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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado “Mejora de la productividad mediante la
implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio
20177 tiene como problema los tiempos improductivos y los accidentes laborales. El
propdsito de esta investigacion es la reduccion de estos y mejora de la productividad
mediante la implementacion de la metodologia de las 5 S’. El enfoque de nuestra
investigacion es cualitativo ya que se cuenta con una muestra pequefia, partiendo con la
recoleccion de datos de tipo descriptivo. Los métodos utilizados seran cientificos, porque
segun Mario Bunge es un procedimiento que utiliza ciencia para tratar un problema y ayuda a
evaluar los aspectos de la investigacion, analizando y recolectando informacion necesaria. En
esta investigacion se exponen los resultados obtenidos para medir, evaluar y mejorar la
productividad en la empresa Ipsergen, aplicando las fases del ciclo de productividad donde se
evalUan los cambios, se identifican y jerarquizan las causas mas probables de los cambios de
productividad. Después de la implementacion, podemos analizar la empresa en el estado que
se encontraba antes y actualmente. Se puede afirmar que después de la implementacién de la
metodologia de las 5 S’ la empresa mejord considerablemente segun los porcentajes
obtenidos, si la empresa continua con el cumplimento de las normas establecidas y lograr
cambios de actitud en los colaboradores y poder reducir los accidentes. El estudio concluye,
que mediante la implementacion de las 5 S’, realizadas con esmero influird en la mejora de la
productividad de la empresa, por ello cabe resaltar que es de mucha importancia que el
empresario o quien conduzca la empresa tenga conocimiento de la metodologia de las 5 S’

para un adecuado y eficiente uso de los recursos.

Palabras Clave: 5 S’, productividad, mejora continua, accidentes, tiempos.
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ABSTRACT

The present investigation it’s about the improve productivity in the company Ipsergen,
whose main objective is to improve productivity through the implementation of the 5 S’ in
the Ipsergen company in the year 2017. Have like problem the unproductive times and the
labor accidents. The purpose of this research is the reduction of these and improvement of
productivity through the implementation of the Methodology of the 5 S’. The focus of our
research is qualitative as it has a small sample, starting with data collection of type
descriptive and of observations. The methods used will be scientific, because according to
Mario Bunge it is a procedure that uses science to deal with a problem and helps to evaluate
the aspects of the investigation, analyzing and collecting necessary information. This research
exposes the results obtained to measure, evaluate and improve productivity in the company
Ipsergen, applying the phases of the productivity cycle where changes are evaluated, the most
probable causes of productivity changes are identified and ranked. After the implementation,
we can analyze the company in the state that was before and currently. It can be affirmed that
after the implementation of the 5 S’ methodology, the company improved considerably
according to the percentages obtained, if the company continues to comply with the
established standards and achieve attitude changes in employees and reduce accidents. The
study concludes that through the implementation of the 5 S°, made with care will influence
the improvement of the productivity of the company, so it is worth noting that it is very
important that the entrepreneur or who runs the company is aware of the methodology of 5 S’

for an adequate and efficient use of resources.

Keywords: 5 S’, productivity, continuous improvement, accidents and time.
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INTRODUCCION

La empresa objeto del estudio se dedicada a la fabricacion y venta de los sistemas
electrohidraulicos, constituida por profesionales con experiencia comprobada en mineria,
industria, transporte y construccion. En el taller de produccion y oficinas se observan los
problemas mas criticos como acumulacion de materiales innecesarios, desperdicios, falta de
limpieza y orden. Por ello se considerd la implementacion de la metodologia de las 5 S’,
creada en Toyota en los afos 60, agrupa 5 actividades desarrolladas con el objetivo de crear

buenas condiciones de trabajo.

Tiene como objetivo general; mejorar la productividad mediante la implementacion de
la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017, asi mismo como
objetivos de la investigacion se plantearon: diagnosticar el estado actual en la empresa
Ipsergen en relaciones a los accidentes, tiempos improductivos y asi implementar la
metodologia de las 5 S’ para mejorar la productividad de la empresa. Para lograr estos
objetivos contamos con diferentes medios y herramientas enfocandonos en los aspectos mas

importantes de la metodologia de las 5 S’.

La hipdtesis general ha sido la productividad mejora significativamente luego de la
implementacién de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio

2017.

Como justificacion de la investigacion tenemos a nivel tedrico se considera que los
principales factores que le permiten el subsistir de las organizaciones es el implementar la
metodologia de las 5 S’, para ellos las empresas requieren experimentar un mejoramiento

continuo, desde la practica el presente estudio se realiza porque existe la necesidad de
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proponer soluciones para mejorar o reforzar la productividad en relacion a los problemas de

seguridad en los colaboradores y diminucion de tiempos improductivos.

Actualmente en el entorno laboral de las empresas se busca la reduccion de accidentes
y los factores que hacen que se lleven a cabo dicho acontecimiento, y la reduccion de los
tiempos improductivos por interrupciones o ausencias, motivo principal de abordar este tema
de investigacion para dar conocimiento que mediante la implementacién de la metodologia de
las 5 S’ muchas empresas pueden mejorar su productividad y optar nuevas técnicas para
mejorar su competitividad, que permitird la reduccion de tiempos por falta de orden y

limpieza para asi mejorar el desempefio laboral en cada uno de sus trabajadores.

La importancia de la implementacion de la metodologia de las 5 S’ es eliminar el
desperdicio en las diferentes areas de trabajo para asi mejora la productividad en empresas de
diferentes rubros. Orden consiste en establecer el modo en que se deben ubicar e identificar
los diferentes materiales de manera facil y rapido de esta manera podemos conseguir mejoras
radicales en el tiempo muerto, la organizacion permitird la separacién de los materiales

necesarios de los innecesarios y asi eliminar estos ultimos.

La tesis estd conformada por cuatro capitulos:

Capitulo 1: En este capitulo se contempla el planteamiento del problema, formulacion

del problema y los objetivos del estudio.

Capitulo 2: Este capitulo fundamenta el marco tedrico, como los antecedentes del

problema y el marco teorico.

Capitulo 3: En este capitulo se contempla la metodologia que se usé y la explicacion

del trabajo que se realizo.
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Capitulo 4: En este capitulo se presentan los resultados del antes y después de la

implementacion de la metodologia de las 5 S’.

Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como resultado del

estudio.

La Tesista.
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1.1.

CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO
Planteamiento del problema

En esta investigacion se realiza un estudio de las deficiencias que presenta la
empresa en mencién y las mejoras podamos obtener después la implementacion de la
metodologia de las 5 S’, hoy en dia muchas empresas estan solamente enfocadas en
los beneficios econdmico para una correcta productividad, pero para hacer esto
posible debemos desarrollar todos los miembros de la empresa las tareas en forma

correcta.

(MARTINEZ, 2011) plantea a nivel internacional que la implementacion de las 5
S’ son oportunidades y experiencias que cambian la vida profesional como personal,

los beneficios que brinda embarcar a una empresa en el camino de la mejora continua.
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en el afio 1997 en usa en una planta de 1500 operarios llamada Bertch Cabinetry el
objetivo principal fue capacitar a los operarios y no solo aplicar la metodologia de las
5 S’ también una serie de herramientas del sistema de produccion Toyota, segun los
estudios realizados un beneficio importante es que nos ayuda hacer foco en la
eliminacion de ineficiencias, cuando aprendemos a trabajar con las 5 S’ nos cambia la
manera de mirar lo que hacemos, nos hacemos mas criticos y analizamos si lo que
estamos haciendo tiene sentido. Aprendemos a detectar “desperdicios” dentro de las
actividades que realizamos a diario y no solo aprendemos a detectarlas sino también a
eliminar actividades innecesarias. Limpiar algo que se ensucia no agrega ningun
valor, pero estamos de acuerdo que es necesario hacerlo. Lo que realmente agrega
valor es que ese elemento que debemos limpiar de manera frecuente no se ensucie
mas y de la manera en que podamos destinar tiempo a la limpieza lo hagamos con

actividades que realmente agregan valor a la empresa.

Segun (ZAMBRANO, 2007) menciona en una estructura del tiempo que demora
en realizar una tarea cualquiera que muchas veces mas del 16% son tiempos
improductivos imputable al trabajador debido a ausencias, demoras en el horario de
llegada, repeticiones de tareas, descuido o desconocimiento de las normas de
seguridad, lo que da resultado en lesiones y genera ausencias y capacitacion de nuevos

empleados.

A nivel nacional, una de las variables que registran un problema notable es el
de la productividad, que mediante la implementacion de la metodologia de las 5 S’,
buscamos la reduccion de tiempos improductivos y eliminacion de accidentes asi
poder mejorar la productividad de la empresa y poder mantener satisfechos a los

colaboradores y a los clientes.
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Tabla 1.
Informe de productividad y accidentes anuales en el Peru

Agentes Agentes Agentes Agentes Otros

fisicos guimicos biolégicos ergonomicos agentes
2014 i 20% 16% 6% 30% 28%
2015 b 27% 18% 9% 26% 23%
2016 b 25% 25% 19% 22% 9%

Fuente: Reporte nacional de enfermedades ocupacionales del MTPE

Tal como se muestra en la tabla 01, se puede observar el porcentaje de
accidentes correspondientes al afio 2016 de acuerdo con los diferentes tipos de agentes
generados al momento de realizar alguna actividad dentro del area de trabajo teniendo

como porcentaje en los agentes fisicos y quimicos en un 25% de trabajadores.

30% -
25% -
20% -
15% -
10% -
5% -
0% . .

Agentes Agentes Agentes Agentes Otros

Fisicos Quimicos  Biologicos Ergonomicos  Agentes

Figura 1. Informe de productividad y accidentes anuales en el Per(i. Tomado de reporte nacional de
enfermedades ocupacionales de los afios 2013-2016

Segun (JIMENEZ, 2018) como se detalla en figura 1, se muestra los accidentes
de diversos tipos de agentes ocurridos desde el afio 2013, datos que no vienen siendo
actualizados hasta la fecha, se menciona que es importante que los trabajadores tengan
presente y sepan las diferentes consecuencias que puedan existir al sobrellevarlos en
sus tareas dentro de la empresa, esta situacion es el resultado del desequilibrio de
aquellas exigencias o precisiones que enfrenta el individuo ,los diferentes problemas

que tienen en su ambito laboral, personal y profesional.
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En empresas de Junin se implementaron la Metodologia de las 5 S’, una de
ellas la empresa Rif Nike que aplico esta metodologia, muestras los resultados de
mejora en la siguiente tabla, como la reduccién de accidentes, crecimiento en la
fiabilidad de los equipos, contar con mayores espacios disponibles, en la cual sus

trabajadores afirmar que la implementacion es buena para la empresa.

-Flz—:sbulﬁefdo de la aplicacion de la metodologia de las 5 S’ en empresa de Junin
Items Porcentaje
Delimitacion de materiales. 40%
Reduccion del nimero de accidentes. 40%
Crecimiento de la fiabilidad del equipo. 86%
Espacio disponible 40%

Fuente: Propia

Como se muestra en la tabla 2, se puede observar los porcentajes de mejora
luego de la implementacion de la metodologia de las 5 S’, siendo la de mayor
importancia la reduccién del nimero de accidentes en la empresa Rif Nike notandose

el incremento en cada una de ellas.

La unidad de analisis del estudio es Ipsergen una empresa peruana con diez
afios de experiencia, dedicada a la fabricacion y venta de los sistemas
electrohidraulicos como estructuras metalicas, tolvas metélicas, fabricacion de gibas,
constituida por profesionales con experiencia comprobada en mineria, industria,
transporte y construccion. Esta empresa esta unida al avance tecnoldgico, cuenta con

un equipo humano de trabajo calificado.

La empresa en estudio es Ipsergen, en esta empresa se presenta problemas de

productividad siendo los mas preocupantes para el empleador y sus colaboradores el
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tiempo improductivo y los accidentes laborales que se han podido suscitar en los

ultimos tiempos.

Otros problemas que la empresa tiene son:

- Espacios de trabajo inseguros.

- Laempresa no cuenta con botiquin de primeros auxilios ni extintores.

- No cuentan con los EPPs necesarios para realizar cada labor.
- Excesiva cantidad de desperdicios en zonas de trabajo.

- Exceso de material de trabajo.

- Falta de normalizacion

- Herramientas inadecuadas

- Las areas de trabajo no estan delimitadas.

- Indice de cantidad de accidentes

- Tiempos improductivos.

Figura 2. Estado actual area de gerencia.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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En la figura 2 se puede observar en una de las &reas de la empresa Ipsergen
hojas innecesarias y fuera de su lugar correspondiente al momento de realizar alguna
labor, en muchas ocasiones retrasando el trabajo al momento de caerse y tener que

ordenarlas.

Figura 3. Estado actual en el taller.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la figura 3, en una de las areas de la empresa Ipsergen los
materiales de trabajo en el suelo y sin ser desconectados de la corriente eléctrica,
pudiendo ocasional algun accidente en los demas colaboradores, interrumpiendo u

obstruyendo el transito.

Figura 4. Estado actual en el taller.
Fuente Tomado de Ipsergen 2017
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En la figura 4 se puede observar en una de las &reas de la empresa Ipsergen la
falta de orden y clasificacion de los materiales teniendo tablas en el piso y la falta de

organizacion y almacenamiento de las herramientas de trabajo.

Figura 5. Estado actual en el taller.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Figura 6. Estado actual en el taller.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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1.2.

En las figuras 5 y 6 se puede observar en una de las &reas de la empresa
Ipsergen se puede observar la falta de limpieza, la acumulacion de basura y
herramientas en lugares inapropiados que pueden causar algun dafio a cualquier

trabajador.

Tabla 3.
Estado inicial de los problemas de productividad en la empresa Ipsergen.

Problemas de productividad

Mes Tiempo improductivo Accidentes laborales

registrados en el afio 2017 en  registrados en el afio 2017

horas
Enero 16 horas totales 5
Febrero 21 horas totales 2
Marzo 10 horas totales 3
Abril 11 horas totales 2
Mayo 5 % horas totales 4
Junio 13 horas totales 1
Total 76.5 horas 17 accidentes

Fuente: Propia. Tomado de Ipsergen 2017

Tal como se muestra en la tabla 3, se observa los problemas de productividad
con mayor grado de preocupacion en la empresa Ipsergen que son el tiempo

improductivo y los accidentes registrados el afio 2017.

Formulacién del problema.
1.2.1. Problema general.

¢En qué porcentaje mejoraria la productividad en la empresa Ipsergen

Huancayo en el afio 2017 al implementar de la metodologia de las 5 S’?
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1.3.

1.2.2. Problemas especificos

Objetivos

¢Cudl es el estado actual del tiempo improductivo y el porcentaje de

accidentes en la empresa Ipsergen en el afio 20177

¢De que manera la implementacion de la metodologia de las 5 S” ayuda a

mejorar la productividad en la empresa Ipsergen en el afio 2017?

¢Mejora el tiempo improductivo y se logra la reduccién de accidentes
luego de la implementacion de la metodologia de las 5 S” en la empresa

Ipsergen en el afio 20177

1.3.1. Objetivo general.

Mejorar la productividad mediante la implementacion de la

metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017.

1.3.2. Objetivos especificos.

Diagnosticar el estado actual del tiempo improductivo y el porcentaje de
accidentes en la empresa Ipsergen en el afio 2017 con relaciéon a la

implementacion de la metodologia de las 5 S°.

Implementar la metodologia de las 5 S’ adecuadamente en la empresa

Ipsergen para mejorar la productividad

Calcular el tiempo improductivo y la reduccion de accidentes después de la

implementacién de la metodologia de las 5 S°.
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1.4.

Justificacion e importancia

1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

Justificacién Teorica.

En la impresa Ipsergen se busca la mejora en sus practicas y procesos
para poder facilitar las labores en los colaboradores dia a dia. En esta bdsqueda
se toma conciencia que en las diferentes areas de la empresa se presentan un
gran déficit en temas de organizacion y que dificulta a los colaboradores
realizar su labor en el tiempo esperado y son presentar algin tipo de

accidentes.

Justificacion Metodoldgica.

Este estudio se realiza por la necesidad de eliminar los problemas que
constantemente se vienen presentando en la empresa y reducir los tiempos que
invierten los colaboradores en actividades que no aportan ningdn valor a la
empresa, como es busqueda de documentacién, bldsqueda de herramientas de
trabajo, busqueda de EPPs, que generan tiempos improductivos y en ocasiones
accidentes en los colaboradores por permanecer en ambientes sin las

condiciones bésicas de orden y limpieza.

Justificaciéon Practica.

Con una buena clasificacion y organizacion de los materiales de trabajo
se agilizan los procesos, ademas se debe sefialar que con la implementacion de
la metodologia de las 5 S’ se reducen los accidentes laborales ya que se tiene
un ambiente de trabajo limpio y organizado con los materiales debidamente

ordenados y colocados en el lugar que les corresponde
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1.5.

