* ? : CAYETANO HEREDIA

EXPERIENCIA DE LA
IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA
DE LAS 5’S EN LAS ESCUELAS DE
METAL MECANICA Y TEXTIL DEL
CENTRO DE FORMACION
PROFESIONAL INDEPENDENCIA DEL
SENATI EN EL ANO 2018 - 2019

TESIS PARA OPTAR EL GRADO DE
MAESTRO EN DOCENCIA PROFESIONAL
TECNOLOGICA

JOSE MANUEL MENDOZA MERINO
CARLOS VLADIMIR NAVEDA OLIVERA

LIMA — PERU

2025






ASESOR

Mg. Renatto Merino Solari



JURADO DE TESIS

DRA. MAHIA BEATRIZ MAURIAL MACKEE

PRESIDENTE

MG. ALEJANDRO CHARRE MONTOYA

VOCAL

DRA. MARIELLA MARGOT QUIPAS BELLIZZA

SECRETARIA



DEDICATORIA.

A Dios en primer lugar, que ha permitido que la vida nos presente la valiosa
oportunidad de seguir creciendo como profesionales.

A nuestras familias, por su apoyo incondicional, su paciencia y constante

motivacion para seguir siempre progresando.

AGRADECIMIENTOS.

A nuestra institucion de formacion profesional “SENATI”, por la oportunidad y la
confianza brindada.

A los docentes de nuestra universidad “UPCH”, por el trabajo, la dedicacion y el
compromiso para la mejora de nuestras competencias profesionales.

A los jefes de las escuelas “Metal Mecanica y Textil” por todo el apoyo brindado

durante toda esta etapa.

FUENTES DE FINANCIAMIENTO.

Tesis Autofinanciada



DECLARACION DE AUTOR

FECHA

APELLIDOS Y . T
NOMBRESDELOS | ot AUt e e
EGRESADOS

PROGRAMA DE ] _ _ .
POSGRADO Maestria en Docencia Profesional Tecnoldgica
ANO DE INICIO DE LOS

ESTUDIOS 2018 - 2019

“Experiencia de la implementacion del
TITULO DEL TRABAJO | programa de las 5°S en las escuelas de Metal
DE INVESTIGACION DE | Mecéanica y Textil del centro de formacion
GRADO profesional independencia del SENATI en el
afio 2018 - 2019”

MODALIDAD DE
TRABAJO DE GRADO

Tesis

Declaracion del Autor

El presente Trabajo de Grado es original y no es el resultado de un trabajo en
colaboracidn con otros, excepto cuando asi esta citado explicitamente en el texto.
No ha sido ni enviado ni sometido a evaluacion para la obtencion de otro grado
o diploma que no sea el presente.

Teléfono de contacto (fijo /

" 935886951 - 942020729
movil)

carlos.naveda@upch.pe;
jose.mendoza@upch.pe

E-mail

Fifma/del Egresado Firma del Egresado
DNI:/10724144 DNI 42318845


mailto:carlos.naveda@upch.pe

INDICE

RESUMEN
ABSTRACT
CAPITULO I: INTRODUCCION ....ccoirimmrineiiieseesesssesssssssssssssssssssessns 1
1.1. Antecedentes (estudios vinculados al objeto de estudio).........ccceecvevecrveerrennnee. 1
1.2.  Planteamiento del problema. .......ccooeiiiiiiiicciie e 5
1.3, Justificacion del @StUdIo. ......ccceereiiiiiiiiiiieeeere e 9
1.4.  Preguntas de inVestiZacCion ........ccuvciiieiiiiiie ettt e e e e 10
CAPITULO 11: OBIETIVOS ...ttt ettt 12
B 0] oY [ A Ve T =0T o 1T - PSR 12
2.2, Objetivos @SPECITICOS .uuiiiiiiiiiieiiiii e 12
CAPITULO HE HIPOTESIS ...ttt 13
CAPITULO IV: MARCO TEORICO.......ciiririreirerinessssessessessssssssesesnens 14
4.1. Teorias / bases tedricas del @StuUdio.......ccceeeveieeeieeiieeeiieeciee e 14
4.1.1. El CONSTIUCTIVISIO! 1.ttt s 14
4.1.2. Formacién profesional basada en competencias (FPBC).......ccccceeecvveeennes 16
4.1.3. El programa de 1as 5'S. ...ttt 19
- [ o g7 =T o o L= - T R PRSP 19
- El programa de 1as 5 ‘S..u ittt 22
4.1.4. Seiri (clasificar, Organizar):.....ccccccuee e e e e 26
4.1.5. YT i o] T (oY e 1= o F- Y o R 27
4.1.6. SEISO (lIMPIBZA): covveeiiie ettt et e e sare e e 28
4.1.7. Seiketsu (Conservacion, preservacion y cuidado):.......ccecveeeveeecreeesveeenne 29
4.1.8. Shitsuke (AutodisCipling):.......cccociierieciieeeecee e e 30
4.1.9. Sistema de Gestidn de la Calidad.........cccceereiriiiiiiieiieceeeeeee, 31
e e O B |V 1= o = T oY 41 [ - [Pt 32
4.2. Conceptos y estudios vinculados al objeto de estudio..........ccceecuvveeeecrieeennnee. 34
4.2.1. Servicio nacional de Adiestramiento en trabajo industrial - SENATI ........ 34
4.2.2. Escuela Metal MECANICA ...oovueiiuiiiiiiiieee ettt e 36
4.2.3. ESCUEIA TEXEIl..ee i 37
4.2.4. Procedimiento SIG-P-25 Programa de [as5S ......ccooiveeiiiiiicciiieeeee s 38
CAPITULO V: METODOLOGIA ...t 40
5.1. Método, técnicas e instrumentos de analisis de la experiencia..........cccccuuuee.. 40

5.2.  Enfoque, Tipo y nivel de investigacion.........ccccccuveveeciieeecciiee e 40



5.3.  Disefo de 1a inVestiZatiOn.......cccuviiiiiiiiiiiiiiie ettt 41
I o1 o - [ol o] a VAN 1 T E] - PO PSR 42
5.5. Procedimientos, Técnicas e Instrumentos utilizadas..........ccccevvveveevereeeeeeeneennnn. 44
5.6.  CONSIOEraciones BLiCaS.....cueeuirtierieeriienee ettt ettt ee e 45
CAPITULO VI: RESULTADOS.......cociiiiiseieiecsiersieseseessisseses s sennes 46
6.1.  INIiCio de 18 EXPEIIENCIA. coccvreeeeiieie ettt e e et e e et ae e e e sanaeee s 46
6.1.1. Inicio institucional de la eXperiencCia......cccccvvecieeeieciiee e 46
6.1.2. Inicio de la experiencia en la Escuela Metal mecdnica........cccoceeeeeeeennne 50
6.1.3. Inicio de la experiencia en la Escuela Textil .........ccovveeeeiiiencciiiieeeeeeceens 54

6.2. DescripcCion de |a @XPErieNCia .....cceccuuiieeeiieie ettt e e e sare e 60
6.2.1. “SEIRI — CLASIFICACION” PHIMEra “S”: .ucueuevereeeeeeeierereseeseseaesesssess e 61
6.2.2. “SEITON — ORDEN” Segunda “S” .. .uviiiiecieeeeeiieee et e s e sveee e 74
6.2.3. “SEISO — LIMPIEZA” Tercera “S” ettt e e svaee e 83
6.2.4. “SEIKETSU — ESTANDARIZAR/CONSERVAR” Cuarta “S”:.....cccceceevereenne 95
6.2.5. “SHITSUKE — DISCIPLINA” QUINta “S” . ceeeiiiiieeieeeenee e 102

6.3. Resultado de [a eXPeriencCia. .......ceeeecuieeeeiiieee e 110
6.3.1. Clasificacion (SEIr) ..ccvvveeeeeireeieeeiree ettt e eebree e eanees 110
6.3.2. El Orden/Organizacion (SEItON). .....ccvveveeieeiiieeiieecteesee et 111
6.3.3. La LiIMPI€Za (SEISO). cuveeeeecrrieeeeciieeeecitiee e et et e e eerae e e e etae e e eebae e e s areee s 113
6.3.4. Estandarizar/Conservar (Seiketsu).......cccooveeeeieeeieeieeceeeccee e 114
6.3.5. La Autodisciplina (ShitSUKE). ......ccovveeciiiiieecee et 116
6.3.6. Elementos o factores que facilitaron y dificultaron el trabajo ............... 124

6.4. Lecciones aprendidas y aportes de la experiencia.......cccccccvveeercieeeencieeneennnn, 127
CAPITULO VI DISCUSION ...t 131
CAPITULO VIHI: CONCLUSIONES.........cooiiceeeeeeeeeeeee et 135
CAPITULO 1X: RECOMENDACIONES. ......cocuiieeeeteeeeeeeeeeeeeeeee e 138
9.1. Recomendaciones SENEIalES ......ccceeeeuiiieiiiiie ettt e e e e e e e 138
9.2. Recomendaciones eSPeCifiCas......cccceuciieeieiiiieeeeiee et 139
9.2.1. Escuela Metal MeCENICa:....cccuiiiieeeeetete et 139
9.2.2. ESCUEIA TEXEIl . ci i 140
9.2.3. A0S AOCENTES ....eeiiiiieiieeteeteeee et s 141
9.2.4. A0S dIrECLIVOS ..eeiieiieriieiieeeeeese et 141
9.2.5. A instituciones educativas Similares ........cccccceveeriiineniceeee, 141
9.2.6. A 10S INVESTIZAAOIES eeeeeieeetiiieeee ettt e e e e e e e e ae e e e e e e e nnnes 142



X. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.........cooeveieieereeieeeeeeeee e, 143

Bibliografia ...

XI. ANEXOS



RESUMEN

El presente estudio trata sobre la implementacion del programa de las 5°S en los
diferentes ambientes de la Escuela Metal Mecénica y la Escuela Textil del centro
de formacién profesional Independencia del SENATI en el afio 2018-2019.
Teniendo en cuenta que la institucion tiene un sistema de gestion de calidad
certificado bajo la norma ISO 9001, que tiene como finalidad mejorar la
satisfaccion de sus clientes y la efectividad de sus procesos, orientado a la mejora
continua; por consiguiente, se decide mediante una directiva implementar el

programa de las 5°S en toda la institucion a nivel nacional.

En las escuelas, con el pasar de los afios, se fue acumulando diferentes maquinas,
equipos, herramientas, materiales y diversos elementos, algunos necesarios y otros
innecesarios para el proceso de formacién. Esto ocasiond que se presenten
problemas asociados al orden, la limpieza, la seguridad y la salud de todos los
involucrados; tener en exceso diferentes cosas u objetos que se utilizan en el
proceso de formacion generé que haya pasadizos obstruidos, se acumule
desperdicio, suciedad presente de forma constante en los pisos, paredes, ventanas,
maquinas, cortinas y demas objetos del ambiente académico. Todo lo mencionado
ocasion6 un incremento en las condiciones inseguras y no saludables, lo que
generaba un mayor riesgo para la integridad fisica tanto de alumnos, docentes y

personal administrativo de la institucion.

El objetivo del presente trabajo de investigacion es sistematizar la implementacion
del programa de las 5°S dentro de los ambientes de la Escuela Metal Mecéanicay de

la Escuela Textil del SENATI. Este trabajo de investigacion fue desarrollado con



un método y enfoque cualitativo, aplicando el disefio de la sistematizacion de

experiencias.

Como resultado principal de la implementacion del programa de las 5°S, se logré
obtener ambientes mas ordenados, limpios, seguros y saludables, ademaés de definir
y estandarizar nuevos procedimientos y normas internas que permitieran mantener
0 mejorar estos resultados. Como consecuencia, se redujeron las condiciones
inseguras y no saludables, por defecto disminuyendo de esta forma el riesgo de
afectar la integridad fisica de todos los involucrados en el proceso de formacion.
Podemos concluir diciendo que la experiencia de haber implementado el programa
de las 5°S en los diferentes ambientes de la Escuela Metal Mecanica y la Escuela
Textil aportd6 mejoras en el proceso de formacion en cuanto a orden, limpieza,
estandarizacion, disciplina, seguridad y salud ocupacional.

Palabras clave: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion,

autodisciplina, programa 5°S y mejora continua.



ABSTRACT

This study addresses the implementation of the 5S program in the different
environments of the Metalworking School and the Textile School of the SENATI
Independencia vocational training center during the 2018-2019 academic year.
Considering that the institution has a Quality Management System certified under
the 1SO 9001 standard, which aims to improve customer satisfaction and the
effectiveness of its processes, oriented toward continuous improvement, a directive
was therefore issued to implement the 5S program nationwide throughout the
institution. Over the years, the schools have accumulated various machines,
equipment, tools, materials, and various elements, some necessary and others
unnecessary for the training process. This has caused problems associated with
order, cleanliness, safety, and the health of all those involved. Having an excess of
different items or objects used in the educational process led to clogged
passageways, accumulated waste, and constant dirt on floors, walls, windows,
machines, curtains, and other objects in the academic environment. All of the above
led to an increase in unsafe and unhealthy conditions, which generated a greater

risk to the physical integrity of students, teachers, and administrative staff.

The objective of this research is to systematize the implementation of the 5S
program within the SENATI Metalworking School and the Textile School. This
research was developed using a qualitative method and approach, applying the
experience systematization design. The main result of implementing the 5S
program was more orderly, clean, safe, and healthy environments. New internal

procedures and standards were also defined and standardized to maintain or



improve these results. As a result, unsafe and unhealthy conditions were reduced,
thereby reducing the risk of harming the physical integrity of all those involved in

the training process.

We can conclude by stating that the experience of implementing the 5S program in
the different environments of the Metalworking School and the Textile School
contributed to improvements in the training process in terms of order, cleanliness,

standardization, discipline, and occupational health and safety.

Keywords: classification, order, cleanliness, standardization, Self-

discipline, 5'S program and continuous improvement.



CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1.Antecedentes (estudios vinculados al objeto de estudio)

En esta parte del trabajo de investigacion presentaremos una revision de los

principales antecedentes que evidencian los estudios realizados y los resultados

obtenidos de la implementacién del programa de las 5°S en diferentes

contextos.

1.1.1. Antecedentes nacionales:

Dentro de los antecedentes nacionales tenemos los siguientes:
Rosales (2019), quien en su tesis: “Implementacion del programa 5°S para
la mejora de la capacitacion en centros de entrenamiento industrial” para
optar por el grado de Magister en la Universidad Nacional Mayor de San
Marcos; nos detalla como la implementacion de las 5°S mejord la
capacitacion en los centros de entrenamiento industrial. La investigacion
de tipo explicativo con enfoque cuantitativo nos determina el impacto que
tuvo en la organizacion y en las areas de trabajo; los logros se midieron
mediante el nivel alcanzado en la auditoria final: 73%, que registra 31%
de mejora respecto a la calificacion inicial. Como principal conclusién nos
describe lo fundamental del trabajo en equipo y recomienda
principalmente reforzar el sostenimiento del programa con actividades de
control.
Mendoza (2022) explica en su tesis de maestria: “Metodologia de las 5'S
y la satisfaccion de los estudiantes de mantenimiento del instituto de
educacion superior CETEMIN Lima 20217, sustentada en la Universidad

Nacional del Centro del Perd; la implementacion de las 5'S y la



satisfaccion de los estudiantes de un instituto de educacién superior. Este
trabajo de investigacion de tipo basico con enfoque cuantitativo describe
cémo la metodologia influye en la satisfaccion del servicio educativo
recibido por el estudiante, determina su autorrealizacion de tal modo que
se garantice su insercion laboral y mejore su calidad de vida. Se obtuvieron
buenos resultados utilizando el software SPSS V25, que permitio
determinar una correlacién positiva significativa entre los resultados del
programa de las 5°S y los puntajes de satisfaccion de los estudiantes. La
conclusion principal es que existe una intima relacion entre la metodologia
de las 5°Sy el nivel de satisfaccion de los estudiantes y recomienda hacerla
extensa por todas las areas de la institucion.

Mufiico (2019), en su tesis de grado presentada en la Universidad Nacional
del Centro del Peru, denominada: “Implementacion de la metodologia
“5”S” en el laboratorio de quimica organica y nivel de satisfaccion en los
estudiantes FIQ-UNCP-2018"; nos describe la implementacion de las 5°S
en el laboratorio de quimica organica y el nivel de satisfaccion en los
estudiantes. Esta investigacion de tipo explicativa con enfoque cuantitativo
propone la implementacion de las 5°S para mejorar el grado de satisfaccion
de los alumnos. Los resultados obtenidos mediante una encuesta de
satisfaccion mostraron un nivel de satisfaccion alto entre los estudiantes.
La principal conclusion del trabajo es la necesidad de establecer politicas
claras de mejora y recomienda establecer mecanismos de control y

monitoreo permanente.



1.1.2.

Maximiliano & Lagos (2023) nos explican en su tesis de grado: “Uso de
las 5°S para el desarrollo institucional de la Escuela de Formacion
Profesional de Enfermeria Tarma — 2022”, sustentado en la Universidad
Nacional Daniel Alcides Carrion”; el uso de las 5°S para el desarrollo
institucional de una escuela de formacion profesional. Esta investigacion
de tipo y enfoque cuantitativo nos describe que esta estrategia ayuda en la
creacion de un entorno laboral agradable en la empresa, donde todos los
niveles estructurales de la organizacion empresarial se implican y se
comprometen en las actividades de mejora, haciéndose un especial énfasis
en el trabajo de equipo, la comunicacion y la cooperacion de la alta
direccion, a fin de que se genere un entorno altamente motivador y
productivo, y asi obtener una ventaja competitiva. La investigacion
concluye principalmente que el uso de las 5°S influye en el proceso
continuo de mejoramiento del desarrollo institucional y recomienda
difundirlo en la poblacion estudiantil.

Antecedentes internacionales:

Dentro de los antecedentes internacionales tenemos los siguientes:
Serrano (2022), quien en su investigacion: “Implementacion de la
metodologia de las 5°S en el aula-taller de tecnologia” para optar por el
grado de master en la Universidad Cat6lica de Murcia en Espafia; nos
describe la implementaciéon del programa de las 5°S en un entorno de
aprendizaje tecnoldgico. La investigacién de tipo y enfoque cualitativo
describe la experiencia de un docente, que no solo es la mera transmision

de los contenidos de la asignatura correspondiente, sino que engloba otros



muchos saberes dentro y fuera del aula. Principalmente concluye que los
beneficios de la implementacion de este programa son mejoras en la
gestion de los tiempos, la organizacion y gestion de los materiales y la
seguridad en los trabajos realizados, y recomienda que todos los niveles
estén igualmente implicados: responsables del proyecto, profesores y
alumnos, ya que el éxito o el fracaso del objetivo planteado dependera de
ello.
Beltran (2024), propone en su investigacion de grado denominada:
“Propuesta para implementacion de la metodologia 5°S en el laboratorio
FAB-LAB de la Universidad Catolica de Cuenca” en Ecuador; la
implementacion de las 5°S en un laboratorio Fab-Lab! de la Universidad
Esta investigacion de tipo cualitativa, cuantitativa, descriptivo, no
experimental, transversal, plantea una propuesta para la implementacion
de la metodologia para la gestion de la calidad denominada 5°S que
promueva la mejora en la productividad en el Fab-Lab y concluye que es
una propuesta viable y efectiva para mejorar la organizacién, orden y
limpieza del laboratorio y recomienda principalmente utilizar los
resultados del estudio para identificar mejoras en el laboratorio.

La aplicacién del programa de las 5°S en instituciones que brindan servicio

educativo nos permite comprender que se puede aplicar en los diferentes

entornos académicos, permitiéndonos obtener mejoras en nuestros resultados

y en los entornos de ensefianza-aprendizaje.

! Fab Lab es un laboratorio de fabricacion digital, es un taller que proporciona a sus usuarios el
asesoramiento, capacitacion, maquinaria y herramientas que permiten crear objetos como
maquetas, prototipos, partes y piezas



Ademas, se presentaron mejoras en la cultura organizacional, la cooperacion,
el trabajo en equipo, obteniéndose también una mejora en la imagen y
reputacion de las instituciones.

Las investigaciones también demuestran que, como cualquier metodologia o
herramienta, el programa de las 5°S demanda algunos compromisos de parte
de las instituciones que lo apliquen, compromisos que, si no son asumidos
correctamente, se pueden convertir en desventajas. Estos pueden ser: la
participacion de todos los miembros de la organizacion, mantener de forma
continua el programa, dedicacion y disciplina, formacion especifica para
aplicar correctamente el programa de las 5°S.

De las fuentes revisadas podemos concluir que el programa de las 5°S es una
poderosa herramienta cuya aplicacion de forma correcta genera beneficios a las
diferentes empresas; se tomaran en cuenta todos los compromisos mencionados
parrafos arriba para aplicar de forma correcta este programa en la Escuela

Metal Mecanica y la Escuela Textil de SENATI.

1.2.Planteamiento del problema.
SENATI es una de las instituciones educativas de formacion técnico-
profesional mas solidas del Perd, con ya més de 60 afios de funcionamiento.
Cuenta con toda una red de 66 sedes en las 25 regiones del pais, ofertando mas
de 70 carreras profesionales, y brinda capacitacion profesional en los centros
de formacion y en las empresas mismas. En los Gltimos afios, en promedio, se
han registrado 81 000 matriculas de alumnos a nivel nacional en los programas
de formacion profesional y 380 000 matriculas de estudiantes en programas de

capacitacion.



La experiencia de la implementacion de las 5°S se llevo a cabo en las escuelas
de Metal Mecénicay Textil del CFP Independencia del SENATI. En la Escuela
Metal Mecénica del SENATI se ofrecen 9 carreras profesionales en la
modalidad de Aprendizaje Dual? (Mecéanica de Produccion, Maquinas
Herramientas, Matriceria, Disefio Industrial, Dibujo Técnico, Soldadura
Universal, Construcciones Metalicas, Fundicién y Modeleria), 3 carreras en la
modalidad de capacitacion a trabajadores en servicio “CTS” (Maquinas
Herramientas, Soldador Estructural y Disefio de Maquinas) y diferentes cursos
en la modalidad de capacitacidn continua, segun registro de los ultimos cuatro
afnos.

La Escuela Textil de SENATI oferta 4 carreras en la modalidad de Aprendizaje
Dual (Controlista de Calidad Textil, Mecatronica Textil, Procesos de
Producciéon Textil y Quimica Textil), 5 carreras en la modalidad de
capacitacion de trabajadores en servicio “CTS” (Mecanica Textil en Tejido
Plano, Mecanica Textil en Hilanderia, Mecénica Textil en Tejido de Punto,
Controlista de Calidad Textil y Tintorero Acabador) y en promedio un
aproximado de 18 cursos en la modalidad de capacitacion continua, segun
registro de los Gltimos cuatro afos.

El SENATI cuenta con un Sistema de Gestion de Calidad certificado bajo la
norma ISO 9001, que tiene por finalidad mejorar la satisfaccion de los clientes
y demas partes interesadas, lo mismo que para mejorar la efectividad de sus

procesos. Este sistema de gestion de calidad esta orientado a la mejora

2 El Programa Dual de SENATI se caracteriza por la formacion alternada: se realiza una etapa en
el centro de formacidn profesional y otra en la empresa.



continua, con enfoque al cliente y alineado con la Misién, Vision y los
Objetivos Institucionales. En ese sentido, en el afio 2018 la Direccion Nacional
aprueba implementar el programa de las 5’S en todos los ambientes del
SENATI.

La experiencia en la escuela de Metal Mecénica se inicid en el mes de mayo
del 2018 y finaliz6 en el mes de diciembre del 2018. En la Escuela Textil la
experiencia se inicié en marzo del 2019 y culmind en septiembre del 2019. Los
actores principales de esta experiencia fueron los lideres y docentes, seguidos
de los jefes de cada escuela.

El programa de las 5°S es una técnica de gestion japonesa basada en cinco
principios simples, denominada asi por la primera letra del nombre que en
japonés descifra cada una de las 5 etapas: Clasificacion (Seiri),
Orden/Organizacion (Seiton), Limpieza (Seiso),
Conservacién/Preservacion/Cuidado (Seiketsu) y Autodisciplina (Shitsuke).
En las escuelas Metal Mecéanica y Textil no se mantenia el orden y la
organizacion en el lugar de trabajo. En las aulas como en los talleres se fueron
acumulando diferentes materiales, equipos, maquinas, instrumentos,
herramientas, insumos y cosas u objetos que ya no eran Utiles para el desarrollo
del proceso de ensefianza-aprendizaje; sin embargo, estaban presentes durante
el desarrollo de las clases, generando desorden, suciedad, reduciendo los
espacios, aspecto visual no deseado e incrementando la posibilidad de sufrir un
accidente.

Esta situacion influia en la seguridad y la salud; tener diferentes objetos fuera

de lugar, en zonas destinadas para el transito de personas o en lugares



inadecuados, incrementd la probabilidad de sufrir un accidente. Esto estaba
relacionado directamente con la falta de orden y mal posicionamiento de
algunas maquinas, herramientas y equipos en el caso de los talleres. En el caso
de las aulas, existia mobiliario dafiado, con elementos punzocortantes
expuestos (clavos), exceso de mobiliario, lo que ocasionaba congestionamiento
del ambiente, acumulacidon de insectos y acumulacion de polvo.

Otra dificultad que se presentaba era la demora para la obtencién de diferentes
herramientas, equipos, maquinas, materiales y accesorios en general, debido al
desconocimiento de su ubicacion en tiempo real o la falta de un lugar de
almacenamiento debidamente rotulado.

Asimismo, la imagen de la institucion se veia afectada por el desorden, la
suciedad y la falta de espacios que generaba la acumulacién de todo lo
mencionado anteriormente. Ante esto se notaba que los docentes no se sentian
muy a gusto con su area de trabajo, de igual manera los estudiantes. Esto
evidenciaba la necesidad de aplicar una estrategia que permita, de manera
progresiva, interiorizar la importancia de estos criterios de clasificacion, orden,
limpieza y disciplina.

Sistematizar esta experiencia es pertinente, relevante y factible porque existen
las evidencias necesarias que permiten identificar la necesidad de la
implementacion del programa de las 5°S: a) La existencia de maquinaria,
equipos, mobiliario, etc. que estan obsoletos o en desuso, ya sea por su
antigtiedad (desde los afios 70), por fallas en su funcionamiento o porque ya no
pertenecen a la realidad actual de la industria; b) La necesidad de conservar el

orden y la limpieza en los ambientes, aulas y talleres de la institucion, que



1.3.

permitira mejorar las condiciones ambientales y el bienestar laboral; C) La falta
de orden, limpieza, disciplina como consecuencia puede ocasionar accidentes.
Es importante estudiar esta experiencia en el contexto actual porque los
resultados aumentan el confort en cualquier entorno de trabajo y de ensefianza-
aprendizaje, promoviendo la calidad de los productos y del servicio en un
mundo tan competitivo.

En sintesis, el problema general que da lugar a esta experiencia es que se estaba
afectando la calidad del servicio y se ponia en riesgo la seguridad de todos los
participantes del proceso de ensefianza-aprendizaje.

