valor de p=0.038. Asi mismo, tras la aplicacion de la metodologia de las 5S en la
unidad de andlisis, no solo se logrdé que el trabajador se sienta mas cémodo y

confortable en el &rea, sino también sea mas eficiente.

2. El diagnostico del estado actual del area de produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.LR.L. Huancayo — Junin, 2017, en relacion a los aspectos claves de la
metodologia de las 5S’s fue critico con valores tales como: Seiri = 18 (36%),
Seiton=20 (40%), Seiso = 18 (36%), Seiketsu = 17 (34%) y Shitsuke = 15 (30%)
siendo el puntaje esperado 50 (100%). Los puntos mas criticos obtenidos en el

diagnostico fueron que la empresa no contaba con la nocion de orden ni limpieza y
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por ende no seleccionaban lo necesario de lo incensario. Los cuales en el momento
de la aplicacion tomaron en cuenta. Asi mismo, en relacion a las dimensiones del
desempefio laboral en cuanto al diagnostico enfocado en cada una de las dimensiones
del desempefio laboral se puede observar que un 60% de los trabajadores de la

empresa tenian un desempefio laboral deficiente y un 40% regular.

. Al implementar la metodologia 5S, se pudo observar que la situacién de la empresa
en relacion a los pilares de la metodologia 5S mejoro notoriamente obteniendo una
puntuacion de: Seiri de 18 (36%) a 48 (96%) mejorando un 60%, Seiton de 20 (40%) a
48 (96%) mejorando un 56%, Seiso de 18 (36%) a 49 (98%) mejorando un 62%,
Seiketsu de 17 (34%) a 49 (98%) mejorando un 64% y Shitsuke de 15 (30%) a 49 (98%)
mejorando un 68%, siendo la valoracién esperada 50 por cada pilar. Asi mismo, se logré
mejorar significativamente (p<0.05) la eficacia laboral de los trabajadores del area
de produccién de la Corporacién Industrial DAAZUR E.L.R.L. Siendo el resultado
de la eficacia laboral de los trabajadores de Deficiente 20% y Regular 80% a
Excelente 100%. El cual se acepta con un 95% de confianza y con un valor de
p=0.034, con lo cual podemos afirmar que hubo una mejora significativa en la
eficacia laboral del personal de la unidad de analisis. Ya que antes de la aplicacién
de la metodologia 5S en la unidad de andlisis, el 60% de las respuestas fueron que
raras veces eran eficaces, que el trabajo que realizaban no aportaba a la empresa y
por ende no se sentian comprometidos. Por otra parte, sélo un 23% de las respuestas
fueron a veces y un 17% de las respuestas de los trabajadores mostraban nunca
trabajaban con eficacia. Tras la implementacion de la metodologia 5S, los resultados
han variado a diferencia de los obtenidos inicialmente, un 90% de las respuestas de

los trabajadores mostraron que siempre existe un espiritu de trabajo mas eficaz, que
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el personal se siente mas comprometido y por ende el equipo de trabajo es mas

efectivo y 10% respuestas algunas veces tienen una concepcion distinta.

. Al implementar la metodologia 5S, se logré mejorar significativamente (p<0.05) la
eficiencia laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.L.R.L. Siendo el resultado de la eficiencia laboral de los
trabajadores de Deficiente 60% y Regular 40% a Excelente 100%. Siendo esta
diferencia significativa. El cual se acepta con un 95% de confianza y con un valor de
p=0.038, con lo cual podemos afirmar que hubo una mejora significativa en la
eficiencia laboral del personal de la unidad de analisis. Antes el 20% de las respuestas
de los trabajadores mostraban que nunca ha realizado su trabajo con eficiencia, un
70% de las respuestas mostraban que Raras veces los trabajadores eran eficientes,
que la productividad de su equipo no era buena, que no propiciaba su desarrollo
personal y que no se incentivaba el liderazgo. Después de la implementacion de la
metodologia 5S, el 83% de las respuestas fueron actualmente siempre existe una
buena productividad, que la competencia por ser mejores les ha permitido ser mas

eficientes. En contraste con un reducido 17% que a veces muestra lo contrario.

. Al implementar la metodologia 5S, se logré mejorar significativamente (p<0.05) la
Calidad laboral de los trabajadores del &rea de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.LR.L. Siendo el resultado de la Calidad laboral de los
trabajadores de Deficiente 60% y Regular 40% a Excelente 100%. El cual se acepta
con un 95% de confianza y con un valor de p=0.038, con lo cual podemos afirmar

que hubo una mejora significativa en la calidad laboral del personal de la unidad de
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analisis. Donde, antes de la implementacion de la metodologia 5S un 37% de las
respuestas del personal mostraban que nunca tenian calidad laboral y un 43%
reflejaban que raras veces el personal se sentia satisfecho con la labor que realizaba.
Después de la implementacion de la metodologia 5S, se observa que un 90% de las
respuestas del personal confirman que actualmente siempre existe respeto por parte
del empleador, asi mismo consideran que hay mayor apoyo por parte de sus

comparfieros y que se cumplen las tareas encomendadas con calidad.

Al implementar la metodologia 5S, se logré mejorar significativamente (p<0.05) la
Economia laboral de los trabajadores del area de produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.LR.L. Siendo el resultado de la Economia laboral de los
trabajadores de Deficiente 100% a Excelente 100%. El cual se acepta con un 95% de
confianza y con un valor de p=0.025, con lo cual podemos afirmar que hubo una
mejora significativa en la calidad laboral del personal de la unidad de analisis. Donde,
antes de la implementacién de la metodologia 5S un 90% de las respuestas de los
trabajadores muestran que la empresa nunca brindaba el presupuesto necesario para
la realizacion de los trabajos. Los resultados han variado a diferencia de los obtenidos
a un inicio, como se puede observar: el 73% de las respuestas confirman que
actualmente siempre existen recursos necesarios y que la empresa se preocupa por el
bienestar de sus trabajadores. La cual gracias a la nueva distribucion fisica se ha
facilitado la realizacion de sus labores. En tanto, un 27% consideran que s6lo a veces
la empresa invierte en nuevos proyectos y que a veces no hay suficiente espacio fisico

para la cantidad de personal actual.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a los directivos de la Corporacién Industrial DAAZUR E.IL.R.L.,
asumir con responsabilidad el mantenimiento y mejorar los procedimientos del
trabajo ya implementado, en este caso: la metodologia de las 5S. Ello por el impacto
positivo que se ha tenido en el desempefio laboral del personal. Asimismo, se sugiere
implementar la referida metodologia en otras areas de la organizacion.

Se recomienda a los directivos de la empresa otorgar todas las herramientas y factores
que convengan para en la continuidad de la implementacion de la metodologia de las
5S por el efecto positivo en la eficacia laboral del personal perteneciente a la
organizacion.

Se sugiere que cada componente de la metodologia 5S, ya implementado, se mejore
para generar un desempefio laboral mas eficiente del personal. Incidiendo en las
capacitaciones, delegacién de responsables del mantenimiento de los componentes,

entre otros factores.
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Tras los resultados obtenidos y el impacto en la calidad de laboral generado por la
aplicacion de la metodologia de las 5S se sugiere que la metodologia en referencia
forme parte del plan estratégico de la organizacion en aras de seguir posicionandose
en el mercado y logre expandirse a otras jurisdicciones.

Se sugiere, vistos los resultados, que la direccion de la empresa otorgue los
presupuestos minimos indispensables a cada una de las areas de trabajo. Observando
que la metodologia de las 5S ayuda a ahorrar recursos —tiempo, dinero, materiales,
etc.- debe ser valorada y evaluada constantemente a fin que no sea estacionaria su
aplicacion; sino mas bien permanente.

Se recomienda generar incentivos y programas de motivacion dirigido al personal
para mantener cada uno de los componentes de la metodologia, teniendo en cuenta
que estadisticamente existe una estrecha relacion entre la eficiencia y el desempefio
laboral del personal de la empresa, tal y como se ha demostrado en la investigacion
presente.

Se recomienda que, no importando la dimensidon de la organizacion, es factible
realizar un diagnostico del estado actual de las 5S, el cual determinara la forma como
implementar los criterios de la referida metodologia en aras de mejorar el desempefio
laboral de los trabajadores.

Se recomienda realizar una correcta evaluacién a fin de determinar los cambios y/o
modificatorias de la distribucion de los espacios fisicos de la empresa. Asi se
determina nueva distribucién que incida en generar ambientes agradables y comodos

para el personal.
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area de producciéon de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.
Huancayo — Junin, 2017,
con respecto a los aspectos

claves de la metodologia de

actual de las 5S y las
del

desempefio laboral en el

dimensiones

area de produccion de la
Industrial
E.ILR.L.

Corporacion
DAAZUR

en el que se encuentra el area de
produccion de la Corporacion
DAAZUR E.LR.L.

Huancayo — Junin, 2017, con

Industrial

respecto a los aspectos claves de

la metodologia de las 5S y las

Estandarizacion
e SHITSUKE:
Disciplina

Variable 2:

ANEXO N° 01
Tabla 48: Matriz de Consistencia (ISO 690)
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA

Problema General: Objetivo General: General: Variable 1: Tipo de investigacion:
¢De qué manera la | Implementar la | El desempefio laboral de los | Variable Aplicada
implementacion  de  la | metodologia 5S  para | trabajadores después de la | independiente Nivel de Investigacion:
metodologia 5S mejora el | mejorar el  desempefio | implementacion de la | Metodologia de las | Nivel explicativo, porque su
desempefio laboral de los | laboral del area  de | metodologia 5S en el éarea de | 5S’s interés se centra en explicar de qué
trabajadores del é&rea de | produccion de la | produccién de la Corporacion | Dimensiones: manera la variable independiente
produccién de la | Corporacion Industrial | Industrial DAAZUR, es | ¢ SEIRI: (metodologia 5S) mejora la
Corporacion Industrial | DAAZUR E.ILR.L. | excelente. Seleccionar variable dependiente (desempefio
DAAZUR E.I.LR.L. | Huancayo — Junin, 2017. e SEITON: laboral).
Huancayo — Junin, 2017? Ordenar Método General:
Problemas especificos: Objetivos especificos: Especificas: e SEISO: Limpiar | Deductivo Analitico

> ¢(Cuél es la realidad del | e Diagnosticar el estado | e EI diagnostico situacional | ¢ SEIKETSU: Disefio de investigacion:

Explicativo — pre experimental

01 X 02
Donde:
X= metodologia 5S

O1= Observacion 1 - pre test
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las 5Ss y las dimensiones
del desempefio laboral?