1.6.

Hipotesis

1.5.1.

1.5.2.

Hipotesis general.

La productividad mejora significativamente luego de la
implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen

Huancayo en el afio 2017.

Hipotesis especificas

e El tiempo improductivo disminuye en 10% Yy los accidentes se reducen en
30% luego de la implementacién de la metodologia de las 5 S’ en la

empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017.

e La productividad mejora significativamente al implementar adecuadamente

la metodologia de las 5 S’.

e EIl tiempo improductivo mejora significativamente y los accidentes se

reducen al implementar correctamente la metodologia de las 5 S’.

Descripcion y operacionalizacion de variables.

1.6.1.

1.6.2.

Variables
Variable Independiente.

Metodologia de las 5 S’

Variable dependiente.

Productividad

Operacionalizacion de variables.
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Tabla 4.

Operacionalizacion de variable independiente

DEFINICION
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO
CONCEPTUAL
Organizar
Seiri Separar
(seleccionar) Clasificar
Seleccionar
_ Almacenar
Seiton o
) Optimizar
Segln (Rubin) la estrategia de (ordenar)
] Colocar )
las 5 S’ es un concepto sencillo Checklist:
Aseo
que a menudo las personas no le ) o Nunca
o ) | Seiso Disciplina )
Metodologia de | dan la suficiente importancia, sin o o Casi Nunca
(limpiar) Limpieza

las5S’

embargo, una fabrica limpia 'y
segura nos permite orientar la
empresa y los talleres de trabajo

hacia diferentes metas.

Localizacion

Seiketsu (estandarizacion)

Sefializacién
Compromiso
Disminucién de accidentes laborales.

Revisiones periddicas.

Shitsuke (disciplina)

Compromiso.
Revisiones periédicas
Satisfaccion personal.

Cumplimiento de nuevas normas.

Algunas veces
Casi siempre

Siempre

Fuente: Tomado y adaptado de metodologia de las 5 S’, y su influencia en la produccién (2017)

30



Tabla 5.

Operacionalizacion de variable dependiente

DEFINICION
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO
CONCEPTUAL
Delimitacion de actividades.
Tiempo improductivo Desorden de las herramientas de trabajo.
o Checklist:
Segln (Celeste, 2014) el Traslados indtiles.
o ] ] i Nunca
principal motivo para estudiar la Lugar seguro donde trabajar. ]
L . Casi Nunca
Productividad productividad en la empresa es

encontrar las causas que la

deterioran y buscar la solucién.

Accidentes laborales

Avreas de trabajo sefializadas.

Ubicacién de extintores y botiquin de

primeros auxilios.

Sefiales de seguridad.

Algunas veces
Casi siempre

Siempre

Fuente: Indicadores de Productividad (2010)
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2.1.

CAPITULO II
MARCO TEORICO

Antecedentes del problema

Luego de revisar diversas fuentes de informacion, se seleccion6é un conjunto
de investigaciones previas relacionadas a las variables de estudio, las mismas que se

presentan a continuacion:

2.1.1. Antecedentes internaciones.

En la tesis de (CALDERON, 2013) titulada: “Implementacion de la
Metodologia 5 S’ para mejorar la productividad en la empresa aditivos para
papel quimica S.A. DE C.V.” en el instituto politécnico nacional, México. El
objetivo del estudio segun el investigador fue mejorar la comunicacion en el

entorno laboral, incentivas una cultura de mejoramiento continuo logrando un
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area de trabajo limpio, ordenada y con un mejor y méas seguro ambiente
laboral. Los resultados que se obtuvieron en esta investigacion luego de la
implementacién de la metodologia de las 5 S’ fue que para la empresa hubo un
cambio significativo del aspecto visual, ya que las areas de trabajo se

encuentran mas limpias y ordenadas.

Esta investigacion concluy6 que, después de la implementacion de la
metodologia de las 5 S’ se obtuvo muchos beneficios a la empresa tales como
la reduccion en la basqueda de herramientas, ahorro en espacio de trabajo,
reduccion de pérdidas y mermas y crear una cultura organizacional en la
empresa. También se observé la colaboracion de los comparieros y jefes de

area que sin ellos hubiera sido imposible la implementacion.

En la tesis de (GONZzALES, 2013) titulada: “Las 5 S’ una herramienta
para mejorar la calidad, en la oficina tributaria de Quetzaltenango, de la
superintendencia de administracion tributaria en la region occidente”
Investigacion presentada para optar el titulo de administrador de empresas,
presentada a la facultad de ciencias econdémicas y empresariales de la
universidad Rafael Landivar en Quetzaltenango, Guatemala. el objetivo del
estudio segun el investigador fue evaluar la calidad con la implementacion de
la herramienta 5 S’ en la oficina tributaria de Quetzaltenango de la
superintendencia de administracion tributaria region occidente, mejorando los
niveles de productividad, calidad de servicio; mediante la implementacion. En
esta investigacion se utilizo el total del universo que fueron de veintidos
colaboradores, para la recopilacion de informacidn se emplearon cuatro boletas

de opinidn las cuales fueron emitidas en dos fases; en la primera fase fue como
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un censo, la segunda fase de las boletas de opinidn hacia los mismos sujetos
las cuales fueron de la misma manera. las ultimas boletas de opinion; se
realizaron sin ninguna modificacion de estas, para determinar el antes y

después de la investigacion.

La presente investigacion es de tipo experimental, porque segin Avila
Baray Héctor un experimento tiene como propdsito evaluar o examinar los
efectos que se manifiestan en la variable dependiente cuando se introduce la
variable independiente, es decir, se trata de probar una relacion causal. Entre
las conclusiones después de la implementacion de la metodologia de las 5 S’
se observé la una disminucion en los tiempos para la entrega de informes que
anteriormente se realizaban mensualmente y que ahora se entregan

semanalmente.

En la tesis de (SiLvAa, 2013) titulada: “Implementacion de la
metodologia 5 S’ en el area de almacenamiento de materia prima y producto
terminado de una empresa de fundicién”. Investigacion presentada para optar
el titulo profesional de ingeniero industrial, presentado a la facultad de
ingenieria industrial de la universidad autonoma de occidente. El objetivo de
esta investigacion segun el investigador fue implementar la metodologia de 5
S’ aplicando sus principios basicos a las areas de almacenamiento de materia
prima y producto terminado con el fin de generar espacios limpios y ordenados
de manera permanente y aumentar los niveles de productividad, otro objetivo
fue plantear propuestas de mejora al proceso, con el fin de implementar la

metodologia y generar mayor productividad.
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Entre las conclusiones después de la implementacion de las 5 S’ se
observd que al eliminar el inventario obsoleto reducen los costos de
almacén y permite la ventaja financiera al disponer de materia prima que
en una situacion opuesta debe ser comprada, se dispone menos volumen de
materiales por mantener y limpiar, menor numero de transacciones

internas, etc.

2.1.2. Antecedentes nacionales.

En la tesis de (MURRIETA, 2016) titulada: “Aplicacién de las 5 S’ como
propuesta de mejora en el despacho de un almacén de productos cosméticos”.
investigacion presentada para optar el titulo profesional de ingeniero industrial,
presentada a la facultad de ingenieria industrial de la universidad nacional
mayor de San Marcos, el objetivo del estudio fue mejorar el tiempo de
entregas del area de despacho del almacén de productos cosméticos aplicando

las 5 S’ que sera evaluado durante un periodo de 6 meses.

Entre las conclusiones después de la implementacién de la metodologia
de las 5 S’ se observo se obtendra mayores espacios de trabajo al eliminar los
materiales innecesarios de la zona de preparacion de pedidos. La
implementacion de las 5 S’ permite reducir las actividades que no generan
valor en los procesos y son causa principal de las demoras en las entregas

diarias a los transportistas del cliente.

En la tesis de-(TORRES, 2014) titulada: “Propuesta de mejora en el
proceso de fabricacion de pernos en una empresa metalmecanica”.
Investigacion presentada para optar el titulo profesional de ingeniero

industrial, presentada a la facultad de ingenieria industrial de la universidad
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peruana de ciencias aplicadas, el objetivo del estudio fue analizar la situacién
actual de la empresa en estudio, proponer la implementacion de las
herramientas de manufactura que le permita mejorar la calidad de sus
productos, reducir el tiempo de entrega y responder de manera rapida a las
necesidades cambiantes del cliente, mejorar su competitividad en el mercado y

la satisfaccion del cliente.

Entre las conclusiones fueron que con las herramientas utilizadas se
logra aumentar la productividad operativa del area piloto, se optimiza los
recursos involucrados en la produccién como son: maquinas, personal y
métodos, por medio de la reduccién de tiempos de cambio de productos,
limpieza de diversos Utiles y reduciendo las distancias que recorre el personal

y los materiales.

En la tesis de (ORE, 2016) titulada “Implementacion de la metodologia
5 S’ en el area de logistica recepcion de la empresa Gloria S.A.”.
Investigacion presentada para optar el titulo profesional de ingeniero
industrial, presentada a la facultad de ingenieria industrial de la universidad
nacional mayor de San Marcos, el objetivo del estudio fue que mediante la
implementacion de esta metodologia se pretende crear una cultura
organizacional que genere un entorno de trabajo necesario en el cual los
trabajadores se sientan motivados a desarrollar sus habilidades para el

beneficio de la empresa.

Entre las conclusiones fueron que se logro optimizar tiempos al reducir
en un 45% el tiempo invertido en busquedas innecesarias de documentos y en

un 42% el tiempo invertido en bdsquedas innecesarias de materiales. También
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2.2.

se observd que la implementacion de las 5 S’ 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.

Bases tedricas

2.2.1. Productividad.

Segun (GARCIA, 2005) hizo referencia a este punto sobre productividad
de la siguiente manera: menciona que el principal motivo para estudiar la
productividad en la empresa es encontrar las causas que la deterioran y una vez
conocidas, establecer medidas de mejora. Para que una organizacién o empresa
pueda ejecutar y llevar a cabo todas las actividades que se ha propuesto, debe
organizar y priorizar tareas en funcion del tiempo. Este es uno de los
principales recursos cuyo uso es necesario optimizar para mejorar la

productividad.

Segun (VELASQUEZ) menciona que la productividad es la relacién entre
la cantidad de productos obtenida por un sistema productivo y los recursos
utilizados para obtener dicha produccion. Pero también puede ser definida
como la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos:
“Cuanto menos sea el tempo que lleve obtener el resultado deseado, mas

productivo es el sistema”

Segun (RosAs) hizo referencia a este punto, sefialando como conseguir

una mayor productividad de la siguiente manera:

Conseguimos una mejor productividad cuando existe:

— Menos averias.
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2.2.1.1.

Menos accidentes.
Menos movimientos y traslados indtiles.

Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Punto de partida en la escala del conocimiento.

Segun (KuraToml, 2016) en su seccion las 5 S’: el punto de
partida para el mejoramiento menciona que las 5 S’ son consideradas
parte fundamental de los procesos de mejoramiento, ya que para
poder entregar producto y servicios de calidad es necesario que el

ambiente donde se generan sea de calidad.

Etapa 6:Etapas1+2+3+4 +5
Matenimiento Productivo Total + Justo
a Tiempo + Gerencia de la Calidad Total
Etapa 5: Ftapas 1+2 +3 + 4 +
Circulos de control de Galidad + 6 Sigma
Etapa 4: Ftapas 1 + 2 + 3 + Gerencia por
Directrices + HACCP + Sistemas integrados
de Gestion de Calidad

Etapa 3: Etapas 1 + 2 + Gerencia del Dia a Dia
avanzado, Buenas Précticas de Manufactura

Etapa 2: Etapas 1 + Gerencia del Dia a Dia (manejo de
anomalias, herramientas estadisticas y estandarizacion

Etapa 1: 5'S (introduccién a indicadores)
L) L L] Ll

0 1 2 3 4 5 6
CICLOS DE TIEMPO

PRODUCTIVIDAD

P—

A 4

Figura 7. Las 5 S’: El punto de partida para el mejoramiento. Tomado de las
5 S’ el punto de partida para el mejoramiento

Tal como se muestra en la figura 7, la etapa de inicio para
cualquier empresa son las 5 S’, y con cada una de ellas mejorar
constantemente para poder incrementar la productividad, eliminando
cada problema que afecte a la empresa y asi mantener los procesos y

conseguir mejores resultados.
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2.2.1.2.

Mejora de la productividad.

Segin (MERTENS, 1998) en su libro la medicién de la

productividad como referente ente formacion- capacitacion, detalla

cOmo se obtiene mejoras de la productividad de la siguiente manera:

La mejora de la productividad se obtiene con mejoras en:

Tecnologia: Su mejora resulta en un aumento del factor que
experimento el avance tecnolégico, de esta manera se puede
aumentar la produccion total sin gastar mas recursos en la

implementacion de insumos.

Organizacion: Una organizacion adecuada aumenta la eficiencia
de los procesos, una organizacion establece roles especificos
para cada uno. de esta manera las distintas partes no se estorban
entre si y sabran como y cuando actuar teniendo en cuenta lo que

el resto hace.

Recursos humanos: Mientras mas satisfechas se sientas las
personas que trabajan dentro de una empresa mayor sera su

rendimiento.

Relaciones laborales: Trabajo en equipo armonico Yy
sincronizado, manteniendo valores como es respeto, servicio,

entre otros.

Condiciones de trabajo: Es necesario que cada trabajador cuente
con las herramientas necesarias para realizar su trabajo

eficientemente, al haber carencias entonces la productividad se
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2.2.2.

verd afectada. ademas, es necesario asegurarse se mantener a los
trabajadores en condiciones de trabajo dignas en cuanto a

sanidad, seguridad y jornadas de descanso.

Tiempo improductivo

Segan el (Articulo de club de ensayos, 2013) son aquellos tiempos
muertos que ocasionan la inactividad, este tiempo improductivo se elimina si
se aplica perfectamente todas las técnicas:
— La utilizacién adecuada de los materiales.

— El orden eliminacion de los desechos.

— EI control de calidad garantiza la aplicacion de normas y métodos de

inspeccion adecuada.

— La mejora de la disposicion y de la planificacion del proceso reduce los

movimientos innecesarios.

— Unas mejores condiciones de trabajo mejoran la moral y reducen el

absentismo.

Segun (JARA, 2014) Para luchar contra este tipo de problemas que

derivan en tiempos improductivos, se cuenta con cuatro armas clave:

— La planificacion: Debemos determinar bien cuantas personas son
necesarias para desarrollar un determinado trabajo y cuando es necesario

que ese trabajo sea realizado.
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— El disefio de los puestos de trabajo: Debemos definir qué tipo de perfiles
son los adecuados para realizar cada tarea y definir cuales son las tareas

que debe desarrollar cada persona del equipo.

— Definicion de los estandares de trabajo: Debemos determinar como debe
desarrollar cada persona su trabajo (cuando, de qué manera, siguiendo que

metodologia, en qué lugar, con qué grado de especializacion, etc.)

— Analizar el grado de satisfaccion, compromiso y motivacion de cada
empleado: Saber si los colaboradores podrian ser mas productivos y

trabajar mejor si lo en otras condiciones de trabajo.

2.2.3. Accidentes de trabajo.

Segun la ley 29783, ley de seguridad y salud en el trabajo menciona lo

siguiente:

Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o0 con ocasion del

trabajo y que produzca en el trabajador como:

— Una lesion orgénica
— Una perturbacion funcional

— Unainvalidez o muerte

Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la
ejecucién de ordenes del empleador o durante la ejecucion de una labor bajo su

autoridad y aun fuera del lugar u horas del trabajo.
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2.2.3.1.

2.2.3.2.

2.2.3.3.

Investigacion de incidentes, incidentes peligrosos, accidentes de

trabajo enfermedades ocupacionales.

Segun la ley 29783, es un proceso de identificacion,
recopilacion y evaluacion de factores, elementos, circunstancias,
puntos criticos que conduce a determinar las causas de los
incidentes, incidentes peligrosos, accidentes de trabajo y
enfermedades ocupacionales. Tal informacion serd utilizada para

tomar acciones correctivas y prevenir la recurrencia.

Para que investigar los accidentes.

Segun (HUAYTAN, 2018) en su modulo de reporte e

investigacion de incidentes y accidentes laborales:

Aprovechar la experiencia como una oportunidad de aprendizaje.

Para establecer medidas correctivas, ya que el riesgo

descontrolado es latente.

Para descubrir todos los factores que lo propiciaron.

Comprobar la eficiencia de los métodos de seguridad vigente.

Que se investiga en un accidente.