Justificacion del estudio.

Es importante sistematizar esta experiencia porque permitio reflexionar,
cuestionar y confrontar la practica misma de esta, permitiendo registrar y
acumular conocimiento producto de la intervencion en una realidad social,
exigiéndonos poder expresar en un lenguaje escrito toda la riqueza en
conocimiento que existe en la practica misma de la experiencia vivida. Esta a
su vez podréa ser utilizada en otros procesos de construccion de nuevos
conocimientos o como referente para otras practicas similares.

Esta investigacion tendré un aporte practico, ayudando a las otras escuelas de
la institucion, como también a otras instituciones educativas, a tener un mayor
conocimiento del programa de las 5°S y su funcionabilidad. También es
importante llevar a cabo este estudio, dado que aportard a los docentes y
estudiantes en el contexto educativo actual y a futuro, ya que ayudara al docente
a tener entornos educativos mas agradables y eficientes en la formacion

profesional; ademas, ayudara al alumno a tener ventajas, ya que el mundo



laboral requiere de talento humano competente y la internalizacion de este
programa de las 5°S ayudara al egresado a tener mas herramientas para
distinguirse en este mundo laboral exigente.
El presente estudio aportard un cambio en el comportamiento y los hébitos que
tienen algunos docentes que interactian en el proceso de ensefianza-
aprendizaje, permitira abrir sus mentes a nuevos conocimientos, métodos para
ser mas eficientes y productivos en el desarrollo de sus actividades, creara
ambientes mas agradables y entornos de ensefianza-aprendizajes adecuados,
mejorando la calidad del servicio.
La implementacion del programa de las 5°S permitié promover la iniciativa y
participacion de todos los involucrados en el proceso de ensefianza-aprendizaje
para mejorar la seguridad, la imagen de la institucion, la satisfaccion del cliente
externo e interno y la asimilacion e internalizacion de la mejora continua.
1.4.Preguntas de investigacion
Teniendo en cuenta que el objeto a sistematizar es la implementacion del
programa de 5°S en la escuela Metal Mecanica y la Escuela Textil, tenemos la
pregunta general:
;De qué manera se implemento el programa de las 5’S en la Escuela Metal
Mecanica y la Escuela Textil?
Asimismo, considerando que los ejes de sistematizacion son las 5’S:
Clasificacion (Seiri), El Orden/Organizacion (Seiton), la Limpieza (Seiso), la
Conservacion /Preservacion/ cuidado (Seiketsu) y la Autodisciplina (Shitsuke),

tenemos las siguientes preguntas guias o especificas:
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b)

d)

¢De qué manera se implemento la etapa de clasificacion (Seiri) en la
aplicacion del programa de las 5°S?

¢De qué manera se implemento la etapa de orden/organizacion (Seiton)
en la aplicacion del programa de las 5°S?

¢De qué manera se implement6 la etapa de limpieza (Seiso) en la
aplicacion del programa de las 5°S?

¢De qué manera se implemento la etapa de conservacién/preservacion
(Seiketsu) en la aplicacion del programa de las 5°S?

¢De qué manera se implementd la etapa de autodisciplina (Shitsuke) en
la aplicacion del programa de las 5°S?

¢Cudles fueron las lecciones aprendidas de la aplicacion de las 5°S en

la Escuela Metal Mecénica y la Escuela Textil?
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CAPITULO II: OBJETIVOS

2.1.0Objetivo general
Sistematizar el proceso de implementacion del programa de las 5°S dentro de los

ambientes de la Escuela Metal Mecanica y de la Escuela Textil.

2.2.0Dbjetivos especificos
Tenemos los siguientes objetivos especificos:
- Describir como se implement6 la etapa Clasificar (Seiri) del programa de
las 5°S en las escuelas de Metal Mecanica y Textil.
- Describir como se implemento la etapa Ordenar / Clasificar (Seiton) del
programa de las 5°S en las escuelas Metal Mecanica y Textil.
- Describir como se implemento la etapa Limpiar (Seiso) del programa de las
5°S en las escuelas Metal Mecénica y Textil.
- Describir como se implementd la etapa Conservar / Preservar / Cuidar
(Seiketsu) del programa de las 5°S en las escuelas Metal Mecéanica y Textil.
- Describir como se implementd la etapa Autodisciplina (Shitsuke) del
programa de las 5°S en las escuelas Metal Mecanica y Textil.
- ldentificar las lecciones aprendidas de la implementacion del programa de

las 5°S en las escuelas Metal Mecanica y Textil.
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CAPITULO I1II: HIPOTESIS
Al respecto estos autores nos dicen lo siguiente:
Segln Monge (2011), en la investigacion cualitativa puede prescindirse de
la formulacion de la hipétesis porque no se hacen suposiciones previas, se
busca indagar desde lo subjetivo la interpretacion de las personas acerca de
los fendmenos de la realidad que se investigan y por tanto no hay mediciones
posibles. La hipdtesis puede ser usada como orientacion para reforzar la
direccion de la investigacion, pero no es una obligacion metodoldgica
usarla.
Asimismo, De Gialdino (1993), nos dice que la investigacion cualitativa es
inductiva méas que deductiva, por lo tanto, no comienza con una hipoétesis, sino que
genera hipoétesis a partir de los datos.
En consecuencia, la presente investigacion: la “Experiencia de la implementacion
del programa de las 5°S en las escuelas de Metal Mecanica y Textil del centro de
formacion profesional Independencia del SENATI en el afio 2018 - 2019 esta
desarrollada con un enfoque cualitativo, por tratarse de una sistematizacion de

experiencias, por lo tanto, no registra hipotesis.
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CAPITULO IV: MARCO TEORICO

4.1.Teorias / bases tedricas del estudio.

Dentro de las Teorias y enfoques en las que se basa el presente estudio tenemos:

4.1.1. El constructivismo:
Esencialmente, el constructivismo es una corriente pedagdgica y una teoria del
conocimiento constructivista que sostiene que el conocimiento no se toma de
la realidad preexistente, sino que se genera a través de un proceso dindmico e
interactivo. Ademas, busca que los estudiantes construyan su propio
conocimiento a partir de experiencias anteriores obtenidas en el medio que les
rodea y competencias previas. El constructivismo se nutre de diferentes teorias,
principalmente de las de Piaget, Vygotsky, Bruner y Ausubel.
El constructivismo educativo propone un paradigma en donde el
proceso de ensefianza se percibe y se lleva a cabo como un proceso
dindmico, participativo e interactivo del sujeto, de modo que el
conocimiento sea una auténtica construccion operada por la persona que
aprende (por el "sujeto cognoscente™). El constructivismo en pedagogia
se aplica como concepto didactico en la ensefianza orientada a la accion
(EcuRed, 2018, p.1)
Como figuras clave del constructivismo cabe citar a Jean Piaget y a Lev
Vygotski; Piaget se centra en la construccién del conocimiento
partiendo desde la interaccion con el medio. Por el contrario, Vygotski
estd basado en cdmo el medio social permite una reconstruccion interna.

La instruccién del aprendizaje surge de las aplicaciones de la psicologia
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conductual, donde se especifican los mecanismos conductuales para
programar la ensefianza de conocimiento (Chunk, 2012, 427).
El constructivismo parte de una premisa sencilla: en el proceso
ensefianza-aprendizaje el conocimiento no esta afuera, sino que es
construccion del sujeto y cada sujeto tiene una construccion personal.
Asi, ningn conocimiento puede considerarse distorsionado 0 menos
correcto, lo cual implica la heterogeneidad del conocimiento y del
aprendizaje (UAEH, 2018, p.55).
Las aportaciones de la teoria constructivista han pasado a formar parte del
acervo pedagogico compartido universalmente y han contribuido a transformar
el discurso tedrico en educacion; la teoria ha sido considerada la manifestacion
mas elaborada y auténtica, cuando no Unica, de las tesis constructivistas en
educacién. Los objetivos del aprendizaje significativo y su contraste con la
educacion tradicional. “El aprendizaje significativo parte de una propuesta: el
sujeto es el principal responsable activo, no pasivo, de su aprendizaje. “Se
centra en el alumno como discente, no en el maestro como docente-
capacitador” (UAEH A., 2006, p.8).
SENATI, institucién educativa que tiene como objetivo principal de
aprendizaje el desarrollar capacidades especificas o competencias (mediante la
aplicacion de conocimientos, habilidades y actitudes o valores pertinentes)
correspondientes al desempefio de las tareas o funciones productivas de
determinada actividad laboral. Por ende, consideramos que la teoria
constructivista es la que principalmente adopta y predomina en la institucion,

siendo uno de sus pilares; sin olvidar que las diferentes teorias se
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complementan de acuerdo con el proceso de ensefianza y aprendizaje de las
diferentes carreras u ocupaciones para poder lograr, como ya mencionamos,
capacidades especificas o competencias en los estudiantes.
4.1.2. Formacion profesional basada en competencias (FPBC)
Es un modelo educativo cuyo proceso de ensefianza y aprendizaje busca que
las personas adquieran conocimientos, habilidades y actitudes para un
competente desempefio. Este modelo educativo se basa en el perfil de egreso
de cada institucion, que debe ser congruente con el &mbito laboral en el que se
insertaran los egresados.
Se caracteriza por basarse en el aprendizaje significativo, por integrar la teoria
con la préctica, por promover la reflexion critica en lugar de la memorizacion,
por integrar conocimientos, habilidades, actitudes y destrezas v,
principalmente, por basarse en la resolucion de problemas o el desarrollo de
proyectos para dar sentido a los aprendizajes.
El desarrollo de las competencias es fundamental para que la fuerza laboral sea
mas productiva y tenga mayores niveles de satisfaccion.
Se constituye mas como un enfoque o propuesta para formar al
profesional actual, porque no representa en sus planteamientos a todo
el proceso educativo y apunta al logro de un desempefio complejo e
idoneo, que incluye saber ser, saber hacer, saber conocer y saber
convivir, aportando al progreso personal, social y econémico (Tobon,
2008, Julia 2013).
Probablemente, la principal caracteristica de la capacitacion

(formacion) por competencias es su orientacion a la préctica, por una
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parte, y la posibilidad de una insercién cuasi natural y continua en la
vida productiva de la persona. ElI hecho de que la competencia
signifique resolver un problema o alcanzar un resultado, convierte al
curriculo en una ensefianza integral, al mezclarse en el problema los
conocimientos generales, los conocimientos profesionales y la
experiencia en el trabajo, areas que tradicionalmente estaban separadas.
(Gonczi y Athanasou,1996.)
SENATI, en base a su experiencia, desarrolla el modelo de formacion
profesional basada en competencias. Esto implica un conjunto de principios,
criterios, recursos, métodos, técnicas y procedimientos ordenados
racionalmente en funcién de la nueva categoria descriptiva del potencial activo
del ser humano que es la competencia®. Este modelo estd centrado en el
aprendizaje y el estudiante; la accion del docente como facilitador del
aprendizaje y una formacién compartida con las empresas productivas (Sistema
Dual).
A través de este modelo educativo, el SENATI busca que los egresados
mantengan su competitividad y empleabilidad, mejorando su calidad de vida.
Aprendiendo hoy para estar preparados para aprender siempre.
Este modelo educativo se lleva a cabo a través de procesos de aprendizaje.
activo, toma de decisiones, solucién de problemas, creacion de productos,

método de casos, método de proyectos de aprendizaje, métodos demostrativos.

3 Competencia: es la capacidad efectiva de la persona para llevar a cabo exitosamente una actividad
determinada, es la idoneidad de la persona para el logro satisfactorio de un propésito, en una
situacion concreta.
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La estructura de la competencia profesional se basa en tres propdsitos
formativos: la competencia técnica, la competencia metddica y la competencia

personal social.

Figural
Estructura de la competencia profesional en SENATI

ESTRUCTURADE LA COMPETENCIA
PROFESIONAL

*CONOCIMIENTOS
*DESTREZAS

*APTITUDES *RESOLUCION DE

COMPETENCIA PROBLEMAS CON
TECNICA PROCEDIMIENTOS
VARIABLES

COMPETENCIA

DESEMPENO PERSONAL/SOCIAL

COMPETENTE

*SOCIABILIDAD
*PARTICIPACION

SENATI, para desarrollar una formacién profesional basada en competencias,
utiliza la filosofia pedagdgica de “el aprender haciendo*’ como método de
ensefianza-aprendizaje en condiciones reales de trabajo, para las funciones en
puestos de aquellas actividades que se han generado en conjunto con el sector
productivo; es decir, el disefio de esta metodologia toma actividades de tareas

y operaciones propias de las ocupaciones demandadas por la industria.

4 Aprender haciendo: es una metodologia de aprendizaje que se basa en la experiencia y la practica
activa para adquirir conocimientos y desarrollar habilidades.
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4.1.3. El programa de las 5°S

- Elorigendelas 5 ‘S

Culminada la Segunda Guerra Mundial, se pudo evidenciar que el pais de Japon
fue uno de los paises mas afectados. Esto motivo a la nacion nipona a buscar
las diferentes fuentes que le permitieran recuperarse econémicamente, siendo
elegida la principal, la industria. En el mercado mundial, los diferentes
productos japoneses no gozaban de prestigio en cuanto a su calidad, por lo
tanto, tenian una imagen venida a menos. Esto motivo la busqueda de un
cambio en los procesos productivos, cambio que permitiria producir productos
de alta calidad y que puedan competir también en precios. Para esto era
necesario tener un mayor control en la produccion, los desperdicios, los
tiempos improductivos y demas factores que elevaban el costo de produccién
de los productos japoneses.

Los japoneses intentaron implantar sistemas de calidad y de mejora de la
productividad que se venian aplicando en las industrias de Occidente, todo esto
sin obtener los resultados esperados. Una de las mas grandes limitaciones que
se detectaron a la hora de querer implementar estos sistemas fue el tema
cultural. Esto motive a los japoneses, en primer lugar, a identificar que factores
serian los que se tendrian que mejorar en sus procesos productivos y demas
para asegurar mejoras sostenibles.

Desorganizacion, falta de procedimientos adecuados, falta de disciplina, falta
de higiene, elevada cantidad de desperdicios y tiempos improductivos en alto
porcentaje eran caracteristicas comunes identificadas en los ambientes de

trabajo japoneses. Todo esto motivo a los japoneses a desarrollar un programa
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de mejora que ataque directamente estos problemas identificados. Inician este
proceso describiendo las caracteristicas que debe tener este programa de
mejora:

1. El programa tenia que ser de simple entendimiento por cualquier persona,
independiente de su nivel académico, jerarquico o social.

2. El programa debe ser practicado por toda la empresa, desde el cargo de
mayor responsabilidad hasta el de menor.

3. El programa tendré que ser capaz de mejorar las condiciones de trabajo en
el dia a dia, sin demasiadas inversiones.

4. El programa debera ser autosustentable, en otras palabras, habia que ser
practicado como un héabito.

Todo esto se desarroll6 a finales de la década de los 50, inicialmente para
combatir los desperdicios, la falta de orden y limpieza. Luego se enfocaria en
combatir la falta de higiene y la indisciplina.

El programa de las 5°S, denominada asi porque cada una de las 5 fases lleva
como letra inicial de su nombre, descrito en el idioma japonés, la letra “S”, es
un método que inicid su aplicacion en la administracion de una de las empresas
mas representativas del territorio japonés, Toyota adopta esta metodologia por
la década 1 960 con el proposito de lograr mejorar los escenarios laborales, era
el deseo de la empresa ser mas organizados, ordenados y limpios en cada etapa
de los procesos que desarrollaban, pero el objetivo méas importante era lograr
que esto se convirtiera en una disciplina, es decir que sea de forma duradera,
en lo posible permanente, esto aseguraria lograr incrementos en la

productividad y un ambiente laboral més seguro.
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En la década de los 80 Japon ya se habia posicionado como una de las grandes
potencias econdmicas; esto motivo a las empresas de otros paises a estudiar de
cerca las diferentes herramientas de gestion que habia utilizado para haber
incrementado su productividad en tan corto tiempo (Sistema Toyota de
Produccidn, Just-In-Time o Lean Manufacturing, Mantenimiento Productivo
Total — TPM, Circulos de Control de Calidad, El principio de mejora continua
— KAIZEN). El programa de las 5°S para la mayoria de las empresas japonesas
viene a ser la base o el paso inicial para el éxito de las otras herramientas de
gestion; esto motivé a muchas empresas del mundo a implementar este método.
En la figura N° 2 mostramos como ha evolucionado la metodologia de las 5°S
a lo largo del tiempo y como se define actualmente como un “sistema que
permite crear las condiciones necesarias para la implementacion de nuevas
soluciones técnicas”, lo cual es un enfoque con el objetivo de crear ambientes

propicios para la creatividad y la innovacion.

Figura 2
Evolucion de la metodologia 5s
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Fuente: Rolando Venegas, Las 5S, manual tedrico y de implantacion (2005)
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- El programa de las 5 ‘S

Al respecto los autores lo definen:
Técnica de gestion japonesa basada en cinco principios simples,
denominada asi por la primera letra del nombre que en japonés descifra
cada una de las 5 etapas: Clasificacion (Seiri), EI Orden/Organizacion
(Seiton), la Limpieza (Seiso), la Conservacion/Preservacion/cuidado
(Seiketsu) y la Autodisciplina (Shitsuke) (Villasefior Contreras &
Galindo Cota, Edber, 2011).
Este afamado método de las 5°S consiste en dar pautas para entender,
implantar y mantener un sistema de orden y limpieza en la empresa,
taller, oficina, en nuestro hogar, etc., a partir del cual se puedan sentar
las bases para la mejora continua, conseguir una mayor competitividad,
mayor productividad, mejor calidad y aumentar nuestro grado de
bienestar (Sanchez Lopez, 2016).

Para implementar las 5°S es necesario desarrollar una estrategia de mejora

continua, que permita ciclos de optimizacion, en cada uno de ellos los

procedimientos son revisados y actualizados con la participacién de los

integrantes de la organizacion.

El siguiente esquema ilustra la relacién entre las fases de la metodologia y las

etapas del ciclo de Deming o ciclo PHCA
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Figura 3
Evolucion de la metodologia 5s
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Fuente: Jorge Jimeno, Metodologia 5S para mejorar la productividad en empresa (2013)

Por tratarse de un método que involucra a toda la organizacién y que se adapta
a los diferentes sistemas de gestién, principalmente Lean Manufacturing,
TPM (Mantenimiento Productivo Total) y WCM (Manufactura Clase
Mundial), o al sistema de gestion creado por la propia empresa, muchas
empresas deciden implantar este método; a otras empresas las motiva lo Gtil
que es este método cuando se desea trabajar con el sistema de gestion en
seguridad y salud ocupacional o con las Normas 1SO, siendo muy pocas las
empresas que no tengan vinculado o asociado el método de las 5°S a otras
herramientas de gestion. Este método es mas utilizado por las empresas que

se dedican a la fabricaciébn de productos, esto puede ser por el
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desconocimiento de su funcionalidad por parte de las empresas de servicios y

comercio. (Haroldo, 2019)

Segun Akunna (2018), nos dice: “para implementar este método se necesita

que los involucrados en esto deben de tener una informacién bésica de la

metodologia y sobre todo de las fases ya que caso contrario afectaria los

resultados que se desea lograr” (p. 4).

Para Manzano y Gisbert (2016), el método de las 5°S contiene varias

herramientas de vital importancia en una manufactura esbelta cuyo objetivo

principal es lograr que los trabajadores de una determinada &rea logren

desarrollar sus labores de una manera mas eficiente (p.21).
Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, (2016), define el método de las
5°S como una de las herramientas mas conocidas a nivel mundial,
mencionando que este inicié su aplicacion la industria japonesa,
convirtiéndose con el pasar del tiempo en una metodologia exitosa por
su gran efectividad para lograr cambios beneficiosos o también
definidos como positivos en las diferentes organizaciones como
también en las personas que intervienen en los diferentes procesos;
esta metodologia es mucho mas eficaz por la forma como se aprende
e internaliza los conceptos para luego aportar en la transformacion de
las diferentes organizaciones, otra de las razones es porque esta
metodologia se llega a comprender de forma rapida y se puede ejecutar
en los diferentes procesos de las organizaciones (p.15).

A su vez, otro autor entiende que el orden es un factor importante en la

implementacién de las 5°S y debe seguir los parametros preestablecidos para
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un resultado 6ptimo, este autor lo define asi: “Sin embargo es necesario que
los cinco elementos que componen el método 5°S deben ser implementados
en laempresa en el orden correcto y en el momento adecuado” (Pacana, 2016,
pag. 27).

El método de las 5S hoy en dia se aplica en las diferentes organizaciones
industriales a nivel mundial por ser la base o el soporte de un proceso
productivo satisfactorio en cuanto a calidad, eficiencia y eficacia; esta
metodologia no son particularidades inherentes de la sociedad japonesa.

La mayor cantidad de personas que desarrollan esta metodologia en su dia a
dia se encuentran alrededor del mundo y la gran mayoria no se da cuenta
cuando esta aplicando las 5°S. Existen trabajadores que, sin haber recibido
capacitacién alguna, aplican el Seiri y el Seiton porque tienen el habito de
mantener sus ambientes de trabajo debidamente organizados.

Cuando un puesto de trabajo esta desordenado y sucio, es muy complicado
mantener una buena eficiencia y evitar los desperdicios o0 reprocesos; esto al
mismo tiempo desmotiva al trabajador, generando mayores pérdidas.
Actualmente son la mayoria de las empresas industriales, de servicios y
comerciales las que ya tienen como parte de su sistema de gestion el método
de las 5°S. Este concepto que se tiene de las 5°S es tomado en cuenta porque
permite que todos los involucrados en la organizacion desarrollen habitos de
conservacion, organizacion y orden en los diferentes puestos de trabajo,
incrementando como consecuencia la eficiencia, la calidad y la productividad.

Diferentes investigaciones dan como resultado que el puesto de trabajo es
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donde se transcurre la mayor cantidad de tiempo de nuestras vidas; por lo

tanto, es un lugar y momento adecuado para desarrollar habitos positivos.

Figura 4
Circulo de las 5s
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Fuente: Peinado de Haro, ¢(Qué son las 55? (2013)

4.1.4. Seiri (clasificar, organizar):
Es el primer paso que utiliza el programa de las 5°S. Siempre donde
se trabaja se suele acumular elementos innecesarios, que pueden servir
alguna vez, pero que habitualmente no se necesitan. Este excedente
origina falta de espacio fisico, pérdida de tiempo en moverse o
localizar algo que se necesita, riesgos de accidentes, estrés, etc. Seiri
significa identificar, clasificar y separar los articulos necesarios de lo

innecesario y eliminar del area de trabajo estos Gltimos, ya que no se
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requieren para realizar un trabajo. (Villasefior Contreras & Galindo
Cota, Edber, 2011).

Una de las herramientas que utiliza Seiri es la tarjeta roja, que sirve para

identificar el elemento innecesario y sobre el cual se debe tomar una accion

correctiva. Dentro de los beneficios del Seiri tenemos:

- Liberar espacio util en el &rea de produccion y las oficinas.

- Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y

otros elementos de trabajo.

- Eliminar las pérdidas de elementos que se deterioran por permanecer

tiempo expuestos en un ambiento no adecuado.

- Facilitar el control visual de las materias primas requeridas.

- Preparar las areas de trabajo para acciones de mantenimiento autonomo.

- Identificar las areas o sitios de trabajo con riesgo potencial de accidente

laboral.

- El personal de oficina mejora el uso del tiempo.

4.1.5. Seiton (ordenar):
Es el segundo paso que utiliza el programa de las 5°S. Una vez
eliminado todo lo innecesario, se requiere organizar todos los elementos
clasificados como necesarios con el proposito de que queden en la
ubicacion mas adecuada. Seiton consiste en establecer el modo en que
deben ubicarse e identificarse los articulos y materiales necesarios, de
manera que se facilite su uso, su identificacion y su devolucién; también

que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos, regresarlos y resurtirlos,
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cumpliendo la frase de “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”
(Villasefior Contreras & Galindo Cota, Edber, 2011).

Seiton necesita la implementacion de un sistema de identificacion visual para

materiales, anaqueles, herramientas, productos, areas especificas de trabajo,

de modo que puedan ser ubicados facilmente. Dentro de los beneficios de

Seiton tenemos:

- Facilitar el acceso a elementos que se requieren en el trabajo

- Mejorar la informacidn en el sitio de trabajo.

- Se libera espacio.

- Demarcacion de los lugares de almacenamiento de la planta.

- Beneficios organizativos

- Sistema de control visual de inventario de materiales.

- Eliminacion de pérdidas por errores.

- Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

- El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

4.1.6. Seiso (limpieza):
Es el tercer paso que se utiliza para el programa de las 5°S. Cuando solo
quedan los elementos necesarios en las areas y estan correctamente
identificadas y ubicadas, se requiere tomar las acciones para dejarlos en
condiciones Optimas de uso. Seiso consiste en identificar y eliminar las
fuentes de suciedad y contaminacion asegurando que todo se encuentra
siempre en perfecto estado de uso. (Villasefior Contreras & Galindo

Cota, Edber, 2011).
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Seiso exige realizar un trabajo de identificacion de fuentes de suciedad y
contaminacion, para definir acciones para su eliminacion. Dentro de los
beneficios de Seiso tenemos:

1. Integra la limpieza como parte del trabajo diario y del mantenimiento
auténomo.

2. Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

3. Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

4. Incrementa la vida Gtil del equipo, evitar el deterioro por suciedad.

5. Ayuda a identificar facilmente las averias y aumenta la efectividad del
equipo.

6. Reduce los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacién de

fugas y escapes y mejora la calidad del producto.

4.1.7. Seiketsu (Conservacion, preservacion y cuidado):
Es el cuarto paso que se utiliza para el programa de las 5°S. Seiketsu
consiste en mantener los logros alcanzados con la aplicacién de las 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 todo lo alcanzado anteriormente (Villasefior
Contreras & Galindo Cota, Edber, 2011).

Para detectar cualquier problema que necesite una retroalimentacion
inmediata, se utiliza el control visual, que consiste en distinguir facilmente
una situacion normal de otra anormal. En lo posible se debe emplear
fotografias para saber como se debe mantener el equipo y las zonas de

cuidado. Los beneficios de Seiketsu son:
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1. Guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

2. Mejorael bienestar del personal al crear un habito de conservar organizado

el sitio de trabajo.

3. Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

4. Evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios.

5. Comprometer a la direccion en el mantenimiento de las &reas de trabajo al

intervenir en la aprobacién de los estandares

6. Prepara el personal para asumir responsabilidades en la gestion del puesto

de trabajo.

4.1.8. Shitsuke (Autodisciplina):
Es el quinto y ultimo paso del programa de las 5S. Consiste en trabajar
permanentemente de acuerdo con las normas establecidas, asumiendo
el compromiso de todos para mantener y mejorar el nivel de
organizacion, orden y limpieza en la actividad diaria. Shitsuke significa
convertir en habito las actividades cotidianas y la utilizacién de los
métodos establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el
entorno laboral (Villasefior Contreras & Galindo Cota, Edber, 2011).