» ¢De qué manera la
implementacion de la

metodologia 5S mejora la

eficacia laboral de los
trabajadores del éarea de
produccién de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.

Huancayo — Junin, 2017?

»¢De qué manera la
implementacion de la
metodologia 5S mejora la
eficiencia laboral de los
trabajadores del éarea de
produccién de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.

Huancayo — Junin, 2017?

Huancayo — Junin, 2017,
enfocandonos en  los
aspectos claves de la
metodologia de las 5S

e Implementar la
metodologia 5S  para

mejorar la eficacia laboral

del area de produccion de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.l.LR.L.

Huancayo — Junin, 2017.

e Implementar la
metodologia 5S  para
mejorar la eficiencia laboral
del area de produccion de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.

Huancayo — Junin, 2017.

dimensiones del desempefio

laboral son deficientes.

e La eficacia laboral de los
trabadores  del area de
produccién de la Corporacion
DAAZUR E.LR.L.
2017,

después de la implementacién de

Industrial
Huancayo - Junin,

la metodologia 5S, es excelente.

e La eficiencia laboral de los
trabadores  del  area  de
produccion de la Corporacion
DAAZUR E.IL.R.L.
2017,

después de la implementacion de

Industrial
Huancayo - Junin,
la metodologia 5S, es excelente.
e La calidad laboral de los
trabadores  del area de
produccion de la Corporacion
DAAZUR E.ILR.L.

2017,

Industrial

Huancayo - Junin,

Variable

dependiente:

Desempefio laboral

Dimensiones:

Eficacia Laboral
Eficiencia
Laboral

Calidad Laboral
Economia

Laboral

0O2= Observacion 2 - post test
Poblacion:
5 trabajadores del é&rea de
produccion de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.I.R.L.
Muestra:
Es la misma poblacion siendo un
muestreo intencional, no
probabilistico.

Técnicas de recoleccion:

Observacioén y la encuesta

Instrumentos de recoleccidn:

- Check List, Cuestionario y la
ficha de registro y observacion.
- Para la implementacion de la
metodologia 5S, se utilizaron:

* Tarjeta roja

Técnicas de analisis de datos:

e Los datos obtenidos del
diagndstico y la auditoria son
presentados mediante un gréfico

de radar.
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» ¢De qué manera la
implementacion de la
metodologia 5S mejora la
calidad laboral de los
trabajadores del é&rea de
produccion de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.
Huancayo — Junin, 2017?

> :De qué manera la
implementacion de la
metodologia 5S mejora la
economia laboral de los

trabajadores del éarea de

produccién de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.ILR.L.

Huancayo — Junin, 2017?

e Implementar la
metodologia 5S  para
mejorar la calidad laboral
del area de produccion de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.lLR.L.
Huancayo — Junin, 2017.

e Implementar la
metodologia 5S  para
mejorar la economia laboral
del &rea de produccion de la
Corporacion Industrial
DAAZUR E.l.LR.L.
Huancayo — Junin, 2017.

después de la implementacion de
la metodologia 5S, es excelente.

e La economia laboral de los
trabadores  del area de
produccién de la Corporacion
Industrial DAAZUR E.LR.L.
Huancayo - Junin, 2017,
después de la implementacién de

la metodologia 5S, es excelente.

e La implementacion de la
metodologia  se presentara
mediante la ayuda fotografica del
antes y después.

e Tanto los  Check  lists
(diagnéstico y auditoria) y el
cuestionario tuvieron opciones de
respuesta en base a la escala de
Likert, para lo cual se utiliz6 la
técnica de andlisis de distribucion
de frecuencias.

o Para el procesamiento de la
informacidn se aplico el software
estadistico SPSS version 23,0,
para lo cual se utilizo la prueba de

los rangos con signo de Wilcoxon.




ANEXO N° 02

CHECK LIST DIAGNOSTICO 5S

Tabla 49: Check List Diagnoéstico 5S
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documentos(fichas técnicas, guias de trabajo,

%2}
s &] 5| o
8| S|z | g s
5 | £ S | @ £
2|1 8| 3|3 |6
O < O
SEIRI (Seleccionar)
1 ¢Clasifica y ubica las herramientas y materiales | 1 2 3 4 5
por frecuencia de uso?
2 ¢Cree usted que las herramientas y materiales con 1 2 3 4 5
las que cuenta en el trabajo, son necesarios en esa
cantidad?
3 ¢Distingue usted entre que es necesario y no es | 1 2 3 4 5
necesario?
4 ¢Realiza periddicamente la seleccién de articulos | 1 2 3 4 5
necesarios e innecesarios, en su area de trabajo?
5 ¢Existen equipos, herramientas, materiales, 1 2 3 4 5
muebles y documentos innecesarios en el &rea de
trabajo?
6 ¢La empresa cuenta con areas 0 espacios para 1 2 3 4 5
almacenar los objetos innecesarios, los cuales se
descartan de su area de trabajo?
7 ¢, Hay cables y objetivos tales como agua, aceite y 1 2 3 4 5
guimicos en el area de circulaciéon?
8 ¢El aspecto visual del area de produccion de la| 1 2 3 4 5
empresa DAAZUR, es agradable?
9 ¢El acceso a los distintos elementos (herramientas 1 2 3 4 5
y materiales), es el adecuado?
10 | ¢La empresa DAAZUR ha disefiado algin | 1 2 3 4 5
procedimiento para determinar cudndo un objeto
s 0 N0 necesario?
SEITON (Ordenar)
11 | ¢Las herramientas y materiales no se guardan 1 2 3 4 5
inmediatamente después de su uso?
12 | iLos equipos, herramientas, materiales, 1 2 3 4 5
documentos, utensilios de aseo, estan ubicados
adecuadamente?
13 | ¢Existen indicadores para conocer el maximo y | 1 2 3 4 5
minimo del desabasto y los sobre inventarios de
productos terminados?
14 | ;Se tiene un lugar especifico para los| 1 2 3 4 5
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ordenes de pedidos, entre otros), en el area de
produccion de la empresa “DAAZUR™?

15

¢Encuentra cualquier herramienta o documento en
menos de 30segundos sin la necesidad de
preguntar al compafiero?

16

¢Los elementos de trabajo son de facil acceso?

w

I

17

¢Las areas de trabajo, materiales, herramientas y
documentos cuentan con sefializacién (nombres y
etiquetas para su rapida identificacion) ?

18

¢Se encuentra los elementos (herramientas |,
materiales, documentos y productos terminados)
correctamente almacenados (libres de
deterioracion , oxidacion y humedad)?

19

¢En el é&rea de produccion de la empresa
DAAZUR, se puede distinguir de manera visual la
falta o la necesidad de reponer algin elemento
(material o herramienta)?

20

¢Cuenta con espacios suficientes para designar
areas de almacenamiento?

SEISO (Limpieza)

21

¢Alguna vez se ha presentado algin problema por
averia en las equipos de costura, a falta de limpieza
de las mismas?

22

¢Se realiza la limpieza a diario o al término de cada
proceso productivo?

23

¢El piso, pared, mesas, estantes, vitrinas,
colgadores y superficies estas libres de suciedad,
polvo, o agentes contaminantes?

24

¢La empresa cuenta con herramientas y materiales
necesarios para la limpieza en general del area de
produccion?

25

¢Se organizan dias dedicados a la limpieza total del
area?

26

¢Se ha nombrado algun responsable para velar el
cuidado del area de produccién en términos de
orden y limpieza?

27

¢Cuenta con contenedores necesarios para
depositar los desperdicios y mermas de su area de
trabajo?

28

¢ Los clientes, después de recibir sus productos se
han quejado y devuelto los productos solo por la
limpieza de los mismos?

29

¢Se encuentra comodo y feliz en el area de trabajo?

I

30

¢Cree usted que el area de produccion de la
empresa DAAZUR, es segura y saludable?

SEITKETSU (estandarizacion)

31

¢Se estd empleando el uso de formatos para la
identificacion de materiales, herramientas y
equipos?
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32

¢Las normas y procedimientos de la empresa son
divulgadas a todo personal?

33

¢Se fijan tiempos para la conservacion tanto de las
mermas como de los documentos?

34

¢Se aplican estandares de calidad para la entrega
de productos terminados?

35

¢Se mantiene el estado de limpieza alcanzado en la
3 primeras S (seleccion, orden y limpieza)?

36

¢Se mantiene el control visual, para saber qué
productos deben ser repuestos?

37

¢Se repite con frecuencia el ciclo de barrer |,
limpiar, revisar y reparar?

38

¢Se analiza constantemente la evolucion de las
areas respecto al orden y limpieza?

39

¢ La empresa mantiene un ambiente de trabajo
estimulante, que llena de entusiasmo vy
proactividad, los cuales mejoran la eficiencia?

40

¢Se ha sentido mas seguro, saludable y comodo en
su area de trabajo?

SH

ITSUKE (disciplina)

41

¢Se fomenta una cultura de cambio, sensibilidad,
respeto y cuidado de los recursos en la empresa
DAAZUR?

42

¢Cumple usted con dejar el area de trabajo limpio
y ordenado después de cada trabajo?

43

¢Se cumplen las normas y procedimientos de la
empresa?

44

¢Se usa el uniforme de trabajo?

45

¢Cree usted, que los trabajadores cumplen con las
normas de seguridad y salud en el trabajo (evitando
peligros)?

46

¢Ha sido reconocido y valorado cuando ha
realizado alguna mejora para su area?

47

¢El trabajador se siente orgulloso por el
cumplimiento de los margenes de calidad?

48

¢Se siente comprometido y demuestra persistencia
en el logro de sus objetivos?

49

¢La implementacion de los nuevos programas y la
difusion de normas y reglamentos son
comunicados oportunamente a todo el personal, de
una manera clara y sencilla?

50

¢Se han impuesto sanciones a las personas que no
cumplen con alguna norma?




ANEXO N° 03

AUTOEVALUACION “5S” EN PLANTAS INDUSTRIALES

Grupo: Lider:

Tabla 50: Autoevaluacion “5s” En Plantas Industriales

Fecha:.../... /...
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ITEM A EVALUAR

VALORES ASIGNADOS

1|23 |45

SEPARAR

¢ Existe objetos innecesarios, chatarra y basura en el piso?

N |-

¢ Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?

w

¢En armarios y estanterias hay cosas innecesarias?

I

¢Hay cables, mangueras y objetos en areas de circulacion?