Segun (HUAYTAN, 2018) en su modulo de reporte e
investigacion de incidentes y accidentes laborales, una investigacion
no busca culpables, busca los hechos. Es decir, los factores de riesgo
que activaron el accidente. Una investigacion procura ver que se

hizo mal, que no se realizd, que no se cumplio, que fallo. Con la
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2.2.34.

2.2.3.5.

finalidad de establecer medidas correctivas y evitar que vuelva a

suceder otro accidente.

Comportamiento y condiciones.

Segln (GUTIERREZ, 2018) en su modulo seguridad basada en
el comportamiento distribuye de esta manera el porcentaje de

accidentes en el trabajo:

Tabla 6.

Porcentaje de accidentes en el trabajo
Factor humano 88%
Condiciones 10%
Causas no controlables 2%

Fuente: Recuperado de seguridad basada en el comportamiento 2018.

10% 2%

m Factor Humano
m Condiciones

Causas no
Controlables

Figura 8. Comportamiento y condiciones.
Fuente: Tomado de seguridad basada en el comportamiento 2018.

Un programa de seguridad basado en el comportamiento

Segun (GUTIERREZ, 2018) en su mddulo seguridad basada en

el comportamiento cree que un programa de seguridad debe:

Incrementar.

— El protagonismo del trabajador en la seguridad

— Lacalidad de la comunicacién en seguridad
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2.2.3.6.

— El sentimiento de control personal sobre la seguridad

— El respaldo de los compafieros de trabajo antes las practicas

seguras

— Laresponsabilidad de los trabajadores por la seguridad.

Disminuir:

La frecuencia de préacticas de riesgo

— Lafrecuencia y la gravedad de las lesiones

Los costos de indemnizacién de trabajadores

Las actitudes y conductas de rivalidad

El ocultamiento o la falta de informes de accidentes.

Organizacion del sistema de gestion de seguridad y salud en el

trabajo
Segun la Ley 29783, el empleador esta obligado a:
— Garantizar que la seguridad y salud en el trabajo sea una

responsabilidad conocida y aceptada en todos los niveles de la

organizacion.

— Definir y comunicar a todos los trabajadores, cual es el
departamento o area que identifica, evalla o controla los peligros

y riesgos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.
— Disponer de una supervision efectiva.
— Establecer, aplicar y evaluar la politica y un programa en materia

de seguridad y salud en el trabajo.
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— Asegurar la adopcion de medidas efectivas que garanticen la

plena participacion de los trabajadores y de sus representantes.

— Proporcionar los recursos adecuados para garantizar que las
personas responsables puedan cumplir los planes y programas

preventivos establecidos.

2.2.4. Metodologiadelas5 S’

Segun (BARTOLOTTI, 2014) menciona que cuando SAKICHI Yy KICHIIRO
ToYOTA, asi como el ingeniero TAICHII OHNO inventaron esta metodologia
buscaban la alternativa a la cadena de montaje de Henry Ford, el denominado
método fordista, que en aquel momento empezaba a estar obsoleto y a ser

fuente de conflictos laborales y sociales.

Esta metodologia fue creada en Toyota, se originaron en Japén con el
fin de evitar obstaculos o accidentes que impidan una produccion eficiente o
con calidad, quizé suene raro, pero en la mayoria de las ocasiones usamos las 5
S’ y no lo notamos, un claro ejemplo puede ser cuando tenemos las cosas en
un lugar apropiado; es decir, si tengo un armario sé que ahi se encuentra mi
ropa y no mis cubiertos de mesa, y asi mismo debe ser en el trabajo ya que

esto facilita y motiva mas.

2.2.4.1. Caracteristicas de la metodologia de las 5 S°.

Segin (CABAREDA, 2015) las 5 S’ son herramientas
poderosas para la calidad y la excelencia, menciona las
caracteristicas de la metodologia de las 5 S’ que las clasifica de esta

manera:
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2.2.4.2.

— Es aplicable a todo tipo de organizacion.

— En cualquier puesto de trabajo, oficina, almacén, archivos, areas
publicas y de recepcion, centros de capacitacion, talleres,

laboratorios.
— Propicia la participacion del personal en los procesos de mejora.

— Busca mejorar y mantener las condiciones de organizacion,
orden y limpieza. del centro de trabajo, propiciando un ambiente

adecuado, agradable y seguro.
— No es una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.

— Puede considerarse un paso previo a la implantacion de cualquier

proyecto de mejora continua en la organizacion.

Diagrama de flujo de la aplicacion de las 5 S’ Dr. ICHIRO

MIYAUCH.

En este diagrama se muestra todas las etapas de las 5 S’, cada
etapa puede variar dependiendo de la organizacion y el objetivo que
la empresa quiera alcanzar, también de acuerdo con el compromiso
de cada colaborador de la empresa para cumplir con cada etapa que

ya se puede haber avanzado.
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Figura 9. Diagrama de flujo de aplicacién de las 5 S°.
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Tal como se muestra en la figura 09, se observa las etapas de

las 5 S°, que para lograr los objetivos en una organizacion es

necesario que todos los miembros de la empresa estén involucrados,

y comprometidos con esta cultura para no retroceder y volver a tener

una empresa en malas condiciones.

Organizacion de las 5 S’

A. 1raS: Seiri (Clasificacion).

Segun lo mencionado por (VENEGAS, 2005) en su libro

titulado las 5 S” manual tedrico y de implantacion menciona que:

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los
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elementos innecesarios y que no se requieren para realizar

nuestra labor.

— Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente

sirven de las que no sirven.
Clasificar lo necesario de lo innecesario.
Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios

se puedan realizar en el menor tiempo posible.

Eliminar informacidon innecesaria que nos pueda

conducir a cometer errores de interpretacion o actuacion.

— Beneficios de Seiri:

Liberar espacio util en planta y oficinas.

Reducir los tiempos de acceso al material, documentos,

herramientas y otros elementos de trabajo.

Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se
deterioran por permanecer un largo tiempo expuesto en

un ambiente no adecuado para ellos.

Facilitar el control visual de las materias primas.

— Como implementar Seiri:

Para poder implementar de una manera adecuada la

primera S, se requiere de los siguientes puntos:
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Tabla 7.
Como implementar Seiri

Lista de Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accién sugerida para su
elementos eliminacion.

innecesarios

e Rojo: elemento que no pertenece a o ] . Utilidad del elemento, sino es necesario debe descartarse.

Tarjetas de ) Criterios para asignar tarjetas ) )
esa area. Frecuencia con la que se necesita el elemento.

color: de color . . . .

o Verde: problema de Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo.
Este tipo de L

) contaminacion.
tarjetas . ) Tarjetas de colores intensos, para facilitar su identificacién.
. e Azul: materiales de produccion ) )
permiten ] Nombre del elemento innecesario.
preguntas habituales para
marcar que en o o Cantidad
o identificar si existe un elemento ) ]
el sitio de ) . Caracteristicas de las tarjetas Porgue creemos que es innecesario.
o innecesario: ;

trabajo existe ) Area de procedencia.

e Es necesario?
algo ) ) Causas de su permanecia.
. . o (Es necesario en esa cantidad? ) ) o
Innecesario. Plan de accion sugerido para su eliminacion.

e ;Tiene que estar localizado aqui?

Fuente. Tomado y adaptado de las 5 S’ manual tedrico y de implantacion



B. 2da S: Seiton (Ordenar)

Segun el articulo (Beneficios de la segunda S, 2017)
Seiton consiste en organizar los elementos que hemos
clasificado como necesarios de modo que se puedan encontrar
con facilidad. Una vez eliminados se define el lugar donde se
deben ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia,
identificandolos para eliminar el tiempo de bdsqueda y facilitar

su retorno al sitio una vez utilizado.

— Beneficios para el trabajador.

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren.

- Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para

evitar errores y riesgos.

El orden se realiza con mayor facilidad y seguridad.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es més agradable.

— Beneficios organizativos:

La empresa puede contar con sistemas simples de

control visual de materiales.
- Eliminacion de pérdida por errores.
- Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

- Mejora la productividad global de le planta.

— Problemas de no aplicacién de Seiton:
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La no aplicacion de Seiton en el sitio de trabajo conduce

a los siguientes problemas:

Incremento del nUmero de movimientos innecesarios.

- Pérdida de tiempo de varias personas que esperan los
elementos que se estdn buscando para realizar un

trabajo.
- Errores en la manipulacion de productos.

- Falta de identificacion de lugares inseguros o zonas del
equipo de alto riesgo puede conducir a accidentes y

pérdida de moral en el trabajo.

Tabla 8.
Criterios para la ubicacion de los elementos
Frecuencia de uso Criterio de ubicacion

A cada momento Colocarlo junto a la persona
Varias veces al dia Colocarlo cerca de la persona
Varias veces a la semana Colocarlo cerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Colocarlo en areas comunes
Algunas veces al afio Colocarlo en bodega o archivo
Posiblemente no se use Colocarlo en archivo muerto

Fuente. Tomado de criterios localizacion empresas ventas
C. 3raS: Seiso (Limpiar).

Segun el articulo (la cuarta Seiketsu, 2009) significa

eliminar todo el polvo y la suciedad de todos los elementos de
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una fabrica. Seiso implica inspeccionar el equipo durante la
limpieza, se identifican problemas de escapes, averias, fallos o
cualquier tipo de defecto o problema existente en el sistema

productivo.

— Para aplicar Seiso se debe:

- Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

- Asumir la limpieza como una actividad de

mantenimiento autébnomo.

- Comprometer a todos los integrantes de la empresa

desde la gerencia.

— Beneficios del Seiso.

- Reduce el riesgo potencial de que se produzcan

accidentes.
- Mejora e bienestar fisico y mental del trabajador.

- Se incrementa la vida util del quipo al evitar su deterioro

por contaminacion y suciedad.

- Se reduce los despilfarros de materiales y energia debido

a la eliminacién de fugas y escapes.

— Implantacion de Seiso

- Se debe segur una serie de paso que ayuden a crear el
habito de limpieza de mantener el sitio de trabajo en

correctas condiciones.
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Tabla 9.

Implantacidn de Seiso

Campafia o
jornada de
limpieza

Esta campafia crea la motivacion y sensibilizacion para
iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza y
progresar a etapas superiores.

Planificar el EIl encargado del area debe asignar un contenido de

mantenimiento trabajo de limpieza en la planta. Asignar

de la responsabilidades por zona a cada trabajador.

limpieza.

Preparar el Propositos de la limpieza

manual de mapa de seguridad de puntos de riesgos que encuentre.

limpieza. elementos de limpieza necesarios y de seguridad.
diagrama de flujo a seguir.

Preparar El personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso

elementos de estos elementos desde el punto de vista de la

para la seguridad y conservacién de estos. Almacenarlos en

limpieza. lugares féciles de encontrar y devolver.

Implantacién Retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos,

de limpieza. polvo, 6xidos, limaduras de corte, arena, pintura y otras

materias extrafias de todas las superficies para evitar
accidentes y mantener el &rea de trabajo ordenado y
limpio.

Fuente: Tomado y adaptado de las 5 S* manual teérico y de implantacion.
D. 4ta S: Seiketsu (Estandarizar).

Segun el articulo (La cuarta Seiketsu. 2009), es la
metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados
con la aplicacion de la tres primeras S. si no existe un proceso
para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo
nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la

limpieza alcanzada con nuestras acciones.

— Beneficios de Seiketsu.
- Se guarda el conocimiento producido durante afios de

trabajo.
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- Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma

permanente.

- Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a

accidentes o riesgos laborales innecesarios.

- Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa

la productividad de la planta.

E. 5ta S: Shitsuke (Disciplina)

Segin lo mencionado por (TIZIANA, 2017), significa
convertir en héabito el empleo y utilizaciéon de los métodos
establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo. Podremos obtener los beneficios alcanzados con las
primeras “S” por largo tiempo si se logra crear un ambiente de

respeto a las normas y estandares establecidos.

— Beneficios de Seiketsu

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de

los recursos de la empresa.
- Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.

- Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor

sensibilizacion y respeto entre personas.

- Lamoral en el trabajo se incrementa.

— Responsabilidades de la direccion.
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- Educar al personal sobre los principios y técnicas de las

5 S’ y mantenimiento auténomo.

- Crear un quipo promotor o lider para la implantacion en

toda la planta.
- Asignar el tiempo para la practicade las 5 S’.

- Motivar y participar directamente en la promocién de

sus actividades.

- Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en

cada area de la empresa.
- Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.
- Demostrar su compromiso y el de la empresa para la

implantacion de las 5 S’.

Responsabilidad de los trabajadores.

- Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las
58

- Asumir con entusiasmo cada responsabilidad asignada.

- Disefar y respetar los estandares de conservacion del

lugar de trabajo.

- Pedir al jefe de area el apoyo 0 recursos que se necesitan

para implantar las 5 S’.

- Participar activamente en la promocién de las 5 S’.
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2.3.

Definicion de términos basicos

Auditoria: Segun (HoLMEs, 2014) es la comprobacion cientifica y sistemaética de los
libros de cuentas, comprobantes y otros registros financieros y legales de un
individuo, firma o corporacion, con el proposito de determinar la exactitud e
integridad de la contabilidad; mostrar la verdadera situacion financiera y las

operaciones, y certificar los estados e informes que se rindan.

Checklist: Segun (JiIMENO, 2012) son formatos creados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o recolectar datos
ordenadamente y de forma sisteméatica. Se usan para hacer comprobaciones
sistematicas de actividades o productos asegurandose de que el trabajador o inspector

no se olvida de nada importante.

Eficacia: Segun (CoNcepTO, 2011) es la adquisicion de los objetivos trazados
previamente; por su lado otros manifiestan que el termino es simplemente la
realizacion de las cosas correctamente, con el simple propésito de lograr o alcanzar las

metas previstas

Eficiencia: Segin (CoNcepTO, 2011) es la capacidad de hacer las cosas bien, la
eficiencia comprende un sistema de pasos e instrucciones con los que se puede
garantizar calidad en el producto final de cualquier tarea. la eficiencia depende de la

calidad humana o motora de los agentes que realizan la labor a realizar.

Estandares de trabajo: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) son
los modelos, pautas y patrones establecidos por el empleador que contienen los
parametros y los requisitos minimos aceptables de medida, cantidad, calidad, valor,

peso y extension establecidos por estudios experimentales, investigacion, legislacion
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vigente o resultado del avance tecnoldgico, con los cuales es posible comparar las

actividades de trabajo, desempefio y comportamiento industrial.

Estrategia: Segin (CACERES) es una estrategia es un conjunto de acciones
planificadas sistematicamente en el tiempo que se llevan a cabo para lograr un

determinado fin o mision.

Optimizar: Segun (PEPPER, 2011) es un proceso que conduce a la solucién 6ptima de
un problema. con solucion Optima queremos decir mejor en algin sentido que

cualquier otra solucion.

Valor agregado: Segun (KUROSAKA. 1975) Es el valor econémico adicional que
adquieren los bienes y servicios al ser transformados durante el proceso productivo. el
calculo en términos de valor se usa en algunos célculos de coste-beneficio, eficiencia

econOmica, productividad, etc.

Disciplina: Es la capacidad de actuar ordenada y perseverantemente para conseguir
un bien. exige un orden y unos lineamientos para poder lograr mas rapidamente los
objetivos deseados, soportando las molestias que esto ocasiona. la principal necesidad
para adquirir este valor es la auto exigencia; es decir, la capacidad de pedirnos a

nosotros mismos un esfuerzo "extra” para ir haciendo las cosas de la mejor manera.

Recojo de datos: Se refiere al uso de una gran diversidad de técnicas y herramientas
que pueden ser utilizadas por el analista para desarrollar los sistemas de informacion,
los cuales pueden ser la entrevistas, la encuesta, el cuestionario, la observacion, el

diagrama de flujo y el diccionario de datos.
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Incidente: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es un suceso con
potencial de perdida ocasionado en el lugar de trabajo, en el que la persona afectada

no sufre lesiones corporales.

Inspeccion: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es la verificacion
del cumplimiento de los estandares establecidos en las disposiciones legales. es un
proceso de observacion directa que acopia datos sobre el trabajo, sus procesos,
condiciones, medidas de proteccion y cumplimiento de dispositivos legales en

seguridad y salud ocupacional.

Lesion: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es la alteraciéon fisica
u orgénica que afecta a una persona como consecuencia de un accidente de trabajo o
enfermedad ocupacional, por lo cual dicha persona debe ser evaluada y diagnosticada

por un médico titulado y colegiado.

Peligro: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es la situacion o
caracteristica intrinseca de algo capaz de ocasionar dafios a las personas, equipos,

procesos, ambientes.

Prevencion de accidentes: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es
la combinacion de politicas, procedimientos, estandares en el proceso y organizacion
del trabajo, que establece el empleador con el fin de prevenir los riesgos en el trabajo

y alcanzar los objetivos de seguridad.