La practica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados. En lo que se refiere a la implantacion de las 5S, la disciplina es

importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro primeras 5°s se

deteriora rapidamente. Los beneficios de aplicar shitsuke son:
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1. Crear una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa.
2. Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.
3. Establecer estandares y existe una mayor sensibilizacion y respeto entre
personas.
4. La moral en el trabajo se incrementa.
5. El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada
dia.
4.1.9. Sistema de Gestidn de la Calidad
Un Sistema de gestion de calidad puede definirse como el conjunto de
actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion en lo relativo
a la calidad (ISO 9000, 2005). Con este sistema, la organizacion esta enfocada
al logro de los objetivos de la calidad para satisfacer las necesidades,
expectativas y requisitos de las partes interesadas. Tanto la politica como los
objetivos de calidad de una institucion proporcionan el marco de referencia
para dirigir la organizacion. En ambos se expresa el compromiso de la entidad
con la calidad del producto o servicio, por lo que conducen a la organizacion
al logro de los resultados propuestos. Debe existir una correspondencia entre
la politica y los objetivos de calidad y en estos debe estar presente el
compromiso de mejoramiento continuo.
SENATI cuenta con un sistema integrado de Gestion de Calidad, que
esta certificado bajo la norma 1SO 9001, con la finalidad de mejorar la
satisfaccion de los clientes y demas partes interesadas, 1o mismo que

para mejorar la efectividad de los procesos educativos. Esta orientado a
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la mejora continua, con enfoque al cliente y alineado con la Mision,
Vision y los Objetivos Institucionales (SENATI, 2017).

Justamente SENATI al tener un Sistema integrado de gestion de la calidad de

sus procesos educativos, hace necesario la implantacion de este programa de

las 5°S en sus distintos ambientes y dar lugar a la presente experiencia.

4.1.10. Mejora Continua

Es un enfoque de gestion empresarial o administrativa que busca optimizar los

procesos, productos y servicios de una organizacion de forma continua. Se basa

en la idea de que pequefios cambios constantes pueden llevar a grandes mejoras

a largo plazo. La mejora continua es importante para que las empresas e

instituciones sobrevivan en el mercado a largo plazo y satisfagan a sus clientes.
Para Chase, Aquilano, & Jacobs, (2000), la mejora continua es una
filosofia gerencial, que tiene como reto el mejoramiento de su producto,
proceso y organizacion. Este proceso de mejoramiento es continuo,
debido a que cada vez que se logra mejorar en algin aspecto, etapa o
factor, se procede a evaluar nuevamente en busca de mejorar lo ya
mejorado. En la actualidad la mejora continua es parte fundamental de
los sistemas de gestion de calidad total aplicados por las diferentes
organizaciones. Esta filosofia tiene como objetivo principal el
mejoramiento continuo mediante la aplicacion de técnicas, programas
y herramientas que surgen de las sugerencias e ideas aportadas por los
miembros de la organizacion.
Para Edward Deming, (1989), la mejora continua es un proceso

constante y fundamental que debe de ser aplicado por todas aquellas
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organizaciones que buscan constantemente la perfeccion, saben que
esta perfeccion nunca se logrard, pero siempre la estan buscando,
asegurando de esta forma una gestion enfocada en el mejoramiento
continuo.

Para James Harrintong (1993), la mejora continua es sindnimo de
cambio, nos dice que este proceso busca cambiar algo para hacerlo mas
efectivo, eficiente y flexible, es el empresario quien decide que cambiar
y de qué forma realizara ese cambio, tomando en cuenta las
caracteristicas propias de su proceso.

Para Imai Massaki (1986), la mejora continua esta definida por la
palabra japonesa kaizen . Dicha palabra describe que el mejoramiento
continuo necesariamente involucra a todas las personas de la
organizacion y el gasto que ocasiona es minimo frente a los beneficios
obtenidos, ademas es realizado por todos los empleados, en cualquier
lugar de la empresa.

Para Karjewski y Ritzman (2000), desarrollar con éxito la mejora
continua en una organizacion implica cumplir con un conjunto de pasos,
detallados a continuacion:

1. Elegir las herramientas a utilizar para el mejoramiento continuo.

2. Capacitar a todo el personal involucrado.

3. Orientar y lograr una mejor participacion de todos los involucrados.
4. Formar grupos de trabajos y resolver problemas dentro de la

organizacion.
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5. Impulsar en cada persona el sentimiento de que el proceso que realiza

le pertenece.
El sistema integrado de gestion de la calidad de SENATI se encuentra
certificado bajo la norma ISO 9001, con la finalidad de mejorar constantemente
la satisfaccion de nuestros clientes internos y externos, lo mismo que para
mejorar la efectividad de nuestros procesos de formacion y capacitacion de
profesionales técnicos. Este sistema de gestion esta orientado a la mejora
continua, enfocado en la satisfaccion del cliente y alineado con la Misién,
Vision y los Objetivos Institucionales.
Por lo tanto, SENATI al tener un sistema de gestion de calidad orientado a la
mejora continua, decide implementar el programa de las 5 ‘S a nivel nacional,
dado que las 5°S busca mejorar la productividad y la calidad de las
organizaciones, promueve la eficiencia y organizacion en el entorno laboral
eliminando lo innecesario y estableciendo normas que contribuyen a la mejora

continua.

4.2.Conceptos y estudios vinculados al objeto de estudio

Dentro de los conceptos y estudios vinculados al objeto de estudio tenemos:

4.2.1. Servicio nacional de Adiestramiento en trabajo industrial - SENATI
El servicio nacional de adiestramiento en trabajo industrial SENATI, es
una institucion educativa creada en los afios 60°s por la sociedad
nacional de industrias ante la necesidad de contar con mano de obra
técnica calificada para el auge industrial de esa época. En 1960, los
empresarios de la Sociedad Nacional de Industrias emprendieron la

creacion de una institucion que capacite a miles de jovenes en la
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actividad industrial manufacturera y en las labores de instalacion,
reparacion y mantenimiento. Es asi, que un afio después, el 19 de
diciembre de 1961, SENATI fue creado mediante la Ley N° 13771
(SENATI, 2017).
SENATI fue creado, con el objetivo de proporcionar formacion y
capacitacion profesional en actividades industriales y también para
labores en instalaciones, reparaciones y mantenimiento para cualquier
otra actividad econdmica. Los empresarios fundadores instituyeron una
organizacion educativa dinamica y flexible, dirigida y solventada por el
sector productivo, con el fin de responder con pertinencia y eficacia a
las demandas de calificacion profesional del mercado laboral (SENATI,
2017)
El proposito estratégico de SENATI es: Transformar las expectativas de vida
de los jovenes, via una formacién profesional de clase mundial. Su mision es:
“Formar profesionales técnicos innovadores y altamente productivos”. Su
vision es: Liderar en América Latina la excelencia en formacién profesional
tecnoldgica.
Hoy en dia el SENATI es una institucion lider en formacion y capacitacion
técnica, caracterizada por su modelo educativo de formacién profesional
basado en competencias (Técnicas, metddicas y personal social). Asimismo,
desarrolla la formacién profesional con el sistema de aprendizaje dual con
horas de estudio en centro (SENATI) y en empresas industriales, lo que permite
a los estudiantes adquirir experiencias mientras son formados

profesionalmente, ya que, al desenvolverse en situaciones reales de trabajo
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dentro de una empresa, estan desarrollando capacidades analiticas y soluciones

creativas e innovadoras aprendidas en los talleres de SENATI.

4.2.2. Escuela Metal Mecanica

La escuela Metal Mecénica es una unidad que pertenece al Centro de formacion
profesional Independencia, que a su vez pertenece a la zonal Lima — Callao del
SENATI. Esta escuela cuenta con las siguientes carreras profesionales en la
modalidad de aprendizaje dual:

- Mecénica de produccion,

- Maquinas herramientas,

- Matriceria,

- Disefio industrial,

- Dibujo técnico,

- Soldadura universal,

- Construcciones metalicas,

- Fundiciény

- Modeleria.

Del mismo modo, para las personas que tienen y demuestren experiencia
laboral en el rubro cuenta las siguientes carreras bajo la modalidad
Capacitacion de trabajadores en servicio “CTS”:

- Maquinas herramientas,

- Soldador estructural

- Disefio de Maqguinas
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La escuela Metal Mecénica cuenta con un promedio de 50 docentes que se

reparten por las distintas carreras y es la escuela mas grande de toda la

institucion.
El Profesional Técnico en Metalmecénica, realiza aleaciones y
procedimientos de transformacién para la fabricacion de piezas
metalicas, tanto operativas como tecnoldgicas, conforme al proceso
productivo y sistemas de control del mercado. Ademés, posee
capacidades poli funcionales que le permiten ser autdnomo en sus
funciones. Puede ejercer en Empresas del Sector Mecanico, Textil,
Industrial, entre otros (SENATI,2017).

4.2.3. Escuela Textil

La escuela Textil es una unidad que pertenece al Centro de formacién

profesional Independencia, que a su vez pertenece a la zonal Lima — Callao del

SENATI. Esta escuela cuenta con las siguientes carreras profesionales en la

modalidad de aprendizaje dual:

- Controlista de calidad textil,

- Mecatronica textil,

- Procesos de produccion textil,

- Quimica textil

Del mismo modo, para las personas que tienen y demuestren experiencia

laboral en el rubro cuenta las siguientes carreras bajo la modalidad

Capacitacion de trabajadores en servicio “CTS”:

- Mecanica textil en maquinas de tejido plano

- Mecanica textil en maquinas de hilanderia
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- Mecénica textil en maquinas de tejido de punto

- Controlista de calidad textil

- Tintorero acabador

La escuela Textil cuenta con un promedio de 15 docentes y cumple un rol

fundamental en la formacion de talento humano creativo e innovador para la

industria Textil
El Profesional Técnico en Textil aplica los conocimientos de
industrializacion y procesamiento de fibras, hilados y tejidos, tanto
operativas como productivas, acorde a la calidad de la actividad.
Asimismo, optimiza el uso de equipos, materiales e instrumentos para
producir tejidos. Opera y acondiciona la maquinaria conforme las
caracteristicas y naturaleza de las fibras naturales y manufacturadas. En
el campo laboral puede ejercer en Empresas de Hilanderia, Tejeduria
Plana, Lavanderias Industriales, Industrias afines (SENATI, 2017).

4.2.4. Procedimiento SIG-P-25 Programa de las 5 S

El procedimiento SIG-P-25 es el documento del sistema integrado de gestion

de calidad de SENATI que con fecha 02 de marzo del 2018, propone la

implementacion de las 5°S en toda la institucion a nivel nacional.
Los objetivos de este procedimiento son: Afianzar el programa de las
5 “S” en toda la institucion y, ademas; ofrecer un ambiente laboral
seguro, ordenado, limpio y saludable, mediante la gestion del programa
de las 5°S que permita mejorar las condiciones ambientales para el
bienestar laboral y personal de cada uno de los colaboradores,

optimizando procesos y espacios fisicos. Asimismo, el procedimiento

38



SIG-P-25 programa de las 5°S establece los pasos a seguir para la
aplicacion y mantenimiento del Programa de las 5°S en los talleres,
laboratorios, aulas, almacenes, oficinas, jardines, pasillos y otros
ambientes de todos los Centros de Formacion Profesional, Unidades de
Capacitacion Profesional, Direcciones Zonales, Gerencias y Direccion
Nacional, e involucra a todo el personal. (SENATI,2018).
Como resumen podemaos afirmar que el procedimiento SIG-P-25 programa de
las 5°S establece la implementacion del programa de las 5°S en toda la
institucion, detallando los equipos de trabajo, cronograma de verificaciones,
verificacion del cumplimiento, evaluacion, calificacion y las acciones de
mejora. Por otro lado, determina las responsabilidades del director nacional, de
los gerentes y jefes, del lider nombrado por el jefe, de los integrantes del equipo
de trabajo y de todo el personal de instruccion y administrativo. Ademas, dicho
documento da las pautas secuenciales para la implementacion pasando por la
capacitacion del personal, diagndstico inicial (toma de fotografias y aplicacion
de cuestionarios), criterios de evaluacién, cuadro de resultados,
implementacién de la lera S, implementacion de la 2da S, implementacion de
la 3era S, implementacion de la 4ta S, implementacion de la 5ta S, cronogramas
de verificacion, acciones de mejora y evaluacién del programa. Asimismo, en
este documento se muestran los formatos a modo de anexos para el desarrollo

de la implementacion del programa de las 5°S.
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CAPITULO V: METODOLOGIA

5.1. Método, técnicas e instrumentos de analisis de la experiencia

La presente sistematizacion se realizé con un método de andlisis cualitativo, tal

como nos dice Hernandez, Fernandez y Baptista (2014): El método de anélisis

cualitativo, en contraste, estd basado en el pensamiento de autores como Max

Weber. Es inductivo, implica que “utiliza la recoleccion de datos para finar las

preguntas de investigacion o revelar nuevas interrogantes para la

interpretacion”.

La técnica de anélisis de la informacion de la experiencia se realiz6 siguiendo

el proceso que describen Rodriguez y Garcia (1999). Este modelo consta de tres

actividades:

1. Reduccién de datos, actividad que consiste en codificar y categorizar la
informacion.

2. Disposicion y transformacion de los datos, actividad que permite organizar
la informacion y presentada por medio de organizadores visuales.

3. Obtenciodn de resultados y conclusiones a partir de la interpretacion de la
informacion en relacién a los objetivos planteados.

Los instrumentos de analisis de la experiencia fueron la matriz de ordenamiento

y procesamiento de la informacion por ejes de sistematizacion y la matriz de

ordenamiento y procesamiento de la informacion por categorias.

5.2.Enfoque, Tipo y nivel de investigacién
La presente investigacion fue desarrollada con un enfoque cualitativo. Al

respecto, Denzin & Lincoln (1994) describen sus principales caracteristicas:
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La investigacion cualitativa es multimetodica, naturalista e interpretativa.
Es decir, que las investigadoras e investigadores cualitativos indagan en
situaciones naturales, intentando dar sentido o interpretar los fenémenos en
los términos del significado que las personas les otorgan. La investigacion
cualitativa abarca el estudio, uso y recoleccion de una variedad de materiales
empiricos (estudio de caso, experiencia personal, introspectiva, historia de
vida, entrevista, textos observacionales, historicos, interaccionales vy
visuales) que describen los momentos habituales y probleméticos y los
significados en la vida de los individuos.

El tipo y nivel de investigacion aplicado a este trabajo es descriptivo. Al

respecto Dubey y Kothari (2022) nos detalla: el nivel descriptivo permite

recoger informacion del fenémeno estudiado tal como existe.

5.3. Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion fue la sistematizacion de experiencias. Al

respecto, asumimos la propuesta de Jara (1994), quien afirma:
La sistematizacion de experiencias es un proceso de reflexion e
interpretacion critica sobre la préctica y desde la préctica, que se realiza con
base en la reconstruccion y ordenamiento de los factores objetivos y
subjetivos que han intervenido en esa experiencia, para extraer aprendizajes
y compartirlos.

En esta experiencia a sistematizar participan todos los involucrados en el

desarrollo del proceso de ensefianza - aprendizaje de la Escuela de Metal

Mecanica y la Escuela Textil, siendo los actores principales los jefes y los

docentes de ambas escuelas.
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5.4. Poblacion y muestra
La poblacion que fue parte de la presente investigacion fueron todo el
personal docente, administrativo y estudiantes que labora e interactua en el
proceso de ensefianza aprendizaje en la institucion a nivel nacional, dado que
el alcance de la directiva SIG-P-25 Programa de las 5°S, donde se inicia la
implementacion en la institucion, tuvo un alcance nacional
Sin embargo, como muestra para la presente experiencia estan los jefes,
lideres y docentes que integraron el comité de implementacion del programa
de las 5’S en las escuelas Metal Mecénica y Textil del Centro de Formacién
Profesional Independencia del SENATI. Debemos sefialar que no se tomaron
en cuenta a los estudiantes porque al momento de sistematizar esta
experiencia ya habian egresado de la institucion.
También cabe mencionar que el objeto de la sistematizacion es la
implementacién del programa de las 5°S en la Escuela Metal Mecénica y la
Escuela Textil.
La informacion para la sistematizacion fue obtenida de los

actores/informantes mencionados a continuacion:

Figura 5
Actores informantes de la experiencia.
Tabla de Actores/Informantes
o Jefes (2)
« Lider ) Unidades (?e inyestigacién
primarias
o Personal docente (6)
o Perfil de las diferentes carreras de ambas
escuelas.
 Contenido curricular de cada curso de las Unidades de investigacion
diferentes carreras. secundarias
o Directiva del Sistema Integrado de Gestion
para el programa de 5°S (SIG-P-25).
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Para la implementacion y desarrollo de esta experiencia participaron personal
docente que labora a tiempo completo y a tiempo parcial y personal
administrativo en su totalidad de las escuelas de Metal Mecéanica y Textil,
liderados por el director nacional de nuestra institucion y los directores
zonales. El jefe de cada escuela nombra un lider con sus integrantes que
formaran el equipo de trabajo del programa de las 5°S. En esta experiencia a
sistematizar participan todos los involucrados en el desarrollo del proceso de

aprendizaje ensefianza de la Escuela de Metal Mecénica y la Escuela Textil.

Figura 6
Integrantes de equipos de trabajo para cada escuela

ESCUELA METAL
ESCUELA TEXTIL
MECANICA

ACTORESDE LA ACTORESDELA

EXPERIENCIA CODICO EXPERIENCIA CODIGO
JEFE: Jefe 1 R.C.E.M JEFE: Jefe 2 H.H.E.T
LIDER: 1 L.M.E.M LIDER: 2 C.N.E.T
INTEGEANTES: INTEGRANTES:
Docente 1 L.O.E.M Docente 1 D.T.E.T
Docente 2 F.MLE.M Docente 2 D.C.E.T
Docente 3 M.AE.M Docente 3 T.R.ET

Esta experiencia inicia en el mes de junio del 2018 y culmind en diciembre
del mismo afio con la presentacion de un informe en la Escuela de Metal
Mecanica. En el caso de la Escuela Textil la experiencia transcurre desde
agosto 2018 y culminé en junio 2019. Ambas escuelas forman parte del

Centro de Formacion Profesional (CFP) Independencia conocida como la
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sede central del SENATI, y el alcance del programa de las 5°S es a nivel
nacional.

5.5.Procedimientos, Técnicas e Instrumentos utilizadas
La sistematizacion de la experiencia de la implementacion del programa de
las 5°S en las escuelas de Metal Mecénica y Textil del centro de formacion
profesional independencia del SENATI en el afio 2018 - 2019, se desarroll6
siguiendo el procedimiento y la secuencia que esta detallada en el siguiente

grafico.

Figura 7
Diagrama de ejecucion de la sistematizacion

/ RECOLECCIONY\
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INTERPRETACION :
| RECONSTRUCCION
INFORME FINAL - CRITICA DE LA - DE LA EXPERIENCIA

\ EXPERIENCIA

Las técnicas e instrumentos que se utilizaron para el recojo de la informacion

percibida por los diferentes actores, asi como también de los diferentes

documentos consultados estan detalladas en los siguientes cuadros:
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Tabla 1l
Tabla de actores e informantes

ACTORES/INFORMANTES  TECNICAS INSTRUMENTOS

Jefes (2) Entr.eV|sta Guia de la entrevista
semiestructurada

Lider (2) Entrevista Guia de la entrevista

semiestructurada

Personal docente (6)

Entrevista
semiestructurada

Guia de la entrevista

Tabla 2

Tabla de fuentes y documentos consultados

FUENTES Y DOCUMENTOS TECNICAS INSTRUMENTOS

Perfil de las diferentes

carreras de ambas escuelas  Qpservacién y _

Fichas de recojo de

analisis de . .

Contenido curricularde cada yocumentos informacion

curso de las diferentes

carreras

Directiva  SIG-P-25  del .,

. . Observacion Yy . .

sistema integrado de analisis de Fichas de recojo de

gestion para el programa de informacidn

5IIS||

documentos

5.6. Consideraciones éticas
En la presente investigacion se respeto la confidencialidad, anonimato; para
ello se utilizaron seudénimos y codigos. La informacion ha estado protegida y
ha sido de acceso restringido a los investigadores. Para las entrevistas se
solicitd la libre participacion de las personas. Asimismo, se les explicd los
objetivos que se buscaban y se grabd cuando se contd con la autorizacion

respectiva. Se utilizo la hoja informativa. La investigacion no ha generado

dafio de ningun tipo a las personas que participaron.
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CAPITULO VI: RESULTADOS

6.1.Inicio de la experiencia.
6.1.1. Inicio institucional de la experiencia

SENATI entre los afios 2018 y 2019 contaba con toda una red a nivel nacional
de 83 centros de formacion profesional en las 25 regiones del pais, ofertando
mas de 70 carreras profesionales, brindando capacitacion profesional en los
centros de formacion y en las empresas mismas.

La institucion contaba con un sistema integrado de gestion certificado que
alineaba tres ejes principalmente, gestién de la calidad (ISO 9001), gestion
ambiental (ISO 14 001) y gestion de seguridad y salud ocupacional (OHSAS
18 001). Como es mencionado por uno de los actores de la experiencia: “La
Institucion, que ya esta acreditada con el sistema integrado de gestion (ISO
9001, 14000 y 18000) decide, para mejorar la calidad de la ensefianza, la
implementacién del programa de las 5°S (R.C.E.M.07).

Las auditorias internas realizadas afio tras afio en el marco del sistema integrado
de gestion y los reportes elaborados por los responsables permitieron
identificar situaciones que afectaban de forma directa al proceso de ensefianza
aprendizaje, tanto en los talleres como en las aulas, se podia evidenciar la
acumulacién innecesaria de materiales, maquinas, equipos, herramientas y
demas insumos, generando condiciones inseguras que podian ocasionar
accidentes o afectar la salud de los involucrados en el proceso, de igual forma
esta acumulacion generaba suciedad, desorden y acumulacién de desechos que
a la larga afectarian al medio ambiente y la calidad del proceso de ensefianza

aprendizaje.
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Se evidencid la necesidad de fortaleces este enfoque de la mejora continua,
haciendo uso de una de las herramientas o técnicas que permita solucionar los
problemas identificados y que asegure que estos no se repitan. La
implementacion del programa de las 5’S en el SENATI se da en el marco de
los problemas identificados y como parte de una politica de mejora continua,
aprobado por la Direccion Nacional quienes deciden que este programa sea
difundido través de la pagina web y de la intranet de la institucion para que
puedan tener acceso a esta informacién todas las sedes a nivel nacional. Esto
es mencionado por uno de los actores:
La experiencia surge como producto de una directiva SIG P-25 del
sistema integrado de gestion que se denominé el programa de 5°S, que
es un procedimiento de mejora continua, desarrollo e innovacién. Este
programa se instauro como procedimiento a todos los ambientes del
SENATI y deben llevarla a cabo todo el personal de la institucion.
(R.C.E.M.01).
La fecha de publicacién de este programa como parte del sistema integrado de
gestién fue el dia 2 de marzo del 2018, a partir de esta fecha cada escuela poco
a poco deberia ir implementando y aplicando el programa de las 5°S.
Paralelamente la institucion inicié un curso virtual llamado: Las 5°S y la
seguridad y salud en el trabajo para todos los colaboradores. Al respecto los
diferentes actores se pronuncian:
Esta experiencia surgié producto del procedimiento SIG P-25 Programa
de las 5°S como proceso de soporte de mejora continua, innovacion y

desarrollo del Sistema integrado de gestion, que se instauro en toda la
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institucion debido a la acumulacion de materiales, equipos, maquinas,
instrumentos, herramientas y objetos que estaban desuso o en lugares
no adecuados y que generaban desorden, suciedad, reduciendo los
espacios y generando un mal aspecto visual. (J.M.E.M.01)
Asimismo, “La predisposicion del personal a involucrarse y capacitarse para
conocer mas sobre las 5°S y, por ultimo, el cambio de actitud que permitio el
desprendimiento de algunas costumbres arraigadas, tales como, el guardar todo
lo que consideramos que nos sirve”. (R.C.E.M.10)
La puesta en préactica de la implementacion de las 5°S en la Escuela Metal
Mecénica se da en el mes de junio del 2018. Posteriormente el jefe de la escuela
realiza una reunion para empezar la implementacion del programa de 5'S y es
ahi donde designa al equipo de trabajo que consta de un lider y tres miembros,
quienes trabajaran con los coordinadores de cada area, con todos los docentes
y con el personal administrativo de la escuela. Para la implementacion
participaran todos los ambientes (aulas, talleres, laboratorios y oficinas) y las
siete areas de la escuela (maquinas herramientas, mecanica de produccion,
matriceria, dibujo técnico, disefio industrial, soldadura y construcciones
metalicas).
La Escuela Textil pone en practica la implementacion de este programa en el
mes de abril del 2019. Al respecto los actores mencionan:
La experiencia se desarrolla en todos los ambientes, sean aulas, talleres,
laboratorios, oficinas y otros de la escuela textil durante el desarrollo de
las clases correspondientes al semestre 2019-10 en un momento donde

la institucion y la escuela misma necesitan fortalecer su presencia en el
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ambito de la educacidn técnica superior y ponerse a la cabeza, es decir
liderar en la aceptacién y percepcion de calidad educativa por parte de
los alumnos y la sociedad, en un momento donde las instituciones de
educacidn superior estan preparandose para los procesos de evaluacion,
acreditacion y certificacion de calidad segln las leyes derogadas por el
ente rector en este caso el ministerio de educacion, a traves del
SINEACE, es to obliga de alguna manera a nuestra institucion a
descuidar temas muy importantes que aseguran el liderazgo obtenido a
lo largo de los afios.(C.N.E.T.02)

Se inicid esta experiencia con las reuniones de coordinacion entre todo
el equipo nombrado por la jefatura de la escuela, donde se definieron
responsabilidades y tiempos para realizar la primera etapa que consistia
en un diagnostico grafico de la situacion inicial de los diferentes
ambientes de la escuela. (C.N.E.T.03).

Habia un lider que en este caso eras tu, eras el responsable de coordinar
con los grupos las tareas que corresponden al procedimiento de las
cinco eses 5°S y habia representantes que en este caso eran los
coordinadores de carrera y los instructores responsables de los talleres,
los cuales tienen sus propias funciones que estan dentro del reglamento
y del procedimiento que corresponde a la direccion de gestion del
SENATI, entonces la coordinacion era directa con ellos, habia una

etapa inicial evidenciada (H.H.E.T.07).
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Tal como se describe lineas arriba, previamente a la implementacion hubo una
planificacion que fue liderada por el jefe de la escuela. Asimismo, ambas

escuelas empiezan la implementacién en fechas diferentes.