PUNTAJE TOTAL

ORDENAR

1 ¢Como es la ubicacion/devolucién de herramientas,
materiales y equipos?

¢Los armarios, equipos, herramientas, materiales, etc. estan

2 identificados?

3| ;Hay objetos sobre y debajo de armarios y equipos?

4| ;Ubicacion de maquinas y lugares?

PUNTAJE TOTAL
LIMPIAR
1| ;/Grado de limpieza de los pisos?
2 | ¢El estado de paredes, techos y ventanas?
3| ¢Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas?
4| ;Limpieza de maquinas y equipo?
PUNTAJE TOTAL
ESTANDARIZAR
1| :Se aplican las 3 primeras "S"?
2| ¢Como es el habitad de la planta?
3| ¢Se hacen mejoras?
4| Se aplica el CONTROL VISUAL?
PUNTAJE TOTAL

AUTODISCIPLINA

1|Se aplican las cuatro primeras "S"?

¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

2
3| ¢Se usa uniforme de trabajo?
41 ;Se cumple con la programacion de las acciones "5S"?

PUNTAJE TOTAL




ANEXO N° 04

CRITERIOS PARA LA AUTOEVALUACION “5S” EN PLANTAS INDUSTRIALES

SEPARAR 1 2 3 4 5
OBJETOS Objetos innecesarics, Chietos innecesarios Objetos innecesanios Objetos innecesarios Pisos totaimente libres
INNECESARIOS, basura y chatarra en @l piso, | en el piso perjudicando la en el piso sin perjudicar la en el piso, con indicacidn y demarcades.
CHATARRA Y BASURA perjudicanda la circulacdn circulacitn, circulacion. para moverlos.
EN EL PISO con riesgo de provocar
acridentes.
EQUIPCS, Existen herramientas, Existen herramientas, Existen herramientas, Solo existen herramientas, Solo existen herramientas,
HERRAMIENTAS materiales y equipos materiales v equipos materiales y equipos materiales y equipos materiales y equipos
Y MATERIALES innecesarios mezdados innecesarios separados de innecesarios separados de necesarios pero no estan necesarios, todos en buenas
INNECESARIOS con los necesarios, los necesarios. los necesarics, todos acondicionados. condiciones de uso,
Mo se descartan los Los necesarios no estdn
innecesarios. acondicionados.
ARMARIOS Con chatarra v basura. Lo necesario estd separado | Lo necesario estd separado | Solo estd lo necesaric, aun- | Solo estd lo necesario, en
Y ESTANTERIAS Lo necesario esta de lo innecesario. de lo innecesaria. que no estd acondicionado. | buenas condiciones de uso.
totalmente mezdado No se descarta lo Lo necesario no esta
con loinnecesario, innecesario. acondicionado,
CABLES, MANGUERAS Y No hay lugar para caminar, Existen objetos desparrama- | Objetos apilados que Objetos apilados que no Libre totalmente,
OBJETOS EN AREAS Existen objetos de todo tipo | dos gue dificultan dificultan la arculacidn. perjudican |a libre
DE CIRCULACION desparramados. I2 circulacién, arculacion.

Figura N° 98: Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales — para el pilar SEIRI (SEPARAR)

Fuente: Extraido del libro “Las 5S Herramienta de cambio” (32)
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CRITERIOS PARA LA AUTOEVALUACION “5S” EN PLANTAS INDUSTRIALES

ORDENAR

UBICACION Y
DEVOLUCION DE
HERRAMIENTAS,

MATERIALES Y

EQUIPOS

Dificiles de localizar, sin
identificacidn, ni lugar
definido para guardar,

)

Dificiles de localizar, sin
identificacion, con lugar
definido para guardar.

3

Fadles de localizar, sin
identificacidn, con lugar
definido para guardar. Luego
de su uso no se retoman
adecuadamente.

4

Fadles de lecalizar, con
identificacion, lugar
definido para guardar.
Luego de su uso no se
retornan adecuadamente,

5

Faciles de localizar, con
identificacidn, lugar

definido para guardar.
Luego de su uso se retoman
adecuadamente.,

ARMARIOS, EQUIPOS
HERRAMIENTAS,
MATERIALES, ETC.
ESTAN IDENTIFICADOS

Totalmente desordenados.
No poseen ningln tipo de
identificacion del lugar
donde guardar y lo que se
guarda en ese lugar,

Parcialmente desordenados.

No poseen ningln tipo de
identificadidn del lugar
donde guardar y lo que se

guarda en ese lugar.

Ordenados. No poseen nin-
gun tipo de identificacion del
lugar donde guardar y lo
que se guarda en ese lugar.

Ordenados. Poseen parcial-
mente identificacion del
lugar donde guardar y lo
que se guarda en ese lugar.

Ordenados. Todo posee
identificacion del lugar don-
de guardar y o que se
guarda en ese lugar.

OBJETOS SOBRE Y
DEBAJO DE ARMA-
RIOS, ESTANTERIAS Y

Estos lugares se utilizan
para guardar objetos en

Estos lugares se utilizan
para guardar objetos en

Solo se utiliza (arriba de las
estanterias y armarios) como

Solo se utiliza (arriba de las
estanterias y armarios) como

No se utiliza (sobre ni deba-
jo de estanterias, armarios

las maquinas.

parcialmente..

forma rutinaria. forma rutinaria en ammarios lugar para guardar objetos lugar para guardar cbjetos y equipos) como lugar para
EQUIPOS y estanterias, no debajode | en forma rutinaria, no en forma esporadica, no guardar objetos.
equipos. debajo de equipos. debajo de equipos.
UBICACION DE No hay nada identificado, Hay una identificacidn ele- Los Jugares y maquinas estan| Los lugares estan identifica- | Todo estd identificado, sean
LUGARES Y MAQUINAS | 1y @ jugar ni las maquinas. | mental del lugar, no de parcialmente identificados. | dos; las méquinas, lugares o maquinas.

Figura N° 99: Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales — para el pilar SEITON (ORDENAR)

Fuente: Extraido del libro “Las 5S Herramienta de cambio” (32)
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CRITERIOS PARA LA AUTOEVALUACION “5S” EN PLANTAS INDUSTRIALES

LIMPIAR 1 2 3 4 5
PISOS Permanentemente con polvo, [ Con polvo y chatarra Con polvo, se ensucian por Estan limpios al finalizar la Estan limpios en forma
papeles, trapos, chatarra y permanentemente, mas que son barridos. jornada. permanente.
restos de basura,
TECHOS, PAREDES Techos y paredes deteriora- | Techos y paredes deteriora- | Techos y paredes limpios, sin | Techos y paredes limpios y Techos y paredes limpios y
Y VENTANAS dos totalmente, con man- dos. Ventanas con vidnos pintura. Ventanas con vidrios | pintados, con polvillo y tela | pintados.
chas y sucios. Ventanas con | sucios. con polvo. de arafias. Ventanas con vidrios limpios.
vidrios rotos o remendados. Ventanas con vidrios y algo
de polvillo.
ARMARIOS, Deteriorados con dxido, sin Deteriorados con éxido, sin Pintados, la limpieza se Pintados, la limpieza se Pintados, la limpieza se
ESTANTER]'AS, pintura, no se limpian nunca.| pintura, se limpian poco. hace semanalmente. hace al finalizar la jomada. hace al finalizar la tarea.
MESAS Y Algunas herramientas en Herramientas en un 50% en | Herramientas en un 90% en | Herramientas en un 100%
HERRAMIENTAS buenas condiciones de uso. buenas condiciones de uso. buenas condiciones de uso. | en buenas condiciones
10%. de uso.
MAQUINAS Sucias, con éxido y aceite. Sucias, con aceite y sin 6xido] Limpios el 50%; el resto con | Limpios un 90%, el resto Todo esta limpio.
Y EQUIPOS Se limpian esporadicamente, | Se limpian una vez al mes, aceite, con algo de aceite, La rutina | La rutina de limpieza se
Existen rutinas de limpieza. de limpieza se cumple en cumple totalmente.
un 80 %.

Figura N° 100: Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales — para el pilar SEISO (LIMPIAR)

Fuente: Extraido del libro “Las 5S Herramienta de cambio” (32)
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CRITERIOS PARA LA AUTOEVALUACION “58” EN PLANTAS INDUSTRIALES

232

ESTANDARIZAR 1 2 3 4 )
APLICACION DE LAS El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras
TRES PRIMERAS "S" tres “S" es igual o tres "S" es igual 0 mayor que | tres "S' es igual 0 mayor que | tres "S" es igual o mayor que| tres *S" es mayor que 51.
menor que 24, 24 e igual o menor que 33. 33 e igual o menor que 42. 42 e igual o menor que 51.
Ruidosa, incémoda y Sin ruidos, incomoda y Sin ruidos, incdmoda y poco | Sin ruidos, comoda y Sin ruidos, cémoda y
HABITAT DE .
muy oscura. oscura, iluminada. luminosa. luminosa.
LA PLANTA
Resulta pesado el lugar. El lugar no resulta pesado. El lugar es despejado. El lugar es agradable. El lugar es confortable.
Fria en inviemno, calurosa Fria en inviemno, calurosa Fria en inviero, calurosa Temperaturas tolerables en | Temperaturas agradables
en verano. en verano. en verano, invierno y verano. en invierno y verano.
MEJORA CONTINUA El grupo, entre inspeccién e | El grupo, entre inspeccion e | El grupo, entre inspeccién e | El grupo, entre inspeccion e | El grupo, entre inspeccién e
| inspeccién, no realizé inspeccion, realizé una inspeccién, realizo tres inspeccion, realizd cinco inspeccién, realizd diez
ninguna accién de mejora. accién de mejora. acciones de mejora. acciones de mejora, acciones de mejora.
CONTROL VISUAL No se conoce. Se conoce pero no se usa. Se conoce, se aplica Se aplica mas de un 80%. Se usa totalmente.
parcialmente (mas del 50%).