Riesgo: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es la probabilidad de
que un peligro se materialice en determinadas condiciones y genere dafios a las

personas, equipos y ambiente.
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Averias: Segin (RODRIGUEZ 2015) es el “cese de la capacidad de una entidad para

realizar su funcion especifica”.

Prevencion: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es la
combinacién de politicas, estandares, procedimientos, actividades y précticas en los
procesos Yy organizacion del trabajo, que establece el empleador con el fin de prevenir

los riesgos en el trabajo y alcanzar los objetivos de seguridad.

Trabajador: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) toda persona que
desempefia una actividad laboral subordinada o auténoma, para un empleador privado

0 para el estado.

Supervisor: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es el ingeniero o
técnico que tiene a su cargo un lugar de trabajo o autoridad sobre uno o mas

trabajadores.

Ergonomia: Segun (Reglamento de seguridad y salud en el trabajo) es llamada
también ingenieria humana. es la ciencia que busca optimizar la interaccién entre el
trabajador, maquina y ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos,
ambientes y la organizacion del trabajo a las capacidades y caracteristicas de los
trabajadores, a fin de minimizar efectos negativos, y con ellos mejorar el rendimiento

y la seguridad del trabador.
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3.1.

CAPITULO 11l

METODOLOGIA

Métodos y alcances de la investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Meétodo de la investigacion

El método por utilizar es el cientifico, segin (Bunge, 1991) es un
procedimiento que utiliza la ciencia para tratar un problema o conjunto de
problemas usando, fundamentalmente, el pensamiento logico. Es decir, el
método cientifico, se efectua ordenadamente el pensamiento reflexivo para

descubrir la verdad.

Meétodo general

El estudio utiliz6 el método inductivo y deductivo, que segun
(SAMPIERI, 2006) este método se aplica en los principios descubiertos a casos

particulares, a partir de un enlace de juicios, por ello en esta investigacion
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3.1.3.

3.14.

primero se analizaron los problemas existentes, se recolecto la informacion
necesaria, también se hizo una encuesta a los trabajadores para saber la
opinion de cada uno de ellos para saber como ven a la empresa desde su
perspectiva, con el fin de conseguir resultados éptimos que nos permitan
buscar una solucion y mejora para la empresa y un ambiente adecuado para los

trabajadores.

Meétodo especifico

El estudio utiliz6 el como método la observacion, que segun (Troya)
puede utilizarse en distintos momentos de la investigacion: en su etapa inicial
se usa en el diagndstico del problema a investigar y es de gran utilidad en el
disefio de la investigacion. La observacion permite conocer la realidad

mediante percepcioén directa de los objetos y los fenémenos.

Tipo de investigacion

Nuestra investigacion sera de tipo aplicada segun (Riquelme, 2017) se
trata de un tipo de investigacion centrada en encontrar mecanismos 0
estrategias que permitan lograr un objetivo concreto, como curar una
enfermedad o conseguir un elemento o bien que pueda ser de utilidad. Por
consiguiente, el tipo de ambito al que se aplica es muy especifico y bien
delimitado, ya que no se trata de explicar una amplia variedad de situaciones,

sino que mas bien se intenta abordar un problema especifico.

En este tipo de investigacion se centra en aplicar y ampliar los
conocimientos de la metodologia de las 5 S’ a través de su implementacion, de

eso modo eliminar los problemas ya identificados

61



3.1.5.

3.1.6.

Nivel de investigacion

La investigacion tendrd un nivel explicativo, porque segin (SAMPIERI,
2010), estos estudios van mas alla de la descripcion de conceptos o fendmenos
0 del establecimiento de relaciones entre conceptos; estan dirigidos a
responder las causas de los eventos fisicos o sociales. Como su nombre lo
indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenémeno y qué
condiciones se da éste, 0 por qué dos o mas variables estan relacionadas. En
esta investigacion vamos a describir, analizar y explicar las causas, sucesos,
explicando las condiciones en que se manifiestan, por qué ocurren y en qué

condiciones manifiestan.

Disefio de la investigacion

La investigacion sera de nivel pre experimental que segun (Hernandez,
1198) es el tipo de investigacidn que se utiliza con el fin de intentar determinar
las causas y consecuencias de un fendmeno concreto. Se busca no solo el qué

sino el porqué de las cosas, y como han llegado al estado en cuestion.

Se usara este disefio porque en nuestro caso vamos a recopilar datos
sobre la manera en la cual los colaboradores laboran en la empresa Ipsergen,
ademas que vamos a ver los problemas que la empresa padece. Al recopilar
estos datos vamos a describir todos los problemas que tuvieron y obtener

mejoras en la empresa.

0O1 X 02
Donde:

X= Metodologiade las5 S’
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O1 = Observacion inicial — antes de la implementacion de las 5 S’
0O2= Observacion final - después de la implementacion de las 5 S’
3.2.  Poblacion y muestra
3.2.1. Poblacion.

La poblacion de estudio esta constituida por los colaboradores de la
empresa Ipsergen, son un aproximado de 15 trabajadores los cuales se
encuentran en diferentes areas de trabajo. La poblacién esta constituida por

técnicos e ingenieros, que realizan una labor fundamental cada uno de ellos.

Colaboradores 15
Administrativos 3
N 18

3.2.2. Muestra

La muestra sera la misma que la poblacién. n =18

3.3.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.3.1. Técnicas utilizadas en la recoleccién de datos

Para la presente investigacion se utilizd la técnica de observacion y
como instrumento el checklist, también se utilizo la técnica de encuesta y su
instrumento fue el cuestionario que segun (SABINO, 1992) establece que la
encuesta es una técnica que consiste en obtener informacion acerca de una
parte de la poblacion o muestra la recopilacion de la informacion se realiza
mediante preguntas que midan los diversos indicadores que fueron
determinados en la operacionalizacion de los téerminos del problema o de las

variables de la hipotesis.
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3.3.2.

Esta técnica nos permitia recolectar datos de como encontramos la
empresa al inicio de esta investigacion y como cambiaron las cosas luego de la
implementacion. Para poder ordenar los datos usamos el SPSS las cuales
nuestros resultados seran interpretados mediante t de Student la cual nos

ayudara a validar o no nuestros resultados.

Instrumentos utilizados en la recoleccion de datos
3.3.2.1. Faseinicial

Para esta investigacion, se utilizd como instrumento el
checklist (ver anexo 1) compuesto por 28 items de respuesta de
alternativas cerradas como se nuestra en la tabla 5, ya que asi se
obtendrd mejor recoleccion de datos, pero para poder obtener esto se
necesita que cada uno de los colaboradores de la empresa que es la

poblacién participen para obtener esta informacion.

El checklist consto con las siguientes alternativas:

Tabla 10.
Escala de medicion del checklist para el diagnostico
Escala numérica Escala numérica

Nada 1
Poco 2
Suficiente 3
Bastante 4
Mucho 5

Fuente: Tomado de Checklist y escalas de Gil Flores (2007)
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3.4.

3.5.

3.3.2.2. Fase de implementacion de la metodologia de las 5 S’

Para el desarrollo de esta investigacion, se utiliz6 como
instrumentos el checklist, y el cuestionario y las técnicas fueron la

observacién y la encuesta respectivamente.

Técnicas de procesamiento y analisis de datos

— Los datos obtenidos son presentados mediante un grafico de radar.
— Laimplementacion de la metodologia de presentar mediante fotografias.

— Los resultados obtenidos se obtuvieron mediante la técnica de analisis de

distribucioén de frecuencias

— Para el procesamiento de la informacion se utilizo el software SPSS, siendo el

estadistico de prueba t de Student

— Los instrumentos estuvieron dirigidos a los colaboradores de la empresa para

saber en qué situacién se encuentra la empresa.

— Finalmente, los instrumentos utilizados han sido analizados, esperando cumplir

con las exigencias establecidas para la ejecucién de la tesis.

Confiabilidad del instrumento de medicion segun Alpha de Combrach.
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A. Encuesta

Resumen del procesamiento de los casos

Estadisticos de fiabilidad

N %
Vaélidos 18 100,0

Casos  Excluidos 0 0
Total 18 100,0

a. Eliminacion por lista basada en todas las

variables del procedimiento.

0.53 a menos Confiabilidad nula
0.54 a 0.59 Confiabilidad baja
0.60 a0.65 Confiable

0.66a0.71 Muy Confiable
0.72a0.99 Excelente confiabilidad
1.0 Confiabilidad perfecta

Segun Herrera (1998)

B. Checklist

Alfa de [ N de elementos
Cronbach
744 28

Estadisticos de fiabilidad

Resumen del procesamiento de los casos
N %
Vaélidos 2 100,0
Casos  Excluidos 0 0
Total 2 100,0

Alfa de | N de elementos
Cronbach
,925 28

a. Eliminacion por lista basada en todas las

variables del procedimiento.

0.53 a menos Confiabilidad nula
0.54 a2 0.59 Confiabilidad baja
0.60a0.65 Confiable

0.66a0.71 Muy Confiable
0.72a0.99 Excelente confiabilidad
1.0 Confiabilidad perfecta
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION
4.1.  Presentacion de resultados
4.1.1. Resultados del tratamiento y analisis de la informacion

Se recoge los datos obtenidos sobre la mejora de la productividad
mediante la implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa

Ipsergen, Huancayo 2017.

De acuerdo con los objetivos que queriamos lograra tuvimos que
preparar un instrumento de recoleccion de datos, en este caso preparamos una
encuesta, que nos serviria para saber en que situacion se encuentra la empresa
Ipsergen. Para ello hemos desarrollado preguntas sobre la base del trabajo de

campo en merito a los siguientes aspectos:
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4.1.1.1. Situacion de la empresa antes de la implementacion de la

metodologia de las 5 S’
Diagndstico de la situacion actual de la empresa Ipsergen

Se presentaran los datos obtenidos antes de la aplicacion del
checklist para ver la situacion actual de la empresa, para tal fin se
empled el uso del grafico de radar para poder observar cuales son los

restados esperados Yy los resultados actuales.

Tabla 11.
Resultados obtenidos de checklist
Indicadores Puntaje esperado Puntaje obtenido

Seiri 20 8
Seiton 20 5
Seiso 20 6
Seiketsu 20 7
Shitsuke 20 10
Tiempos 20 11
Accidentes 20 7

Fuente: Elaboracion propia

= Pyntaje esperado

= Pyntaje obtenido

Figura 10. Resultados obtenidos del diagndstico inicial mediante el checklist
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 10 se puede observar las condiciones iniciales en

las que se encuentra la empresa Ipsergen, en el indicador Seiri el
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resultado obtenido es 8 el cual indica que la organizacion dentro de
las diferentes areas de la empresa es un tema con mucha deficiencia,
en el indicador Seiton se tiene como resultado el puntaje de 5 que
muestra la carencia de orden dentro de la empresa, en el indicador
Seiso el puntaje fue 6 dando como resultado la falta de limpieza y
cultura por parte de los trabajadores, el indicador Seiketsu el
resultado fue 7 que muestra la falta de compromiso por parte de los
trabajares para mantener la empresa con el orden respectivo, en el
indicador Shitsuke el puntaje obtenido fue 10 que indica que en
algunas acciones los colaboradores muestran el compromiso para
realizar las labores, en el indicador de tiempos el resultado fue 11 ya
que el tiempo el buscar alguna herramienta que no se encuentra en
su lugar respectivo origina pérdida de tiempo al momento de realizar
algunas actividades, y por Gltimo en el indicador accidente el puntaje
fue 5 siendo el méas preocupante para la empresa porque no se cuenta
con los EPPs necesarios ni con la responsabilidad cada colaboradora

para evitar algin accidente en el trabajo.
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Tabla 12.
Tiempos improductivos desde el mes de enero hasta junio del 2017 en la empresa Ipsergen antes de la implementacién de la metodologia de las 5 S

Variedad
) Mala .
excesiva de Falta de PR Ausencias, . .
. planificacion Falta de Maquinas Herramientas
productos, herramientas de - o retrasos y . . Total
- . de los trabajos  materia prima e inadecuadas inadecuadas
materiales o trabajo edidos ociosidad
documentos. yp
Enero 1 hora 2 horas 3 horas 3 horas 4 horas 1 hora 2 horas 16 horas
Febrero 5 horas 1 hora 4 horas 2 horas 5 horas 3 horas 1 hora 21 horas
Marzo 2 horas 3 horas 1 hora 1 hora 1 horas 1 hora 1 hora 10 horas
Abril 0 horas 0 horas 0 horas 1 hora 5 horas 3 horas 2 horas 11horas
Mayo 0 horas 1 hora 0 horas 1 hora 2 horas 1 hora 1,2 horas 5 1/2 horas
Junio 2 horas 0 horas 2 horas 3 horas 5 horas 0 horas 1 hora 13 horas

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 11.Tiempos improductivos desde el mes de enero hasta junio del 2017 en
la empresa Ipsergen antes de la implementacion de la metodologia de las 5 S°.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Segun los resultados obtenidos luego del checklist, se puede
observar en las tablas y en los graficos antes de la implementacion
de la metodologia de las 5 S’, los resultados son muy notorios
obteniendo, observando las deficiencias la empresa obteniendo altos
resultados por la falta de herramientas, el tiempo de ociosidad,
retrasos o falta de orden y tener las areas de trabajo con herramientas

inadecuadas no necesarias para el trabajo diario.
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Tabla 13.

Porcentaje de accidentes laborales en la empresa Ipsergen antes de la implementacion de la metodologia de las5 S’

Malas

Averlas Fie las Instalaciones en condiciones de Cal_das a Faltade I_:alta_l de Chapuceria Total Porcentaje
instalaciones mal estado . nivel EPPs limpieza
trabajo

- - 1 1 2 1 - 5 63%
Enero

- - 1 . . 1 . 2 25%
Febrero

- 1 - 1 - 1 - 3 38%
Marzo

- - 1 . 1 . . 2 25%
Abril

1 1 - - 1 - 1 4 50%
Mayo

. . 1 . . . . 1 13%
Junio

Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 12. Porcentaje de accidentes laborales en la empresa Ipsergen antes de la
implementacion de la metodologia de las 5 S’.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en el grafico y tabla, los resultados
obtenidos antes de la implementacion muestran la cantidad de
accidentes ocurridos en la empresa durante los meses de
investigacion, en ocasiones aumentado cada mes debido a la falta de

orden, limpieza en el area de trabajo.

A. Presentacion de resultados obtenidos antes de la implementacion

de la metodologia de las 5 S’.
— Productividad.

El propdsito de esta variable es conseguir la mejora de la
productividad de la empresa en mencién, la mejor manera de

conseguir esto es eliminando problemas observados.

— Tiempos improductivos.

El propdsito de esta variable tiene por objeto establecer

cual de las estrategias de la implementacion es la mas adecuada,
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para poder eliminar este problema que frecuenta constantemente
en la empresa, con relacién a ello planteamos la siguiente
pregunta, también se puede visualizar los datos obtenidos antes y

después de la implementacion.

Tabla 14.
Labores del area de trabajo delimitadas en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 4 22,2%
No 9 50,0%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 13. Labores del area de trabajo delimitadas en la empresa Ipsergen
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 14 y figura 13, el 50% de los
colaboradores asumen que las labores de su area de trabajo no
estdn delimitadas, debido a esto se ocasionan retrocesos Yy
pérdida de tiempo al momento de realizar sus labores. Y solo el
27,8 % de los colaboradores creen que su area de trabajo si esta

delimitada.

74



— Accidentes

El propdsito de esta variable tiene por objeto eliminar los
accidentes que frecuenta constantemente en la empresa, y buscar
mejoras y/o soluciones que eliminen estos problemas, con
relacion a ello planteamos la siguiente pregunta, también se
puede visualizar los datos obtenidos antes y después de la

implementacion.

Tabla 15.
La empresa Ipsergen en un lugar bueno para trabajar
items Frecuencia Porcentaje
Si 6 33,3%
A medias 4 22,2
No 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 14. La empresa Ipsergen en un lugar bueno para trabajar.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 15 y figura 14, el 44,4%

respondieron que la empresa no es buen lugar para trabajar,
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pregunta que realizamos porque como en cualquier empresa el
ambiente de trabajo es fundamental porque muchos
colaboradores pasan mayor tiempo en su trabajo y el 33,3% cree

que la empresa si es un buen lugar de trabajo.

Tabla 16.
La empresa Ipsergen es un lugar seguro de trabajo
items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 5 27,8%
No 8 44.,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 15. La empresa Ipsergen en un lugar bueno para trabajar.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 16 y figura 15, los
colaboradores con el fin de contar con un lugar seguro donde
trabajar, 44.4% respondieron a la pregunta que la empresa
Ipsergen no es un lugar seguro. Y el 27,8% de los colaboradores

creen que la empresa si es un lugar seguro donde trabajar.
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Tabla 17.