6.1.2. Inicio de la experiencia en la Escuela Metal mecanica
Ya conformado el equipo de trabajo para la implementacién del programa de
las 5°S en la Escuela Metal Mecénica en la primera reunion, se procedié a
tomar acuerdos para iniciar las actividades como la entrega de procedimientos
para la aplicacion del programa 5°S, los formatos de evaluacion del programa
a los responsables de cada area, se fijo una fecha para la verificacion, la
realizacion de la primera verificacion con registros fotograficos de todas las
areas (Méaquinas herramientas, Soldadura, Construcciones metalicas, Mecénica
de produccién, Matriceria, Dibujo técnico y Disefio industrial), y visitando
todos los ambientes de la escuela, entre talleres, laboratorios, aulas y oficinas

para establecer un plan de mejoras.

Tabla 3

Listado de ambientes y fechas de verificacion en la Escuela Metal Mecénica

CARRERAS AMBIENTES 20 RAMADA INVOLUCRADAS
Maquinas Herramientas 3 9
Soldadura 2 8
Construcciones Metalicas 2 7
Mecénica de Produccién 3 28/06/2018 7
Matriceria 1 5
Dibujo Técnico 2 8
Disefio Industrial 3 8
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Una vez verificados los ambientes de la Escuela Metal Mecénica se identificd
los siguientes aspectos descritos a continuacion en la tabla N° 4, figura N°8,
figura N°9 y figura N°10:

Tabla 4
Listado de aspectos identificados en la Escuela Metal Mecanica

ESCUELA METAL MECANICA

Armarios desordenados 35 10.74%
Chatarra encima de los armarios 35 10.74%
Chatarra encima de las maguinas 22 6.75%
Chatarra acumulada 28 8.59%
Parihuelas fuera de lugar 21 6.44%
Materiales mal almacenados 33 10.12%

Documentos, Utiles y herramientas

mal almacenados 27 8.28%
Desorden en el banco de trabajo 27 8.28%
Escritorios y estantes desordenados 26 7.98%
Condiciones peligrosas 28 8.59%
Basura sin recoger 22 6.75%
Desorden 22 6.75%
Total de aspectos identificados 326 100.00%
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Figura 8
Diagrama de barras de aspectos identificados en la Escuela Metal Mecanica
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Figura 9

Condiciones Inseguras/Aspectos Ambientales Escuela Metal Mecanica
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Figura 10

Grafico de Condiciones Inseguras/Aspectos Ambientales Escuela Metal Mecanica
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Algunas evidencias fotograficas de lo encontrado en los ambientes de la

Escuela Metal Mecanica:

Figura 11

Algunas evidencias en la Escuela Metal Mecéanica
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6.1.3. Inicio de la experiencia en la Escuela Textil
De igual forma, una vez conformado el equipo de trabajo de la Escuela Textil
para la aplicacion del programa de las 5°S, se inicia las actividades
correspondientes a la primera etapa con una reunion de coordinacion entre los
miembros del equipo donde se acuerda crear un grupo de WhatsApp para poder
entablar una comunicacion més fluida y aprovechar al maximo los espacios de
tiempo, luego de esto se fijan las fechas para preparar los documentos y
formatos necesarios para realizar un primer diagnostico, obtenido a través del
recorrido por los diferentes ambientes de la escuela con el apoyo del
responsable del ambiente y el coordinador de carrera, para esta etapa se fijan

las siguientes fechas:

Tabla 5
Listado de ambientes y fechas de verificacion en la Escuela Textil

FECHA PERSONAS

CARRERAS AMBIENTES PROGRAMADA INVOLUCRADAS
Procesos de produccidn textil 7 22/04/19 - 29/04/19 6
Mecatrdnica textil 4 30/04/19 - 06/05/19 5
Controlista de calidad textil 3 07/05/19 - 14/05/19 5
Quimica textil

4 16/05/19 - 20/02/19 4
Jefatura y Oficinas

3 21/05/19 - 24/05/19 4
Deposito 1 24/05/19 - 24/05/19 2
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Una vez verificados los ambientes de la Escuela Textil se identifico los
siguientes aspectos descritos a continuacion en la tabla N° 6, figura N°12,

figura N°13 y figura N°14:

Tabla 6
Listado de aspectos identificados en la Escuela Textil

ESCUELA TEXTIL

Armarios y escritorios desordenados 31 12.70%
Armarios sin rotulacion 24 9.84%
Pasadizos obstruidos 48 19.67%
Infraestructura deteriorada 8 3.28%
Instalacion eléctrica deteriorada 21 8.61%
Cosas sobre los armarios 16 6.56%
Aceites e insumos fuera de lugar 6 2.46%
Mobiliario deteriorado 31 12.70%
Equipos por dar de baja 34 13.93%
Maquinas por dar de baja 18 7.38%
Areas y ambientes sucios 7 2.87%
Total de aspectos identificados 244 100.00%
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Figura 12
Diagrama de barras de aspectos identificados en la Escuela Textil
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Figura 13
Condiciones inseguras/aspectos ambientales Escuela Textil
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Figura 14

Gréfico de condiciones inseguras/aspectos ambientales Escuela Textil
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Algunas evidencias fotograficas de lo encontrado en los ambientes de la

escuela Textil:

Figura 15
Algunas evidencias en la Escuela Textil
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Al realizar el recorrido por los diferentes ambientes de la Escuela Metal
Mecénica y la Escuela Textil, nos pudimos percatar de que existian ambientes
que tenian los pasadizos obstruidos por equipos, maquinas, herramientas,
mobiliario y diferentes objetos que no estaban siendo utilizados en el proceso
de formacion, pero si estaban estorbando el libre transito de profesores,
alumnos y todo el personal que interactia en la escuela. Se pudo encontrar
ambientes muy desordenados, con diferentes elementos fuera de su lugar,
algunos no contaban con un lugar definido, cajas de herramientas y elementos
pesados estaban almacenados sobre los armarios, lo que generaban una clara
condicidn insegura, armarios, gavetas y cajas de herramientas sin rotulacién lo
que no permitia identificar rapidamente el lugar donde se almacena o se debe
almacenar cada cosa que se utilizaba en el proceso de ensefianza aprendizaje.

Se encontraron ambientes con suciedad acumulada debido a que habia
maquinas que ya no eran Utiles para el proceso de formacion, pero seguian en
el taller, al no ser utilizadas se convertian en zonas de almacenamiento de
diferentes objetos, basura y suciedad, lo que generaba un riesgo para la salud.
También se pudo identificar conexiones eléctricas deterioradas, pisos y paredes
dafadas, luminarias defectuosas, talleres con equipos y maquinas que no se
utilizaban o que eran obsoletas para el proceso de formacion, la falta de
sefializacion adecuada, equipos, maquinas, mobiliario y herramientas que
necesitaban mantenimiento (Limpieza, reparacion, lubricacion, pintado, etc.).

El recorrido inicial por cada ambiente permitié registrar informacion de una
situacion inicial encontrada, para esto se tomaron fotografias de las diferentes

oportunidades de mejora encontradas, estas fotografias fueron anexadas en el
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formato de diagnostico donde cada responsable de &rea se compromete a
realizar las gestiones necesarias para poder mejorar lo encontrado inicialmente
en un tiempo prudencial. Las oportunidades de mejora identificadas serian
clasificadas segun sus caracteristicas, siendo algunos temas de mantenimiento
de infraestructura, mantenimiento eléctrico, electronico, maquinas para dar de
baja, equipos en desuso, herramientas en desuso, materiales fuera de lugar y
todo tipo de situacion que no permita que el ambiente se mantenga ordenado,
limpio, seguro y saludable.
En ambas escuelas Metal Mecanica y Textil, segin lo coordinado por ambos
equipos en la primera reunion, todos los aspectos que tenian que ver con temas
de mantenimiento en general de los ambientes, serian informados por el lider
del equipo de trabajo al jefe de la escuela para que se realicen las gestiones
necesarias para mejorar lo encontrado inicialmente, cada responsable del
ambiente estaria a cargo de hacer el seguimiento correspondiente, informando
al lider del equipo en cuanto se haya mejorado el tema identificado.
Esto es mencionado por los diferentes actores de la experiencia:
Se inicid una capacitacion virtual de las 5°S a todo el personal de la
escuela. Se realiz6 una reunion de apertura para la implementacion de
las 5°S donde se designo a los responsables de la implementacién y a
los coordinadores del area los formatos y procedimientos para la
implementacién del programa de las 5°S en la escuela, ademas se
fijaron las fechas para la verificacion y control de avance del programa

y la elaboracion de un plan de mejora de acuerdo con los registros
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fotogréficos y aplicacion de cuestionarios de cada ambiente.
(J.M.E.M.03)
Asimismo: “La toma de algunas fotografias, el llenado del cuestionario de esta
etapa, también se repartié formatos de baja a todas las areas”. (L.O.E.M.01)
“Transparencia en el sentido de que se han evidenciado las cuestiones de las
necesidades de mantenimiento y que permite realizar acciones para poder
mejorar.” (H.H.E.T.01).
Una vez realizado el diagndstico inicial de los diferentes ambientes de las
escuelas registrando graficamente a través de fotografias y formatos, las
diferentes oportunidades de mejora, se clasificd y se elabor6 un informe técnico
donde se solicita realizar las gestiones necesarias para que el area de soporte y
mantenimiento realice las mejoras de acuerdo con lo identificado, este informe
es remitido al jefe de la escuela via correo institucional.
Terminada esta etapa inicial y habiendo dejado un espacio de tiempo
prudencial para que se realice las gestiones para la solucion de todos los
aspectos identificados y registrados, se iniciaron las actividades para el

desarrollo de la primera etapa del programa de las 5°S.

6.2.Descripcion de la experiencia
En esta parte vamos a describir la experiencia de la implementacion del
programa de las 5’S en la Escuela Metal Mecanica y la Escuela Textil del
centro de formacion profesional independencia del SENATI en el afio 2018 —
2019; de forma simultanea, puesto que ambos tienen los mismos

procedimientos y pasos.
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Figura 16
Esquema del programa de las 5°S
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6.2.1. “SEIRI— CLASIFICACION” Primera “S”:

Una vez culminada la primera etapa de diagndstico, donde se pudo determinar
la importancia de la implementacién, aplicacién y seguimiento del programa
de las 5°S, se inicio la aplicacion y desarrollo de la primera “S” de este
programa, etapa que esté definida en el programa de las 5°S con la palabra en
el idioma japonés “SEIRI”, que traducido al espafiol quiere decir
“CLASIFICACION”. Esta etapa se puede describir de la siguiente forma:

Concepto: Etapa que demanda realizar las actividades necesarias para poder

retirar del &rea o entorno laboral todas las maquinas, equipos, herramientas,
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instrumentos, materiales, mobiliario y demas elementos que sean innecesarios
para poder desarrollar la actividad laboral, sea esta actividad administrativa,
productiva o de servicio.

Objetivo: Obtener un entorno laboral donde solamente estén presentes todos
aquellos elementos que sean necesarios para el desarrollo de la actividad
laboral.

Pasos por seguir:

1. Identificar todos aquellos elementos que no sean necesarios para el
desarrollo de la actividad laboral.

2. Retirar definitivamente todos los elementos identificados, que no se utilizan
0 se utilizaran en el desarrollo de la actividad laboral.

3. Los elementos en general retirados reubicarlos de acuerdo con su utilidad,
almacenarlos en un area determinada para elementos de uso poco frecuente, de
no tener utilidad desecharlos definitivamente.

¢ Qué se espera?

1. Realizar los trabajos con mayor rapidez y facilidad al liberar los pasadizos
y pasajes de cosas acumuladas.

2. Desarrollar una cultura de guardar lo que verdaderamente nos es Util y
eliminar la idea de guardar cosas innecesarias.

3. Eliminar los posibles accidentes, interrupciones y fallas causadas por

diferentes elementos innecesarios.
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Figura 17
Diagrama de flujo de la etapa “SEIRI” (Clasificacion)
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Fuente: Valery Bravo, Implementacion de las 5S (2016)

SENATI, SIG-P-25 Programa de las 5°S (2018) sefiala que “El Equipo de

trabajo evalla el ambiente, el cual debe contar solamente con los equipos,

maquinas, materiales, objetos, etc., propios de su uso; para ello, cuenta con la

colaboracion del responsable del area evaluada” (p.04)

La aplicacién de esta etapa en ambas escuelas inicié con una reunién de

coordinacion para definir la programacion del recorrido a realizar por los

diferentes ambientes de la Escuela Metal Mecanica y la Escuela Textil, donde

los lideres de cada equipo acompafiados de los responsables de cada ambiente

realizaron la evaluacion correspondiente segun los criterios establecidos en el

formato del cuestionario propuesto por el programa de las 5'S, este
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cuestionario tiene un listado de 10 criterios, los cuales se evaluaron segun el
parrafo inicial que nos pide indicar que elementos son innecesarios en las
diferentes areas de trabajo, clasificandolas como oficinas, taller/aula, taller,
laboratorio o aula.

Se inici6 observando en cada ambiente si existian materiales en general
innecesarios para el desarrollo del proceso de formacion, registrandose en el
caso de la Escuela Metal Mecénica: planchas de fierro, varillas de fierro,
chatarra metélica, platinas de metal, tubos de metal, desperdicio metalico,
electrodos, etc. Estos materiales estaban acumulados innecesariamente en los
ambientes, no tenian ninguna utilidad para el proceso de formacién que se
desarrollaba, en algiin momento se utilizd para otro proceso de formacion, pero
no se almacenaron correctamente o no se desecharon como debe de ser al
culminar cada proceso, en el caso de la Escuela Textil: conos de hilo, retazos
de tela, desperdicios acumulados, fibra textil, cables, alambres, fierros, etc.
Acumulados innecesariamente en los diferentes ambientes. Se hizo las
observaciones del caso en ambas escuelas y quedo registrado la oportunidad de
mejora identificada en este aspecto, quedando comprometido el responsable
del area a solucionar lo identificado con el apoyo del lider del equipo y el jefe
de area. Esto es mencionado por los diferentes actores de la experiencia:

“El equipo de trabajo luego de haber realizado un diagnostico grafico inicial
evalué cada ambiente, los cuales deben contar solamente con los equipos,
maquinas, materiales, objetos, etc. propios de su uso”. (C.N.E.T.09);

Asimismo: “Se hizo la primera etapa con la colaboracion de los instructores se
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aplicd el cuestionario con el formato correspondiente, se identificaron las
oportunidades de mejora en cuanto a clasificacion”. (D.C.E.T.02)

Otro criterio segun el formato del cuestionario propuesto por el programa de
las 5°S, era observar si existian maquinas, equipos, artefactos, herramientas
e instrumentos innecesarios para el desarrollo del proceso de formacién, en el
caso de la Escuela de Metal Mecénica se identificaron méquinas, equipos,
herramientas y artefactos innecesarios para el desarrollo del proceso de
formacion, en el caso de la Escuela Textil se pudo identificar también
maquinas, equipos, herramientas, instrumentos y artefactos innecesarios para
el desarrollo del proceso de formacion,. En ambas escuelas las razones por la
que ya no eran Uutiles todos los elementos identificados eran variadas: por
antigliedad, por fallas irreparables, por desfase tecnoldgico, etc. En esta
evaluacion no solo se identificd y registro los elementos innecesarios
mencionados se procedio a colocar una tarjeta de color rojo que permitié que
el responsable del area con el apoyo del lider del equipo y la jefatura de la
escuela, gestione la baja o el traslado de estos elementos identificados, como
es mencionado por uno de los actores: “Hemos tenido que, en algunos casos,
eliminar algunas cosas que estaban demas en los talleres, hemos tenido que
pintar, mover de sus lugares algunas cosas que no correspondian”

(D.T.E.T.02).
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Figura 18
Tarjeta roja

Tanto en la Escuela Metal Mecéanica como en la Escuela Textil se identificaron
algunos elementos pendientes de mantenimiento, inmediatamente se coordind
con los responsables de los ambientes el tratamiento que se iba a dar a estas
oportunidades de mejora identificadas, habian casos donde se hacia evidente la
necesidad de repintar las maquinas o equipos, en otros casos necesitaban
gestionar su reparacién y en otros la compra de repuestos para que se
mantengan en constante uso, todos estos aspectos fueron reportados via correo
a la jefatura para que se realicen las coordinaciones necesarias entre el area de
mantenimiento de la institucion, el docente responsable del ambiente y el lider
del equipo.

Este proceder también es mencionado por los diferentes actores de la

experiencia: “Se hizo entrega de formatos a los responsables de todas las areas
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de la escuela para dar de baja lo que no se utiliza y asi clasificar objetos y
maquinas que se usan y que estan en desuso”. (J.M.E.M.04); Asimismo: “Se
preparo tarjetas rojas para colocarlos en articulos en desuso 0 no necesarios,
seguidamente se llevo esos articulos etiquetados a un area temporal donde se

hizo un inventario para darles de baja o botarlos a la basura”. (J.M.E.M.05)

Se paso por todas las areas y se llend el cuestionario de evaluacion.

- Se tomaron fotografias de ciertas condiciones inseguras.

- Se colocaron tarjetas rojas en articulos innecesarios.

- Se repartieron formatos de baja y formatos RIR para las maquinas en
desuso.

- Los objetos dados de baja se les llevo a un lugar designado para que se lo
Ileven las personas encargadas. (F.M.E.M.01).

Otros criterio a considerar segin el ambiente evaluado propuesto por el

programa de las 5°S, era observar si existian utiles de oficina innecesarios en

los ambientes correspondientes a clases de tecnologia, oficinas de jefatura, sala

de profesores u otros que utilicen estos elementos, en el caso de la Escuela

Metal Mecénica y la Escuela Textil se pudo identificar algunos elementos

innecesarios como bandejas portapapeles, cajas de cartuchos de tinta,

archivadores, cajas con documentos, folderes acumulados, plumones de pizarra

acrilica gastados, motas deterioradas, etc. Una vez identificadas estas

oportunidades de mejora se registraron y es el responsable del ambiente quien

se comprometid a dar solucion a estos aspectos identificados.

Otro de los criterios a considerar segun el formato del cuestionario propuesto

por el programa de las 5°S, era observar si existian papeles, revistas, libros y
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material didactico innecesarios en los ambientes correspondientes a clases de
tecnologia, oficinas de jefatura, sala de profesores u otros que utilicen estos
elementos, en el caso de la Escuela Metal Mecénicay la Escuela Textil se pudo
identificar algunos de estos elementos innecesarios como papeles acumulados
entre examenes antiguos y asignaciones presentadas por los alumnos, algunas
revistas correspondientes a la especialidad deterioradas, libros mal
almacenados y manuales mal almacenados. Una vez identificadas estas
oportunidades de mejora se registraron y es el responsable del ambiente quien
se comprometio a dar solucién a estos aspectos identificados.

Otro de los criterios importantes a considerar segun el formato del cuestionario
propuesto por el programa de las 5°S y seguin el ambiente a evaluar era observar
si existian muebles y mobiliario innecesarios para el desarrollo del proceso de
formacion; en el caso de la Escuela Metal Mecénica se pudieron identificar
sillas, mesas, armarios, gavetas, escritorios y estantes; en el caso de la Escuela
Textil la situacion fue la misma, se identificaron los mismos elementos
innecesarios para el desarrollo del proceso de formacion, pero en diferentes
cantidades. En ambas escuelas, la razon por la que eran innecesarios todos estos
elementos identificados para el proceso de formacion era por el nimero de
docentes y alumnos que interactuaban en cada ambiente; el namero de sillas,
carpetas, escritorios y armarios esta directamente relacionado con las personas
que interactian en los ambientes. En esta evaluacion no solo se identificé y
registro los elementos innecesarios mencionados, también se identifico y
registro oportunidades de mejora en cuanto a los diferentes muebles utilizados

en el proceso de formacion, estas mejoras estaban relacionadas con la
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reparacion de algunos muebles que presentaban partes deterioradas, todo esto
se comunicd via correo a jefatura para solicitar el mantenimiento
correspondiente. Ademaés, debemos considerar que todo el mobiliario en
desuso, antiguo y que no servia, llamese carpetas, mesas, sillas, escritorios, etc.
Se procedid a hacer sus documentos de baja y a ubicarlos en un lugar adecuado
para su posterior recojo por parte del area encargada.

El siguiente criterio para tomar en cuenta segun el formato del cuestionario
propuesto por el programa de las 5°S, era observar si existian objetos de uso
personal en los diferentes ambientes de cada escuela, en el caso de la Escuela
Metal Mecanica y la Escuela Textil se encontraron en diferentes ambientes
objetos de uso personal, sobre todo prendas de los mismos docentes y en
algunos casos prendas de alumnos, almacenados o acumulados en lugares que
no correspondian. Una vez identificadas estas oportunidades de mejora se
registraron y es el responsable del ambiente quien se comprometié a dar
solucion a estos aspectos identificados.

Otros criterios segun el formato del cuestionario propuesto por el programa de
las 5°S, era observar si existian afiches, cuadros, calendarios que no
correspondian al proceso de formacién en los diferentes ambientes de cada
escuela, en el caso de la Escuela Metal Mecanica y la Escuela Textil se
encontraron en algunos ambientes calendarios de afios pasados, afiches
desgastados o rotos y afiches desfasados con la realidad actual. Una vez
identificadas estas oportunidades de mejora se registraron y es el responsable
del ambiente quien se comprometi6 a dar solucién a estos aspectos

identificados.
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Existia también un criterio segun el formato del cuestionario propuesto por el
programa de las 5°S aplicable a las oficinas, que te indicaba observar si existian
menajes, utensilios almacenados de forma incorrecta dentro de los diferentes
ambientes de las escuelas, en el caso de la Escuela Metal Mecénicay la Escuela
Textil solo se encontraron estos elementos en algunas oficinas, luego de la
identificacion y registro de estas oportunidades de mejora se comunicé al
responsable del area para que en un corto plazo solucione este aspecto
identificado.
Otros criterios segun el formato del cuestionario propuesto por el programa de
las 5°S, era observar si existian documentos, formatos, archivos que se
encuentren mal almacenados, que no correspondan al proceso de formacién,
formatos ya invalidados en el tiempo y archivos que ya no son necesarios, en
el caso de la Escuela Metal Mecénica y la Escuela Textil se encontraron en los
diferentes ambientes estos elementos, sobre todo formatos que ya no
correspondian al proceso de formacion actual, asi como archivos que ya no
eran necesarios. Una vez identificadas estas oportunidades de mejora se
registraron y es el responsable del ambiente quien se comprometié a dar
solucion a estos aspectos identificados, esto es mencionado por uno de los
actores de la experiencia:
En esta etapa se hizo un diagndstico inicial y se llen6 un cuestionario
de evaluacion que daba una valoracién (nota parcial), también se tomé
fotografias de aspectos inseguros y anomalias en las areas, luego se
etiqueto con tarjetas tojas los objetos que ya no se van a utilizar para

luego darles de baja. (M.A.E.M.05)
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“Se clasifico y selecciond lo que verdaderamente era necesario para el proceso
de ensefianza aprendizaje, luego se aplicd el cuestionario correspondiente
segun el programa de las cinco eses 5°S”. (T.R.E.T.02)

Por Gltimo existian otros criterios segun el formato del cuestionario propuesto
por el programa de las 5°S que se tenian que aplicar segun las caracteristicas
del ambiente a evaluar, Contenedores de residuos, Implementos de seguridad,
Pizarras / Rota folios, Luminarias y otros elementos diferentes a los ya
mencionados, en el caso de la Escuela Metal Mecanica y la Escuela Textil si
se encontraron diferentes elementos a los mencionados con anterioridad, este
debido a los eventos que organiza la institucion para complementar el
desarrollo personal social de nuestros alumnos. Eventos como: Las Olimpiadas
Sonatinas, el concurso de danzas, el concurso de delegaciones deportivas, el
desfile civico, el dia mundial del ambiente, el dia de la seguridad, etc. Donde
cada uno de estos eventos demanda de la preparacion de alegorias referentes al
tema o a la especialidad, se preparan pancartas, murales, se utilizan pelotas,
cordones y otros elementos que no estan registrados dentro de los items
anteriores, razon por la que se identificaron y registraron en “otros elementos”
y en este caso se comprometieron a solucionar estos aspectos identificados los
responsables de cada area, con el tutor de la escuela y el apoyo del servicio de
limpieza.

Cada uno de los aspectos identificados y registrados en las diferentes areas de
las escuelas Metal Mecénica y Textil en esta etapa de la aplicacién del
programa de las 5°S es mencionado por los diferentes actores de la experiencia:

“Se clasifico y selecciond lo que verdaderamente era necesario para el proceso
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de ensefianza aprendizaje, luego se aplicd el cuestionario correspondiente
segun el programa de las cinco eses 5'S”. (T.R.E.T.02); “Para esta evaluacion
utilizamos la primera columna del cuestionario que corresponde a la 1ra S
“Clasificacion” de acuerdo con los formatos establecidos en el programa”
(C.N.E.T.04); “Se hizo la primera etapa con la colaboracion de los instructores,
se aplico el cuestionario con el formato correspondiente, se identificaron las
oportunidades de mejora en cuanto a clasificacion”. (D.C.E.T.02)
Se identificaron donde estan los problemas, todos los problemas que
hay en el taller se han identificado mediante unas fichas y fotografias,
una vez que hemos identificado los problemas hemos tenido que ver de
qué forma vamos a ir mejorando cada parte que hemos identificado.
(D.T.E.T.01)
Se llend un cuestionario de evaluacion que daba una valoracion (nota
parcial), también se tomé fotografias de aspectos inseguros y anomalias
en las areas, luego se etiqueto con tarjetas tojas los objetos que ya no se
van a utilizar para luego darles de baja. (M.A.E.M.01)
En ambas escuelas se procedio a identificar y registrar cada aspecto descrito en
el formato propuesto por el programa de las 5°S implementado por el SENATI,
una vez terminada la evaluacién se procedi6 a emitir una puntuacion de acuerdo
con lo establecido en el programa.
SENATI, SIG-P-25 programa de las 5°S (2018) sefiala que:
En cada una de las 5°S se tiene 10 criterios de evaluacion. La evaluacion
es hecha con los criterios presentados en cada cuestionario, pero

también queda a potestad del equipo evaluador, incluir criterios
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adicionales a evaluar, asi como también dejar sin evaluar el o los
criterios que no son aplicables al area evaluada.
De cada columna del cuestionario se obtiene un puntaje parcial, para ello se
contabiliza los criterios que no fueron marcados, es decir, aquellos que estan
considerados como satisfactorios y se establece una relacién entre el total de
criterios evaluados. (p.5)
Esto quiere decir que la puntuacion que se asigno al ambiente evaluado estaba
relacionada con el niumero de items que se han tomado en cuenta para la
evaluacion. Por ejemplo, si para evaluar una de las “S” del programa se han
considerado en ese ambiente los 10 criterios de evaluacién y de los cuales se
registraron como satisfactorios solo 7, quedando los otros 3 como criterios
donde se ha identificado oportunidades de mejora. En este caso, el puntaje

obtenido del ambiente evaluado sera calculado de la siguiente forma:

Figura 19
Formula 01 para hallar el puntaje parcial del ambiente

Numero de criterios satisfactorios
x 100 = n%

Numero de criterios evaluados

1—70 x100 =70% (Puntaje parcial del ambiente)

Fuente: SENATI, Programa de las 5S (2018)
Elaboracion: SIG-P-25 Programa de las 5 S

Un segundo caso se daba cuando para la evaluacion del ambiente solo se
consideraban 8 criterios de evaluacion y se incluia 1 criterio diferente a los del
formato. En este caso se estaria contabilizando 9 criterios y de estos, solo 6

criterios son satisfactorios; se tiene lo siguiente:
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Figura 20
Formula 02 para hallar el puntaje parcial del ambiente

4 )

Numero de criterios satisfactorios
x 100 = n%

Numero de criterios evaluados

g x 100 = 67% (Puntaje parcial del ambiente)
\_ J

Fuente: SENAT]I, Programa de las 5S (2018)
Elaboracion: SIG-P-25 Programa de las 5 S

Un tercer caso se daba cuando para la evaluacién del ambiente se consideraban
10 criterios de evaluacion y se evidencia que 1 criterio no es aplicable. En este
caso se estaria contabilizando 9 criterios y de estos, solo 5 criterios son

satisfactorios; se tiene lo siguiente:

Figura 21
Formula 03 para hallar el puntaje parcial del ambiente

4 )

Numero de criterios satisfactorios
- — x 100 = n%
Numero de criterios evaluados

g x 100 = 56% (Puntaje parcial del ambiente)

Fuente: SENATI, Programa de las 5S (2018)
Elaboracion: SIG-P-25 Programa de las 5 S

6.2.2. “SEITON — ORDEN” Segunda “S”:
Culminada la aplicacion y evaluacion de la primera “S” (Seiri — Clasificacion),
el equipo de trabajo de ambas escuelas de acuerdo a las oportunidades de

mejora identificadas en la aplicacion de la primera “S” coordinaron las
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acciones a tomar para poder apoyar a los responsables de cada ambiente y
poder solucionar los temas identificados, dependiendo de la oportunidad de
mejora identificada los lideres de equipo y los integrantes realizaron acciones
como: apoyar en la gestion para dar de baja a los equipos, maquinas,
herramientas, mobiliario y otros elementos registrados como innecesarios,
remitir los correos correspondientes a jefatura, para que se gestione los trabajos
de mantenimiento de infraestructura, maquinas, equipos y mobiliario en
general.