Figura N° 101: Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales — para el pilar SEIKETSU (ESTADANRIZAR)

Fuente: Extraido del libro “Las 5S Herramienta de cambio” (32)



CRITERIOS PARA LA AUTOEVALUACION “5S” EN PLANTAS INDUSTRIALES

AUTODISCIPLINA 1 2 3 <4 5
APLICACION DE LAS El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras El puntaje de las prnmeras El puntaje de las primeras El puntaje de las primeras
CUATRO PRIMERAS "S" | cuatro "S" es igual o menor | cuatro "S" es mayor que 32 | cuatro "S" es mayor que 44 | cuatro "S" es mayor que 56 | cuatro "S" es mayor que 68.
que 32. e igual o menor que 44. e igual 0 menor que 56. e igual o menor que 68.
NORMAS DE LA No se conocen. Se conocen, pero no se Se cumplen ocasionalmente. | Se cumplen con un fuerte Se cumplen
EMPRESA Y DEL cumplen, seguimiento. permanentemente.
GRUPO
UNIFORME DE No se tiene. Se tiene, pero esta sucio, Se tiene, pero esta sudo. Esta limpio, en buenas Esta limpio, en buenas
TRABAJO La ropa que se usa estd manchado y roto. Las personas tienen su condiciones. condiciones.
suga, manchada y rota, Las personas tienen su identificacion perono la Las personas tienen su Las personas usan su
Las personas no tienen identificacion pero no la usan. identificacion pero no identificacién.
identificacion. usan, la usan.
GRADO DE No se conocen. Se cumple menos del 50% | Se cumple entre el 50% Se cumple entre el 90% Se cumple el 100% sin
CUMPLIMIENTO y bajo estricto sequimiento. | y 90% bajo seguimiento. y 100% sin seguimiento. seguimiento.
DE LAS ACCIONES Actitud reactiva, Actitud proactiva baja. Actitud proactiva, Actitud proactiva.
PROGRAMADAS

Figura N° 102: Criterios para la autoevaluacion “5S” en plantas industriales — para el pilar SHITSUKE (DISCIPLINA)

Fuente: Extraido del libro “Las 5S Herramienta de cambio” (32)
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ANEXO N° 05

CUESTIONARIO DE DESEMPENO LABORAL

Grado: ......... NOMDIE: ..ottt Edad: ......
Sexo: (F) (M)

Tiempo de Servicio en la Institucion: ............... . Area de trabajo: .....................
Tiempo de servicio en la Dependencia: ............. Fecha: ...................

INSTRUCCIONES: Este cuestionario debera ser completado por el personal, su punto de
vista es muy importante para conocer la percepcion que existe sobre el desempefio laboral
en la dependencia y especificamente en su departamento donde labora y poder determinar,
conclusiones y recomendaciones en vias de una mejora continua. Este documento solo se
aplicara en un solo acto al personal, al contestar el cuestionario deberad marcar con una “X”

el valor de calificacion correspondiente.

Tabla 51: Cuestionario de Desempefio Laboral

FACTORES DE LA CALIFICACION

DIMENSIONES E ITEMS URNEA RARAS A SIEMPRE
VECES VECES

Considera que el trabajo que realiza con
1 | eficiencia aporta el logro de los objetivos
que busca la dependencia.

Considera que existe un espiritu de trabajo
2 |eficaz en su area de trabajo para el logro
de los objetivos.

Considera que en la dependencia el
3 |personal tiene la actitud de compromiso
con su trabajo.

Considera que en la dependencia el
4 | personal tiene la actitud para innovar ideas

de trabajo.

5 Considera que realiza su trabajo con
efectividad y compromiso.

5 Considera que su equipo de trabajo es
efectivo.

7 Considera que hay buena productividad en

su equipo de trabajo.
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Considera que la productividad que realiza
es un desafio interesante para la
realizacion personal.

Cree que la competencia entre el personal
permite que el &rea sea mas eficiente.

10

Cree que sus compafieros le orientan
adecuadamente en el desarrollo de sus
competencias.

11

Considera que la dependencia propicia el
liderazgo en el equipo.

12

Considera que cuando los lideres asignan
tareas lo hacen con el ejemplo.

13

Considera usted que cumple con
responsabilidades las tareas que se le
encomienda.

14

Considera que entre sus comparfieros hay
responsabilidad y apoyo.

15

Considera que los acuerdos de sus
superiores le permiten tener una mejor
atencion en su trabajo.

16

Considera que su superior presta atencion
suficiente a su trabajo.

17

Considera sentirse satisfecho con la labor
que realiza en su &rea de trabajo.

18

Considera estar satisfecho con el respeto
que el jefe inmediato le brinda.

19

Considera que la distribucion fisica del
area de trabajo facilita la realizacion de sus
labores.

20

Considera que los canales de distribucion
econémica de la dependencia han
permitido nuevos proyectos.

21

Considera que la dependencia le ofrece los
recursos necesarios para realizar su
trabajo.

22

Considera que los recursos que utiliza
diariamente para realizar sus labores le
permiten trabajar mejor.

23

Considera que el presupuesto es suficiente
para la cantidad actual de personal que
existe en la dependencia.

24

Considera que la dependencia brinda al
area el presupuesto necesario para realizar
su trabajo.
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ANEXO 6
PLAN DE OBTENCION DE DATOS
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PLAN DE OBTENCION DE DATOS

OBJETIVOS Y PROCEDIMIENTOS GENERALES PARA LA OBTENCION DE

DATOS

Objetivo general:

» Implementar la metodologia 5S para mejorar el desempefio laboral del area de

produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.1.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Objetivos especificos:

Diagnosticar el estado actual del area de produccién de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017, enfocandonos en los aspectos claves de
la metodologia de las 5S y las dimensiones del desempefio laboral.

Implementar la metodologia 5S para mejorar la eficacia laboral del area de produccién
de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.
Implementar la metodologia 5S para mejorar la eficiencia laboral del &rea de
produccion de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.
Implementar la metodologia 5S para mejorar la calidad laboral del area de produccién
de la Corporacion Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.
Implementar la metodologia 5S para mejorar la economia laboral del area de
produccion de la Corporacién Industrial DAAZUR E.I.R.L. Huancayo — Junin, 2017.

Procedimientos:

Se realizaré el diagnostico actual en correlacion a la metodologia 5S de la empresa
DAAZUR. (FASE DIAGNOSTICO)

Se impartira capacitaciones al personal (FASE PRELIMINAR)

Se realizard una toma de tiempos

Se implementara cada una de las 5S (FASE IMPLEMNTACION)

Una vez implementada la metodologia 5S se evaluara el grado de aceptacion hasta
un a 3era vez (FASE AUDITORIA)

Se evaluara el desempefio laboral.
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Plan de continuidad de la implementacion de la metodologia 5S

PLAN TEORICO

¢, Cuales son las fuentes?

Metodologias de calidad
Productividad

¢Donde se localiza?

Est4 ubicada en el departamento de Junin
en Huancayo especificamente en el Centro
Comercial Gamarra Huanca, en el Jr.
Huanuco N°248 INT. T14, referencia entre

Ancash y Mantaro.

¢Que

método se

utilizara en

recoleccion de los datos?

Observacion (directa y
estructurada).

Check List de
diagnostico con un
total de 50 items y una
autoevaluacion para la
fase de auditoria de 20
items.

Mediante un
cuestionario de 24
items compuestos por
alternativas de
respuesta cerradas.

la

¢De qué forma vamos a prepararlos para
gue puedan analizarse?

e Los datos obtenidos del diagndstico y
la auditoria son presentados mediante
un grafico de radar.

e La implementacion de la metodologia
se presentara mediante la ayuda
fotografica del antes y después.

e Tanto los Check lists (diagndstico y
auditoria) y el cuestionario tuvieron
opciones de respuesta en base a la
escala de Likert, para lo cual se utilizd
la técnica de andlisis de distribucion de
frecuencias.

e Para el procesamiento de la

informacién se aplicé el software

estadistico SPSS version 23,0, para lo
cual se utilizé la prueba de los rangos

con signo de Wilcoxon

Las variables a medir son:

Metodologia 5S
Desempefio laboral
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Definir la poblacion y la muestra:

e 5 trabajadores de la empresa Corporacion Industrial DAAZUR E.ILR.L.., del area
de produccion

Definir el disefio de investigacion:
e Lainvestigacion es de disefio explicativo — pre experimental, de tipo transaccional.

Recursos disponibles:
e Disponibilidad del ambiente

Tiempo:
e Se desarrollard en 5 meses.
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Jueves 10 de Agosto del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 58

ACTIVIDAD 01: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

OBJETIVO:
Conocer el estado actual de la empresa, teniendo en cuenta los 5 pilares de la

metodologia 5S

Para el cual se utilizara un check list, conformado por 50 items, 10 para cada pilar de la
metodologia 5S, para medir la situacion actual de la empresa, en relacion a cada uno de
los pilares de la metodologia 5S.

\?':;L\

Hacer un registro fotografico del &rea de produccion, como apoyo al diagndstico.

INSTRUMENTOS

De medicidn fisica: De registro: Otros:
e Libreta de apuntes
e Cémara fotogréafica
e Check list




241

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 14, martes 15y miércoles 16 de Agosto del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 5S

ACTIVIDAD 02: CAPACITACION DEL PERSONAL (FASE PRELIMINAR)

e Capacitacion del personal en temas de 5S con apoyo de diapositivas Anexadas.

(ver anexo 7).

e Seleccion de un trabajador de apoyo para la implantacion de la metodologia.

e Seleccion de slogan

Mantéen tu drea
de trabgjo
limpia y ordenada.

/," Perisai merupakan simbolik
kepada logo MPP yang
melambangkan keteguhan dan
prinsip yang kukuh dalam

mengamalkan 58

Kucing merupakan lambang yang
terdapat pada logo MPP yang

- melambangkan kecekapan dalam
pengurusan perkhidmatan yang
berkualiti

No.5 melambangkan maksud 5S
iaitu Seiri, Seiko, Seiketsu,
Seiton dan Shitsuke

INSTRUMENTOS

De registro: Otros:

De medicion fisica: gIstro. e Computadora
e Ficha de apuntes
e Parlantes
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Jueves 17 y Viernes 18 de Agosto del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 55

ACTIVIDAD 03: IMPLEMENTACION DE LA 1leraS: SEIRI (CLASIFICAR O

SEPARAR)

OBJETIVO: ldentificar elementos innecesarios

El primer paso en la implantacion de la metodologia 5S es Seiri, el cual es un proceso

de clasificacion en el cual se define claramente que es realmente necesario para realizar

las tareas y que no lo es, cuya permanencia en el lugar de trabajo causa numerosos

inconvenientes.

Procedimiento:

1.
2.

Identificar los espacios mas criticos

Elaborar un listado de articulos, equipos, herramientas y materiales innecesarios,
luego proceda a eliminarlos.

Establecer criterios para descartar articulos innecesarios.

CRITERIO PARA SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNCESARIO

e Un objeto es necesario cuando se lo usa, no interesa cuanto.

e Esincensario cuando no se usa.