El control para evitar que las personas no autorizadas ingresen a la empresa

Ipsergen
! Frecuencia Porcentaje
Si 6 33,3%
No 12 66,7%
18 100,0%
Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
a 1ID 2‘0 3‘0 4‘0 SID SID TID
Porcentaje

Figura 16. El control para evitar que las personas no autorizadas ingresen a la

empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 17 y figura 16, el 66.7% de

colaboradores afirman que la empresa no cuenta con un control

de evite que personas no autorizadas ingresen a la empresa,

pudiendo existir algin riesgo, el 33,3% de los colaboradores

creen que la empresa si cuenta con un registro que pueda evitar

gue personas no autorizadas ingresen a la empresa.

Tabla 18.
La cantidad de accidentes es adecuada en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 4 2,2%
A veces 7 8,9%
No 7 8,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 17. La cantidad de accidentes es adecuada en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 18 y figura 17 es que el
38.9% de colaboradores afirman que la empresa no cuenta con
extintores en la cantidad necesaria, habiendo maquinas de alta
tension y combustibles que pueden ocasionar algun accidente. Y
el 22,2% de los colaboradores creen que en la empresa Ipsergen
si se cuenta con los extintores en la cantidad necesaria y estan

distribuidos correctamente.

Tabla 19.
Las sefiales son visibles y distribuidas correctamente en la empresa Ipsergen
items Frecuencia Porcentaje
Si 4 22,2%
A medias 6 33,3%
No 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 18. Las sefiales son visibles y distribuidas correctamente en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 19 y figura 18, las sefiales de
seguridad no estan visibles demostrada en la encuesta porque se
tiene una afirmacion de 44,4% de los colaboradores y el 22,2%
afirman que si existen sefiales de seguridad en la empresa

Ipsergen que estan distribuidas correctamente.

— Metodologia de las 5 S’

El proposito de esta variable es lograr habitos de
limpieza, orden entre todos los trabajadores de la empresa. Al
utilizar la técnica de las 5 S’ se busca en la empresa mantener
con las areas de trabajo limpias, ordenadas y contar con las
herramientas de trabajo necesarias, entre también promover la

disciplina y compromiso todos los colaboradores de la empresa.
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Tabla 20.
En la empresa Ipsergen los colaboradores tienen conocimiento de la
metodologia de las 5 S”.

Items Frecuencia Porcentaje
Si 12 66,7%
No 6 33,3%

18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 19. En la empresa Ipsergen los colaboradores tienen conocimiento de
la metodologia de las 5 S°.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 20 y figura 19, mas del 50%
de colaboradores en la empresa desconocen la metodologia de las

5 S’ y por ende no pueden aplicarlas en su area de trabajo

Tabla 21.
En la empresa Ipsergen se aplica la metodologia de las5 S".
items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 4 22,2%
No 9 50,0%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 20. En la empresa Ipsergen se aplica la metodologia de las 5 S°.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se detalla en la tabla 21 y figura 20, el 50% de
colaboradores no pueden aplicar la metodologia de las 5 S’ en su
area de trabajo porque desconocen el significado de esta
metodologia, solo 5 personas conocen y aplicar esta metodologia

en su area de trabajo.

1ra S: Seiri- Clasificacion

El propdsito de esta variable es eliminar los materiales y
herramientas innecesarias que perjudiquen el control visual al
momento que se realice cada labor, y esta pueda ocasionar algun
tipo de accidente o error. Con relacion a ello se plateo las
siguientes preguntas, también se pueden visualizar los datos

obtenidos antes y después de la implementacion.
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Tabla 22.
Organizacion en el area de trabajo de la empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Bueno 3 16,7%
Promedio 8 44,4%
Malo 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 21. Organizacion en el area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 22 y figura 21, se muestra
que el 38.9% de colaboradores califican como mala la
organizacion en su area de trabajo y solo el 16,7% califico como

buena la distribucion y organizacion en su area de trabajo.

Tabla 23.
Clasificacion de las herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Bueno 4 22,2%
Promedio 6 33,3%
Malo 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 22. Clasificacion de las herramientas de trabajo en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 23 y figura 22, el 44,4% de
colaboradores opinan que en la empresa no se encuentran las
herramientas identificadas, 22,2% opinan que si encuentran las

herramientas identificadas por nombre, area y tipo

Tabla 24.
Disposicién de materiales y herramientas necesarias en la empresa Ipsergen
items Frecuencia Porcentaje
Si 4 22,2%
A veces 6 33.3%
No 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 23. Disposicion de materiales y herramientas necesarias en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 24 y figura 23, en la encuesta
fueron que 44,4% de colaboradores no disponen de materiales o
herramientas para su trabajo perjudicando de esta manera el
tiempo de cada uno de ellos al tener que informar y esperar a

tener las herramientas necesarias

Tabla 25.
Las mesas de trabajo estan ordenadas, limpias y sin objetos innecesarios en
la empresa Ipsergen.

items Frecuencia Porcentaje
si 5 27,8%
A veces 6 33,3%
No 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 24. Las mesas de trabajo estan ordenadas, limpias y sin objetos
innecesarios en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 25 y figura 24, las mesas de
trabajo no se encuentran limpias no libres de objetos
innecesarios, que muestra las encuestas porque 38,9% de

colaboradores afirmaron aquello.

2da S’: orden- Seiton.

El objetivo de esta variable es encontrar un sitio para cada
cosa. Y asegurar que cada herramienta vuelva a su lugar una vez
utilizados, para ellos planteamos las siguientes preguntas,
también se visualizan los datos obtenidos antes y después de la

implementacion.
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Tabla 26.
Orden en area de trabajo de la empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Bueno 5 27,8%
Promedio 9 50,0%
Malo 4 22,2%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 25. Orden en area de trabajo de la empresa Ipsergen.

Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 26 y figura 25 uno de los

problemas en toda empresa es el orden, en esta el 50% califico

como promedio el orden en su area de trabajo

Tabla 27.
Ubicacién de materiales, documentos y herramientas en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 4 22,2%
A veces 7 38,9%
No 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 26. Ubicacion de materiales, documentos y herramientas en la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 27 y figura 26, el 38,9% de
los colaboradores no encuentran con facilidad las herramientas
y/o documentos para el desempefio de sus labores y solo el
22,2% de colaboradores creen que las herramientas, documentos

y materiales estan ubicados de manera adecuada en la empresa

Ipsergen.
Tabla 28.
Clasificacion de herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen
items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 7 38,9%
No 6 33,3%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 27. Clasificacion de herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 28 y figura 27, el 33,3% de
los colaboradores no encuentran en el lugar que corresponde las
herramientas, perdiendo varios minutos de tiempo para buscar las
herramientas y puedan realizar su trabajo, mientras que el 27%

asume que la organizacion en su area de trabajo es la adecuada.

Tabla 29.
Se devuelven las herramientas a su lugar después de ser utilizadas en la
empresa Ipsergen

Items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 5 27,8%
No 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 28. Se devuelven las herramientas a su lugar después de ser utilizadas
en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 29 y figura 28, cuando
terminan de usar alguna herramienta o documento los
colaboradores no lo devuelven a su lugar determinado, asi lo
asume el 44,4% ocasionando pérdidas de tiempo al momento de
buscarlas y empezando a realizar su trabajo después de varios

minutos.

3ra S’: Limpieza- Seiso.

El propoésito de esta variable es eliminar la suciedad de
las diversas areas de trabajo, con la colaboracion de todos los
trabajadores podemos mantener la cultura de la limpieza y no
volver a tener acumulaciones de suciedad. Con relacion a ello
planteamos las siguientes preguntas, también se observa los datos

obtenidos antes y después de la implementacion.
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Tabla 30.
Se cuenta con materiales para la limpieza

items Frecuencia Porcentaje
Si 6 33,3%
A veces 4 22,2%
No 8 44.,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 29. Se cuenta con materiales para la limpieza.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 30 y figura 29, los
colaboradores asumen que no cuentan con materiales necesarios
para realizar la limpieza, motivo por el cual muchas veces se

encuentra basura acumulad en diferentes areas de la empresa.

Tabla 31.
Limpieza en el area de trabajo de la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Bueno 6 33,3%
Promedio 8 44,4%
Malo 4 22,2%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 30. Limpieza en el area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 31 y figura 30, la limpieza en
el area de trabajo es calificada como promedio por varios
colaboradores de la empresa ya que el 44,4 % de ellos
respondieron asi, mientras que el 22% de colaboradores creen

que la limpieza en su area de trabajo es mala.

Tabla 32.
Limpieza en las mesas de trabajo en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 9 50,0%
No 4 22,2%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 31. Limpieza en las mesas de trabajo en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 32 y figura 31 segun el
cuestionario las mesas de trabajo a veces se encuentran libres de
materiales y filtraciones innecesarias segin 50% de
colaboradores mientras que el 22% de colaboradores asumen que

la limpieza no es buena encontrando suciedad en las mesas de

trabajo.

Tabla 33.

Limpieza en los pisos de la empresa Ipsergen

Items Frecuencia Porcentaje
Si 4 22,2%
A veces 6 33,3%
No 8 44,4%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 32. Limpieza en los pisos de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 33 y figura 32, para evita
algunos accidentes por suciedad en el piso es necesario que
siempre estén limpios, pero en la empresa 44,4% opinan que no
es asi, habiendo basura acumulada y derrame de aceites que

pueden provocar accidentes en los colaboradores.

4ta S’: estandarizacion- Seiketsu.

El objetivo de esta variable es conservar todo lo que ya se
ha desarrollado, y poner en préactica las tres primeras S. con
relacion a ellos planteamos las siguientes preguntas, también se
podra observar los datos obtenidos antes y después de la

implementacion.
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Tabla 34.
La sefializacion esta identifica en la empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 8 44,4%
No 5 27,8%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 33. La sefializacidn esta identifica en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 34 y figura 33, segun el
cuestionario realizado los ambientes de trabajo no se encuentran

identificados y/o sefializados segun el 27,8% de los trabajadores

Tabla 35.
Problemas en el area por falta de orden y limpieza en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 9 50,0%
A veces 5 27,8%
No 4 22,2%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 34. Problemas en el &rea por falta de orden y limpieza en la empresa
Ipsergen

Como se detalla en la tabla 35 y figura 34, la mitad de los
colaboradores que trabajan en la empresa asumen que existen
problemas por falta de orden y limpieza y solo 4 colaboradores

no presentan problemas en su area de trabajo por falta de orden y

limpieza.
Tabla 36.
Se cuenta con los EPPs necesarios en la empresa Ipsergen
items Frecuencia Porcentaje
Si 6 33,3%
A veces 5 27,8%
No 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 35. Se cuenta con los EPPs necesarios en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 36 y figura 35, el 38,9% de
colaboradores no encuentran los EPPs correspondientes en los
equipos y maquinarias al momento de hacer uso de estas,
mientras que el 33,3% asumen que las maquinas no cuentan con

los EPPs necesarios para cada labor.

Tabla 37.
Calificacion de la ubicacion de herramientas, materiales y equipos en la
empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Bueno 4 22,2%
Promedio 9 50,0%
Malo 5 27,8%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 36. Calificacion de la ubicacion de herramientas, materiales y equipos
en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 37 y figura 36, la mitad de
los colaboradores calificaron como promedio la ubicacién de las
herramientas, materiales y equipos, el 27.8% de ellos asumen que

la ubicacion de las herramientas es mala.

5ta S’: Disciplina- Shitsuke.

El proposito de estas variables es conservar las normas
establecidas y tener un buen ambiente de trabajo, con relacion a
ello planteamos la siguiente pregunta, también se puede
visualizar los datos obtenidos antes y después de la

implementacion.
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Tabla 38.
Consecuencia en las normas de seguridad e higiene en la empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Si 5 27,8%
A veces 7 38,9%
No 6 33,3%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 37. Consecuencia en las hormas de seguridad e higiene en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 38 y figura 37, debido a
problemas en la seguridad de la empresa, y no contar con una
persona encargada que supervise esto solo el 27,8% de ellos
piensan que es consecuente el cumplimiento de las normas de

seguridad.
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Tabla 39.
Revision a la clasificacion de su area de trabajo en la empresa Ipsergen

items Frecuencia Porcentaje
Bueno 4 22,2%
Promedio 5 27,8%
Malo 9 50,0%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 38. Revision a la clasificacion de su area de trabajo en la empresa

Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 39 y figura 38, la mitad de

los colaboradores califican como malo el seguimiento que se

realiza a la clasificacion de materiales en su area de trabajo,

mientras que el 22,2% de colaboradores califican como bueno el

seguimiento que se le da a la clasificacion de herramientas en las

diferentes areas de trabajo.
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Tabla 40.

Revisién del orden de documentos, materiales y herramientas en la empresa
Ipsergen.

Items Frecuencia Porcentaje
Bueno 5 27,8%
Promedio 6 33,3%
Malo 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 39. Revision del orden de documentos, materiales y herramientas en la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 40 y figura 39, el
seguimiento que se realiza al orden en general dentro de la
empresa es calificada en su mayoria como mala segun el 38,9%

de sus colaboradores.

Tabla 41.
Revisién de limpieza en cada area de trabajo de la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Bueno 4 22,2%
Promedio 7 38,9%
Malo 7 38,9%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 40. Revision de limpieza en cada area de trabajo de la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 41 y figura 40, el
seguimiento a la empresa es bueno solo para el 22,2% de la
empresa siendo algo preocupante, mientras que el 22,2% de
colaboradores segun el cuestionario asumen que la revision de la

limpieza es buena.

Fase de implementacion de la metodologia de las 5 S’

Durante la implementacion de cada una de las fases se puedo
obtener imagenes que muestran el antes y después de la

implementacidn, dichas imagenes se muestran a continuacion:

- Implementacion de Seiri (Seleccionar):

Para la primera etapa se necesitdé la ayuda de los
colaboradores para poder seleccionar los materiales, herramientas, y
documentos que no eran utiles con los materiales que servian para

después ordenarlos.
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En las figuras 41 y 42 se pueden observar como los
colaboradores cuentan con lugares determinados para cada objeto,
para los archivos fueron separados por fechas y puestos en cajas para
la rdpida localizacién, también se puede observar que se cuenta con
los materiales necesarios para elaborar su trabajo y evitar accidentes

por tener materiales en el suelo que obstruyan el paso.

Seiri - Seleccioén

ANTES DESPUES

Figura 41. Etapa de seleccion, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Seiri — seleccidn

DESPUES

Figura 42. Etapa de seleccion, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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- Implementacion de Seiton (Orden):

Para la segunda fase de la implementacion de la metodologia
de las 5 S’ se organiz6 el ambiente de trabajo, colocando solo lo
necesario en cada area de trabajo para poder organizar mejor las
herramientas de trabajo aprovechando cada espacio. Como se sabe
que para cada herramienta debe contar con su espacio necesario se
organizo de tal manera que solo se pueda contar con material Utiles

para cada trabajo.

Como se puede observar en las figuras 43, 44, 45 Y 46 en
esta fase luego de la implementacion buscamos que cada material,
objeto o herramienta cuente con su espacio adecuado para evitar la
pérdida de tiempo en la bdsqueda de documentos, herramientas o

cosas necesarias para la elaboracion de cada labor.

Seiton - orden

DESPUES

Figura 43. Etapa de seleccidn, antes y después de la implementacién en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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Seiton - orden

DESPUES

Figura 44. Etapa de seleccion, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Seiton - orden

ANTES DESPUES

Figura 45. Etapa de orden, antes y después de la implementacién en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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Seiton - orden

DESPUES

Figura 46. Etapa de orden, antes y después de la implementacién en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

- Implementacion de Seiso (limpieza):

Para poder implementar esta fase, se necesitd la ayuda de
todos los colaboradores, y el compromiso de no volver a tener los
ambientes de trabajo como antes, con esta fase se logré contar con
ambientes mas limpios ordenados para a tener mayor control en cada

labor.

Seiso - limpieza

DESPUES

Figura 47. Etapa de limpieza, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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Seiso - limpieza

DESPUES

Figura 48. Etapa de limpieza, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

- Implementacion de Seiketsu (estandarizacion):

Después de la limpieza, se procedio con la etapa de Seiketsu,
en esta fase la higiene y la visualizacion cumplen un rol
indispensable, es el cuidado de los colaboradores,
comprometiéndolos a cada uno encargarse de su limpieza personal y

el uso correcto de cada material de trabajo.

Seiketsu - estandarizacion

ANTES DESPUES

Figura 49. Etapa de seleccidn, antes y después de la implementacién en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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En las fases anteriores a cada trabajador se le brindo
estandares de orden y limpieza para que puedan manejar mejor su
area de trabajo, los trabajadores se comprometieron en cada fase y
no fue necesario volver a repetirles las cosas constantemente, su
compromiso se notd en la manera de querer realizar las cosas bien,

en tener un ambiente adecuado y sin acumulacion de basura.