Culminada esta etapa los equipos de trabajo realizaron la reunion de
coordinacion correspondiente para fijar las fechas de visita a los diferentes
ambientes de ambas escuelas y aplicar la segunda “S” de este programa, etapa
que esta definida en el programa de las 5°S con la palabra en el idioma japonés
“SEITON”, que traducido al espafol quiere decir “ORDEN”. Esta etapa se
puede describir de la siguiente forma:

Concepto: Ordenamiento, organizacion o acomodacion de los diferentes
elementos que intervienen en el desarrollo de una actividad productiva, laboral,
educativa u otras, de modo que resulten de facil acceso y ubicacion, para esto
deberan estar correctamente identificados mediante rotulaciones, etiquetas o
gréficos.

Objetivo: Que cada elemento a utilizar de la actividad productiva, laboral,
educativa o de otro tipo, cuente con un lugar especifico y una rotulacion o
sefializacion de acuerdo con las necesidades de uso de cada uno de estos.
Pasos por seguir:

1. Define y asigna un lugar especifico para cada elemento.
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2. Define la cantidad méxima que debe de haber de cada elemento.

3. Rotula o sefializa el lugar donde se guardaran o almacenaran los diferentes
elementos y registra un inventario.

4. Define reglas que aseguren que cada coso regrese a su lugar de origen.

¢ QUE se espera?:

1. Eliminar en un gran porcentaje las pérdidas de tiempo por bdsqueda y
ubicacion de elementos.

2. Lograr desarrollar uno de los métodos mas eficaces para administrar el
almacenamiento de objetos, “FIFO” (Primero en entrar — primero en salir).

3. Llevar un control y registro de los elementos que estan en uso y de los que
estan almacenados.

3. Establecer procedimientos de rotulacion, sefializacion, registro y control de
los diferentes elementos del proceso.

Figura 22
Esquema de la etapa “SEITON” (Orden)

Colocar en area Colocar junto
de archivo muerta a otra persona

Es posible A cada
que se use momento

Archivo, papeles,
Algunas mobiliario, equipo, Varias
veces al materiales, veces al
herramientas etc. dia

Colocar cerca
de la persona

Colocar en
bodega o archivo

Algunas Algunas
veces al veces por

mes semana
Colocar en
areas comunes

Colocar cercano
al érea de trabajo

Fuente: Valery Bravo, Implementacion de las 5S (2016)
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SENATI, SIG-P-25 programa de las 5'S (2018) seniala que “El equipo de
trabajo, evalla que las maquinas, equipos, materiales, etc. se encuentren
correctamente ordenados y en los lugares asignados. Para esta evaluacion se
utiliza la segunda columna del cuestionario que corresponde a la 2da “S”
Orden”. (p.04)
Una vez definidas las fechas para el recorrido por los diferentes ambientes de
la Escuela Metal Mecénica y la Escuela Textil, los lideres de cada equipo
acompafados de los responsables de cada ambiente realizaron la evaluacion
correspondiente segun los criterios establecidos en el formato del cuestionario
namero 2 propuesto por el programa de las 5°S, este cuestionario al igual que
el cuestionario nimero 1, cuenta con los mismos 10 criterios a observar, la
diferencia entre este cuestionario y el primero, radicaba en lo que te solicitaba
que hicieras la pregunta guia al inicio de esta evaluacion. En esta segunda “S”
te indicaba que identifiques y registres si en los diferentes ambientes de las
escuelas habia elementos desordenados, mal presentados, fuera de su lugar y
sin rotular, esta identificacion y registro se tenia que hacer en forma ordenada
segun los criterios indicados. Esto es mencionado por los actores de la
experiencia:
El equipo de trabajo evalu6 que las maquinas, equipos, materiales, etc.
se encuentren correctamente ordenados y en los lugares asignados. Para
esta evaluacion se utilizé la segunda columna del cuestionario que
corresponde a la 2da S” Orden” de acuerdo con los formatos

establecidos en el programa. (C.N.E.T.04)
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Se hizo un diagndstico inicial con la aplicacion del cuestionario de
evaluacion de la segunda S, se ordenaron las cosas de acuerdo con su
uso, asimismo se rotularon algunos armarios, estantes, organizadores y
maquinas en mantenimiento, de igual forma se repinto la sefializacion
del piso en algunos talleres. Se da un plazo de dos semanas para levantar
las observaciones hechas por el equipo de la implementacion.
(J.M.E.T.10)

Para esta etapa correspondiente a la segunda “S”, las escuelas Metal Mecénica

y Textil utilizaron y aplicaron los 10 criterios propuestos en el formato del

cuestionario del programa segun las caracteristicas de los ambientes a evaluar.

Se mantenia la cantidad de criterios en los diferentes casos, pero algunos

criterios no aplicaban en algunos ambientes; por esta razén se clasificé en tres

categorias y se procedi6 a inspeccionar cada ambiente como se hizo en el caso

de la primera “S”.

El detalle de los criterios utilizados en esta etapa de la segunda “S” se hace

necesario mostrar en esta etapa, porque en la primera etapa de la aplicacion de

la primera “S” se describi6 textualmente que involucraba evaluar cada criterio,

en esta etapa mostramos el listado de criterios por tipo de ambiente de trabajo:

Para las diferentes oficinas de ambas escuelas se tomé en cuenta los siguientes

criterios:

1. Materiales

2. Maquinas, equipos y artefactos

3. Utiles de oficina

4. Papeles, revistas y libros
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5. Muebles

6. Objetos de uso personal

7. Afiches, cuadros y calendarios

8. Menaje y utensilios

9. Documentos, formatos y archivos

10. Otros

Para los diferentes talleres —Aulas o solo Talleres de ambas escuelas se tomé
en cuenta los siguientes criterios:

1. Materiales

2. Maquinas y equipos

3. Herramientas

4. Interior de armarios, cajones y estanteria

5. Muebles

6. Objetos de uso personal

7. Afiches, cuadros y calendarios

8. Contenedores de residuos

9. Pizarra/Rotafolio

10. Implementos de seguridad

Para las diferentes Aulas o Laboratorios de ambas escuelas se tomd en cuenta
los siguientes criterios:

1. Materiales

2. Equipos de video/audio, proyector multimedia, computadora Yy
retroproyector.

3. Pizarras / Rotafolios
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4. Material Didactico

5. Mobiliario

6. Objetos de uso personal

7. Afiches, cuadros y calendarios

8. Contenedores de residuos

9. Herramientas e instrumentos

10. Luminarias

Al realizar el recorrido por las escuelas Metal Mecénica y Textil luego de haber
aplicado la primera “S”, que nos permitid eliminar lo innecesario para el
proceso de formacion de cada area, se pudo evidenciar que existian
oportunidades de mejora en cuanto al “Orden”, tanto en las oficinas, aulas,
talleres, laboratorios y otros ambientes no definidos como tal, como es el caso
de los depdsitos, areas comunes, etc.

En el caso de la Escuela Metal Mecéanica y la Escuela Textil, se encontraron
materiales, herramientas, equipos, maquinas, documentos, archivadores,
manuales, pizarras, objetos de uso personal, material eléctrico, etc. Ubicados
en lugares no adecuados, ya se habia definido que eran Utiles para el proceso
de formacion; lo que estaba pendiente por definir es dénde serian ubicados o
almacenados correctamente. En muchos de los casos, las cosas estaban fuera
de su lugar simplemente por un tema de disciplina: se extrajeron de un lugar,
se utilizaron, pero no se regresaron a su lugar correspondiente.

Esto es mencionado por uno de los actores de la experiencia: “Existe una

metodologia que, aplicandola, puede ayudarnos a mejorar las condiciones de
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trabajo mediante un 4rea ordenada y libre de condiciones inseguras”.
(R.C.E.M.07)

La situacion encontrada ponia en evidencia que no se habia logrado desarrollar
una disciplina en el manejo de los diferentes materiales y objetos del proceso
de formacion que permita a todos los involucrados tener un acceso rapido y
seguro a ellos. También se pudo evidenciar que en algunos casos la ubicacion
del mobiliario no era la adecuada, debido a que se podia observar que obstruia
el libre transito, dejaba expuestos cables eléctricos, se hacia necesario el uso de
extensiones eléctricas y otros aspectos que no permitian optimizar el uso del
espacio dentro de los talleres, aulas y laboratorios. Esto es mencionado por
diferentes actores de la experiencia: “Se procedid a ordenar todo lo clasificado
y seleccionado segun criterios de utilidad e inmediatez de acuerdo con las
tareas a realizar en el desarrollo de las clases de tecnologia como las de taller”.
(T.R.E.T.03); Asimismo:” Se verifico el orden en los talleres y se dio un plazo
para que se levanten las observaciones, también se rotularon armarios y
maquinas en mantenimiento, asi como el repintado de la sefializacion del piso”.
(M.A.E.M.02)

Identificadas estas oportunidades de mejora, se registraron y se comunico al
responsable del ambiente para que, en coordinacién con el lider del equipo, se
realicen las gestiones necesarias para solucionar estos aspectos identificados.
El tema de la rotulacion de los armarios, gavetas y demas quedd bajo la
responsabilidad del docente responsable del ambiente, quien, con ayuda de
algunos alumnos, se encargaria de rotular e inventariar todo lo que se almacena

en cada armario, gaveta y demas.
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L.O.E.M.02 menciona al respecto: “se noté6 que muchos equipos, insumos y
mobiliarios que se usaban, no estaban rotulados y se determind su
implementacion, también se pintaron algunas sefalizaciones en los talleres”.
Es importante resaltar que en el caso de la Escuela Metal Mecénica se
repintaron las lineas de sefializacion para poder definir mucho mejor las areas
de transito luego de haber ordenado todo el taller, esto era necesario porque en
estos talleres de Metal Mecanica existe un flujo contante de participantes con
materiales.
En el caso de la Escuela Textil, es importante resaltar el trabajo realizado en el
depdsito de materiales de transito de la escuela, donde se identificaron muchas
oportunidades de mejora. Debido al constante movimiento de materiales y
demas objetos que ingresan y egresan de este depdsito, era complicado que se
pudiera mantener ordenado.
Sobre esto D.T.E.T.07 menciona:
Se ha notado un cambio, a mi misma me da mas gusto estar trabajando
en mi area porque veo gue se han movido cosas que yo pensaba que
deberian estar ahi pero no era asi, ahora veo mi area mas ordenada mejor
organizada.
Con la aplicacion de este programa se pudo lograr ordenar y desarrollar toda
una disciplina que permitio tener acceso mucho mas rapido y seguro a los
diferentes materiales y objetos, al respecto uno de los actores menciona:
El depdsito era una zona histéricamente desordenada, bueno desde que
yo ingrese aca, hace cuatro afos, se ha tratado de mejorar, hasta que en

un punto se llegoé a una situacién donde se veia como una barrera, tal
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vez no se podria lograr ordenar este depésito, pero con este programa
se ha logrado. (H.H.E.T.05)
En ambas escuelas, terminado el recorrido de cada ambiente y habiendo
aplicado el cuestionario correspondiente del programa de las 5°S, se habian
identificado y registrado una cantidad de oportunidades de mejora debido a los
diferentes criterios evaluados. Aplicando la misma férmula propuesta por el
programa, se procedié a calcular la puntuacion correspondiente para cada
ambiente de acuerdo con lo que exige la segunda “S”, “SEITON”. Al respecto,
menciona uno de los actores de la experiencia:
Se pasé por las areas y se lleno el cuestionario de evaluacion de la
segunda “S”, se realiz6 un control visual del orden en todas las areas,
se ordend rotular todos los armarios y todas las maquinas en
mantenimiento, se pintd algunas sefalizaciones en los talleres.
(F.M.E.M.02)
6.2.3. “SEISO — LIMPIEZA” Tercera “S”:
Habiendo terminado de aplicar la segunda “S” del programa (SEITON —
ORDEN), los equipos de trabajo de ambas escuelas realizaron las
coordinaciones necesarias para tomar acciones correctivas sobre las
oportunidades de mejora identificadas en la segunda “S”. En ambas escuelas
se brindaron los espacios de tiempo correspondientes de acuerdo a los aspectos
identificados, tomando en cuenta que el tiempo con el que se contaba para
realizar los trabajos que solucionen los aspectos identificados era muy corto,
los tiempos concedidos eran brindados segun la solicitud de los responsables

de cada area; ademas, se contaba con el apoyo de los lideres de cada equipo y
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la jefatura para facilitar los materiales, insumos v, si fuera necesario, el apoyo
de personas para poder ordenar todas las cosas que no se encuentren en su
lugar, definir un lugar determinado para cada cosa, rotular los armarios,
gavetas, estantes, repintar lineas de sefializacion de seguridad, realizar
inventario de las cosas que contiene cada lugar donde se almacenen elementos,
reubicacion de maquinas y cualquier otro aspecto que esté fuera de lo permitido
dentro del concepto de la segunda “S”.

De igual manera que con las anteriores etapas, una vez culminado el tiempo
prudencial para solucionar los aspectos identificados, se realiza una nueva
reunion de coordinacion para fijar las fechas de visita a los diferentes ambientes
de ambas escuelas para la aplicacion de la tercera “S” de este programa, etapa
que esta definida en el programa de las 5°S con la palabra en el idioma japonés
“SEISO”, que traducido al espaiol quiere decir “LIMPIEZA”. Esta etapa se
puede describir de la siguiente forma:

Concepto: Liberar de la suciedad a las personas, infraestructura, maquinas,
equipos, herramientas, instrumentos, materiales, insumos, y demas elementos
que pertenecen a una actividad humana, asegurando de esta forma mantener
una ambiente saludable y seguro.

Objetivo: Desarrollar en todas las personas involucradas en una actividad el
habito de la limpieza, a través de metodologias y técnicas que permitan no
ensuciar.

Pasos por seguir:

1. ldentificar y preparar materiales e insumos necesarios para proceder con la

limpieza de los ambientes de trabajo.
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2. Asignar a cada objeto y material de limpieza un lugar adecuado y funcional
para cada &rea de trabajo a limpiar.

3. Lograr definir métodos de trabajo adecuados para cada area logrando evitar
que se ensucie.

4. Definir programas de limpieza y sus responsables para cada area.

¢ QUE se espera?:

1. Lograr que cada ambiente de trabajo se mantenga limpio y ordenado.

2. Lograr obtener un ambiente de trabajo saludable y seguro.

3. Disminuir el deterioro de maéquinas, equipos, herramientas etc., Por
suciedad.

4. Mejorar la sensacién de bienestar y confort de los trabajadores con respecto
a las diferentes areas del colegio.

SENATI, SIG-P-25 programa de las 5'S (2018) sefala que “El equipo evalua
que los ambientes y bienes se encuentren limpios y sin desperdicios. Para esta
evaluacion se utiliza la tercera columna del cuestionario que corresponde a la
3ra “S” Limpieza”. (p.04)

Para el caso de la tercera “S” del programa se procedio de la misma forma que
para las dos “S” anteriores, los lideres de los equipos de trabajo de la Escuela
Metal Mecanica y la Escuela Textil acompafiados de las personas responsables
de cada ambiente fueron realizando el recorrido segin lo que se habia
programado en la reunién de coordinacion previa, donde se fijaron las fechas
para proceder con la inspeccidn y el registro de las diferentes oportunidades de
mejora identificadas durante la evaluacion aplicada segun los criterios

propuestos en el formato del cuestionario correspondiente a la tercera “S” del
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programa. Al igual que los dos cuestionarios aplicados para evaluar la primera
“S” y la segunda “S”, este cuestionario contaba con criterios a observar
detalladamente segln las caracteristicas de cada ambiente, es decir primero se
tenia que definir si es oficina, aula, taller, laboratorio u otro tipo de ambiente.
La diferencia méas resaltante entre el cuestionario a aplicar y los anteriores
estaba en la pregunta guia, esta pregunta te orientaba a evaluar si los diferentes
ambientes y los elementos que interactlan dentro de estos en proceso de
formacion se encuentran limpios y libres de acumulacion de desperdicios.
En ambas escuelas los equipos de trabajo identificaron, registraron y evaluaron
que todos los ambientes se encuentren limpios y sin presencia de acumulacion
inadecuada de desperdicios, asi como también se evalud que estén libres de
suciedad las méaquinas, equipos, artefactos, instrumentos, muebles, pisos,
paredes, vidrios, ventanas, alfombras, cortinas, techos puertas y demas
elementos que conforman el ambiente de trabajo e interactan con el proceso
de formacidn. Los diferentes actores comentan sobre la aplicacion de la tercera
“S:
Se utilizo la tercera columna del cuestionario que corresponde a la 3ra
S” Limpieza” de acuerdo con los formatos establecidos en el programa.
Se gestiond para obtener materiales de limpieza, como tachos
ecologicos y se definieron zonas de almacenamiento de los
implementos de limpieza. (C.N.E.T.05)
Se pas6 por las areas y se llend el cuestionario de evaluacion de la
tercera “S”. Se realizd un control visual de la limpieza en todas las

areas, se incidio en el personal de instruccion a dejar siempre limpio el
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taller y a procurar evitar que los tachos se llenen de basura, dando aviso

al personal encargado del recojo. (F.M.E.M.03)
Para esta etapa correspondiente a la tercera “S” del programa, las escuelas
Metal Mecanica y Textil utilizaron los criterios propuestos en el formato del
cuestionario del programa segun las caracteristicas propias de cada ambiente,
para la evaluacion de los diferentes ambientes desde el enfoque de la tercera
“S”. Al igual que la segunda “S”, se clasificaron en tres categorias los
ambientes y luego se procedio a inspeccionar cada ambiente evaluando segun
los criterios que correspondan a este.
En esta etapa no se hace necesario mencionar al detalle cada criterio que se
evalu6 en cada ambiente, porque esto ya se hizo en la aplicacion de la segunda
“S”; tampoco se hace necesario describir el significado de cada criterio porque
esto ya fue descrito en la aplicacion de la primera “S”. Sin embargo, al existir
nuevos criterios para aplicar en esta etapa, se hace necesario mencionarlos y
describir cual era el significado dentro de la aplicacién del programa de las 5°S:
Pisos, paredes, techos, puertas y ventanas: este criterio en esta etapa de la
tercera “S” era aplicable a todos los ambientes de las dos escuelas; la pregunta
guia del cuestionario correspondiente nos orientaba a evaluar si los objetos
mencionados se encuentran sucios. Es asi como ambos equipos, durante la
aplicacion de este criterio, inspeccionaron cada uno de estos elementos de los
diferentes ambientes, registrando las oportunidades de mejora identificadas, es
decir, pisos sucios, paredes sucias, techos sucios, puertas y ventanas sucias.
Una vez registradas las oportunidades de mejora, se coordind con el

responsable del ambiente para fijar una fecha limite para solucionar los
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aspectos identificados y, si fuera necesario, comunicar al &rea de servicios
generales para que apoyen en la limpieza de los diferentes elementos.
Alfombras, cortinas y persianas: este criterio, al igual que el anterior, era
nuevo y solo era aplicable a los ambientes que se encontraban en la categoria
de “oficinas”. El cuestionario correspondiente a esta etapa, a través de la
pregunta guia, nos pedia evaluar si es que algunos de estos elementos
mencionados en este criterio estaban sucios. Los equipos de trabajo de las
escuelas Metal Mecanica y Textil junto con los responsables de cada &rea
procedieron a inspeccionar cada ambiente, registrar cada oportunidad de
mejora y evaluar el estado de cada ambiente segun este criterio, es decir si en
las diferentes oficinas habia alfombras sucias, cortinas sucias o0 persianas
sucias, una vez identificadas las oportunidades de mejora sobre este criterio de
evaluacion, se coordind con el responsable del area para que realizara las
gestiones necesarias con el apoyo de la jefatura de la escuela para solicitar el
mantenimiento y limpieza de los elementos identificados, al igual que en el
criterio anterior se le asignd un tiempo prudencial para que los responsables
solucionen este aspecto identificado.

La etapa de la aplicacion de la tercera “S” correspondiente a “Limpieza” se
inicié con el recorrido por los diferentes ambientes de las escuelas Metal
Mecanica y Textil. Esta etapa se desarrollé luego que se haya aplicado ya en
todos los ambientes la primera “S” (Clasificacion) y la segunda “S” (Orden).
Esto nos permitid encontrar ya los ambientes libres de elementos innecesarios
para el proceso de formacion, asi como también todas las cosas que si eran

necesarias, correctamente ubicadas en un lugar de acuerdo a la necesidad de
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estos, correctamente rotulados e identificados, en este recorrido para evaluar el
cumplimiento de la tercera “S” (Limpieza), se buscaba identificar
oportunidades de mejora en cuanto a limpieza de los ambientes y manejo de
los residuos propios de la actividad educativa. En este caso, en ambas escuelas
Metal Mecénica y Textil se pudo apreciar que la mayoria de los ambientes se
conservaban libres de suciedad, esto como efecto de la aplicacion de las dos
primeras “S”; sin embargo, se pudo evidenciar en varios ambientes que la
suciedad estaba presente y que los residuos no se estaban manejando de manera
adecuada. D.C.E.T.04 al respecto menciona: “La limpieza es muy importante
y este programa nos permitio descubrir que teniamos cosas que no se movian
desde hace mucho tiempo; esto ocasion6 encontrar mucho polvo y suciedad y
permiti6 sacar algunas cosas que ya no se utilizaban”. El comentario de uno de
los miembros de los equipos de trabajo alude a lo identificado debajo, detras,
entre y, en algunos casos, sobre los diferentes elementos que estaban dentro de
los ambientes, los cuales, al estar mucho tiempo sin ser movidos de su lugar,
habian sido utilizados por algunos alumnos como zonas de acumulacion de
residuos y desperdicios.

En el caso de la Escuela Metal Mecénica, al realizar el recorrido por los
diferentes ambientes, se pudo evidenciar que en la mayoria de los talleres los
pisos estaban sucios y manchados. En el resto de ambientes, como las aulas,
laboratorios y oficinas, no existia esta situacion; los pisos se conservaban
limpios, salvo una que otra aula que se encontraba ligeramente sucia. Para el
caso de esta escuela, el tema de la limpieza siempre ha sido un tema relevante

en los talleres debido al proceso de formacion que se desarrolla en estos Las
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carreras que se ofertan en esta escuela realizan clases précticas o de taller que
involucran el manejo de materiales de gran tamarfio y operaciones que generan
gran cantidad de residuos. Estos materiales, al ser en su mayoria metales,
necesitan estar protegidos por sustancias que eviten el 6xido de estos. Esto hace
que el manejo de estos materiales termine manchando los pisos, méas aun si no
existe un manejo responsable de los materiales y los residuos que estos
generan. En la evaluacion de las paredes, debido a la caracteristica de los
procesos de formacidn de esta escuela, se pudo evidenciar que, al igual que los
pisos, la mayoria de talleres tenian las paredes sucias y manchadas. En el caso
de las aulas, laboratorios, oficinas y otros ambientes, las paredes se
encontraban ligeramente sucias, en la mayoria de los casos por pequefias
manchas ocasionadas por los alumnos al apoyar sus manos sucias de 6xido,
grasa o residuos metalicos y al apoyar sus pies al venir de los talleres donde los
pisos estaban sucios. En el caso de los techos, la mayoria de los ambientes,
tanto talleres, aulas y demas, tenian los techos sucios; se habian acumulado
algunas cosas en estos con el pasar de los afios. Todo esto se registrd como una
oportunidad de mejora. Para el caso de las puertas y ventanas, se pudo apreciar
en los talleres que la mayoria de las puertas tenian manchas de grasa y 6xido;
las ventanas, solo suciedad propia del viento que arrastra polvo. En el resto de
los ambientes, la suciedad en puertas y ventanas era minima. En la inspeccion
de las alfombras, cortinas y persianas, al igual que la Escuela Textil, esta
escuela no contaba con ambientes que tengan persianas ni alfombras; si se
identificaron ambientes con cortinas y en la gran mayoria de estos las cortinas

estaban sucias. Esto es mencionado por los actores de la experiencia:
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Se realiz6 un diagnostico inicial con el llenado del cuestionario de evaluacion
de la tercera “S” y se aprovecho el momento para tomar algunas fotografias y
realizar una inspeccion visual para verificar la limpieza en los talleres,
recalcando a los instructores dejar limpio siempre el ambiente de trabajo y se
dio un plazo para que se levanten las observaciones. (M.A.E.M.07)
En coordinacion con el area de limpieza se procedid a limpiar los
espacios dejados por los articulos desusos o no utilizados y se reforzo
un programa de limpieza, de igual forma se comprometié a los
instructores a dejar mas limpio el &rea de trabajo en los talleres y no
permitir que la basura se acumule en los tachos y cilindros (J.M.E.M)
En el caso de la Escuela Textil, al realizar el recorrido por los diferentes
ambientes, se pudo evidenciar que solo en tres ambientes los pisos se
encontraban ligeramente sucios. En la mayoria de los ambientes, tanto aulas,
talleres, oficinas y laboratorios, los pisos estaban limpios. Esto siempre fue una
caracteristica propia de la escuela debido a que los procesos productivos que
ensefiamos involucran fibras textiles, hilos y tejidos; esto nos obliga a trabajar
siempre en ambientes limpios y con materiales que ensucian menos que los
utilizados en otros procesos. En la evaluacion de las paredes si se pudo
evidenciar que en la mayoria de talleres y en algunas aulas las paredes estaban
sucias. En los talleres, debido a que dentro de nuestro proceso de formacion
preparamos técnicos en el area de mantenimiento y soporte de maquinas y
equipos, estos alumnos cuando llevan clases préacticas estan en contacto con
piezas de maquinas que tienen grasa y aceite. Muchos de estos jovenes, por

inexperiencia, no saben limpiarse bien las manos; luego apoyan estas manos en
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Las paredes y estas manchas hacen que el polvo se adhiera formando manchas
muy notorias que hacen ver sucias las paredes, ademas de ser un riesgo de
contaminacion constante. En el caso de las aulas, se identificaron algunas
manchas en las paredes, también producto de las manos sucias de los alumnos
y las huellas que dejan al apoyar sus pies sobre las paredes. Para el caso de las
puertas y ventanas, se pudo apreciar en algunas manchas propias de la
manipulacion de estas por alumnos con las manos sucias. Por ultimo, en la
inspeccion de las alfombras, cortinas y persianas, solo se pudo evidenciar, en
el caso de un laboratorio, el uso de cortinas y estas se encontraban en buen
estado de limpieza, y un taller que al ingreso cuenta con una alfombra o tapete
para limpieza de pies que también se encontraba en buen estado de limpieza;
el caso de persianas no aplica en ninguno de los ambientes de la Escuela Textil.
Esto es mencionado por los actores de la experiencia: “En limpieza hemos
hecho movimiento de elementos que permanecian por mucho tiempo en un
mismo lugar”. (D.T.E.T.03)
Se procedié a limpiar todos los ambientes, paredes, pisos, techos,
pizarras, maquinas, equipos, herramientas y demas, de tal forma que
permita tener un ambiente libre de suciedad y elementos contaminantes
gue pongan en riesgo la salud de todas las personas que interactan en
el ambiente educativo. (T.R.E.T.03)
Terminada la etapa de inspeccidn, registro y evaluacién de los diferentes
ambientes de las escuelas Metal Mecanica y Textil, se comunic6 a los
responsables de cada ambiente las oportunidades de mejora identificadas con

respecto a esta tercera “S”. Los responsables de cada ambiente se
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comprometieron a realizar las coordinaciones necesarias con los lideres de cada
equipo de trabajo, las jefaturas de cada escuela y las areas responsables de la
limpieza de los ambientes para lograr solucionar todos los aspectos
identificados en cada escuela.