Descartar articulos innecesarios conforme a criterio previamente establecido.
Agrupar en calidad de almacenamiento temporal (en el &rea de almacén), los
articulos innecesarios que han sido desechados en las areas intervenidas.
Fotografiar el cimulo de articulos desechados, para luego exhibirlos en panel de

resultados de 5 S.

. Aplicar tarjeta roja a aquellos articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda.

Modelos de tarjetas rojas.

e Tamafio aproximado: 3” x 6” (pulgs.)

e Color: preferiblemente rojo brillante, de modo que se pueda ver facilmente en
oficinas, talleres, areas de produccion, etc.
Tener en cuenta al momento del uso:

e Aplicar tarjeta roja a equipos, articulos, herramientas o materiales sobre cuya

utilizacion tenga dudas.
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e Solicitar la intervencion de la persona de apoyo autorizada para decidir

respecto a articulos con tarjetas rojas.

e En caso de inventarios o existencias en exceso (innecesarias), se les

aplicard tarjeta roja.

e Los articulos etiquetados con tarjetas rojas, de ser posible, deben

agruparse en un area de almacenamiento temporal.

MODELO No.2

TARJETA ROJA 5'S
Informacion Gen-
Propuesta por
Area / Depto.
Descripcion de articulo

Responsable de area

CATEGORIA

Il Maquina/Equipo Il Material gastable
B Materia prima

I Trabajo en proceso
H Producto terminado
I Otros

I Herramienta

H Instrumento

H Partes eléctricas
M Partes mecanicas
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

M Innecesario H Defectuoso
Il Fuera de especificaciones ll Otros
Otros

ACCION REQUERIDA

M Eliminar

Il Agrupar en espacio separado
M Retornar
Otros:

Fecha inicio__/_ /__ Final de la accion__/__f__

LI

Figura N° 103: Modelo N° 2 de tarjeta roja

Fuente: Imagen obtenida de Manual para la implementacion
sostenible de las 5S (38)

En esta etapa del proceso, se propone como estrategia complementaria “La regla de las 48

horas”, la cual postula que todo lo que no se usa en cuarenta y ocho (48) horas en un area

de trabajo, no pertenece a ella.

INSTRUMENTOS

De medicién fisica:
[ ]

De registro:
Listado de elementos innecesarios

Tarjeta roja

Otros:
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 21 al viernes 25 de Agosto del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 5S

ACTIVIDAD 04: NUEVA DISTRIBUCION DEL AREA DE PRODUCCION

OBJETIVO:
Tener un lugar mas adecuado para el trabajador, que le permita sentirse comodo y
considerado

e Sellevara a cabo la nueva distribucion acorde a los parametros establecidos.

e Se pintara las paredes segun el plano.

[T AT

Figura N° 104: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de
U“ en 2D para el area de Produccion de la Corporacién Industrial
DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 105: Nueva propuesta “Distribucion en flujo en forma de
U“ en 3D para el area de Produccion de la Corporacion Industrial
DAAZUR E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

INSTRUMENTOS

De medicién fisica:

De registro:

Otros:

Plano de
distribucion
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 28 al jueves 31 de Agosto del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 55

ACTIVIDAD 05: IMPLEMENTACION DE LA 2da S: SEITON (Organizar u
Ordenar)

OBJETIVO:
Tener un lugar para cada articulo, adecuado a las rutinas de trabajo, listos para

utilizarse y con su debida sefializacion.

Para efectuar el ordenamiento de los objetos se utiliza la frecuencia de uso:

e Cuando maés se usan, mas cerca deben estar de las personas.

e Cuando menos se usan, mas alejados.
PROCEDIMIENTO:

Definir y preparar los lugares de almacenamiento.
Determinar un lugar para cada cosa.
Identificar cada mueble y lugar de almacenamiento.

M w0 D

Identificar cada objeto (herramienta, documento, etc.) con la misma
identificacion del lugar donde se va a guardar.

Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo
Asegurarse de que cada articulo esté listo para usarse.

Mantener siempre ordenado las areas de almacenamiento.

© N o o

Simultdneamente con la empresa, se debe ejecutar un operativo
preliminar de limpieza, se limpian lugares sucios y espacios de los cuales

fueron removidos articulos innecesarios.

Tener en cuenta que el uso del control visual permitira reducir los tiempos de busqueda

INSTRUMENTOS
De medicidn fisica: De registro: Otros:
e Ficha de apuntes e Sefializacion

e Cddigos de color
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Martes 05 al Sdbado 09 de Septiembre del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 58

ACTIVIDAD 06: IMPLEMENTACION DE LA 3eraS: SE 1 SO (LIMPIAR)

OBJETIVO:

Establecer una metodologia de limpieza que evite que el area de trabajo se ensucie.

PROCEDIMIENTO:

© N o o A~ w DN PE

10.

11.
12.
13.
14.

Decida que limpiar

Decida que método de limpieza usar.

Determine equipos y herramientas de limpieza a usar.

Haga un listado de todas las actividades de limpieza, antes de iniciar.

Asigne limpieza de maquinas y equipos a sus respectivos operarios.

Asigne un encargado o responsable a cada maquina.

Coloque mapa y programa de limpieza en lugar visible.

Establezca sistema de turnos para mantenimiento de areas comunes.

CREAR UN CRONOGRAMA DE LUNES A SABADO PARA LA LIMPIEZA
DE TODO EL AREA DE PRODUCCION de la Corporacion Industrial DAAZUR
E.lLR.L.

Indique forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire,
agua, de igual manera la frecuencia y tiempo medio establecido para esas labores.
Las actividades de limpieza deben incluir inspeccién antes, durante y al final de
los turnos.

Combinar limpieza con inspeccion de mantenimiento.

Eliminar causas de suciedad para hacer sostenible la limpieza.

Ejecutar labor de SEISO de 5 a 10 minutos diarios.

Organizar “El dia de la gran limpieza” que se llevara a cabo el dia sabado 09 de

septiembre del 2017.
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ACTIVIDADES A REALIZAR:
e Retirar elementos innecesarios (si los hubiese)
e Limpiar y/o lavar piso, paredes, techos, ventanas, alrededores entre otros.

e Limpieza de elementos de trabajo, maquinas y equipo.
En el mismo, se promoveran los siguientes efectos:

e Reafirmar el compromiso de la alta gerencia.

e Involucrar todos los niveles de la organizacion.

e Eliminar muchas cosas innecesarias.

e Crear un espacio que promueva el crecimiento y desarrollo de lideres
practicos.

e Concluir con una actividad de reconocimiento al gran esfuerzo.

Nota: Se deben programar jornadas de limpieza profunda, por lo menos dos (2) veces al

afo.

INSTRUMENTOS

De medicion fisica: De registro: Otros:
e Cronograma de limpieza
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 11 al viernes 15 de Septiembre del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 58

ACTIVIDAD 07: IMPLEMENTACION DE LA 4ta. S: SEIKETSU (Bienestar
personal , Estandarizacion)

OBJETIVO:
e Desarrollar condiciones de trabajo que eviten retroceso en las primeras 3’S.
“TODOS IGUAL SIEMPRE”
PROCEDIMIENTO:

1. Asignar responsabilidades.
2. Desarrollar continuamente las actividades de implementacion de las 3S.

3. Verificar e mantenimiento y continuidad de las 3s.

Tabla 8 — Lista de verificacion de las 35

Departamento
Fecha
Evaluador(es)

Aplicacion de 3S Punto de observacion Pu?(:lia;:tin
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios
SEITON Se observa orden y rotulacién en el drea
SEISO Se mantiene limpio el ére|a de trabajo, maquinaria y otros
Puntaje total
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfactorio

3-5 Regular

6-7 Bueno

8-9 Excelente

Figura N° 106: Lista de verificacién de las 3S
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Fuente: Imagen obtenida de (35) Manual Estrategia de las 5S Gestion para la
mejora continua.

4. Establecer medidas preventivas.

Tabla 9 — Ejemplo de 5 veces por qué y 1 como

N° Pregunta Respuesta

5 veces por qué

¢Por qué las herramientas no estan disponibles

1 Porque no son faciles de encontral
cuando se ocupan?

2 ¢Por qué no es posible encontrarlas facilmente? Estan dispersas en cualquier lugar
3 ¢Por qué estan dispersas? No esta definido su sitio

. . - . . Porgue aun existen cosas innecesg
4 ¢Por qué no esta definido el sitio de colocacion? 4

ocupando lugar

5 ¢Por qué existen cosas innecesarias? No se habia percatado de esto

1 como

Eliminar cosas innecesarias, espec

1 ; Como podemos especificar el lugar? . o 1
c P P g cacion y rotular el sitio de colocaci

Figura N° 107: Ejemplo de 5 veces por qué y 1 como

Fuente: Imagen obtenida de (35) Manual Estrategia de las 5S Gestion

para la mejora continua.
5. Presentar los proyectos de mejora.
Asi mismo es necesario:

e Ejecutar labor de seiso de 5 a 10 minutos diarios.
e Programar por lo menos dos (2) jornadas de limpieza profunda por afio.
e Promover condiciones que contribuyan a controlar lo que ocurre en su area de

trabajo de manera visual.
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NO=:

deteccion entiemporeal =
de dificultades en las areas
de trabajo, facultandonos

para emprender acciones
correctivas oportunas.

La estandarizacion comienza con el “Principio de los 3 NO”

Articulos innecesarios

Figura N° 108: Principio de los 3 NO

Fuente: Imagen obtenida de Manual para la implementacién sostenible de las 5S

(38)

INSTRUMENTOS
De medicion fisica: De registro: Otros:
e Lista de verificacién de e Instrucciones
las tres S y procedimientos

e Cuadro de medidas
preventivas

e Muestra
patron o plantillas
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 18 al viernes 22 de Septiembre del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 58

ACTIVIDAD 08: IMPLEMENTACION DE LA 5ta S: SHITUKE (DISCIPLINA)

OBJETIVO:
e Cumplir las normas establecidas.
PROCEDIMIENTO:

Uso de ayudas visuales

Recorrido al area en son de supervision de los gerentes
Publicacion del “antes” y “después” de la aplicacion.

Incentivar la critica constructiva entre los compafieros de trabajo.

Promueve las 5S en toda la empresa mediante esquemas promocionales

© o~ w DD -

Provocar la participacion de todos en la generacién de ideas para fomentar y

mejorar la disciplina en las 5S

7. Realizar evaluaciones periddicas, utilizando criterios pre-establecidos, con grupos
de verificacion independientes.

8. Establecer rutinas diarias de aplicacion como "5 minutos de 5s", actividades

mensuales y semestrales.