- Implementacién de Shitsuke (disciplina):

Esta fase es la Ultima, pero con una mayor importancia,
porque se necesita aplicar técnicas que permitan ser adoptada por
todos los colaboradores de la empresa con el objetivo de hacer

perdurar un ambiente de trabajo seguro y ordenado.

Shitsuke - disciplina

ANTES DESPUES

Figura 50. Etapa de seleccidn, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017
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Shitsuke - disciplina

ANTES DESPUES

Figura 51. Etapa de seleccion, antes y después de la implementacion en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

41.1.3.

Como se observa en las figuras 50 y 51 se realizd la
respectiva organizacion o distribucion de colaboradores por areas,
encargado a cada colaborador a cumplir una actividad especifica y
encargarse de que los demas cumplan con sus actividades

encomendadas.

Situacion de la empresa después de la implementacion de la

metodologia de las 5 S’
- Diagnostico de la situacién actual de la empresa Ipsergen

Se presentaran los datos obtenidos antes de la aplicacion del
checklist para ver la situacion actual de la empresa, para tal fin se
empled el uso del grafico de radar para poder observar cuales son los

restados esperados y los resultados actuales.
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Tabla 42.
Resultados obtenidos de checklist

Indicadores Puntaje esperado Puntaje obtenido
Seiri 20 20
Seiton 20 19
Seiso 20 19
Seiketsu 20 20
Shitsuke 20 18
tiempos 20 16
accidentes 20 15

Fuente: Elaboracion Propia

= Puntaje esperado

= Puntaje obtenido

Figura 52. Resultados obtenidos del diagnéstico inicial mediante el checklist.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

En la figura 52 se puede observar las condiciones en las que
se encuentra la empresa Ipsergen luego de la implementacion de la
metodologia de las 5 S’, en el indicador Seiri el resultado obtenido
es 8 el cual indica que la organizacion es un tema con mucha
deficiencia dentro de la empresa, en el indicador Seiton se tiene
como resultado el puntaje de 5 que muestra la carencia de orden

dentro de la empresa, en el indicador Seiso el puntaje fue 6 dando
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como resultado la falta de limpieza y cultura por parte de los
trabajadores, el indicador Seiketsu el resultado fue 7 que muestra la
falta de compromiso por parte de los trabajares para mantener la
empresa con el orden respectivo, en el indicador Shitsuke el puntaje
obtenido fue 10 que indica que en algunas acciones los
colaboradores muestran el compromiso para realizar las labores, en
el indicador de tiempos el resultado fue 11 ya que el tiempo el
buscar alguna herramienta que no se encuentra en su lugar
respectivo origina pérdida de tiempo al momento de realizar algunas
actividades, y por ultimo en el indicador accidente el puntaje fue 5
siendo el mas preocupante para la empresa porque no se cuenta con
los EPPs necesarios ni con la responsabilidad cada colaboradora para

evitar algun accidente en el trabajo.
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Tabla 43
Tiempos improductivos desde el mes de Setiembre hasta el mes de diciembre del 2017 en la empresa Ipsergen después de la implementacion de la
metodologiade las5 S,

Variedad
Mala
excesiva de Falta de Ausencias,
planificacién Falta de Magquinas Herramientas
productos, herramientas de retrasos y Total
de los trabajos  materia prima inadecuadas inadecuadas
materiales o trabajo ociosidad
y pedidos
documentos.
Septiembre 0 horas 1 hora 0 horas 0 horas 0 horas 0 horas 0 horas 1 hora
Octubre 0 horas 1 hora 0 horas 0 horas 1 hora 1 hora 0 horas 3 horas
Noviembre 0 horas 1 hora 0 horas 0 horas 0.5 horas 1 hora 0 horas 2.5 horas
Diciembre 0 horas 1 hora 0 horas 0 horas 1 hora 1 hora 0 horas 3 horas

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 53. Tiempos improductivos desde el mes de setiembre hasta el mes de
diciembre del 2017 en la empresa Ipsergen después de la implementacion de la
metodologia de las 5 S’.

Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Segun los resultados obtenidos luego del checklist, se puede
observar en las tablas y en los graficos después de la implementacion
de la metodologia de las 5 S’, los resultados son muy notorios
obteniendo mejoras en las deficiencias anteriores de la empresa
obteniendo mejores resultados en la falta de herramientas, el tiempo
de ociosidad, retrasos o falta de orden y tener las areas de trabajo

con herramientas inadecuadas no necesarias para el trabajo diario.
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Tabla 44.

Porcentaje de accidentes laborales en la empresa Ipsergen después de la implementacién de la metodologia de las5 S

Malas Porcentaje
Averias de las Instalaciones en Caidasa  Faltade Falta de
condiciones Chapuceria Total
instalaciones mal estado nivel EPPs limpieza
de trabajo

Septiembre 1 - - - - - - 1 13%
Octubre - - - 1 - - - 1 13%
Noviembre - - - - - - - 0 0%
Diciembre - - - - - - - 0 0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 54. Porcentaje de accidentes laborales en la empresa Ipsergen después de
la implementacién de la metodologia de las 5 S°.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en el grafico y tabla, los resultados
obtenidos después de la implementacion muestran la cantidad de
accidentes ocurridos en la empresa durante los meses de
investigacion, en ocasiones aumentado cada mes debido a la falta de

orden, limpieza en el area de trabajo.

A. Presentacion de resultados obtenidos después de la

implementacion de la metodologia de las 5 S°.

- Productividad.
Tabla 45.
Labores del area de trabajo delimitadas en la empresa Ipsergen
Items Frecuencia Porcentaje
Si 12 66,7%
A veces 4 22,2%
No 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 55. Labores del &rea de trabajo delimitadas en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 45 y figura 55, a comparacién de
la primera encuesta 66,7% de colaboradores asumen que las labores
de su area de trabajo si se encuentran delimitadas, y solo el 11% de
los colaboradores asumen que las labores de su area de trabajo no

estan delimitadas.

- Accidentes
Tabla 46.
La empresa Ipsergen en un lugar bueno para trabajar
Items Frecuencia Porcentaje
Si 13 72,2%
A medias 4 22,2%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 56. La empresa Ipsergen en un lugar bueno para trabajar.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 46 y figura 56, en el nuevo
cuestionario el 72,2% de colaboradores si creen que la empresa es un
buen lugar para trabajar y solo un 5,6% creen que la empresa no es

un buen lugar para trabajar

Tabla 47.
La empresa Ipsergen es un lugar seguro de trabajo
Item Frecuencia Porcentaje
Si 14 77,8%
A veces 3 16,7%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 57. La empresa Ipsergen es un lugar seguro de trabajo.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 47 y figura 57, el 77,8% de
colaboradores asegura que la empresa es un lugar seguro donde
trabajar después de la implementacion de las 5s y solo el 5,6% de los

colaboradores creen lo contrario.

Tabla 48.
El control para evitar que las personas no autorizadas ingresen a la empresa
Ipsergen

Item Frecuencia Porcentaje

Si 18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 58. El control para evitar que las personas no autorizadas ingresen a la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 48 y figura 58, todos los
colaboradores de le empresa aseguran que después de la
implementacién existe un control que evite que personas no

autorizadas ingresen a la empresa.

Tabla 49.
La cantidad de accidentes es adecuada en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 14 77,8%
A veces 3 16,7%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 59. La cantidad de accidentes es adecuada en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 49 y figura 59, el 77,8% de
colaboradores afirman que la empresa cuenta con extintores en la
cantidad necesaria y solo el 5,6% de colaboradores creen que ain no

existen extintores en la cantidad necesaria.

Tabla 50.
Las sefiales son visibles y distribuidas correctamente en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 15 83,3%
A medias 2 11,1%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 60. Las sefiales son visibles y distribuidas correctamente en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en la tabla 50 y figura 60, las sefiales de
seguridad son visibles y distribuidas correctamente segin el 83.3%
de colaboradores, mientras que el 5,6% de colaboradores aln creen
que las sefiales de seguridad no estan visibles o correctamente

distribuidas.

- Metodologiade las5 S’

Tabla 51.
En la empresa Ipsergen los colaboradores tienen conocimiento de la metodologia
delas5S’

item Frecuencia Porcentaje

Si 18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 61. En la empresa Ipsergen los colaboradores tienen conocimiento de la
metodologia de las 5 S’.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se observa en el cuadro 51 y figura 61, el 100% de
colaboradores conocen que es la metodologia de las 5 S* segun la
nueva encuesta realizada después de la implementacion de la

metodologia de las 5 S’.

Tabla 52
En la empresa Ipsergen se aplica la metodologia de las 5 S’
Item Frecuencia Porcentaje
Si 15 83,3%
A veces 2 11,1%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 62. En la empresa Ipsergen se aplica la metodologia de las 5 S°.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 52 y figura 62, el 83,3%
de colaboradores afirman que aplican esta metodologia en su area de
trabajo, mientras que el 5,6% de colaboradores aun no aplican esta

metodologia en su area de trabajo.

- 1raS: Seiri- clasificacion

Tabla 53.
Organizacion en el area de trabajo de la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Bueno 9 50,0%
Promedio 8 44,4%
Malo 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 63. Organizacion en el area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 53 y figura 63, el 5,6%
de las encuestas realizadas calificaron como malo la organizacion
dentro de su area de trabajo. Mientras que el 60% de colaboradores

califican como buena la organizacion en su area de trabajo.

Tabla 54.
Clasificacion de las herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Bueno 13 72,2%
Promedio 4 22,2%
Malo 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 64. Clasificacion de las herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 54 y figura 64 mas de la
mitad de los colaboradores afirman que después de la
implementacion las herramientas encuentran identificas por nombre,

area y tipo luego de la implementacién de la metodologia de las 5 S’.

Tabla 55.
Se disponen de materiales y herramientas necesarias en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 11 61,1%
A veces 4 22,2%
No 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 65. Se disponen de materiales y herramientas necesarias en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 55 y figura 65, de la
encuesta realizada obtuvimos que el 61,1% afirma que ahora si
dispone del material y herramientas necesarias para realizar su

trabajo.

Tabla 56.
Las mesas de trabajo estan ordenadas, limpias y sin objetos innecesarios en la
empresa Ipsergen.

Item Frecuencia Porcentaje
Si 9 50,0%
A veces 5 27,85
No 4 22,2%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 66. Las mesas de trabajo estdn ordenadas, limpias y sin objetos
innecesarios en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 56 y figura 66, la mitad
de las encuestas afirmaron que las mesas se encuentran limpias y
ordenas, de ese modo facilitan su desempefio laboral en la empresa.
Y el 22,2% de colaboradores asumen que las mesas no se encuentran
limpias y ordenas luego de la implementacién de la metodologia de

las 5 S°.

- 2da S: Orden- Seitdn

Tabla 57.
Orden en &rea de trabajo de la empresa Ipsergen
item Frecuencia Porcentaje
Bueno 12 66,7%
Promedio 5 27,8%
Malo 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 67. Orden en area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 57 y figura 67, de
los 18 colaboradores de la empresa, en la nueva encuesta realizada
12 de ellos consideran bueno el orden en su area de trabajo, mientras

que una persona cree que el orden en su area de trabajo no es bueno.

Tabla 58.
Ubicacién de materiales, documentos y herramientas en la empresa Ipsergen
item Frecuencia Porcentaje
Si 13 72,2%
A veces 4 22,25
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 68. Ubicacion de materiales, documentos y herramientas en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 58 y figura 68, a partir de
la encuesta realizada 13 colaboradores logran ubicar de manera facil

los materiales, documentos y herramientas para el desempefio de sus

labores.
Tabla 59.
Clasificacion de herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje

Si 14 77,8%

A veces 2 11,1%

No 2 11,1%

18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 69. Clasificacion de herramientas de trabajo en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 59 y figura 69, el 77,8%
de las encuestas encuentran las herramientas de trabajo clasificadas,
ordenadas y las ubican en su lugar correspondiente luego de la

implementacién de la metodologiade la5 S’.

Tabla 60.
Se devuelven las herramientas a su lugar después de ser utilizadas en la empresa
Ipsergen

Item Frecuencia Porcentaje
Si 11 61,1%
A veces 5 27,8%
No 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017

129



A WECES 27 ,8%

T T T T T T T
a 10 20 30 40 S0 &0 7o

Porcentaje

Figura 70. Se devuelven las herramientas a su lugar después de ser utilizadas en la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 60 y figura 70, cuando
terminan de usar alguna herramienta, documento u otros objetos los
colaboradores lo devuelves a su lugar determinado segun el 61,1%
de las encuestas, mientras que el 11,1% no devuelve las

herramientas y/o documentos a su lugar correspondiente.

- 3raS: Limpieza- Seiso.

Tabla 61.
En la empresa Ipsergen se cuenta con materiales para la limpieza
Item Frecuencia Porcentaje
Si 12 66,7%
A veces 3 16,7%
No 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 71. En la empresa Ipsergen se cuenta con materiales para la limpieza.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 61 y figura 71, 66,7% los
colaboradores asumen que si disponen de los materiales necesarios
para realizar la limpieza. De esa manera evitaremos la basura

cumulad dentro de las instalaciones de la empresa

Tabla 62.
Limpieza en el area de trabajo de la empresa Ipsergen
item Frecuencia Porcentaje
Bueno 14 77,8%
Promedio 1 5,6%
Malo 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 72. Limpieza en el area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 62 y figura 72, la
limpieza en el rea de trabajo mejor en un 77,8%, mientras que el

16,7% de colaboradores ain mantienen su area de trabajo con

suciedad.
Tabla 63.
Limpieza en las mesas de trabajo en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 9 50,0%
A veces 7 38,9%
No 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 73. Limpieza en las mesas de trabajo en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 63 y figura 73, las mesas
de trabajo se encuentran libes de materiales innecesarios segiin 50%

de la encuesta lo que facilita el desempefio en el trabajo

Tabla 64.
Limpieza en los pisos de la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 10 55,6%
A veces 5 27,8%
No 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 74. Limpieza en los pisos de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 64 y figura 74, los
accidentes se evitaron porque el 55,6% de colaboradores mantienen
los pisos limpios, secos y sin basura acumulada en sus respectivas

areas de trabajo

- 4ta S: Estandarizacion- Seiketsu.

Tabla 65
La sefializacién esta identifica en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 13 72,2%
A veces 4 22,2%
No 1 5,6%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 75. La sefializacion esta identifica en la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 65 y figura 75, segun la
encuesta realizada el 72,2% de las encuestas afirman que los

ambientes de trabajo se encuentran sefializados.

Tabla 66.
Problemas en el area por falta de orden y limpieza en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 4 22,2%
A veces 5 27,8%
No 9 50,0%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 76. Problemas en el &rea por falta de orden y limpieza en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 66 y figura 76, 50% de
los colaboradores creen gue ya no existen problemas en sus areas de
trabajo por falta de orden y limpieza, mientras que el 22,2% asumen

gue aun existen problemas en su area por flat de orden y limpieza.

Tabla 67.
En la empresa Ipsergen se cuenta con los EPPs necesarios en la empresa
Ipsergen

Item Frecuencia Porcentaje
Si 14 77,8%
A veces 2 11,1%
No 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 77. En la empresa Ipsergen se cuenta con los EPPs necesarios en la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 67 y figura 77, los
equipos y maquinas de la empresa se encuentran con sus respectivos
EPPs seglun el 77,8% de la encuesta, asi se evitaran accidentes

cuando un colaborador manipule una de estas

Tabla 68.
Calificacion de la ubicacion de herramientas, materiales y equipos en la empresa
Ipsergen

item Frecuencia Porcentaje
Bueno 12 66,7%
Promedio 4 22,2%
Malo 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 78. Calificacion de la ubicacion de herramientas, materiales y equipos en
la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017. Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 68 y figura 78, debido a
la encuesta realizada el 66,7% califica como buena el sitio de
ubicacion de las herramientas, materiales, equipos y documentacion

necesaria para la realizacion de labores.

- 5ta S: Disciplina- Shitsuke.

Tabla 69.
Consecuencia en las normas de seguridad e higiene en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Si 13 72,2%
A veces 3 16,7%
No 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 79. Consecuencia en las normas de seguridad e higiene en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 69 y figura 79, el
problema de seguridad en el trabajo disminuye, debido a que el
seguimiento es consecuente segun el 72,2% de las encuestas

respondidas por los colaboradores.