En el caso de la Escuela Metal Mecanica, el responsable de cada ambiente
realizaria las coordinaciones necesarias con el &rea de limpieza para solucionar
los aspectos identificados en el tema de pisos, paredes, techos, maquinas,
puertas, ventanas y cortinas que se encontraban sucias. En el caso de los techos,
se realizaron las coordinaciones necesarias para poder realizar la limpieza con
el apoyo de los demas docentes y personal del area de limpieza; se retiraron las
cosas que se habian acumulado en estos espacios, dejando todo limpio y libre
de todo tipo de desperdicio o material contaminante. En el caso de los pisos,
los responsables de cada ambiente, en coordinacion con el lider de equipo, el
jefe de la escuela, los docentes que laboran en estos ambientes y el area de
limpieza, coordinaron para solucionar los aspectos identificados y
comprometerse a mantener estos ambientes limpios, cuidando que cada vez
que se realice un trabajo en estos ambientes se dejen los pisos de la misma
forma como se encontraron, es decir, evitar dejar sucios y manchados los pisos
de los talleres. En el caso de las paredes, el proceder fue el mismo que para los
pisos: se comprometio a todos los docentes a mantener los ambientes de
practica limpios antes y después de realizar los trabajos. Esta iniciativa se tomd
al escuchar la manifestacion de los mismos docentes que encontraban los
talleres con los pisos y paredes sucias. Se comento que a partir de la fecha se

estaban dejando pisos y paredes limpias y era responsabilidad de todos

93



mantener estos ambientes de la misma forma. Para el caso de las puertas y
ventanas que presentaban ligeras manchas, se coordiné con el area de limpieza
para dar solucién a este aspecto y, para el caso de las cortinas que se
encontraron sucias, se procedi6 a realizar las gestiones necesarias con ayuda de
los lideres de equipo y los jefes de escuela para proceder a lavarlas y dejarlas
limpias.

En el caso de la Escuela Textil, el responsable de cada ambiente realizaria las
coordinaciones necesarias con el area de limpieza para solucionar los aspectos
identificados en el tema de paredes, maquinas, puertas, ventanas y cortinas que
se encontraban sucias. En el caso de las paredes que estaban sucias por manchas
de aceite y grasa, por la misma manipulacién de piezas mecanicas durante el
desmontaje y montaje de sistemas mecanicos, en el caso de las maquinas, la
suciedad correspondia igualmente a manchas de grasa y aceite, producto de la
manipulacion de los mismos alumnos y la falta de control de parte del docente
sobre el estado en que dejan las maquinas utilizadas. Las puertas y ventanas
igual presentaban ligeras manchas, las cuales en coordinacion con el area de
limpieza se solucionaron, y las cortinas que se encontraron ligeramente sucias
por polvo se procedié con la ayuda del personal de limpieza a sacudir el polvo
que hacia que se perciba un estado de suciedad que no era lo real. La Escuela
Textil no tenia ambientes que utilizaran persianas, alfombras o tapetes, por lo
que estos criterios no aplicaban; tampoco se identificaron oportunidades de
mejora en los techos. La Escuela Metal Mecanica, asi como la Escuela Textil,
no tenia ambientes que utilizaran persianas, alfombras o tapetes, por lo que

estos criterios no aplicaban.
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En ambas escuelas, terminado el recorrido de cada ambiente y habiendo
aplicado el cuestionario correspondiente del programa de las 5°S, se habian
identificado y registrado una cantidad de oportunidades de mejora debido a los
diferentes criterios evaluados. Aplicando la misma férmula propuesta por el
programa, se procedié a calcular la puntuacion correspondiente para cada
ambiente de acuerdo con lo que exige la tercera “S”, “SEISO”.

6.2.4. “SEIKETSU — ESTANDARIZAR/CONSERVAR” Cuarta “S”:
Habiendo terminado de aplicar la tercera “S” del programa (SEISO —
LIMPIEZA), los equipos de trabajo de ambas escuelas realizaron las
coordinaciones necesarias para tomar acciones correctivas sobre las
oportunidades de mejora identificadas en la tercera “S”. En ambas escuelas, al
igual que en las anteriores etapas de la aplicacion del programa de las 5°S, se
brindaron los espacios de tiempo necesarios para poder solucionar todos los
aspectos identificados en los diferentes criterios de evaluacion que nos
solicitaba el cuestionario correspondiente a la tercera “S”. Todos los trabajos
realizados para mejorar la situacién inicial fueron coordinados entre los
responsables de los ambientes, los lideres de cada equipo, los jefes de areay el
area de limpieza. En esta etapa, los tiempos concedidos fueron menores a los
concedidos en las dos “S” anteriores; esto se debid a que los ambientes ya se
encontraban sin elementos innecesarios para el proceso de formacion y los
elementos que si eran necesarios ya estaban ordenados y ubicados de acuerdo
a lanecesidad de uso de cada uno de ellos. Esto facilitd los procesos de limpieza

y manejo de residuos.
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Terminada el tiempo brindado para la solucién de los aspectos identificados
durante la inspeccion, registro y evaluacién de los ambientes con respecto a la
tercera “S”, se convoco a una reunion de coordinacion para fijar las nuevas
fechas para la inspeccion, registro y evaluacion de los diferentes ambientes de
ambas escuelas con respecto a la cuarta “S” de este programa, etapa que esta
definida en el programa de las 5°S con la palabra en el idioma japonés
“SEIKETSU”, que traducido al espafol quiere decir “ESTANDARIZAR o
CONSERVAR?”. Esta etapa se puede describir de la siguiente forma:
Concepto: Conjunto de actividades desarrolladas con un objetivo en particular,
orientadas y guiadas por un modelo, patron, tipo, forma, habito que garantiza
obtener los resultados esperados.

Objetivo: Lograr que una actividad colectiva, donde interactlian personas con
la infraestructura, maquinas, equipos, herramientas, materiales, insumos y
otros, se desarrolle en condiciones que permitan mantener o conservar los
resultados obtenidos en la aplicacion de las tres primeras “S”.

Pasos por seguir:

1. Definir los estandares, patrones, modelos, procedimientos a utilizar y
hacerlos visibles.

2. Desarrollar métodos de trabajo que aseguren estar alineados con los
estandares.

3. Hacer llegar la informacién de forma rapida e inmediata, de tal forma que
nadie demore en encontrarla.

¢ Qué se espera?:
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1. Estandarizar las actividades al punto de garantizar la conservacion y

preservacion de lo logrado con las tres primeras “S”.

2. Mantener los diferentes ambientes libres de condiciones peligrosas a través

de lo estandarizado.

3. Disminuir los costos generados por operaciones de limpieza y

mantenimiento.

4. Mejorar el grado de satisfaccion en el centro de labor de las personas.

SENATI, SIG-P-25 programa de las 5°S (2018) sefiala que:
El equipo evalla que la clasificacion, el orden y la limpieza se
mantienen; que no existen condiciones indeseables en el entorno de
trabajo, que se utilizan carteles y avisos adecuados y que las paredes,
puertas, ventanas, pisos, etc., presenten un estado de conservacion
adecuada. Para esta evaluacion se utiliza la cuarta columna del
cuestionario que corresponde a de la 4ta S “Conservacion”. (p.04)

De la misma forma que para iniciar con la aplicacion de las tres primeras “S”,

para iniciar con la aplicacion de la cuarta “S”, los lideres de trabajo de los

equipos de las escuelas Metal Mecanica y Textil, acompafiados de las personas

responsables de cada ambiente, realizaron el recorrido por los diferentes

ambientes segun lo programado en la reunion previa de coordinacion que se

realizd. En esta reunion se fijaron las fechas y se comunicé a los responsables

sobre el recorrido que se realizaria para inspeccionar, registrar y evaluar de

acuerdo a los criterios propuestos en el cuestionario de la aplicacion de la cuarta

“S”. En esta etapa se recorrieron los diferentes ambientes evaluando el grado
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de conservacion que se mantenia con respecto a las tres primeras “S”
(Clasificacion, Orden y Limpieza).

En ambas escuelas, Metal Mecanica y Textil, para la aplicacion de esta etapa
correspondiente a la cuarta “S” del programa, se inicio identificando los
formatos correspondientes a cada ambiente. En esta etapa se tenia que evaluar
si se habia cumplido con preservar y conservar lo logrado con la aplicacién de
las tres primeras “S”. La pregunta que orientaba y guiaba el proceder en esta
etapa nos indicaba que se tenia que inspeccionar si en los ambientes todos los
elementos que interactian en el proceso eran los necesarios y existian
excedentes, inspeccionar si todos los elementos que habian sido identificados
como necesarios para el proceso de formacion estaban correctamente ubicados,
almacenados, identificados e inventariados, y por Gltimo inspeccionar si en
todos los ambientes se habia conservado, preservado o se mantenia el grado de
limpieza que se habia logrado a través de la aplicacion de la tercera “S”.

No se hace necesario en esta etapa entrar en detalle sobre algin nuevo criterio
de evaluacion que se esté aplicando. En este cuestionario aplicado a los
diferentes ambientes y correspondiente a la cuarta “S”, se repetian los criterios
mencionados en las evaluaciones realizadas en las tres primeras “S”; el cambio
que se puede notar es que para el caso de esta etapa los criterios de evaluacion
estdn acompafiados de adjetivos, que permiten identificar y registrar
correctamente si ha existido un retroceso en lo logrado, como por ejemplo:
Falta mantenimiento en techos, pisos, paredes y ventanas, implementos de
seguridad no identificados y deteriorados. Esto es mencionado por los

actores de la experiencia:
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Se realiz6 el llenado del cuestionario de evaluacién de la tercera Sy se
hacen inspecciones visuales en las areas, para confirmar que las 3
primeras “S” implementadas se estan cumpliendo, el equipo de
implementacién encuentra algunas observaciones y se les da un plazo
determinado a los encargados de é&rea para que mejoren esas
observaciones. (M.A.E.M.08)
En la conservacion, en realidad tiene que ver bastante la disposicién de
todos, porque ya se ordend, ya se limpid y para conservar esto todos
deben participar”; asi como Leonardo docente de la Escuela Metal
Mecanica menciona: “Se realizo el llenado del cuestionario de
evaluacion de la cuarta “S” y juntamente con el equipo de trabajo se
realiza inspecciones para verificar que las 3 “S” implementadas se
cumplan. (D.C.E.T.05)
En esta etapa, en la Escuela de Metal Mecanica, al igual que en la Escuela
Textil, se encontraron algunos ambientes que no habian podido mantener y
conservar los resultados obtenidos de la aplicacion de las tres primeras “S”. Se
pudo evidenciar que, al inspeccionar los ambientes, se encontraron nuevamente
algunos pisos ligeramente sucios y manchados, producto del trabajo realizado
con los jévenes. En el caso de las paredes de algunos ambientes, también se
encontré algunas paredes con ligeras manchas, materiales, herramientas y
productos terminados fuera de su lugar, algunos documentos mal almacenados;
todo esto hacia ver que el ambiente estaba ligeramente desordenado. También
se identificaron varias luminarias que no funcionaban y algunos cables

eléctricos expuestos; estos cables estaban bien aislados y asegurados al retirar
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Las maquinas que se dieron de baja, pero al parecer algunos alumnos por
curiosidad habian extraido estos cables y los habian dejado expuestos.
Esto es mencionado por uno de los actores de la experiencia en la Escuela Metal
Mecénica:

El equipo evalta que las tres primeras “S” se mantengan y para esto

aplican el cuestionario de evaluacion de la cuarta S, en esta etapa se

incidié en realizar verificaciones mas frecuentes para que las tres

primeras S se conserven y promover en el personal de la escuela el

control visual del area de trabajo. (J.M.E.M.07)
En el caso de la Escuela Textil, se procedié con la inspeccion, registro y
evaluacion de los ambientes de acuerdo a los criterios que indicaba el
cuestionario correspondiente a la cuarta “S”. Durante el recorrido se pudo
evidenciar que la aplicacion de las tres primeras “S” habia generado un impacto
positivo y muy notorio en los ambientes; no todos los ambientes pudieron
conservar lo logrado con la aplicacion de las tres primeras “S”. Existieron
talleres donde se pudieron identificar luminarias que no encendian, materiales
fuera de lugar, algunos armarios que adn no estaban rotulados, objetos de uso
personal en lugares inadecuados, tachos de desperdicios faltantes y algunos sin
rotular, etc. Pero todos los aspectos identificados eran situaciones que tenian
una solucién réapida y no iban a necesitar invertir mucho tiempo en la
solucion. Esto es mencionado por uno de los actores de la experiencia en la
Escuela Textil:

El equipo evalué que la clasificacion, el orden y la limpieza se

mantienen; que no existen condiciones indeseables en el entorno de
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trabajo, que se utilizan carteles y avisos adecuados y que las paredes,

puertas, ventanas, pisos, etc. presenten un estado de conservacion

adecuada. (C.N.E.T.06)
Como en las etapas anteriores, una vez terminado el recorrido donde se
identificaron las diferentes oportunidades de mejora a través de la aplicacion
del cuestionario correspondiente a la cuarta “S”, se coordind esta vez solo con
los responsables de cada ambiente para solucionar de forma rapida los aspectos
identificados; por la caracteristica de cada aspecto identificado como
oportunidad de mejora en esta cuarta etapa del programa, no ameritaba una
coordinacion con otras personas o areas. Al respecto, T.E.R.T. menciona:
“Medir el grado de conservacion en el que se mantiene el ambiente por el cual
ya se aplicaron las tres primeras eses; para esto se aplica el cuestionario
correspondiente al programa, previa inspeccién visual de todos los puntos
detallados”. Con las oportunidades de mejora identificadas y registradas, se
procedio arealizar la evaluacidn de cada ambiente. Para esto se utiliz6 la misma
formula propuesta por el programa de las 5°S, aplicando esta formula de
acuerdo con los criterios evaluados en cada ambiente. Se emiti6 una puntuacion
para cada ambiente con respecto a esta cuarta “S”, “ESTANDARIZAR /
CONSERVAR”.
Ademas, cabe destacar que en esta etapa se hace muy importante el control
visual diario del entorno laboral o entorno de aprendizaje, pudiendo notar
rapidamente si algo anda mal. La premisa del control visual es que no se pierda

lo que se logro con las primeras 3 S.
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6.2.5. “SHITSUKE — DISCIPLINA” Quinta “S”:

Una vez terminada la aplicacion y evaluacion de la cuarta “S” del programa
(ESTANDARIZAR / CONSERVAR), Los responsables de cada ambiente en
coordinacion con los diferentes docentes tomaron acciones correctivas frente a
los aspectos identificados durante el recorrido para la aplicacion de la cuarta
“S”, en el caso de esta etapa al igual que en las cuatros etapas anteriores se
brindé un tiempo prudencial para que los responsables de cada ambiente
puedan dar solucion a los aspectos identificados en la aplicacion del
cuestionario correspondiente a la cuarta “S” del programa, todas las acciones
realizadas por parte de los responsables de cada ambiente de ambas escuelas,
en este caso no demandaron de mucho tiempo. Al haberse aplicado ya las tres
primeras “S” en cada uno de los ambientes de las dos escuelas, permitié que
las oportunidades de mejora identificadas, por decirlo de una manera, eran de
caracter leve o minimas, lo que permitia que las acciones correctivas a tomar
sean proporcionales al aspecto identificado.

Como al inicio de la aplicacion de las cuatro primeras “S” del programa,
terminado el tiempo prudencial brindado para dar solucion a los aspectos
identificados en la aplicacion de la cuarta “S”, se convocd a una nueva reunion
de coordinacién entre los jefes de cada escuela y los lideres de cada equipo. En
esta reunion, al igual que las anteriores, se fijan las fechas para la inspeccion,
registro y evaluacion de los diferentes ambientes de ambas escuelas de acuerdo
a los criterios mencionados en el cuestionario nimero cinco del formato
propuesto por el programa de las 5°S y se procede a informar a los responsables

de cada ambiente. Esta quinta y Gltima esta definida en el programa de las 5°S
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con la palabra en el idioma japonés “SHITSUKE”, que traducido al espaiiol
quiere decir “DISCIPLINA / AUTODISCIPLINA”. Esta etapa se puede
describir de la siguiente forma:
Concepto: Asimilar, respetar, aceptar y difundir el conjunto de
procedimientos, normas y formas de realizar las diferentes acciones ya
establecidas dentro de un proceso en que se esté aplicando el programa de las
5'S
Objetivo: Lograr que todos los involucrados en el proceso se comprometan, se
involucren, colaboren y se empefien en el logro de los objetivos del programa
de las 5°S y de la institucion.
Pasos por seguir:
1. Difundir en todos los ambientes los resultados que se obtienen de la
aplicacion del programa de las 5°S.
2. Fomentar a que todos los involucrados en el proceso aporten ideas y realicen
criticas constructivas.
3. Colocar los resultados de la puntuacion obtenida por cada ambiente.
¢ QUué se espera?:
1. Desarrollar en las personas la proactividad.
2. Nuevos paradigmas que nos permitan ser mas productivos.
3. Respeto, cumplimiento y difusién de las normas.
4. Nuevas costumbres y valores que mejoren a la persona y su entorno.
SENATI, SIG-P-25 programa de las 5°S (2018) sefiala que;

El jefe del area es quien evalla este aspecto, incluye el grado de

compromiso, involucramiento, colaboracion, empefio y disciplina del
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personal a su cargo, en cuanto al cumplimiento de las normas,
instrucciones y metas establecidas. Para esta evaluacion se utiliza la
quinta columna del cuestionario que corresponde a la 5ta S
“Autodisciplina”. (p.05)
En esta etapa realizaron el recorrido por los diferentes ambientes de ambas
escuelas los lideres de cada equipo de trabajo acompafiados de los jefes de
ambas escuelas Metal Mecénica y Textil. Este recorrido se programé con
anticipacion y se comunico a los responsables de cada ambiente que se
realizaria esta vez con la presencia del jefe de escuela. En esta etapa es el jefe
de cada escuela quien realiza con el apoyo del lider del equipo de trabajo la
inspeccion, registro y evaluacion de cada ambiente de acuerdo a los criterios
propuestos en el formato del cuestionario correspondiente a la quinta “S”. En
el recorrido por los diferentes ambientes, en esta etapa se evalud criterios
diferentes a los evaluados en las cuatro “S” anteriores; en esta etapa se
evaluaron criterios que tenian relacion con el grado de compromiso, disciplina,
adaptacion y trabajo en equipo, por lo tanto, eran aplicables a todos los
responsables de los ambientes donde se desarrolla el proceso de formacion.
Los 10 criterios por evaluar en esta etapa correspondiente a la quinta “S”, segin
el formato propuesto por el programa de las 5°S, serian los siguientes:
1. Puntualidad y asistencia: Evaluacion de la disciplina de cada responsable
en cuanto a la puntualidad al presentarse a su ambiente de trabajo y a la

ausencia de inasistencias.
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2. Adaptacion al cambio: Evaluacién que se realiza a la capacidad que tiene
la persona de adaptarse a los cambios, asumir las nuevas propuestas y hacerlas
suyas, el grado de desapego a habitos y costumbres pasadas.

3. Abandono del puesto: Criterio utilizado para evaluar el grado de abandono
en el que se encuentra el ambiente, tomando en cuenta el resultado de haber
aplicado las tres primeras “S”.

4. Uso excesivo de materiales: Criterio que evalua el uso indiscriminado y sin
ningun control de materiales, ademéas del orden en el que se mantienen estos
elementos.

5. Uso excesivo del teléfono: Criterio que evalla el uso del celular durante el
desarrollo de su actividad formativa.

6. Relacion interpersonal: Criterio que evalta la cordialidad, solidaridad,
discrecion, respeto, empatia y otros valores de convivencia social.

7. Cumplimiento de los plazos: Criterio que evalla el grado de cumplimiento
de tareas y trabajos a realizar dentro de los plazos establecidos previamente.

8. Cumplimiento de normas: Criterio que evalta el grado de compromiso
para cumplir las normas internas de la institucion durante el desarrollo de la
actividad formativa.

9. Participacion y colaboracion: Criterio que evalla la participacion y
colaboracion en las diferentes actividades propuestas por la institucion para la
mejora de nuestra escuela.

10. Presentacion personal: Criterio que evalta la presentacion del docente
frente a los alumnos y la institucion durante el desarrollo de su actividad

formativa.
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En ambas escuelas, Metal Mecénica y Textil, se realizo el recorrido por los
diferentes ambientes, en este caso directamente para aplicar la evaluacion
correspondiente a la quinta “S”. Esta evaluacion en cada escuela fue realizada
directamente por el jefe en presencia del lider de cada equipo de trabajo y el
responsable del area que se estaria evaluando. Seguln los criterios mencionados
en el parrafo anterior, el jefe de la escuela procedia a realizar una evaluacion
directa sobre el responsable del ambiente, respetando la informacion brindada
por el lider de la escuela, producto de la aplicacion de las cuatro “S” primeras.
Al respecto, J.M.E.M.08 menciona: “El jefe del area juntamente con el equipo
de trabajo para las 5°S, evaltan el grado de compromiso del personal de la
escuela y para esto aplican el cuestionario de la quinta S”’; Esto es mencionado
también por C.N.E.T.07:
El jefe del area es quien evalud este aspecto acompafiado del lider del
equipo de trabajo, el jefe de area verifico el grado de compromiso,
involucramiento, colaboracion, empefio y disciplina del personal a su
cargo, en cuanto al cumplimiento de las normas, instrucciones y metas
establecidas.
El jefe de la Escuela Metal Mecéanica, en compafiia del lider del equipo de
trabajo, son los que realizan el recorrido por los diferentes ambientes. En cada
ambiente, el responsable esta presente y es el jefe quien en esta etapa realiza la
evaluacion directa sobre los criterios propuestos en el formato del cuestionario
del programa de las 5°S.
En el caso de la Escuela Metal Mecanica, al realizar la evaluacién, el jefe de la

escuela hizo algunas observaciones minimas; una de ellas es relacionada a los
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resultados de la aplicacion de las tres primeras “S”, el orden y manejo de los
diferentes materiales que se utilizan en el proceso formativo. Otra de las
observaciones fue que en algunos casos no se habia cumplido con los plazos
establecidos y menciond que esto estaba justificado debido a que no se habia
asignado un tiempo exclusivo para realizar estos trabajos; por el contrario, era
un trabajo adicional. En razon de estas observaciones, los puntajes obtenidos
de la evaluacion de los responsables de cada ambiente fueron en su gran
mayoria muy buenos.

El jefe de la Escuela Metal Mecanica felicito a todos los involucrados en el
desarrollo del programa de las 5°S y resalté el compromiso, la participacion, la
buena voluntad, pero sobre todo el trabajo en equipo. Para una escuela con méas
de 60 docentes, haber alcanzado los objetivos de este programa demuestra que
se logré cohesionar a los integrantes del equipo de trabajo con todos los
responsables y con cada docente involucrado en el desarrollo de las clases
tedricas como practicas. Al respecto, F.M.E.M.05 menciona: “Se realiz6 el
cuestionario de valuacion de la5’S. Se realiz6 cuadros de evaluacion para todas
las areas. Se sacaron conclusiones sobre los avances del programa. En
reuniones con el personal se dan a conocer los logros del programa”.

En el caso de la Escuela Textil, al realizar la evaluacién, la gran mayoria de
responsables de los ambientes obtuvieron una buena puntuacion; existieron
observaciones minimas, la mayoria de ellas tenian que ver con el uso excesivo
de materiales y la falta de orden para el manejo de estos elementos. Por el
contrario, el jefe de la escuela felicito a todos los responsables de los diferentes

ambientes por su predisposicion a colaborar y participar por el logro de este
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objetivo en comun, a pesar de que no se habia asignado un tiempo para realizar
estas actividades. Al igual que en la Escuela Metal Mecénica, era un trabajo
adicional; también felicitd el trabajo en equipo y el cambio de actitud, debido
que, a raiz de la aplicacion de este programa, los ambientes quedaron mucho
mas limpios, ordenados, seguros y saludables, pero existié una iniciativa de
parte de los responsables de cada ambiente que sobrepasé los objetivos de este
programa, la gran mayoria, al ver su ambiente en un mejor estado, decidieron
pintar y repintar las méaquinas y equipos que tenian ya mucho tiempo sin que
se les aplicara este tipo de mantenimiento. Si es cierto que todas funcionaban,
pero el tiempo habia desgastado ya la pintura original de estas maquinas y
equipos. Al respecto, D.T.E.T.05 menciona: “Ya en esta parte de autodisciplina
todos tenemos que estar involucrados para mantener a partir de ahora todas las
modificaciones que se han realizado”.