Principios de disciplina (Shitsuke)
a) Los estandares y normas constituyen la base de sustentacion de la disciplina.
b) Se debe fomentar la autodisciplina, es decir, el habito de operar con apego a
procedimientos estandares y controles previamente establecidos.
c) El control visual ayuda a mejorar la disciplina y el trabajo en equipo.
d) Procurar que las buenas practicas de 5 S se conviertan en rutinas o actos reflejos.

e) Shitsuke = disciplina = respeto a normas y acuerdos.
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¢ Como promover la autodisciplina?
1) Coloque papeles, desperdicios, chatarras, etc., en lugares destinados para tales
fines.
2) Coloque siempre en el lugar de origen, los materiales, herramientas y equipos,
después de usarlos.
3) Después de realizar alguna actividad, deje limpias las areas de uso comun.
4) Establezca las bases para que cada colaborador cumpla con las normas de su
area.
5) Respete las normas en otras areas.
6) Considere en reuniones breves, casos de incumplimiento de normas y acuerdos,

aun cuando el infractor no pertenezca al area.

INSTRUMENTOS

De medicién fisica: De registro: Otros:
e Check list
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Viernes 13 de Octubre, 03 de Noviembre, 01 de Diciembre y 08 de Diciembre
del 2017

VARIABLE: METODOLOGIA 55
ACTIVIDAD 09: AUDITORIAS Y EVALUACION FINAL (CHECK LIST)

OBJETIVO:

e Cumplir las normas establecidas.
PROCEDIMIENTO:

1. Aplicar una autoevaluacion en las fechas establecidas, para verificar que cada uno
de los pilares de las 5S estén siendo correctamente cumplidos.

2. Cada auditoria constara de una autoevaluacion con 20 items (ver anexo 3), tener
en cuenta los criterios de evaluacion (ver anexo 4).

3. Volveraaplicar el check list con 50 items (ver anexo 2) aplicado en el diagnostico,
y comparar los resultados obtenidos después de la aplicacion de la metodologia 5S

con los datos obtenidos antes de la aplicacion de la metodologia 5S

INSTRUMENTOS
De medicion fisica: De registro: Otros:
e Ficha de apuntes e Autoevaluacion
para plantas
industriales

e Check list
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: Lunes 11 de Diciembre del 2017

VARIABLE: DESEMPENO LABORAL

ACTIVIDAD 09: EVALUACION DE DESEMPENO LABORAL

OBJETIVO:

e Determinar la mejora del desempefio laboral una vez implementada la metodologia
5S

PROCEDIMIENTO:

1. Aplicar el cuestionario de 24 preguntas (ver anexo 5)
2. Realizar un cuadro comparativo de los datos obtenidos antes y el después de la
aplicacion de la metodologia 5S

INSTRUMENTOS
De medicion fisica: De registro: Otros:
e Ficha de apuntes e Cuestionario

desempefio
laboral
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES A DETALLE

FECHA: futuras fechas

VARIABLE: Metodologia 5S

ACTIVIDAD 09: Plan de Continuidad de la Metodologia 5S

OBJETIVO:

e Mantener en marcha la aplicacion de la metodologia 5S para que no vuelva a caer

en el mismo problema inicial
PROCEDIMIENTO:

Segun el Manual de Implementacion Programa 5S (65). La practica de la disciplina
pretende lograr el hébito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos,
estandares y controles previamente desarrollados.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5 S, la disciplina es importante porque sin

ella, la implantacién de las cuatro primeras Ss, se deteriora rapidamente.
Disciplina:

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras S que se explicaron
anteriormente. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la

practica de la disciplina.

Formacion: Las 5 S no se trata de ordenar en un documento por mandato “implante las 5
S”. Es necesario educar e introducir el entrenamiento de aprender haciendo, de cada una

delaSs.

El papel de la direccién: Para crear las condiciones que promueven o favorecen la

implantacion de la disciplina, la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

» Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S y mantenimiento

auténomao.
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YV V.V V V V V V

El papel de los funcionarios y contratistas: Para crear las condiciones que promueven
o favorecen la implantacion de la disciplina, los funcionarios y contratistas tienen las

siguientes responsabilidades:

YV V. V V V V V V

Asi mismo, se recomienda poner en marcha el plan de obtencion de datos. En el cual

se encuentran formatos y los pasos a seguir para cada una de las fases.

Crear un equipo promotor o lider para la Implementacién en toda la entidad.
Suministrar los recursos para la implantacion de las 5 S.

Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la empresa.
Participar en las auditorias de progreso.

Aplicar las 5 S en su trabajo.

Ensefiar con el ejemplo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacion de las 5 S.

Continuar aprendiendo mas sobre implantacion de las 5 S.

Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5 S.

Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un punto.
Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.

Realizar las auditorias de rutinas establecidas.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las 5 S.
Participar en la formulacién de planes de mejoras continuas.

Participar activamente en la promocion de las 5 S.

INSTRUMENTOS

De medicion fisica: De registro: Otros:

e Ficha de apuntes




258

ANEXO 7
DIAPOSITIVAS PARA LA CAPACITACION



Instituto
Nacional
de Tecnologia

INTI Industrial

>

Médulo 2: Programa 5S

Disertante:
Ing. Guillermo Wyngaard
INTI Mar del Plata

w0t gob.af | 0800 444 4008

¢Qué son las 6S?

Fotos tomadas en fabricas

En caso de incendio:
1.Mueva la bicicleta
2.Mueva el tacho rojo
3.Corra las bolsas

4. Recién ahora puede
usar el matafuego, si
todavia esta a tiempo

awwinti.god ar | 800 444 4004

Fotos tomadas en fabricas

wwwinti.gob o | 0 800 444 4004

¢Qué son las 58?

Es una técnica de origen japonés destinada a
mejorar y mantener las condiciones de
organizacion, orden y limpieza en el lugar de
trabajo.

Se pueden aplicar en todo tipo de empresas y
orgenizesienesntalieresyeficings
Se necesita el compromiso de todos,
y es responsabilidad de todos hacer
que funcione.

it ot | 0 800 444 4004

Objetivos

> Areas més limpias y seguras para el personal.

» Mejorar la calidad del producto.

> Reducir pérdidas. Mejorar el uso de recursos.

» Detectar necesidades de mantenimiento.

» Estimular los buenos hébitos y criterios del personal.
> Mejorar la imagen de la empresa ante terceros.

> Reducir costos.

> Mejorar la productividad.

W tgot | 0 800 484 8004

Fotos tomadas en fabricas

e int o ar | 0 800 444 4004

12 S - SEIRI (Seleccion)

wwwntl.gob.ar | 0 800 444 4004
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12 S — SEIRI (Seleccio 12 S — SEIRI (Seleccion)

¢ Es necesario este elemento?
¢Es necesario en esta cantidad?

¢ Tiene que estar localizado aqui?

wwseintigob ar | 0 800 444 4004 ‘wantigon x| 0 800 484 4004

1* S - SEIRI (Seleccion)

12 S — SEIRI (Seleccion)

Qué hacer: Analisis Frecuenci Accidn
a

* Escoger y trabajar con un area piloto. Ubicar en el lugar

P Siempre  —)p ;
- ) de trabajo
* Determinar los recursos necesarios en dicho R L = »~
area. No guarde cosas que no le sirvan para su Ubicar cerca del
trabajo. - P Aveces = lugar de trabajo
¢Cuando se D —
* Definir criterios de utilizacién y frecuencia para usa? Ubicar en un
- : Casinunca el Sei
poder luego ubicar herramientas o elementos en Gy depdsito
ese area.
o Ubicar en el drea
* Retirar lo indtil, y disponer de un érea para el > Nunca =P dedescarte
| SEESSSS———
descarte.
wweentlgon o | 0 00 444 4004 ot ot | 0 800 444 4004

12 S — SEIRI (Seleccion) i 12 S — SEIRI (Seleccion)

de los i AKAFUDA = Tarjeta Roja en japonés

Enviaralarea | | UPIGH o0 i red Consiste en colocar “Tarjetas Rojas” en cosas
== e vaa : 8 < -
Elementos aun ko o Aeis innecesarias en el lugar de trabajo para que cualquiera
utiles. niinda Adinbinmsivl
as.
Material | Envi ] Erder s arey 1- Materisl productive 4 - Méquina o equipo 7 - Otres
9 e s it B b

Materiales y equipos en
e descarte

b

Elementos no

Material o
equipos en buen —p Vende! para otro 1-Nonecesarlo  3-Uso no inmediato
estado_ 24dent. errénea  4-En exceso 6-Otros

Material en Vender como
pésimo estado | chatarra

[ Basura H Descarte .

1-Descarte  3-Otra drea 5-0tros  Resuehto?
2-Devolucién  4-Stock Si- No
Oe colocacion De resolucién

wnwntob.a | 0 800 444 4008

1
il
U
U

— ANTES

werw o800 o | 0 800 444 4004
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12 S - SEIRI (Seleccion) Analisis de caso

Ejemplo de implementacion

CASO: FABRICA DE
FILTROS

¥ Rubro: Fabricacion de
filtros y separadores

DESPUES

v Empleados: 7
v Mercado: 100 % local

ANTES v Fundada en 1955

o ob | 0 800 444 4004 Wit ot a | 0 800 444 4004

Caso: fabrica de filtros 5) oo Caso: fabrica de filtros

Fotos tomadas durante la visita a la planta: Deposito

e S oy Wi nt gob | 0 800 444 4004

Caso: fabrica de filtros 22 S — SEITON (Orden)

Fotos tomadas durante la visita a la planta: Estanterias
Vamos a decir Sl al orden

Cada material, cada herramienta, cada cosa en
su lugar
-

vewwlnti.gob ar | 0 800 444 4004 wwwinti oo r | 0 800 444 4004

¢ Esta ordenada esta mesa de trabajo?

¢ES FACIL

ENCONTRAR ALGO O
TRABAJAR ASI?

W atgob | 0 800 444 4004



2? S — SEITON (Orden)

Qué hacer:

Distribuya los elementos de la mejor forma en el
espacio fisico del area de trabajo.

Ubique los items de acuerdo con la frecuencia de
utilizacion (12 S).
Guarde objetos semejantes en un mismo lugar.

Use rétulos de colores para Identificar los
materiales.

Identifique los objetos y estandarice los nombres.
Busque el compromiso de todos con el

mantgpimignto del orden.