Tabla 70.
Revision a la clasificacion de su area de trabajo en la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Bueno 11 61,1%
Promedio 4 22,2%
Malo 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 80. Revision a la clasificacion de su rea de trabajo en la empresa
Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 70 y figura 80, la
acumulacion de material innecesario desaparecié en el 61, 1%

constantemente luego de la implementacion

Tabla 71.
Revision del orden de documentos, materiales y herramientas en la empresa
Ipsergen.

item Frecuencia Porcentaje
Bueno 10 55,6%
Promedio 5 27,8%
Malo 3 16,7%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 81. Revision del orden de documentos, materiales y herramientas en la
empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 71 y figura 81, el
desorden en las areas de trabajo desaparecid constantemente luego

de la implementacion calificando el 55,6% el seguimiento que se le

hace.
Tabla 72
Revision de limpieza en cada area de trabajo de la empresa Ipsergen
Item Frecuencia Porcentaje
Bueno 11 61,1%
Promedio 5 27,8%
Malo 2 11,1%
18 100,0%

Fuente. Tomado de Ipsergen 2017
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Figura 82. Revision de limpieza en cada area de trabajo de la empresa Ipsergen.
Fuente: Tomado de Ipsergen 2017

Como se puede observar en la tabla 72 y figura 82, la
suciedad y basura acumulada disminuyo en la empresa debido al

seguimiento que se realiza, manifestandose en un 61,1%.

Prueba de hipétesis

Considerando la formulacién problema general y especifico, asi como los
objetivos planteados en la presente tesis se va a comprobar, afirmar y demostrar que
las hipotesis planteadas inicialmente seran validadas y contrastadas, con los datos
obtenidos después de realizar la encuesta, las cuales fueron tabuladas y estan
estructuradas en las tablas y figuras que se presenta en el Capitulo IV del trabajo de

investigacion.

4.2.1. Hipotesis principal.

“La productividad mejora significativamente luego de la
implementacién de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen

Huancayo en el afio 2017”
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Al respecto se elaboraron preguntas en la encuesta para saber la
opinidn de los colaboradores la cual se ve reflejada en las siguientes preguntas:
- ¢Conoce la metodologia de las 5 S*?
- ¢Aplica la metodologia de las 5 S’ en su area de trabajo?
- ¢Las labores de mi area de trabajo estan delimitados
Los resultados que se obtuvieron se muestran en las figuras y tablas del
capitulo IV. La técnica de recoleccion de datos utilizado fue el SPSS los cuales

fueron interpretadas mediante t de Student para muestras relacionadas las

cuales seran validadas segun nivel de decision.

Si p< 0,05 rechazamos la hipotesis nula.

Si p> 0,05 aceptamos la hipétesis nula.

HO: La productividad no mejora significativamente luego de la
implementacién de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen

Huancayo en el afio 2017.

H1l: La productividad mejora significativamente luego de la
implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen

Huancayo en el afio 2017.
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Prueba de muestras relacionadas

diferencias relacionadas
i 95% intervalo de confianza para la i gl sig. (bilateral)
media  |Desviacion tip. Error tip. de la diferencia '
media — -
inferior superior
|
\Después ¢ Conoce la metodologia de las 5
S>? - Antes ¢(Conoce la metodologia de| -,667 ,970 ,229 -1,149 -,184 -2,915 17 ,010
las 5 S°?
|Después ¢Aplica la metodologia de las 5
'S’ en su area de trabajo? - Antes ¢Aplica
| . , g -1,000 1,138 ,268 -1,566 -,434 -3,729 17 ,002
la metodologia de las 5 S’ en su area de
trabajo?
|Después (Las labores de mi area de
trabajo estan delimitadas? - 778 1,215 286 1,382 173 2,715 17 015
Antes ¢Las labores de mi rea de trabajo| : : - N “© :
estan delimitadas?

MUESTRA: 18 Colaboradores
NIVEL DE SIGNIFICANCIA: 0.05

Decisién: Segun la regla de t de Student si el nivel de significancia es menos que 0.05 se rechaza la hipdtesis nula y la hipétesis alterna
de la investigacion es valida, por lo tanto, podemos aseverar que, “la productividad mejora significativamente luego de la implementacion de

la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017

Dichos resultados contrastan con la hipdtesis planteada en el capitulo i, quedando asi validada la hipétesis principal.
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4.2.2.

Hipdtesis especifica (a)

“El tiempo improductivo disminuye en 10% Yy los accidentes 30%
luego de la implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa

Ipsergen Huancayo en el ano 20177

Al respecto, se elaboraron preguntas en la encuesta para saber la

opinion de los colaboradores la cual se ve reflejada en las siguientes preguntas:

¢Dispongo del material y herramientas necesarias para realizar mi trabajo?

- ¢Logra ubicar de manera facil los materiales, documento y herramientas

para el desempefio de sus labores?

- ¢Cuando termina de usar alguna herramienta, documento u otro objeto, lo

devuelve a su lugar determinado?
- ¢Esta empresa es un lugar seguro donde trabajar?

- ¢En la empresa las sefiales de seguridad son visibles y estan distribuidas

correctamente?

- ¢Es permanente las préacticas de las normas de seguridad e higiene?

Si p < 0,05 rechazamos la hipotesis nula

Si p > 0,05 aceptamos la hipétesis nula de independencia

HO: El tiempo improductivo no disminuye en 10%, ni los accidentes
30% luego de la implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa

Ipsergen Huancayo en el afio 2017
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H1: El tiempo improductivo disminuye en 10% vy los accidentes 30%
luego de la implementacion de la metodologia de las 5 S' en la empresa

Ipsergen Huancayo en el afio 2017
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Prueba de muestras relacionadas

diferencias relacionadas

Media

Desviacion
tip.

Error tip.
de la
media

95% intervalo de confianza
para la diferencia

inferior

superior

gl

sig.
(bilateral)

Después ¢Dispongo del material y herramientas
necesarias para realizar mi trabajo? —

Antes ¢Dispongo del material y herramientas
necesarias para realizar mi trabajo?

-,667

,970

,229

-1,149

-,184

-2,915

17

,010

Después ¢Logra ubicar de manera facil los
materiales, documento y herramientas para el
desempefio de sus labores? —

Antes ¢Logra ubicar de manera fécil los materiales,
documento y herramientas para el desempefio de sus
labores?

-,833

,924

,218

-1,293

-,374

-3,828

17

,001

Después ¢Cuando termina de usar alguna
herramienta, documento u otro objeto, lo devuelve a
su lugar determinado? —

/Antes ¢;Cuando termina de usar alguna herramienta,
documento u otro objeto, lo devuelve a su lugar
determinado?

-,667

1,029

,243

-1,178

-,155

-2,749

17

,014

Después ¢Esta empresa es un lugar seguro donde
trabajar? —

Antes ¢Esta empresa es un lugar seguro donde
trabajar?

-,889

1,278

,301

-1,525

-,253

-2,950

17

,009

Después (En la empresa las sefiales de seguridad
son visibles y estan distribuidas correctamente? —
Antes ¢En la empresa las sefiales de seguridad son
visibles y estén distribuidas correctamente?

-1,000

,970

,229

-1,482

-,518

-4,373

17

,000
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Después ¢Es permanente las practicas de las normas

de seguridad e higiene?
- Antes (Es permanente las précticas de las -,667 1,188 ,280 -1,258 -,076 -2,380 | 17 ,029

normas de seguridad e higiene?

MUESTRA: 18 Colaboradores
NIVEL DE SIGNIFICANCIA: 0.05

Decision: Segun la regla de t de Student si el nivel de significancia es menos que 0.05 se rechaza la hipotesis nula y la hipotesis alterna
de la investigacion es valida, por lo tanto, podemos aseverar que, “el tiempo improductivo disminuye en 10% y los accidentes 30% luego de la

implementacion de la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el ano 2017”.

Dichos resultados contrastan con la hipétesis planteada en el capitulo I, quedando asi validada la hipétesis principal.
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4.2.3. Hipotesis especifica (b)

“La metodologia de las 5 S’ fue implementada adecuadamente en la

empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017”

Al respecto, se elaboraron preguntas en la encuesta para saber la

opinion de los colaboradores la cual se ve reflejada en las siguientes preguntas:

¢ Como califica la organizacion en su area de trabajo?

- ¢Como califica la colocacion de las herramientas de trabajo, los objetos

estan identificados por nombre, area y tipo?
- ¢Como considera el orden en su area de trabajo?

- ¢Dispongo de los materiales necesarios para realizar la limpieza en mi area

de trabajo?

- ¢Los ambientes de trabajo se encuentran identificados y sefializados?

Si p < 0,05 rechazamos la hipotesis nula

Si p > 0,05 aceptamos la hipétesis nula de independencia

HO: La metodologia de las 5 S’ no fue implementada adecuadamente

en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017

H1: La metodologia de las 5 S’ fue implementada adecuadamente en la

empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017
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Prueba de muestras relacionadas

diferencias relacionadas

Media

Desviacion
tip.

Error tip. de
la media

95% intervalo de
confianza para la
diferencia

inferior superior

o]

sig.
(bilateral)

Después ;Cémo califica la organizacion de su
area de trabajo?

Antes ¢Cémo califica la organizacion de su érea
de trabajo?

-,667

,907

214

-1,118 -,215

-3,117

17

,006

Después ;Como califica la colocaciéon de las
herramientas de trabajo, los objetos estan
identificados por nombre, area y tipo?
Antes ;Como califica la colocacion de las
herramientas de trabajo, los objetos estan
identificados por nombre, &rea y tipo?

-,889

1,183

,279

-1,477 -,301

-3,189

17

,005

Después ¢Cémo considera el orden en su area de
trabajo?
Antes (Cémo considera el orden en su area de
trabajo?

-,556

511

121

-,810 -,301

-4,610

17

,000

Después ¢Dispongo de materiales necesarios para
realizar la limpieza de mi area de trabajo?
Antes ¢Dispongo de materiales necesarios para
realizar la limpieza de mi &rea de trabajo?

-,611

,698

,164

-,958 -,264

-3,716

17

,002

Después ¢ Los ambientes de trabajo se encuentran
identificados y sefializados?
Antes ;Los ambientes de trabajo se encuentras
identificados y sefializados?

-,667

,485

114

-,908 -,425

-5,831

17

,000

MUESTRA: 18 Colaboradores
NIVEL DE SIGNIFICANCIA: 0.05

150



Decision: Segun la regla de t de Student si el nivel de significancia es menos que 0.05 se rechaza la hipotesis nula y la hipotesis alterna
de la investigacion es vélida, por lo tanto, podemos aseverar que, “La metodologia de las 5 S’ fue implementada adecuadamente en la empresa

Ipsergen Huancayo en el afio 2017”.

Dichos resultados contrastan con la hipdtesis planteada en el capitulo I, quedando asi validada la hipétesis principal.
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4.2.4.

Hipotesis especifica ()

“El tiempo improductivo mejora significativamente y los accidentes se
reducen al implementar correctamente la metodologia de las 5 S’ en la

empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017”

Al respecto, se elaboraron preguntas en la encuesta para saber la

opinion de los colaboradores la cual se ve reflejada en las siguientes preguntas:

¢Laempresa es un buen lugar para trabajar?

- ¢Las herramientas de trabajo se encuentran clasificados, ordenados y en

lugares que les corresponde?
- ¢Los pisos estan limpios, secos y sin basura acumulada?

- ¢Cbémo cree que es la revision que se realiza a la clasificacion de su area de

trabajo?

- ¢Cbémo cree que es la revision que se realiza al orden de documentos,

materiales y herramientas en su area de trabajo?

- ¢Cbmo cree que es la revision que se realiza a la limpieza en su area de

trabajo?

Si p < 0,05 rechazamos la hipotesis nula

Si p > 0,05 aceptamos la hipotesis nula de independencia

HO: El tiempo improductivo no mejora y los accidentes no se reducen
al implementar correctamente la metodologia de las 5 S’ en la empresa

Ipsergen Huancayo en el afio 2017
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H1: El tiempo improductivo mejora significativamente y los accidentes
se reducen al implementar correctamente la metodologia de las 5 S’ en la

empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017
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Prueba de muestras relacionadas

diferencias relacionadas

media

Desviacion tip.

Error
tip. de la
media

95% intervalo de
confianza para la
diferencia

inferior superior

gl

sig.
(bilateral)

Después ¢La empresa es un buen lugar para trabajar?
Antes ;La empresa es un buen lugar para trabajar?

778

732

173

1,142 - 414

-4,507

17

,000

Después ¢ Las herramientas de trabajo se encuentran
clasificados, ordenados y lugares que les corresponde?
Antes ¢Las herramientas de trabajo se encuentran
clasificados, ordenados y lugares que les corresponde?

-, 722

,669

,158

-1,055 -,389

-4,579

17

,000

Después ¢ Los pisos estdn limpios, secos y sin basura
acumulada?

Antes ;Los pisos estan limpios, secos y sin basura
acumulada?

-, 722

,669

,158

-1,055 -,389

-4,579

17

,000

Después Como cree que es la revision que se realiza a la
clasificacion en su area de trabajo?

Antes ;Como cree que es la revision que se realiza a la
clasificacion en su area de trabajo?

778

,647

,152

-1,099 -,456

-5,102

17

,000

Después ¢ Como cree que es la revision que se realiza al
orden de documentos, materiales y herramientas en su
&rea de trabajo?

Antes ;Como cree que es la revision que se realiza al
orden de documentos, materiales y herramientas en su
area de trabajo?

-,500

,514

121

-, 756 -, 244

-4,123

17

,001

Después ¢ Como cree que es la revision que se realiza a la
limpieza en su area de trabajo?

Antes ;Coémo cree que es la revision que se realiza a la
limpieza en su &rea de trabajo?

-,667

,485

114

-,908 -,425

-5,831

17

,000
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MUESTRA: 18 Colaboradores
NIVEL DE SIGNIFICANCIA: 0.05

Decisidn: Segun la regla de t de Student si el nivel de significancia es menos que 0.05 se rechaza la hipétesis nula y la hipdtesis
alterna de la investigacion es valida, por lo tanto, podemos aseverar que, “El tiempo improductivo mejora significativamente y los

accidentes se reducen al implementar correctamente la metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017

Dichos resultados contrastan con la hipdtesis planteada en el capitulo I, quedando asi validada la hipétesis principal.
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4.3.

Discusioén de resultados

Segln lo mencionado por (Suarez, 2006) la importancia de la implementacion
de la metodologia de las 5 S’ son compromiso, trabajo en equipo, mayor

productividad y mejor lugar de trabajo.

Después de la implementacion, podemos analizar la empresa en el estado que
se encontraba antes y actualmente. Se puede afirmar que después de la
implementacién la empresa mejoro considerablemente segin los porcentajes
obtenidos, si la empresa continua con el cumplimento de las normas establecidas y

lograr cambios de actitud en los colaboradores y la reduccion de accidentes.

Es conveniente que después de una buena implementacion de la metodologia
de las 5 S’ se tenga un adecuado seguimiento a los colaboradores, son de vital
importancia para que la empresa pueda mantenerse con orden establecido, teniendo la

seriedad respectiva de los colaboradores en el cumplimiento de todas las indicaciones.

Segln lo mencionado por (KNOWLES, 2004) en una investigacion sobre las 5
S’ dijo, que en el area de trabajo solo debemos de tener las herramientas necesarias
para producir o trabajar en un determinado momento. Se puede decir que luego de la
implementacion se puede observar en la empresa desde el mas minimo detalle el
orden y clasificacion de cada documento y/o herramienta, en el taller la limpieza es lo
mas notorio ya no se encuentra la basura acumulada como al principio y el almacén el
orden es lo que mas salta a la vista, el encargado ya no tarda tantas horas en realizar

los diversos inventarios.

Los beneficios que se aseguran después de la implementacion es una reduccion

considerable de accidentes como cables alrededor del suelo, falta de EPPs al momento
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de usar las diversas maquinas, falta de limpieza en los suelos como derrame de aceites
provocando la caida de algunos colaboradores entre otros, también se puede notar la

disminucion de tiempos improductivos como en la busqueda de herramientas.
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CONCLUSIONES

1. La empresa Ipsergen ahora puede llevar a cabo todas las actividades planeadas, ya que
después de la implementacion los colaboradores pueden organizar y priorizar tareas de

acuerdo con el tiempo que cada una de ellas necesita y asi pudo mejorar su productividad.

2. Para comenzar en relacion al objetivo general, el cual pide “Mejorar la productividad
mediante la implementacion de la Metodologia de las 5 S’ en la empresa Ipsergen en el
afio 20177, segun los resultado se observa que los resultados obtenidos son menor a 0.05
en relacion al nivel de significancia, por ellos se puede se puede indicar que existe una
relacion positiva del estudio , sobre una muestra de 18 colaboradores, en tanto los
resultados relacionados con la variables productividad, donde podria manifestarse que
efectivamente la implementacion de la metodologia de las 5 S’ influye en la mejora de la

productividad.

3. Con relacion al primer objetivo especifico que es diagnosticar el estado actual de la
empresa, la implementacion de la metodologia de las 5 S’ si influye se puede observar

una mejora sobre la reduccion de accidentes y disminucién de tiempos muertos.