Como ultimo paso a realizar, una vez culminada la etapa de aplicacion de la
quinta “S” en ambas escuelas Metal Mecénica y Textil, se procede a realizar el
calculo del promedio aritmético de todas las puntuaciones obtenidas en las
diferentes etapas. Esto quiere decir que se sumaran los puntajes parciales
obtenidos y se dividiran entre 5. El resultado de esta operacion matematica
permitio valorar el resultado obtenido en cada ambiente mediante una tabla de
valoracion propuesta por el programa de 5°S. Una vez identificado el valor o
puntaje obtenido por los diferentes ambientes, se procedio a elaborar un cuadro
que se coloco en lugares visibles de cada ambiente. Esto permitié que todos los

involucrados en el proceso de formacion estén al tanto de los resultados
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obtenidos y de las posibles mejoras que se puedan realizar para alcanzar el

puntaje maximo.

Ejemplo:

Figura 23
Ejemplo de como hallar el puntaje final del ambiente

#

Puntaje 1ra S + Puntaje 2da § + Puntaje 3ra S + Puntaje 4ta S + Puntaje 5ta §

5

= Puntaje Final

58%+66%+70%+82%+90%
5

= 73, 2% (Puntaje Final del ambiente)

Fuente: SENATI, Programa de las 5S (2018)
Elaboracion: SIG-P-25 Programa de las 5 S

Cudro de valoracion
Promedio final Calificacion Color representativo
76% a 100% OPTIMO | Verde
51% a 75% BUENO |
26% a 50% REGULAR | || Amarillo
0% a 25% DEFICENTE | Rojo

Fuente: SENATI, Programa de las 5S (2018)
Elaboracién: SIG-P-25 Programa de las 5 S
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Figura 25
Cuadro de evaluacién

PROGRAMA 5 S
CUADRO DE EVALUACION DELAS 5S

Direccién Zonal: CFP/UCP:
Area:

! Optimo

(verde)

- Bueno

Cuadro de (azul)
Color Regular
(amarillo)
Deficiente

(rojo)

Fecha: Evaluador:

Fuente: SENATI, Programa de las 5S (2018)
Elaboracién: SIG-P-25 Programa de las 5 S

6.3.Resultado de la experiencia.
A continuacion, describiremos los resultados de la experiencia de la
implementacion del programa de las 5°S en las escuelas de Metal Mecénica y
Textil de forma simultanea, ya que ambos coinciden. Los resultados percibidos
segun los diversos actores con relacién a cada uno de los ejes de esta
sistematizacion se pueden mencionar de la siguiente forma:

6.3.1. Clasificacion (Seiri)
En ambas escuelas, antes de aplicar el programa de las 5S, existia acumulacion
innecesaria de diferentes materiales, equipos, maquinas, instrumentos,
herramientas, insumos y demas objetos que ya no eran Utiles para el desarrollo
del proceso de ensefianza-aprendizaje; sin embargo, estaban presentes en los

diferentes ambientes. Las razones eran multiples: falta de comunicacién,
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lugares adecuados para su almacenamiento, metodologia inadecuada,
compromiso, etc.

Al respecto C.N.E.T.05 menciona: “Aquellos elementos innecesarios se
registraron y marcaron con tarjetas para que sean reubicados segun su utilidad”.
Ademas, R.C.E.M.02 menciona sobre la situacion inicial: “En un contexto
educativo en donde en los talleres habia muchas maquinas en desuso,
materiales poco usados e inservibles y en algunas areas un muy mal aspecto
visual de las misma”.

Una vez aplicado el programa de las 5°S, se logra eliminar los materiales y
demés elementos innecesarios para el proceso de formacion de manera
sistematica, se instala una metodologia que promueve la participacion de todos
y se puede apreciar que el aspecto de los diferentes ambientes mejora, debido
a que se gana espacio, se liberan espacios de transito obstruidos, se desechan
desperdicios acumulados por mucho tiempo de manera inadecuada, etc.

Sobre este resultado C.N.E.T.16 menciona: “Los resultados obtenidos fueron
lograr que los ambientes en general estén méas ordenados limpios, que los
diferentes elementos que interactian con los docentes y alumnos sean

realmente los necesarios para el proceso de ensefianza aprendizaje”.

6.3.2. El Orden/Organizacion (Seiton).
Para el caso de la segunda “S” del programa, definida también como un eje de
esta sistematizacion, se pudo evidenciar al inicio de esta experiencia, antes de
la aplicacion del programa de las 5°S, que en ambas escuelas no existia un
orden adecuado. En los diferentes ambientes se podia apreciar que habia

materiales, maquinas, equipos, herramientas, instrumentos y demas elementos
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del proceso de formacion almacenados de forma inadecuada, las zonas de
almacenamiento no se encontraban rotuladas, no existia un control de la
cantidad de elementos que se estaban almacenando, no estaba identificado un
lugar definido para algunos equipos e instrumentos.
Esto es mencionado por J.M.E.M.02: “En las aulas y talleres donde se
desarrollaba el proceso de ensefianza aprendizaje, dado que en algunas de estas
imperaba el desorden, la suciedad y por consecuencia un mal aspecto visual.”
Asimismo, lo menciona H.H.E.T.09: “La jefatura brindo las directivas para que
puedan los profesores apoyar en el orden de sus ambientes, y se ha autorizado
la depuracion de activos obviamente con la autorizacion de los responsables”.
Una vez culminada la aplicacién de la segunda “S” del programa, se logré que
todos los materiales y demas elementos necesarios para el proceso de
formacion se encuentren correctamente almacenados, en espacios destinados
para cada cosa, bien rotulados y con un registro de las cantidades que se estaban
almacenando en ese lugar. Todos los armarios, gavetas y depdsitos quedaron
correctamente rotulados y con su hoja de inventario donde figuraban las
diferentes herramientas, instrumentos o deméas elementos que estaban
almacenados. Sobre esta situacion posterior a la aplicacion del programa de las
5°S, H.H.E.T.09 menciona:
El depdsito era una zona histéricamente desordenada, bueno desde que
yo ingrese aca, hace cuatro afios, se ha tratado de mejorar, hasta que en
un punto se llegé a una situacion donde se veia como una barrera, tal
vez no se podria lograr ordenar este deposito, pero con este programa

se ha logrado.
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Asimismo, C.N.E.T.16 menciona:
Se logréd que el trabajo se realice de una manera mas rapida y eficiente
al tener las cosas rotuladas y siempre colocadas en un lugar especifico,
se lograron reparar maquinas, equipos e infraestructura que presentaba
problemas al inicio de esta experiencia.
6.3.3. La Limpieza (Seiso).
El tercer eje de esta sistematizacion de experiencia esta relacionado con la
tercera “S” del programa aplicado en ambas escuelas Metal Mecénica y Textil.
Esta tercera etapa del programa evalla si existe suciedad en los diferentes
ambientes que son evaluados segun los criterios del cuestionario propuesto por
el programa, para el caso de ambas escuelas, al iniciar la aplicacion de este
programa, el grado de suciedad que se encontro en los diferentes ambientes no
fue elevado, debido a que SENATI cuenta con un area que se encarga de la
limpieza de los ambientes todos los dias; sin embargo, se pudo evidenciar que
al encontrarse almacenados de forma inadecuada elementos innecesarios en los
ambientes, estos generaban suciedad. En el caso de la Escuela Metal Mecanica,
se encontraron los techos, pisos, paredes y cortinas sucias; al igual que en los
talleres de la Escuela Textil, estaban manchados por grasa, aceite, 0xido y otras
manchas producto de la manipulacion de los materiales por parte de los
alumnos.
Sobre esta situacion inicial C.N.E.T.11 nos dice: “El equipo evalu6 que todos
los ambientes y bienes se encuentren limpios y sin desperdicios”.

Asimismo, J.M.E.M.01 menciona:
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Se instauro en toda la institucion debido a la acumulacion de
materiales, equipos, maquinas, instrumentos, herramientas y objetos
que estaban en desuso o en lugares no adecuados y generaban
desorden, suciedad, reduciendo los espacios y también generando un
mal aspecto visual.
Terminada la aplicacion de la tercera “S” en las dos escuelas Metal Mecénica
y Textil, se logré obtener ambientes mucho mas limpios: pisos y paredes
quedaron libres de todo tipo de manchas, los techos despejados de todo tipo de
cosas, las cortinas limpias. Esto, sumado a la limpieza que realiza el area
encargada del mantenimiento de los ambientes en cuanto a limpieza, més la
clasificacion, ordenamiento y rotulacion realizada con anterioridad, permitid
lograr ambientes que impactaban por su grado de limpieza y orden.
Al respecto de lo logrado D.T.E.T.15 menciona: “Se nota un lugar mas
agradable para poder trabajar para todo el personal que esta aqui los docentes
y alumnos, inclusive para las visitas que recibimos ven una lugar mas limpio y
ordenado”.
Asimismo, R.C.E.M.12 menciona sobre este tema: “La implementacion de las
5°S, pudo lograr la reduccién de las condiciones inseguras dentro de los
talleres, asi como, la eliminacion de los desperdicios y el ordenamiento y
limpieza de los ambientes”.
6.3.4. Estandarizar/Conservar (Seiketsu).
Estandarizar y conservar forma parte del cuarto eje de esta sistematizacion y
esta relacionado con la cuarta “S” del programa de las 5'S. La aplicacion de

esta cuarta “S” en las escuelas Metal Mecéanica y Textil se inicia una vez
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aplicadas las tres primeras “S”. Es decir, habiendo culminado la etapa
correspondiente a la disciplina, el orden y la limpieza, en esta etapa se evalla
si lo alcanzado y logrado por las dos escuelas en sus diferentes ambientes se ha
podido conservar, si los procedimientos implementados para el manejo de los
materiales, para el mantenimiento y limpieza de los ambientes se estan
aplicando correctamente de tal forma que se logra mantener o mejorar los
resultados obtenidos en las tres evaluaciones anteriores. Sobre el inicio de esta
etapa se pronuncian los diferentes actores de las escuelas Metal Mecanica y
Textil.

M.A.E.M.08 al respecto menciona: “Se hacen inspecciones visuales en las
areas, para confirmar que las 3 primeras S implementadas se estan
cumpliendo”.

Asimismo, D.T.E.T.08 menciona: “Ahora nosotros tenemos que mantener, lo
que hemos cambiado, lo que hemos modificado tenemos que ahora coordinar
y mantener en ese mismo estado y todo eso se lleva en un registro”.

Sobre los resultados obtenidos de esta etapa se puede mencionar que se
evidenci6 satisfactoriamente que los ambientes se mantuvieron ordenados y
limpios. Fueron pocos los ambientes que registraron ligeras observaciones, s
decir, no se identificaron oportunidades de mejora. Esto permitio que al realizar
la evaluacién correspondiente a esta cuarta “S”, el puntaje obtenido sea
satisfactorio para todos los involucrados. Este resultado daba a entender que se
logré estandarizar procedimientos, que todos los involucrados aceptaron las
propuestas de mejora que nacieron de este programa, aceptaron el cambio hacia

un ambiente mas seguro y saludable.
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Al respecto se pronuncian los diferentes actores de la experiencia:
Se paso por las areas y se llend el cuestionario de evaluacion de la cuarta
S. Se realiz6 un control visual para confirmar la conservacion de las 3
primeras S en todas las areas; Se hicieron algunas observaciones y se
dio un plazo a los encargados del area para levantarlas en un tiempo
determinado. (F.M.E.M.04)
Cuando no encuentran en su lugar las cosas, la persona que llega tiene
que decir este no es su sitio, hay que ponerlo en su sitio, porque tenemos
que desarrollar una cultura para poder seguir con lo avanzado y no
regresar a lo mismo. También se aplicé el cuestionario del programa
para evaluar la conservacion de la clasificacion, el orden y la limpieza
por parte de todos. (D.C.E.T.08)
6.3.5. La Autodisciplina (Shitsuke).
El quinto eje de esta experiencia esta relacionado directamente con la quinta
“S” del programa de las 5’S. La situacion antes de aplicar el programa de las
5’S con respecto a lo que exige evaluar la quinta “S” en las escuelas Metal
Mecénica y Textil distaba de ser semejante o parecida; la razon principal, el
tamanio de la escuela y el numero de docentes involucrados en el proceso de
formacion, mientras que en la Escuela Textil se desarrolla el proceso de
formacion con la participacion de aproximadamente 22 personas entre docentes
y administrativos, en la Escuela Metal Mecanica el numero de personas es de
aproximadamente 60 personas. La diferencia en nimero de alumnos también
es muy notoria: aproximadamente 900 alumnos mas atendidos al afio. De

acuerdo con este contexto mencionado, es que se pudo evidenciar que, en el
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caso de la escuela Metal Mecénica, el compromiso mostrado por los diferentes
docentes para mantener en buen estado los diferentes ambientes era reconocido
por el jefe de la escuela. Sin embargo, no se notaba un trabajo en conjunto
debido al nimero de docentes y los diferentes horarios que cubrian. A esto se
sumaba la falta de procedimientos establecidos para el manejo de los diferentes
materiales utilizados en el proceso; hacia falta definir y dar a conocer a todos
los docentes sobre las normas internas del uso de los ambientes que algunos no
respetaban.

Sobre esto se pronuncia M.A.E.M.09: “Esta etapa se realizé con el jefe del area
para desarrollar el cuestionario de la 5°S y evaluar el comportamiento de todo
el personal de instruccion durante la implementacion del programa y
dictaminar normas para la conservacion del programa”.

En el caso de la Escuela Textil, antes de la aplicacion del programa de las 5S,
los docentes en general participaban y colaboraban con el cuidado de los
diferentes ambientes de la escuela. Lo que si se pudo notar es que hacian falta
procedimientos definidos para el manejo de los materiales, equipos,
herramientas y elementos en general que son utilizados en el proceso de
formacion; hacia falta definir los lugares especificos de cada elemento y
algunas normas internas propias del uso de los ambientes en cuanto a la
limpieza.

Sobre este tema hace mencion T.R.E.T.06: “Se evalta el compromiso y el logro
del cambio de actitud de los participantes, ver que se ha alcanzado la cultura
de la mejora continua a través de la autodisciplina de cada miembro del equipo

de la Escuela Textil”.
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Una vez realizada la evaluacion correspondiente a la quinta “S” del programa
de las 5'S, se pudo evidenciar que los jefes de ambas escuelas quedaron
satisfechos con lo logrado y obtenido gracias al programa. El puntaje obtenido
para la mayoria de los responsables de los ambientes fue elevado y ambos jefes
felicitaron el trabajo y esfuerzo realizado como equipo al ver todas las mejoras
obtenidas. Ademas, notaron que existia un mayor compromiso con la escuela
y su conservacion, no solo de parte de los responsables, sino que este programa
permitié que se involucraran los demés docentes y se desbordaran en algunos
casos los objetivos planteados por el programa de las 5°S.
Al respecto de los resultados obtenidos de este programa los actores de la
experiencia mencionan:
El resultado obtenido al final de la implementacion del “programa de
las 5°S en la Escuela Metal Mecénica que comenz6 en mayo y que
termino en diciembre del 2018, fue de un 86% de aprobacion
obteniendo una calificacion de OPTIMO, lo cual resulta exitoso.
(J.M.E.M.16)
Este programa no solo ha servido para estar ordenados, sino que
también ha servido como un empuje a varios instructores que ya
salieron y se fueron mas alla de las cinco eses 5°S, ya estamos hablando
de un tema de mejora continua, en el cual se han motivado al ver su
espacio limpio y ordenado y ahora estan viendo que mas se puede
mejorar, llegar a eso, para mi como gestionador, valoro bastante esto
porque veo un tema de cambio de cultura, antes era talvez uno por ahi

esporadicamente u otro instructor que hacia una cosa diferente, pero
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ahora son varios y buscan el cambio y mejora de sus equipos proponen.
(H.H.E.T.12)
Los beneficiarios de la implementacion de este programa han sido todo el
personal administrativo, docentes y alumnos en general, tal como lo mencionan
algunos actores: “Los estudiantes en primer lugar, los docentes y todos los que
interactian en la escuela textil, el beneficio fue facilitarles su trabajo”.
(T.R.E.T.02)
Bueno, como beneficiarios directos estan los trabajadores tanto
administrativos, docentes y personal en general de la institucion que
labora en la escuela y como beneficiarios indirectos estarian los
alumnos y todas las personas que ingresan por uno u otro tema a
nuestros ambientes. (C.N.E.T.05)
Como sintesis final de los resultados de la implementacion del programa de las
5’S en la escuela Metal Mecanica y en la escuela Textil, presentamos algunas
imagenes fotograficas de como se encontraron los ambientes antes de la

implementacién y luego como quedaron con la implementacion.
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Resultados de la implementacion en la Escuela Metal Mecénica:

Figura 26
Resultados fotograficos de la implementacion en la Escuela Metal Mecanica.
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PROBLEMA RESULTADO LA MEJORA

ARMARIOS EN [(&% 1 ARMARIOS
DESORDEN /| oRDENADOS

P /

[PARIHUELAS EN i !

rou. LUGARES
DESUSO Y MAL S
T, LIMPIOS
APILADAS &
v DESORDEN
| ARMARIOS
ENCIMA DE LOS
ORDENADOS
ARMARIOS
COCHEDE
PASADIZOS
MADERA EN EL
LIBRES
PASADIZO
CHATARRA
AMBIENTES SIN
MAL
CHATARRA
ALMACENADA |
| ESCRITORIO EN [§ ESCRITORIOS
DESORDEN ORDENADOS

120



Figura 27
Resultados fotogréaficos de la implementacion en la Escuela Metal Mecanica.
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Resultados de la implementacion en la Escuela Textil:

Figura 28

Resultados fotograficos de la implementacion en la Escuela Textil.
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Figura 29
Resultados fotograficos de la implementacion en la Escuela Textil.
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6.3.6. Elementos o factores que facilitaron y dificultaron el trabajo

Dentro de los elementos o factores que facilitaron y dificultaron la

implementacion del programa de las 5°S, presentamos este cuadro detallado

para cada escuela:

Figura 30

Elementos o factores que facilitaron y dificultaron la implementacion de las 5 ‘S en la escuela Metal mecanica y en

la escuela Textil

ELEMENTOS O FACTORES QUE FACILITARON Y DIFICULTARON LA
IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE LAS 5 “S”
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Sin embargo, podemos resumir que dentro de los factores que facilitaron la

implementacion de las 5°S en la Escuela de Metal Mecénicay la Escuela Textil

lo siguiente:

La capacitacion inicial acerca de la implementacion de las 5°S, si bien es
cierto que es una metodologia que la mayoria de los instructores la conocia,
fue importante para la concientizacion del personal que participé en la
implementacion. De igual forma, la divulgacion del procedimiento a los
instructores fue importante porque conocieron los objetivos que perseguia
la institucion.

El cambio de actitud que permitio el desprendimiento de algunas
costumbres arraigadas, como por ejemplo el acumulamiento y hacinamiento
de excesivos materiales que no se van a utilizar o que se utilizan muy poco
y también el de guardar objetos que no sirven o que estan malogrados de
forma desordenada.

El compromiso fue el primer elemento clave en la implementacion de esta
metodologia; consistio en el empuje y la confianza por parte de las jefaturas
de las escuelas, asi como de los responsables de todas las areas y los
miembros del equipo de trabajo del programa de las 5°S.

La predisposicion y participacion de la mayoria de los instructores que
tomaron esta responsabilidad con mucho interés e iniciativa, quienes en
coordinacion con el equipo de implementacion de las 5°S llevaron a cabo
las actividades de acuerdo con la “S” que se implementaba.

La coordinacion y la comunicacion desplegada por el equipo de

implementacién de las 5°S, las jefaturas y los instructores; quienes
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planificaron los pasos a seguir con sesiones de trabajo destinadas a analizar
temas concretos, programaron la implementacion de cada una de las “S”,
haciéndole seguimientos mediante un plan de acciéon y comunicando los
resultados conforme se iba avanzando.

- La decision tomada por la institucion, que tuvo a bien considerar la
implementacién del programa de las 5°S como parte del enfoque de la
mejora continua y de las politicas de gestién, ha hecho que esta
implementacién sea auditable y obligatoria en toda la institucion.

Dentro de los factores que dificultaron la implementacion de las 5°S en la

Escuela Metal Mecénica y la Escuela Textil tenemos:

- La carga laboral muy ajustada del personal hizo que tuviéramos muchos
problemas para reunirnos y para realizar las verificaciones. Ademas, los
horarios de los integrantes del equipo de implementacion de las 5°S no
siempre coincidian.

- El poco compromiso de algunos instructores (minoria) con la
implementacién del programa. Como en toda institucion, siempre habra
personas que son resistentes al cambio, y que desmerecen los avances,
desmotivando a algunos instructores y quitandole mérito a los resultados
logrados. Se acepta la realidad como algo inamovible y se hace una rutina,
acostumbrandose al desorden y a la suciedad.

- La falta de infraestructura para acopiar los elementos en desuso o que han
sido dados de baja. Muchos de estos elementos estuvieron en los patios por
mucho tiempo, dando un muy mal aspecto visual y generando falta de

espacios fisicos en los ambientes de ambas escuelas. Asimismo, muchas
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maquinas antiguas que también han sido dadas de baja ocupan espacios
fisicos en los talleres, pudiendo ser reemplazadas por maquinas nuevas.

- La poca participacion y apoyo del nivel gerencial y la nula comunicacion
con el personal de instruccion, obteniendo una falta de compromiso por
parte de la direccion que ve esta metodologia tan sencilla y no le da la
importancia ni la prioridad debida.

6.4. Lecciones aprendidas y aportes de la experiencia

Esta experiencia de la implementacion del programa de las 5°S en la Escuela Metal
Mecénica y la Escuela Textil de la sede del distrito de Independencia del SENATI
nos ha permitido identificar claramente lecciones que han sido interiorizadas por
todos los actores de la experiencia, generando aportes en los diferentes ambitos que
mencionamos a continuacion:

Nuestro punto de vista:

- Cambio de actitud: Se superd la resistencia al cambio que presentaron

inicialmente algunos participantes de esta experiencia, especialmente aquellos

instructores que habian desarrollado héabitos que iban en contra de lo que el
programa de las 5°S nos ensefia.

- Mayor compromiso: La implementacion fomenté la autodisciplina y

evidencié el significado de la mejora continua, generando en todos los

participantes sentido de pertenencia e identidad institucional.

- Conciencia sobre el orden y limpieza: Los participantes de la experiencia

valoraron los beneficios de un ambiente de trabajo limpio y ordenado,

comprendiendo que esto traeria beneficios para el proceso de ensefianza-

aprendizaje.
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En lo institucional:
- Mejord el trabajo en equipo: El éxito dependié del compromiso de todos los
participantes, desde el que ocupaba el cargo de mayor responsabilidad hasta el
de menor responsabilidad dentro de la escuela, fortaleciendo relaciones
interpersonales y la identidad organizacional.
- La importancia de la capacitacion: La formacion previa fue esencial para la
concientizacion del personal y la correcta implementacion del programa de las
5’S.
- La importancia del liderazgo: La designacién de responsables, denominados
lideres, permiti6 organizary supervisar cada etapa del programa, desde el inicio
de la experiencia hasta la culminacién.

En lo técnico:
- Estandarizacion de procesos: Implementar protocolos claros ayudd a mejorar
la eficiencia y reducir errores durante el proceso de ensefianza-aprendizaje,
tanto en las sesiones de taller, laboratorio o tecnologia.
- Optimizacién de recursos: Se eliminaron maquinas, equipos, materiales y
herramientas innecesarias, liberando espacio y facilitando el acceso a
elementos esenciales, mejorando las condiciones del entorno académico.
- Control visual eficaz: Se evidencio la importancia de la sefalizacion y
rotulacion; esto permitié ayudar a mantener el orden y mejorar la accesibilidad

a equipos, herramientas y materiales en general.
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En lo actitudinal:
- Mejora de la cultura organizacional: La implementacién del programa de las
5°S motivo a los instructores a buscar constantemente mejoras en su entorno
de trabajo, reactivando ese espiritu innovador y creativo.
- Resistencia inicial superada con resultados visibles: Aunque algunos
participantes de la experiencia se mostraron escépticos, los beneficios logrados
incentivaron y motivaron a la participacion de todos.
- Como actores directos de la experiencia, también hemos podido identificar
qué acciones, actividades, actitudes y hechos se deberian replicar para asegurar
el éxito de la implementacion de este programa de las 5°S en otras escuelas del
SENATI u otras instituciones de formacion técnica. Porque el replicar esto
facilitaria y aseguraria el éxito en el proceso de implementacion de este
programa de las 5°S en las diferentes organizaciones.

Claves del éxito
- Capacitacion previa: Fue fundamental para alinear expectativas y objetivos,
para direccionar de forma eficaz el esfuerzo colectivo de todo el equipo de
trabajo.
- Compromiso de la direccion: Facilitd los recursos necesarios y reforzo el
compromiso con la implementacién a través del liderazgo y supervision.
- Trabajo en equipo: La participacion de todos los involucrados garantizé el
éxito de la implementacién del programa de las 5°S.
- Estrategias visuales: La sefializacion y rotulacion ayudaron a la sostenibilidad

del programa durante la implementacién de cada una de las etapas.
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- Plan de seguimiento: Las evaluaciones periodicas aseguraron la correcta
implementacion y mejora continua del programa de las 5°S.
- De igual forma, pudimos identificar aquellas acciones, actividades, actitudes
y hechos que se deberian evitar para asegurar el éxito de la implementacion de
este programa de las 5°S en otras organizaciones.
Se debe identificar y evitar:
- Falta de compromiso de algunos instructores: Se identificd resistencia al
cambio en una minoria que ralentizé el proceso.
- Demora en el retiro de equipos obsoletos: Generd acumulacion de objetos
innecesarios y un mal aspecto visual durante el tiempo que permanecieron en
el lugar de acopio.
- Falta de infraestructura para almacenamiento temporal: Se encontraron
dificultades para gestionar los elementos dados de baja; se utilizaron espacios
no adecuados para el acopio de algunas maquinas y equipos obsoletos.
- Poca participacion de la alta direccion: En algunos casos, la falta de
involucramiento de niveles gerenciales afect6 el compromiso del personal.
En general, la implementacion del programa de las 5'S trajo mejoras significativas
en orden, limpieza, seguridad y cultura organizacional, con aprendizajes clave, que

aseguran el éxito en futuras implementaciones en otras organizaciones.
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CAPITULO VII: DISCUSION

Se contrasta la teoria y métodos con los resultados obtenidos. Se sustenta el anélisis

realizado.

La investigacion respalda la teoria constructivista al demostrar que los
estudiantes pueden aprender de manera mas efectiva en un ambiente organizado
y estructurado. Mediante esta experiencia de la implementacion del programa
de las 5°S en la Escuela de Metal Mecénica y la Escuela Textil, los estudiantes
pueden ir construyendo su propio conocimiento y adquiriendo nuevas
capacidades en un ambiente real de trabajo en condiciones mejoradas,
asegurando una experiencia de aprendizaje mas efectiva, interactuando con su
entorno segun sus saberes y experiencias previas.