2° S - SEITON (Orden)

DESPUES

Wt gon x | 0 800 444 4004

2" S - SEITON (Orden)

Ejemplo de implementacion

DESPUES

w8000 | 0 800 444 4004

ot gob.a | 0 800 444 4004
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2° S — SEITON (Orden)

Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar

« Trabajar en equipo: escuchar las sugerencias de

todos los integrantes del sector.

+ Es un proceso de mejora continua: las mejoras

son interminables.

weowinti qob | 0 800 444 4004

2" S - SEITON (Orden)

w000 | 0 800 444 4004

2? S — SEITON (Orden)

Ejemplo de implementacion

E L canvre e 22

DESPUES

ANTES

wwwinti.gobar | 0 800 444 4004

2° S — SEITON (Orden)

Ejemplo de implementacion

wawintl.gob.ar | 0 800 444 4004
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22 S — SEITON (Orden) ) v = 2% S - SEITON (Orden)
Control de ubicacion Recomendaciones
Lista de B » Establecer informacién que conecta personas con materiales.
codigo  IPICaGIRRRS | Ubicacion B B B
oo | ™ 8-2a » Nombre del material (denominacién unica).
AD02 1 c-5 | 4 SR B3| » Identificacién de nombre de cada sector (carteles indicadores)
A003 T A-8 _d
\ o . g > Division de cada lugar en sitios identificados.
Lian0.00 planta » Identificacién de lugar (codificar ubicacién)
] Se r I SN [ 1]
1—I ° ! 2 » Identificar en el material el sector y lugar de ubicacion.
Secto Sector 3 Sector 5
et - ¢ L A ., » Forma del contenedor del material.
I Secers » Datos sobre el material (cantidad, uso, estado).

wewnwint gob ar | 0800 444 4004

2% S - SEITON (Orden)

ECUERDE
* Criterio de utilizacién - Mientras mas lo use, mas
cerca debe estar.

* Ordene lo que es necesario.

* |dentifique de manera que cualquiera lo pueda
ubicar rapido.

* Siempre: “un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”

wewwe inti.gob ar | 0 800 444 4004 www inti.gob | 0 800 444 4004

2% S — SEITON (Orden) () W “ Analisis de caso

Criterios para el orden
CASO: FABR|CA DE VIVIENDAS INDUSTRIALIZADAS

M'\\v‘\ul 3

Ny .5”_,

» Localizar los elementos en el sitio de trabajo de
acuerdo con su frecuencia de uso.

> Si los elementos se utilizan juntos se almacenan
juntos, y en la secuencia con que se usan.

» Almacenar las herramientas de acuerdo con su
funcién o producto.

» Las herramientas se almacenan suspendidas de un
resorte en posicion al alcance de la mano, cuando
se suelta recupera su posicion inicial.

wwwlnti.goba | 0 800 444 4004 wawintigob.a | 0 800 444 4004

Analisis de caso

Caso: fabrica de viviendas industrializadas Caso: fabrica de viviendas industrializad
Operacién: forrad
2 OPERARIO ROJO OPERARIO VERDE
Actividades Product ivas/ No Product ivas Actividades Product ivas' No Productivas

8 T e R T A Croou

Wt e e ro okt ee

{Tempo reaiizando actwdades productivas 002612 73% [003028 85%
[Tiempo reakzando actvdades no productivas 000033 | 2r% |000518] 15%
[Tiempe realizando busquedas 00:03:50 | 11% |00:05:30| 15%
[Tiempo total de forrado 0035:45

wantigoo x | 0 800 444 4004 warnio.god x | 0 800 444 2004
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264

3% S — SEISO (Limpieza)

Una empresa midié, a través de un muestreo, que, en promedio, sus empleados
invierten un 10% de su tiempo en realizar actividades que no agregan valor

y mo' ir , esperas y bisquedas)
Facturacion mensual: $150000
Horas Hombre mensuales: 1500
10% hh duct 1350 hh p

Si se reduce el porcentaje al 5%:

5% hh W 1425 hh p

INCREMENTO:

Facturacion = $150000 x 142511350 = $1563: Summ—") 8333/mes

waww i gobar | 0 800 444 4004

32 S — SEISO (Limpieza)

Ho

it gob | 0 800 444 4004

3* S — SEISO (Limpieza)

Al limpiar aproveche para
inspeccionar el estado de
equipos y herramientas.

Al limpiar descubra el origen de
la suciedad y eliminelo.

No derramar o provocar
pérdidas de agua o aceite; si
hubiera necesidad, colocar una
bandeja.

Importante
* Limpiar es no ensuciar.

* Cada uno es responsable de mantener limpio y
ordenado su lugar de trabajo.

* Definir claramente la responsabilidad por la limpieza de
las areas comunes.

*« El trabajo se considera terminado, después de
efectuada la limpieza del sector y de las herramientas
utilizadas, y éstas guardadas en los lugares fijos
establecidos.

warwintigob ¥ | 0 800 484 4004

www nt.gobar | 0 800 444 4004

3% S — SEISO (Limpieza)

Un lugar debe mantenerse limpio para:

>» Mejorar la imagen de la empresa ante los clientes.
> Cuidar la salud de las personas.
> Disminuir el riesgo de accidentes.

» Impedir que los productos y materiales se ensucien o
dafien.

>» Mejorar el funcionamiento de las maquinas o aprovechar
al maximo las instalaciones.

> Detectar necesidades de mantenimiento rapidamente.

www intl.gob i | 0 800 444 4004

3% S — SEISO (Limpieza)

Ejemplo de implementacion

wwwintigobar | 0 800 444 4004

3% S — SEISO (Limpieza)

Ejemplo de implementacion

Antes

v 80t ¢ | 0 800 444 4008



3? S — SEISO (Limpieza)

cio practico
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Ejemplo de implementacion

Antes Despué

10/08/2009

winelot gob e | 0/800 444 4004

Ejercicio practico

Instructivo del Juego

El participante recibird recipientes con todos los

componentes anteriormente mencionados y debera armar

el producto final, en el menor tiempo posible.

El mismo se compone de un tornillo, 4 arandelas (una de

cada color) y una tuerca.

El orden de colocacion de las arandelas en el tornillo sera:
, azul, rojo y plateado.

La tuerca debera enroscar en el tornillo de manera que

inmovilice las arandelas en el mismo.

Se requiere el armado de 5 productos iguales por cada
Jjugada.

wwwintigob | 0 800 444 4004

Ejercicio practico

ot ob.a | 0 800 444 4004

Ejercicio practico

-

. Primera Jugada: El recibirda todos los

participante
componentes en un solo recipiente y no podra separarlos.

2. Segunda Jugada: Aplicar Seleccién. Se deberan
seleccionar los componentes necesarios y separar los
innecesarios.

3. Tercera jugada: Aplicar Orden. El participante debera
ordenar los componentes por tipo, separando tornillos,
tuercas y arandelas (segun color).

it oo | 01800 444 4004

4* S — SEIKETSU (Mantenimiento)

Durante el juego, se tomarén con un cronémetro los tiempos
de las 3 rondas, y se registraran los mismos en una tabla
de resultados.

Actividad Final
Como actividad final, el participante debera:
1. Analizar los tiempos registrados y sacar conclusiones en
cuanto a la aplicacién de la metodologia 5'S’.

2. Pensar y proponer posibles mejoras para aumentar la
productividad.

wanw otigot | 0 800 444 4004

4* S — SEIKETSU (Mantenimiento)

4? S — SEIKETSU (Mantenimiento)

¢Qué hacer?
> Integre las tres primeras “S” al trabajo de rutina.

» Disponga de métodos para que los problemas de
seleccion, orden y limpieza queden evidenciados
rapidamente.

» Conserve el ambiente de trabajo seguro, y con
un aspecto agradable y saludable.

> Asigne trabajos y responsabilidades

» Implemente herramientas para el control visual.

oW ot ot | 0 800 444 4004

Panel de mejoras

M El panel 5S puede ser una de
las herramientas como
incentivo

M Fotos mostrando mejoras

M Indicadores de evolucién del
orden

M Sirve para la motivacion
m Controles periédicos para

seguir mejorando
wwwcinti.ob.a | 0 800 444 4004
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4* S — SEIKETSU (Mantenimiento) - 4° S — SEIKETSU (Mantenimiento)
Panel de mejoras Control visual
»
™ Despies. | M Sitio donde se encuentran los elementos

m Doénde ubicar el material, las herramientas,
los elementos de limpieza, etc.

m Sentido de giro de motores, valvulas,
interruptores

M Flujo del liquido en una tuberia.

M Franjas de operacion de manometros

woww infi.gon ar | D B0 444 4004 ‘www it et | 0 500 484 4004

4* S — SEIKETSU (Mantenimiento)

4* S — SEIKETSU (Mantenimiento)

Algunos métodos para el control visual

B Marcacion de la ubicacion
W Marcacion con colores

m Codificacién de colores

W Guardas transparentes

M Identificacion de contornos

Wonw it cob 0 800 444 4004

4* S — SEIKETSU (Mantenimiento)

Ejemplo de implementacion

DESPUES

SOP.LATER
180MM N

weewinti.oon a | 0 800 444 4004 Wit ot a | 0 800 444 4004

4 S - SEIKETSU (Mantenimiento) 4 S — SEIKETSU (Mantenimiento)

Ejemplo de implementacién Ejemplo de implementacion

DESPUES DESPUES

ANTES ANTES

oIt gob ¢ | 0 800 444 4004 wawsntobar | 0 800 444 4004
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5% S — SHITSUKE (Autodisciplina)

Mantenimiento de la limpleza

W Plan de limpieza

B Manual de limpieza

M Instructivos de limpieza

W Orden de los elementos de
limpieza

wwwIntigob.ar | 0 800 444 4004

5° S — SHITSUKE (Autodisciplina)

Cumplir con las normas y procedimientos de la
operacion en forma habitual

La Autodisciplina es fundamental para todo
proceso de Mejora Continua

Wit 00,2 | 0 800 444 4004

52 S — SHITSUKE (Autodisciplina)

¢Queé hacer?

» Comparta la Misién y Valores de la organizacion.
» Establezca normas simples y cumplalas.

» Desarrolle la creatividad con el grupo de trabajo.
» Realice seguimientos permanentes.

» Mejore la comunicacion.

wwwintigobar | 0 800 444 4004

5S — Resumen

¢Como practicar la autodisciplina?

» Tirando los papeles, los desperdicios, la chatarra, etc., en los lugares
correspondientes.

> Ubicando en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos.

» Dejando limpias las areas de uso comun una vez realizadas las
actividades en la misma.