4. Con relacion al segundo objetivo especifico, Los problemas por los tiempos
improductivos era un problema muy grave en la empresa, después de la implementacion
este problema se redujo constantemente, los trabajadores tenian sus herramientas de
trabajo cerca de su area de trabajo o las podian encontrar en su respectivo lugar,
facilitando el trabajo a cada uno y evitando la pérdida de tiempo al momento de ir en
busca de uno de ellos. Se observd que los problemas por falta de seguridad existentes en

la empresa disminuyeron notoriamente luego de la implementacion, teniendo ahora un
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lugar seguro los colaboradores tienen mayor seguridad en el trabajo y confianza al

momento de operar alguna maquina.

Finalmente, el éxito de esta implementacion se podra ver reflejado en el compromiso que

los colaboradores tienen hacia la empresa.
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RECOMENDACIONES

Todos los integrantes de la empresa deben estar comprometidos en cumplir con los
estandares que se vinieron realizando a lo largo de la investigacion, si uno de ellos fallara
la empresa podria volver a tener los problemas presentados inicialmente, y volver a tener

una empresa sucia, desordenada y con problemas de seguridad.

Para que los tiempos improductivos no crezcan se debe realizar el seguimiento constante
del orden y la clasificacion de materiales, desechando inmediatamente el material

innecesario.

Comprometer a los trabajadores a devolver las herramientas, documentos u otro material
a su respectiva area para evitar la busqueda de alguno de ellos y la pérdida de tiempo al

realizar esto.

La vigilancia o seguimiento debe ser constante, no perder este habito ya que muchas
veces muchos trabajadores necesitan que les estén recordando lo bueno y lo malo que se

tiene que realizar en la empresa.

Realizar segun la Ley 29783 no menos de cuatro capacitaciones anuales respecto a las

normas de seguridad en el trabajo.

Si se contara con visitantes dentro de la empresa lo recomendado seria realizar
inducciones de 30 minutos como minimo sobre seguridad y salud en el trabajo segun la

Ley 29783.
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Anexo N°1

nunca= 1

casi

nunca = 2

algunas veces= 3

casi

siempre =4

siempre=5

nunca

casi nunca

algunas veces

casi siempre

siempre

Organizacion

1 ¢Los objetos necesarios para la realizacion de trabajos
estan organizados?

2 ¢ Se observa materiales innecesarios?

3 ¢ Los materiales estan identificados?

4 ¢ Se observan objetos dafiados?

orden

5 ¢,Cada herramienta tiene su lugar especifico?

6 .Se devuelven las herramientas o documentos
utilizados a su lugar de trabajo?

7 ¢ Se cuenta con la cantidad de material necesario para
el desarrollo de las actividades?

8 ¢ Las areas estan sefializadas?

limpieza

9 ¢, Existe basura acumulada?

10 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion?

11 | ¢Existe una rutina de limpieza?

12 | ¢Existen contenedores de basura?

estandarizacion

13 | ¢Se realiza un seguimiento al orden, limpieza y
clasificaciéon en la empresa?

14 | ¢Se cuenta con un cronograma de abastecimiento de
materia prima?

15 | ¢Se utilizan moldes para conservar el orden?

16 | ¢Se realiza un seguimiento a la limpieza?

disciplina

17 | ¢Se percibe una cultura de respeto?
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18 | ¢Existe el compromiso por el orden y la limpieza por
parte de los compafieros?

19 | ¢Existen capacitaciones constantemente?

20 | ¢Son conscientes con los temas de seguridad en el
trabajo?

tiempo improductivo

21 | ¢(Existen traslados indtiles para la blsqueda de
herramientas?

22 | ¢Las herramientas se encuentran con facilidad?

23 | ¢Se cuenta con la materia prima necesaria?

24 | ¢ Existe horas muertas después de cada labor?

accidentes

25 | ¢Existen cosas que obstruyen el camino?

26 | ¢Existen cables innecesarios en los pisos?

27 | ¢Existe grasa en el piso?

28 | ¢Se cuenta con un comité de seguridad?
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Anexo n°2

— Universidad
E Continental

P

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Estimado integrante de la empresa Ipsergen

Esta encuesta tiene por finalidad recoger informacién importante sobre el tema: “Mejora
de la productividad mediante la implementacion de la metodologiade las 5 S’ en la
empresa Ipsergen Huancayo en el afio 2017”. Por favor, conteste todas las preguntas

honestamente. Sus respuestas seran estrictamente confidenciales.

1. ¢Las labores de mi area de trabajo estan delimitadas?
O st (" AVECES {3 NO

1. En general, ¢La empresa es un buen lugar para trabajar?

(s ¢ AMEDIAS (S No

2. En general, ¢Esta empresa es un lugar seguro donde trabajar?

O sl {3 AMEDIAS {3 NO

3. ¢La empresa cuenta con un control que evite que personas no autorizadas ingresen

a las diferentes areas de trabajo?

O st {anNo

4. ¢Cuentan con extintores en la cantidad necesaria y se encuentran correctamente

distribuidos?

(sl ) AVECES {3 NO

5. En la empresa, ¢Las sefales de seguridad son visibles y estan distribuidos

correctamente?
oF: () AMEDIAS {3 NO

6. En general, ¢ Conoce la metodologia de las 5 S'?
sl I NO
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7. En general, ¢Aplica la metodologia de las 5 S’ en su area de trabajo?
st {3 AVECES {3 NO

1"® S’: Clasificacion — Seiri
8. ¢Cobmo califica la organizacion en su area de trabajo?

{3 BUENO " PROMEDIO {2 MALO

9. ¢(Como califica la colocacion de herramientas de trabajo, los objetos estan

identificados por nombre, areay tipo?

(" BUENO ¢ PROMEDIO (3 MALO

10. ¢ Dispongo del material y herramientas necesarias para realizar mi trabajo?

{3 BUENO " PROMEDIO {3 MALO

11. ;Las mesas de trabajo se encuentran ordenadas, limpias y libres de objetos

innecesarios?

{ " BUENO { PROMEDIO {3 MALO

292 3% Orden —Seiton
12. ;,Como considera el orden en su area de trabajo?

{7 BUENO { PROMEDIO ) MALO
13. ¢Logra ubicar de manera facil los materiales, documentos y herramientas para el
desempefio de sus labores?

sl {3 A VECES No

14. ;Las herramientas de trabajo se encuentran clasificados, ordenados y en lugares

gue les corresponde?

(sl {3 AVECES {INO

15. ¢ Cuando termina de usar alguna herramienta, documentos u otro objeto, lo devuelve

a su lugar determinado?

st " AVECES {3 NO
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3™ S’ Limpieza — Seiso
16. ¢ Dispongo de materiales necesarios para realizar la limpieza de mi area de trabajo?

sl { AVECES {3 NO

17. ¢ Qué tan limpio mantiene su area de trabajo?

G s { AVECES {3 NO

18. ¢Las mesas de trabajo se encuentran libres de materiales y filtraciones

innecesarias?

sl (" AVECES {2 NO

19. ¢ Los pisos estan limpios, secos y sin basura acumulada?

s {3 A VECES CINO

4" 3’: Estandarizacion- Seiketsu

20. ¢ Los ambientes de trabajo se encuentran identificados y sefializados?

O st {2 AVECES {3 NO

21. ¢ Existen problemas en su area de trabajo por falta de orden y limpieza?

Csr { AVECES {3 NO

22. ¢Los equipos y maquinarias se encuentran con sus EPPs correspondientes?

st (" AVECES (G nNo

23. ¢ Cémo califica el sitio donde deben estar ubicadas las herramientas, materiales y

equipos?

{3 BUENO ("> PROMEDIO {3 MALO

5ta S’: Disciplina- Shitsuke

24. ¢ Es permanente las practicas de las normas de seguridad e higiene?

st { AVECES {3 NO

25. ¢ Cémo cree que la revision que se realiza a la clasificacion en su area de trabajo?

{2 BUENO { PROMEDIO {3 MALO
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26. ¢ COmo cree que es la revision que se realiza al orden de documentos, materiales y

herramientas en su area de trabajo?
{3 BUENO { PROMEDIO {2 MALO

27. ¢, COmo cree que es la revision que se realiza a la limpieza en su area de trabajo?

(> BUENO (> PROMEDIO ) MALO
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Anexo N° 3: Matriz de consistencia

Problema Objetivo Hipotesis Variable Metodologia Muestra
Problema general Hip6tesis deneral Variable 1: Tino:
¢En qué porcentaje Objetivo general P gen ; Metodologia 5 S’ po:
L : . La productividad mejora - . Aplicada
mejoraria la Mejorar la productividad o Dimensiones :
o ; . - significativamente luego de s Nivel:
productividad en la mediante la implementacién . s Clasificar o
. , | laimplementacion de la Explicativo
empresa Ipsergen de la metodologia de las 5 S . , Ordenar )
~ metodologiade las5S’enla | ~. . Meétodo general:
Huancayo en el afio 2017 | en la empresa Ipsergen en el emoresa lnseraen Huancavo Limpiar Cientifico
al implementar la afio 2017. en ([a)l afio 20179 Y Estandarizar Disefio:
metodologia de las 5 S*? ' Disciplina ISeno.
Pre experimental
Problema especifico Obijetivos especificos
- ¢ Cudl es el estado ) €SP Hipétesis especifica 01 x 02
: -Diagnosticar el estado - . . .
actual del tiempo actual del tiemno -El tiempo improductivo x= metodologia de las 5s
improductivo y el . tiemp . disminuye en 10% y los O1= observacion inicial
; . improductivo y porcentaje .
porcentaje de accidentes - accidentes reducen en 30 % — pre test L
de accidentes en la empresa . L g -Poblacion
en la empresa Ipsergen ~ luego de la implementacion 0O2= observacion final — .
o Ipsergen en el afio 2017 con . , 18 trabajadores
en el afio 20177 o . de la metodologia de las 5 S post test
relacion a la metodologia de | -Muestra
] las 5 S’ en la empresa Ipsgrgen _ 18 trabaiadores
- ¢ De qué manera la ' Huancayo en el afio 2017. Variable 2: J
implementacion de la - La metodologia de las 5 S’ | Productividad
metodologlg delas5S -Implementar la metodologia fue implementada D|_men5|ones
ayuda a mejorar la , adecuadamente en la -Tiempo
L de las 5 S’ adecuadamente . .
productividad en la empresa Ipsergen Huancayo | improductivo
en la empresa Ipsergen en el ~ . L. L
empresa Ipsergen en el en el afio 2017. -Accidentes Técnicas de recoleccion

afio 2017?

- ¢(Mejora el tiempo
improductivo y reduce
los accidentes luego de la
implementacion de la
metodologia de las 5 S’
en la empresa Ipsergen
Huancayo en el afio
20177

afio 2017.

-Calcular el tiempo
improductivo y reduccién de
accidentes después de la
implementacion de la
metodologia de las5 S’ en la
empresa Ipsergen en el afio
2017.

-El tiempo improductivo
mejora significativamente y
los accidentes se reducen al
implementar correctamente
la metodologia de las5 S’ en
la empresa Ipsergen
Huancayo en el afio 2017.

de datos:

Técnicas:
- Observacion
- Encuesta
Instrumentos:
- Checklist
- Cuestionario
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INGENIERIA - PRODUCCION Y SERVICIOS

GENERALES S.A.C.

IPSERGEN--

RUC. 20486454963
Jr. Alejandro O’ Deustua N° 1086
Telf. 064-242885 Telefax: 064-219065

© 964230099 1064914410 RPM# 964914410
HUANCAYO

Email: Ipsergen@yahoo.es

INGENIERIA, PRODUCCION,
SERVICIOS Y SUMINISTRO

AL SECTOR: MINERO,

INDUSTRIA Y TRANSPORTE

REGISTRO DE TIEMPO IMPRODUCTIVO LUEGO DE IMPLEMENTACION DE

RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL: IPSERGEN SAC

FECHA : 28/12/18
DATOS A COMPLETAR
MES TIEMPOS IMPRODUCTIVOS EN EL TRABAJO
HORAS DE TRABAJO AREA TIEMPO NO LABORADO OBSERVACIONES
Ene-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Feb-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Falta de herramientas y/o
Mar-18 205 horas Taller, Administrativo 1 hora documentos
Abr-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
|__May-18 205 horas Taller, Administrativo 2 horas EPPs en mal estado
Jun-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Jul-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
| _Ago-18 205 horas Taller, Administrativo 1 Hora Blsqueda de documentos
| _Sep-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Oct-18 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Nov-18 205 horas Taller, Administrativo 1 horas Busqueda de EPPS
Dic-18 205 horas Taller, Administrativo 1 horas Ausencias

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre: Francisco Contreras Carbajal

lCargo: Gerente General

Francisco Contreras Carbajal
Gerente General
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INGENIER{A - PRODUCCION Y SERVICIOS
GENERALES S.A.C.

IPSERGEN.-

RUC. 20486454963
Jr. Alejandro O’ Deustua N° 1086
Telf. 064-242885 Telefax: 064-219065

© 964230999 ~,9649l44l0 RPM # 964914410

HUANCAYO

Email: Ipsergen@yahoo.es

INGENIER{A, PRODUCCION,
SERVICIOS Y SUMINISTRO
AL SECTOR: MINERO,
INDUSTRIA Y TRANSPORTE

REGISTRO ACCIDENTES E INCIDENTES EN EL TRABAJO

| RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL: IPSERGEN SAC

FECHA : 28/12/18
DATOS A COMPLETAR
s | ACCIDENTES E INCIDENTES EN EL TRABAJO
N°
ACCIDENTE AREA(S) Observaciones N° INCIDENTES AREA(S) Observaciones
MORTAL
Ene-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Feb-
18 [ Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Mar-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Abr-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
May-
18 ] Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Jun-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Jul-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Ago-
18 0 Taller, Administrativo 1 Taller, Administrativo Caida a desnivel
Sep-
18 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Oct-
18 [ Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Nov- Operar equipos sin
18 0 Taller, Administrativo 1 Taller, Administrativo autorizacién
Dic-
18 [ Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre: Francisco Contreras Carbajal

Cargo: Gerente General

Francisco Contreras Carbajal
Gerente General
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INGENIER{A —- PRODUCCION Y SERVICIOS INGENIER{A, PRODUCCION,

GENERALES S.A.C. SERVICIOS Y SUMINISTRO
IPSERGEN:-- AL SECTOR: MINERO,
—_— INDUSTRIA Y TRANSPORTE

RUC. 20486454963
Jr. Alejandro O’ Deustua N° 1086
Telf. 064-242885 Telefax: 064-219065

© 964230999 ™1 964914410 RPM # 964914410
HUANCAYO
Email: Ipsergen@yahoo.es

REGISTRO DE TIEMPO IMPRODUCTIVO LUEGO DE IMPLEMENTACION DE

58

RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL: IPSERGEN SAC

FECHA : 30/05/19

DATOS A COMPLETAR
ey TIEMPOS IMPRODUCTIVOS EN EL TRABAJO
HORAS DE TRABAJO AREA TIEMPO NO LABORADO OBSERVACIONES
Ene-19 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Feb-19 205 horas Taller, Administrativo 1 hora Ausencias
Mar-19 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
Abr-19 205 horas Taller, Administrativo 1 hora Desorden
May-19 205 horas Taller, Administrativo 0 horas
RESPONSABLE DEL REGISTRO
Nombre: Francisco Contreras Carbajal |Cargo: Gerente General

Francisco Contreras Carbajal
Gerente General
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INGENIERIA — PRODUCCION Y SERVICIOS INGENIER{A, PRODUCCION,

GENERALES SA.C. SERVICIOS Y SUMINISTRO
IPSERGEN..- AL SECTOR: MINERO,
—— INDUSTRIA Y TRANSPORTE

RUC. 20486454963
Jr. Alejandro O’ Deustua N° 1086
Telf. 064-242885 Telefax: 064-219065

@ 964230999 ~\964914410 RPM # 964914410
HUANCAYO
Email: Ipsergen@yahoo.es

REGISTRO ACCIDENTES E INCIDENTES EN EL TRABAJO
| RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL: IPSERGEN SAC
FECHA : 30/05/19
DATOS A COMPLETAR
Es li ACCIDENTES E INCIDENTES EN EL TRABAJO
ACCIDE;::I'E AREA(S) Observaciones N° INCIDENTES AREA(S) Observaciones
MORTAL

En:g- 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Fe?s' 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
M:; 0 Taller, Administrativo 1 Taller, Administrativo :::::f' do origen
M:rs. 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
At:rﬂ' 0 Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo
Ma1y; (] Taller, Administrativo 0 Taller, Administrativo

RESPONSABLE DEL REGISTRO
Nombre: Francisco Contreras Carbajal 3 Cargo: Gerente General

Francisco Contreras Carbajal
Gerente General
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