» Haciendo cumplir las normas a las personas que estan en su area de
responsabilidad, sean o no integrantes de su grupo.

> Respetando las normas en otras areas.

» Tratando en el grupo los casos de incumplimiento de las normas
establecidas por algun usuario del area, sean o no miembros del grupo,
cuando son reiterativas.

wnwwini.gobar | 0 800 444 4004

5 S en Japon

Separar loque sirve, Ordenar para encontrar
descartar lo que no sirv cuando sea necesario.

Mantener las primeras 3S. Limpiar, sacar polvo,
Mantener prolijo y limpio. basura, suciedad.

wwwintiooh.x | 0 800 444 4004

www It ok or | 0 800 444 4004

5S en Japon




Paradigmas de la direccion

Paradigmas de los trabajadores

> Es necesario mantener los equipos sin parar
> Los trabajadores no cuidan el sitio

» Hay numeroso pedidos urgentes para perder
tiempo limpiando

> Creo que el orden es el adecuado no tardemos
tanto tiempo

> iContrate un trabajador inexperto para que
realice la limpieza...sale mas barato!

o intigos | 0 800 444 4008

El papel de la Direccion

>» Capacitar al personal.

» Asignar el tiempo necesario.

» Suministrar los recursos necesarios.

» Escuchar las propuestas de los trabajadores.

» Motivar y participar directamente las actividades.

» Evaluar el progreso y evolucion de la
implementacion.

» Ensefiar con el ejemplo y demostrar su compromiso
y el de la empresa para la implantacion de las 5S.
wavenitigohar | 0 800 444 4004

El papel de los trabajadores

» Me pagan para trabajar, no para limpiar

» Hace 20 afos que trabajamos de esta forma,
¢para qué cambiar?

» Necesitamos mas espacio para guardar todo lo
que tenemos

» No veo la necesidad de aplicar las 5's

woewinti.gon 3 | 0 800 484 4004

El papel de la Direccion

Kaoru Ishikawa manifestaba que estos
procesos de creacion de cultura y buenos
habitos en el trabajo se logran

Wit gob o |0 800 444 4004

Conclusion

> Continuar aprendiendo sobre la implantacion de las
5S.

>» Aportar ideas y propuestas de mejora.

> Asumir con responsabilidad la implantacion de las
58.

» Disefar y respetar los estandares de conservacion
del lugar de trabajo.

» Solicitar los recursos que se necesitan para implantar
las 5S.

» Partigipar en la formulacion de planes de mejora
wawinti.gob.a | 0 800 444 4004
continiia

Instituto
Nacional
de Tecnologia

INTI Industrial

La aplicacion de 5S representa la
plataforma de lanzamiento de todo
programa de MEJORA CONTINUA

Ve cob o |0 800 444 4004

A Ministerio de
Industria

"’ Presidencia da la

Muchas gracias por su atencion.

www intl.gob.at | 0800 444 4004

INTI Mar del Plata
Marcelo T. de Alvear 1168
(B7603AAX) Mar del Plata
Buenos Aires, Argentina
(0223) 480-2801 Int. 305
wyngaard@inti.gob.ar

Agosto de 2012
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ANEXO 8

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO DE UN CHALECO
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Tabla 52: Diagrama de Operaciones de Proceso de un chaleco

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

espalda

Piezas forro pecho (2

Pieza forro Cuello

QD Etiquetar

Unir piezas
24 ) de forro
(mag. recta)

PROCESO Chaleco METODO Actual
INICIO Medir ANALISTA MRL
TERMINO Empaquetar HOJA N° 1
Forro Polar Cierre Pecho Cierre Bolsillo Fibra Tela Impermeable
Moldes | Moldes Moldes
. Medir . .
Medir @ u) Q Medir Medir Medir
Trazar Cortar Cortar Trazar Trazar
21 15
Moldes (2u) Moldes
) Cortar piezas Cortar piezas
Cortar  piezas pecho @), pecho @),
pecho (2), cuello,

cuello, espalda cuello, espalda

Pieza Forro Piezas pecho (2) y

pecho (2u) espalda acolchado

Pieza Forro Espalda Acolchada
Cuello

Remallar piezas
de fibra y tela
Cuello remallado

Acolchar lineal
4cm — Mag. recta

Medir 15cm
cada pieza
del pecho

Trazar

Tela bolsillo (2u

Colocar bolsillo
con cierre

16

Cortar centros

Cabeza del cierre

Colocar cabeza
de cierre
e Recubrir
22 Colocar

cierre pecho
Cuello remallado

Espalda acolchada

Armar piezas
del  chaleco
(mag. recta)

SIMBOLO CANTIDAD Unir acolchado y
forro (mag. recta)
Q| =
I:l 0 2 Empaquetar
r [ E—
@ 2
Total CHALECO
27 -

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 8

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE UN CHALECO



Tabla 53: Diagrama de Anélisis de Proceso de un chaleco
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CURSOGRAMA ANALITICO

OPERARIO/ MATERIAL / EQUIPO

Diagrama N°1 HojaN°1 RESUMEN
OBJETO: Identificar detalladamente ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
todas las actividades en el proceso de
produccion de un Chaleco talla M Operacion O 29
Proceso: Chaleco talla M
Transporte :> 2
Método: Actual
Lugar: DAAZUR SAC. Espera D 3
Operario: Ficha N°: Inspeccién D 0
Varios Almacenamiento v 1
Combinada D 2
Distancia: metros
Compuesto por: Fecha N°: Tiempo: 34.03 min
Maité Rojas Ludefia (tiempo obtenido en el
20/04/18 area de produccion)
Aprobado por:  Fecha N°: Costo
Mano de Obra
Material
TOTAL 37
N® Simbolo
. g de Canti Dista | Tiem .
Descripcion oper | dad | ncia % Observaciones
acion O @ D D : D
1. Seleccionar los 1 Con ayuda del molde
moldes T
2. Selecqonar los 2 l Tela, fibra y forro
materiales
3. Colocar las También se colocaran
piezas en la| 3 ® todos las herramientas
mesa necesarias.
4. Medir la tela ® Con ayuda del molde
5. Trazar la tela 5 4 ® Con ayuda de una tiza
Cortar dos piezas para
6. Cortar la tela 6 4 $ el pecho, 1 para la
espalda, y 1 para el
cuello
7. Medir la fibra 7 ® Con ayuda del molde
8. Trazar la fibra 8 4 [ Con ayuda de una tiza
Cortar dos piezas para
9. Cortar la fibra 9 4 ® el pecho, 1 para la
espalda, y 1 para el
cuello
10. Medir el forro
10 ® Con ayuda del molde
polar
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11. Trazar el forro

11 4 Con ayuda de una tiza
polar T
Cortar dos piezas para
12. Cortar el forro el pecho, 1 para la
12 | 4 espalda, y 1 para el
polar
cuello
13. Trasladar todas
las piezas del area
. 8 1 12
de almacén al area
de produccién L
14. Guardar las Hasta el momento de
piezas de forro| 1 4 0.49 la unién del chaleco
polar e
15. Remallar las El remalle debera ser
; : 1.69 de 1cm. Maquina
piezas de fibra y | 13
tela \ remalladora.
N
16. Guardar el 0.44 Hastia, el mO!’“e”to de
2 1 : la uniodn de piezas
cuello remallado J
/ La separacion de cada
. acolche debera ser de
17. Realizar el 8.24 .
. 14 ‘ 4cm en la maquina
acolche lineal
\ recta
A\ Se necesitara en el
18. Guardar la 0.23 momento de la unién
3 1 : .
espalda acolchada de piezas
/
19. Medir 15 cm /
para los bolsillos en Con ayuda de una
los costados de las | 15 2 0.14 T/ regla debera haber
dos piezas del tres lineas paralelas
pecho
Trazar 3 lineas
2,0. Trazar las | o > 0.28 paralelas con lcm de
lineas del bolsillo 4 diferencia entre ellas
15 centimetros cada
21. Medir el cierre 17 0.08 | o uno
Dos unidades, uno
22. Cortar el cierre 18 2 0091 & para cada lado
Se le aumentara dos
23 Colocar el a1 telas para el fondo_de
_ ; 19 2 : ® los bolsillos. Maquina
bolsillo con cierre )
recubridora
Una vez cortado
24. Cortar centros 20 | 2 042 | o ingresar la cabeza del
cierre.
25.  Colocar la 21 2 0.47 L Hacer encajar al cierre

cabeza del cierre
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26. Recubrir los

extremos del final | 22 0.93 Para ambos lados
del cierre
Debe ser del mismo
27. Medir el cierre | . 0.06 tamafio que las piezas
del pecho del pecho
28. Cortar el exceso 0.04 Solo para igualar el
; 24 : tamafio
de cierre
29. Colocar cierre 1.82 Con .ayuda .de la
25 : madquina recubridora
del pecho
30. Juntar la piezas
gue se dejaron en | 26 0.33
espera
~~— Con la maquina recta
I unir cuello remallado,
31. Armar el | 2.86 espalda acolchada y
chaleco / los dos lados del
/ pecho.
32. Colocar Ia
etiqueta en la pieza |, 1.20 Con la maquina recta
de la espalda del
forro polar
33. Unir las piezas
del forro polar del | 28 3.44 Con la maquina recta
chaleco
34. Unir chaleco Con ayuda de Ia
acolchado y forro | 29 4.22 maquina recta
polar
35. Empaquetar el | 2.33 —
chaleco terminado
36. Trasladar el
chaleco > o5 | 0.21
empaquetado al '
mostrador
37. Almacenar el En los estantes o
chaleco 1 0.91 Ne

empaquetado

mostradores

FUENTE: elaboraci6n propia
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ANEXO 9

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA ELABORACION DE UN
CHALECO
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olejuep

OJelueW

B .'T

Area de Produccién

\Y)/b'

@ Astoria Plaza
Huanuco
Hotel Presidente
Huancayo

@

Centro comercial

?

Calle Real
Figura N° 109: Plano de ubicacién de las dos areas de la empresa DAAZUR

)

Tarapaca

A

Area de
Almacén

Mantaro

Ancash

Comercial Espinoza

%o gle

Fuente: Google Map
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@

A

Figura N° 110: Diagrama de Recorrido — Area de Almacén
Fuente: Elaboracién propia

Area de Almacén




DIAGRAMA DE RECORRIDO - AREA DE PRODUCCION
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B

Area de produccién

25 {1 CE
. ‘

\H

Figura N° 111: Diagrama de Recorrido — Area de Produccién

Fuente: Elaboracién propia