También se confirma la pertinencia de la Formacion Profesional Basada en
Competencias (FPBC), ya que el Programa de las 5°S facilita el aprendizaje
practico y mejora la experiencia en entornos de formacion técnica. La
implementacion del programa de las 5°S en la Escuela Metal Mecéanica y la
Escuela Textil permite que los participantes adquieran conocimientos,
habilidades y actitudes, orientados a la préactica en una situacion real de trabajo;
asimismo, los ayuda a mantener su competitividad y empleabilidad, mejorando
la calidad del entorno donde realizaban sus tareas préacticas.

Se observa que la teoria constructivista enfatiza el aprendizaje activo y la
autoconstruccion del conocimiento, pero la implementacion del Programa de
las 5°S en la ensefianza técnica resalta mas la necesidad de orden y disciplina

como elementos esenciales para el aprendizaje, poniendo en evidencia que los
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resultados de la implementacion formaran parte del entorno donde los alumnos
participaran de forma activa.

El estudio aporta una mejora en la comprension de cémo el Programa de las 5°S
puede integrarse con el modelo de formacién basado en competencias,
mostrando que su aplicacion efectiva puede aumentar la empleabilidad de los
egresados.

Se confirma que la metodologia aplicada sigue principios similares a los
estudios previos a la implementacion del programa de las 5°S, destacando la
observacion de cambios en la organizacion y la satisfaccion de los participantes.
El trabajo de investigacion realizado confirmé lo observado en estudios previos
como los de Rosales (2019), Mendoza (2022), Mufiico (2019) y Maximiliano
& Lagos (2023), en los que la aplicacion de la metodologia (Programa) 5°S
genera mejoras en la organizacion, el proceso de ensefianza-aprendizaje, la
satisfaccion de los estudiantes y el desempefio institucional.

También coincide con Serrano (2022) y Beltran (2024), quienes en estudios
internacionales encontraron que la aplicacion del Programa de las 5°S en
entornos educativos mejora la gestion del tiempo, el orden y la seguridad.

Se refuerza la idea de que el uso del Programa de las 5°S fomenta la cultura
organizacional, el trabajo en equipo y la identidad institucional, aspectos
sefialados por Maximiliano & Lagos (2023) en la Escuela de Enfermeria de
Tarma.

La necesidad de compromiso y disciplina en la aplicacion del Programa de las
5°S, en cada una de sus etapas: Clasificacion (Seiri), el Orden/Organizacion

(Seiton), Limpieza (Seiso), Conservacion/Preservacion/cuidado (Seiketsu) y la
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Autodisciplina (Shitsuke) también es confirmada, como indicaron Serrano
(2022) y Beltran (2024).

A diferencia de algunos estudios previos como los de Mendoza (2022) y
Rosales (2019), que usaron un enfoque cuantitativo, este estudio aplica un
método y enfoque cualitativo, lo que permite una vision mas profunda de las
experiencias y actitudes de los diferentes actores.

Mientras gque estudios como el de Serrano (2022) se enfocaron en la experiencia
de un docente, el presente trabajo de investigacion se centra en la
implementacién del Programa de las 5°S en dos escuelas de una institucion que
tiene presencia a nivel nacional.

A diferencia de otros estudios que no reportan resistencia significativa, este
trabajo enfatiza que hubo instructores que inicialmente se resistieron al cambio,
especialmente aquellos con habitos preestablecidos, que luego al ver los
resultados obtenidos de la implementacion del Programa de las 5°S se vieron
motivados a participar.

Se menciona que la falta de espacios adecuados para almacenamiento temporal
y la demora en el retiro de equipos obsoletos fueron desafios en la
implementacion, un aspecto que no se resalta en otros estudios analizados.
También se evidencia que en algunos casos la alta direccion no estuvo
completamente involucrada, lo que contrasta con otros estudios donde se
destaca la cooperacién institucional como clave del éxito.

Se confirma que la metodologia aplicada sigue principios similares a los
estudios previos en la implementacion del Programa de las 5°S, destacando la

observacion de cambios en la organizacion y la satisfaccion de los participantes.
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A diferencia de investigaciones como la de Mendoza (2022), que utilizd
herramientas estadisticas cuantitativas para medir la satisfaccion estudiantil,
este estudio incorpora un analisis cualitativo mas detallado sobre la percepcion
y actitudes de los involucrados.

Se destaca el uso de una estrategia mas estructurada para la implementacion del
Programa de las 5°S en un contexto educativo, con lecciones aprendidas y
recomendaciones especificas para futuras aplicaciones.

En conclusién, el estudio confirma y amplia los hallazgos previos sobre la
efectividad del Programa de las 5S en entornos educativos, introduce nuevos
desafios como la resistencia al cambio y la infraestructura, y refuerza el marco

tedrico con una aplicacion practica en la ensefianza basada en competencias.

134



CAPITULO VIII: CONCLUSIONES

La experiencia de la implementacion del programa de las 5’s en las escuelas de

Metal Mecénica y Textil del centro de formacién profesional independencia del

SENATI en el afio 2018 — 2019, nos deja las siguientes conclusiones:

- Para la implementacién del programa de las 5°S se requiere de una capacitacion
muy versatil, dado que no demanda mucho tiempo, tampoco demanda recursos
econdémicos de gran envergadura, los resultados se notan a un corto plazo y
ademas es aplicable a cualquier ambiente. (talleres, laboratorios, aulas, oficinas,
almacenes, etc.)

- El trabajo en equipo es trascendental en la implementacion del programa de las
5°S, porque se necesita el compromiso de todos los miembros de la organizacién
para lograr los objetivos propuestos; asimismo, fortalecera las relaciones
interpersonales y elevard la identidad institucional al saber que son parte de un
ambiente de trabajo seguro, limpio y ordenado.

- En la aplicacion de la primera “S” del programa pudimos descubrir que en la
institucion hay muchos instructores que tienen habitos que no ayudan a la
clasificacion y sin querer terminan acumulando cosas pensando que en algln
momento en el futuro seran Utiles. Esto a la larga se convierte en un problema
que perjudica a todos los involucrados de la organizacién. Sin embargo, se pudo
liberar espacios, optimizar el uso de los recursos, tener una vision diferente del
entorno laboral. Con la implementacion de esta primera “S”, el trabajador
dispuso de las herramientas, equipos y maquinas que realmente necesita y ya no

existiran otros elementos que puedan dificultar su trabajo.
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- En la aplicacién de la segunda “S” del programa, notamos que en la institucion
hace falta mobiliario para poder ordenar herramientas e insumos y, si no fuera
por el ingenio de los instructores que fabrican gavetas, tableros, cajones, etc., se
tendrian mayores problemas para lograr el orden. En esta parte se consiguio
eliminar tiempos no productivos asociados a la busqueda de materiales y
desplazamientos innecesarios. Se demostro correctamente la forma de proceder
dentro de un entorno laboral, donde solo deben de estar almacenados, guardados
0o acumulados de una forma adecuada aquellos elementos que seran
verdaderamente Utiles para el proceso a desarrollar. Con simples técnicas como
el rotulado, inventariado y el almacenamiento de acuerdo con prioridades de uso,
permite optimizar los tiempos de las diferentes operaciones que se realizan
dentro de la organizacion.

- Laaplicacion de la tercera “S” del programa: la limpieza, nos dejo la leccion de
gue no debemos perder la costumbre de tener un buen confort visual del area de
trabajo y que la limpieza y el orden concatenan para lograrlo. Un ambiente no
estara limpio si antes no ha seleccionado las cosas que verdaderamente le van a
ser tiles para el desarrollo de su trabajo, luego ordenado de acuerdo con su
utilidad y las condiciones en cuanto a limpieza en el que se encuentra este
espacio. Disponer de un estandar adecuado de limpieza y organizacion repercute
directamente en la motivacion del personal, ademas de reducir en gran medida
los accidentes y lesiones.

- La cuarta “S” del programa nos ensefia que el proceso de estandarizar trata
de distinguir facilmente una situacion “normal” de una “anormal”, es decir, el

personal debe ser capaz de discernir cuando las tres “S” anteriores se estan
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aplicando correctamente y cuando no. Es imprescindible que se pueda identificar
este tipo de situaciones anormales. De esta forma, el personal se siente mas
valorado y aumenta su motivacion.

La ultima “S” del programa nos deja como ensefianza que la aplicacion del
programa no tiene un fin definido, es un ciclo que se repite continuamente y en
el que se debe de disponer de una disciplina para mantener un puesto de trabajo
ordenado y limpio. Busca desarrollar una disciplina y que todos los integrantes
de la organizacion cumplan con las normas, procedimientos y estandares ya
establecidos; de esta manera asegura los beneficios de haber desarrollado este
programa.

Del mismo modo, pudimos notar que con la implementacion del programa de las
5 ‘S se minimizaron las condiciones peligrosas al mantener los ambientes
limpios y ordenados. Ademas, notamos que, en un centro de formacion
profesional, esta metodologia mejora el entorno educativo, haciendo del proceso
de ensefianza-aprendizaje un lugar donde el estudiante siempre se sentira bien.
Asimismo, como leccion aprendida podemos concluir que cuando se inici6 la
implementacién del programa de las 5°S, se genero una resistencia al cambio por
parte de los miembros de la organizacion (sobre todo los de méas edad) que se
vencid con mucho positivismo. Con la implementacion en curso, se van dando
los resultados y esto genera motivacion y orgullo en todos los miembros,
aumentando la identidad institucional, que se fortalecera al final de la
implementacién. Pero eso no queda ahi; bajo la filosofia de la mejora continua,
se deben revisar y ajustar algunos de los 5 pasos donde se esta generando algun

problema para continuar la eficiencia del programa.
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CAPITULO IX: RECOMENDACIONES

9.1. Recomendaciones generales

Como recomendaciones generales de la presente investigacion, la experiencia de la

implementacion del programa de las 5°S en las escuelas de Metal Mecanica y Textil

del centro de formacién profesional Independencia del SENATI en el afio 2018—

2019, sugerimos que:

- Para evitar la demora de recoger el mobiliario y maquinas obsoletas o en desuso
que surgieron de la implementacion de la Ira “S,” las cuales estuvieron
almacenadas en los patios, dando mal aspecto visual en las areas. Se requiere
mayor celeridad, participacion y apoyo del &rea administrativa de la institucion
con el equipo encargado de la implementaciéon y una comunicacion més directa.
Si bien es cierto que la implementacion del programa dio un resultado favorable,
poderosamente llamo la atencion la demora en el recojo de lo que no se usaba.

- Realizar talleres de motivacion a todo el personal para que cumplan con las
tareas delegadas en pro de realizar y mantener la implementacion realizada,
considerando incentivos.

- Asimismo, considerar el tiempo de la implementacién como carga laboral a los
miembros del comité y encargados de area para asi asegurar el cumplimiento del
programa.

- Se deben realizar las coordinaciones previas con las areas que complementan el
trabajo realizado al aplicar el programa de las 5°S; una de ellas es el area de
mantenimiento; muchos aspectos identificados durante la aplicacion del

programa necesitaban de la atencion de esta area. Sin embargo, como no se
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habian realizado las coordinaciones necesarias, esto gener6 pérdidas de tiempo
y malestar en los integrantes de los equipos de trabajo.

- Enlos cursos de gestion que llevan los aprendices en los primeros semestres, se
debe hablar méas ampliamente de la implementacion de este programa de las 5°S
a modo de ir concientizando para la puesta en préctica en los ambientes de las
escuelas.

- Reforzar la identificacion del personal con el programa, colocar carteles con
mensajes alusivos a mantener la metodologia, tales como: “No olvides dejar tu
puesto de trabajo limpio”, “Es preferible no ensuciar que tener que limpiar”, etc.
Asimismo, mensajes que incentiven el uso permanente de los elementos de
proteccion personal por parte de los trabajadores, ya que brindan mayor

seguridad durante el desarrollo de sus funciones.

9.2.Recomendaciones especificas
Las recomendaciones especificas de la presente investigacion estan clasificadas por

escuelas y las presentamos a continuacion:

9.2.1. Escuela Metal mecénica:

Para esta escuela sugerimos lo siguiente:

- Por ser una escuela grande con mas ambientes y mayor numero de
alumnos, se debe establecer para la implementacién de la primera S
una comision para dar de baja a los equipos y/o maquinas obsoletas o
en desuso, ya que es un trdmite que quita tiempo y resulta engorroso.

- Del mismo modo se debe juntar a todo el personal al menos una vez
al mes para ver si los objetivos se estan cumpliendo o si el programa

se sigue manteniendo y tomar las medidas pertinentes.
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- En todas las éreas de la escuela, al menos una vez a la semana en la
formacion, hablar sobre este programa de las 5°S para motivar a los
alumnos y dar alcances sobre los avances, mantenimiento del
programa y/o beneficios.

9.2.2. Escuela Textil:

Del mismo modo, para esta escuela sugerimos lo siguiente:

- Considerar en la programacion de la carga laboral horas de trabajo
destinadas unicamente a la implementacion y ejecucion del programa
de las 5°S, sobre todo en el caso de los lideres de cada equipo de
trabajo para facilitar las gestiones necesarias.

- Por ser una de las escuelas mas pequenas, la Escuela Textil cuenta con
pocos ambientes libres con amplios espacios; la mayoria de estos
ambientes estan siendo utilizados como talleres o laboratorios, es por
lo que se recomienda definir antes de la implementacion del programa
de las 5°S un area determinada para colocar ahi las maquinas, equipos,
herramientas, materiales y demas que serdn dados de baja o
desechados.

- Al inicio de todas las clases de taller o laboratorio se debe de
mencionar en las charlas de 5 minutos, adicionalmente a los temas de
seguridad y cuidado del medio ambiente, temas especificos del

programa de las 5°S para asegurar su continuidad.
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9.2.3. Alos docentes

Replicar este programa a cualquier entorno educativo, dado que
mejora el orden y la limpieza en el ambiente, mejorando la calidad
educativa.

Inculcar a los estudiantes la importancia de este programa y la
necesidad de tener un entorno laboral optimo, ya que el campo laboral

es muy competitivo y se necesitan productos y servicios de calidad.

9.2.4. A los directivos

Tener en cuenta que este programa es parte de la filosofia de la mejora
continua y se ha demostrado que da buenos resultados de calidad y
productividad, por lo que se recomienda invertir y ademas que se
sostenga en el tiempo.

Asimismo, para poder sostenerlo en el tiempo se recomienda
establecer politicas de calidad donde se incluya la implementacion del

programa de las 5°S.

9.2.5. A instituciones educativas similares

Es importante lograr la calidad educativa, y qué mejor que con la
implantacion de programas simples como las 5’S; por eso
recomendamos implementarlo con una planificacién que contempla la
creacion de un comité de implementacion con un nimero de personas
acorde al nimero de ambientes que tenga la institucion.

Asimismo, se sugieren estrategias para lograr el compromiso

principalmente de los docentes, que podria ser desde brindar
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incentivos y premios a los participantes de acuerdo con los resultados

hasta ascensos de acuerdo con la realidad de la institucion.

9.2.6. A los investigadores

- Es importante rescatar el valor de la informacion que estas
experiencias dejan a lo largo de la implementacion del programa de
las 5’S, beneficiando al proceso de ensefianza-aprendizaje; en ese
sentido, recomendamos investigar y sistematizar experiencias
similares.

- También recomendamos profundizar en investigaciones que
consideren las competencias o los aprendizajes desarrollados por los
estudiantes a partir de las experiencias relacionadas con la

implementacion del programa de las 5°S.
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XI. ANEXOS

Anexo 1: Cuadro de consolidacion de la experiencia a sistematizar
EJES DE
TITULO OBJETIVOS OBJETO PREGUNTA SISTEMATIZACI | PREGUNTAS
ON
“Experiencia de la | General Implementacion del | ;De qué manera se | Implementacién de las | ;De qué manera se implemento el

implementacion  del
programa de las 5°S
en las escuelas de
Metal mecénica y
Textil del centro de
formacidn profesional

Independencia  del
SENATI en el afio
2018 - 2019~

. Sistematizar la experiencia de la implementacion del
programa de las 5°S dentro de los ambientes de la Escuela
Metal Mecanica y de la Escuela Textil.

Especificos

- Describir como se implementé la etapa Clasificar (Seiri)
del Programa de las 5°S en las escuelas de Metal Mecanica
y Textil.

- Describir como se implement6 la etapa Ordenar /
Clasificar (Seiton) del Programa de las 5°S en las escuelas
Metal Mecénica y Textil.

- Describir como se implement6 la etapa Limpiar (Seiso) del
Programa de las 5°S en las escuelas Metal Mecénica y
Textil.

- Describir como se implementé la etapa Conservar /
Preservar / Cuidar (Seiketsu) del Programa de las 5°S en las
escuelas Metal Mecanica y Textil.

- Describir como se implemento la etapa Autodisciplina
(Shitsuke) del Programa de las 5°S en las escuelas Metal
Mecanica y Textil.

- Identificar las lecciones aprendidas de la implementacion
del programa de las 5°S en las escuelas Metal Mecénica y
Textil.

programa de las 5’S
en las escuelas de
Metal Mecénica y
Textil.

implemento el
programa de las 5’s
en las escuelas de
Metal Mecénica y
Textil?

5’s

e Clasificacion (Seiri)

o El
Orden/Organizacion
(Seiton).

o La Limpieza (Seiso).

ela Conservacion/
Preservacion/cuidado
(Seiketsu).

e La  Autodisciplina
(Shitsuke).

programa de las 5°S en las escuelas de
Metal Mecanica y Textil?

e ;De qué manera se implementd
Seiri (Clasificar)?

e ;De qué manera se implementd
Seiton (Orden/organizacion)?

e ;De qué manera se implemento
Seiso (Limpieza)?

o (De qué manera se implementd
Seiketsu
(Conservacion/preservacion/
cuidado)?

e ;De qué manera se implementd
Shitsuke (Autodisciplina)?

las lecciones
durante la

e ;Cudles fueron
aprendidas
experiencia?




Anexo 2: Matriz de ordenamiento y procesamiento de la informacién por ejes de sistematizacion

1.- Matriz de ordenamiento y procesamiento de la informacion

EJE DE
SISTEMATIZAC
ION

ENTREVISTADOS

D1 D2

D3

J1

L1

Sintesis
conclusiones
observaciones

investigador

/
/
del

DE ETAPA INICIAL

ETAPA
DESARROLLO

ETAPA FINAL




Anexo 3: Matriz de ordenamiento y procesamiento de la informacién por categorias

MATRIZ DE ORDENAMIENTO Y PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

CATEGORIAS

CONSERVACI SEGURIDAD Y
CLASIFICACIO | ORDEN LIMPIEZA AN DISCIPLINA SALUD MEJORA TRABAJO EN

N (SEIRI) (SEITON) (SEISO) (SEIKETSU) (SHITSUKE) OCUPACIONA | CONTINUA EQUIPO
L




Anexo 4: Instrumento de investigacion: Ficha técnica

FICHA TECNICA

Tipo: Entrevista semi estructurada

Publico: Todos los involucrados en el proyecto de sistematizacidén de experiencias
Entrevistados: .........cccccoeevv i,

Fecha: Periodo 2018

Medio: Entrevista directa

Codigo: ..o

Proyecto: Experiencia de la implementacién del programa de las 5’s en las escuelas de
metal mecanica y textil del centro de formacidn profesional independencia del SENATI
en el afo 2018.

Entrevistado:

Fecha: ............. Hora inicio:........... Hora fin:.............

Introduccidn: El propdsito de la sistematizacion es documentar el proceso y obtener
lecciones y recomendaciones para futuros proyectos similares. La entrevista no sera
transcrita ni divulgada. Solo servird para la reflexién acerca del proceso y los
resultados, y la obtencién de recomendaciones desde cada punto de vista. El
documento final sera constructivo y propositivo.

Primera parte El cuestionario se fue adecuando al rol que cumplié cada persona en el
proyecto y a la necesidad de profundizar temas especificos con cada uno. Al iniciar la
entrevista se explica el propédsito de la entrevista, se indagaba acerca del rol y de
experiencias similares con el fin de contextualizar al entrevistado y ubicarlo dentro de

la experiencia.




Anexo 5: Instrumento de investigacion: Guia de entrevistas

GUIA DE ENTREVISTA PARA LOS JEFES:

7. ¢Qué situacion genera la experiencia?

8. ¢En qué contexto se desarrollaba el proceso educativo donde ocurrid la experiencia?

9. ¢Cuéles fueron los hechos, la situacion inicial de la experiencia?

10. ¢Cuales fueron los objetivos que se propusieron en esta experiencia?

11. ¢A quiénes estaba dirigida? (beneficiarios directos e indirectos)

12. ;Quiénes participaron en la experiencia?

13. ¢ Cudles fueron sus funciones de los que participaron de la experiencia?

14. ¢Dénde y cuando se llevo a cabo la experiencia?

15. ¢Cuales fueron los resultados obtenidos de la experiencia?

16. ¢Qué factores o elementos facilitaron el logro de los resultados?

17. ¢Qué factores o elementos dificultaron (o afectaron negativamente) el logro de los
resultados?

18. ¢Qué significado o impacto ha tenido la experiencia?

19. ;Qué nuevos conocimientos surgieron de la experiencia?

20. ¢Por qué esta experiencia se considera adecuado para mejorar la situacion inicial?

21. ¢Cuédles son los retos y desafios pendientes?

22. ¢Cuales son las posibilidades y condiciones para replicar esta experiencia?

GUIA DE ENTREVISTA PARA LIDERES:

¢Qué situacion genera la experiencia?

¢En qué contexto se desarrollaba el proceso educativo donde ocurri6 la experiencia?
¢ Cuéles fueron los hechos, la situacion inicial de la experiencia?

¢ Cuéles fueron los objetivos gque se propusieron en esta experiencia?

¢A quiénes estaba dirigida? (beneficiarios directos e indirectos)

¢Quiénes participaron en la experiencia?

¢ Cuéles fueron sus funciones de los que participaron de la experiencia?

¢Donde y cuando se llevo a cabo la experiencia?

© o N o g Bk~ w D PE

(Que se hizo durante la aplicacion de la etapa de clasificacion “Seiri”?
10. ;Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de orden “Seiton”?
11. ;Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de limpieza “Seiso”?

12. {Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de conservacion “Seiketsu™?



13.
14.

15.
16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.

(Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de autodisciplina “Shitsuke™?

¢Que recursos (medios, materiales, econémicos) se utilizaron para la aplicacion
de las diferentes etapas de la experiencia?

¢ Cuales fueron los resultados obtenidos de la experiencia?

¢ Qué factores o elementos facilitaron el logro de los resultados?

¢Que factores o elementos dificultaron (o afectaron negativamente) el logro de los
resultados?

¢Qué significado o impacto ha tenido la experiencia?

¢QUué nuevos conocimientos surgieron de la experiencia?

¢Por qué esta experiencia se considera adecuado para mejorar la situacion inicial?

¢Cuales son los retos y desafios pendientes?

¢Cuéles son las posibilidades y condiciones para replicar esta experiencia?

GUIA DE ENTREVISTA PARA DOCENTES:

1.
2
3
4
5.
6
7
8
9

10.

11.

12.
13.

14.
15.

¢Cudles fueron los objetivos que se propusieron en esta experiencia?

¢A quiénes estaba dirigida? (beneficiarios directos e indirectos)

¢Quiénes participaron en la experiencia?

¢Donde y cuando se llevo a cabo la experiencia?

(Que se hizo durante la aplicacion de la etapa de clasificacion “Seiri”?

(Que se hizo durante la aplicacion de la etapa de orden “Seiton”?

(Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de limpieza “Seiso”?

(Qué se hizo durante la aplicacion de la etapa de conservacion “Seiketsu”?

(Que se hizo durante la aplicacion de la etapa de autodisciplina “Shitsuke”?

¢Qué materiales y productos se elaboraron durante las diferentes etapas de la
experiencia?

¢ Qué recursos (medios, materiales, econémicos) se utilizaron para la aplicacion de
las diferentes etapas de la experiencia?

¢ Qué factores o elementos facilitaron el logro de los resultados?

¢ Qué factores o elementos dificultaron (o afectaron negativamente) el logro de
los resultados?

¢Qué significado o impacto ha tenido la experiencia?

¢Por qué esta experiencia se considera adecuado para mejorar la situacion inicial?



Anexo 6: Instrumento de investigacion: Ficha de analisis documental

FICHA DE ANALISIS DOCUMENTAL

PUNTOS POR CONSIDERAR

OBSERVACIONES

Nombre del documento:

Autor / Autores:

Palabras clave de la busqueda:

Palabras clave del texto:

Ubicacién (Direccién electrénica especifica) y/o

clasificacion topografica de la biblioteca donde
se encuentra:

Descripcion del aporte al tema de
investigacion:

Tipo de documento:




Anexo 7: Formato del plan de mejoras del programa de las 5S aplicado en SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |come - sioras
& senaTi GESTION versén -0
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S cigna - 11de20
ANEXD 01

PLAN DE MEJORAS DEL PROGRAMADE LASS5S

GEREMCIA f CFP J FECHA DE
ESCUELA / UCP/AREA| PLAM DE MEJIDRAS N° ELABORACION AREA ESPECIFICA
PLIO ACCID FOTOGRAFIA
FOTOGRAFLY DESCRI :BE ES DE RESPONSABLES FECHA COMPROMIZD CON LAS
INICIAL MEIORAS

Mombre y firma del responsable del area




Anexo 8: Formato del programa de verificacion y control de avances 5S aplicado en
SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |csse  -sicpos
& senaTI GESTION verson 01
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S cigna 1246 20
ANEXO 02

PROGRAMA DE VERIFICACION Y CONTROL DE AVANCES 5 §

AREAJICFP/ESCUELA/UCP:
PERIODO: SEMESTRE:
AREAICFPIE] o o = c\| RESPONSABLE[ _ FECHAS PROGRAMADAS
e ek AREA DELA | mes | mes | mes | mes
p VERIFICACION

COBSERVACIONES:

JEFE DE AREA LIDER DEL EQUIPQ 5 5's



Anexo 9: Formato del cuestionario de evaluacion de las 5S para las oficinas aplicado

en SENATI
SISTEMA INTEGRADO DE |cadigo - SIG-P-25
& senaTI ; 0
GESTION Version -0
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS5S Pagina - 13 de 20
ANEXO 03
CUESTIONARIO DE EVALUACION DE LAS 5 8's - OFICINAS
drea Amhiente evaluada Respeonsable dl amhiente
ndicacione:: Marque con ura X deniro o2l pareniesss & nibr feciado
I:I.HIFK‘MﬁI[‘hﬂ DRDEN (2da 5) LIMFIE2A [ 5) msmmél[hs; HUTOMECIPLING (5 5)
Je(indica que chjetos, materiales ofindica que chietos s encuentran|indica los ambientes y ageciosfindica en g agechs laa||mi-:-a en Qe apedins exise @
nimaciin wn necesanns en #l|desrdenados, mal preseniades |que @ encuEnTan Swics oficnas he esan comectamens(indsciping
iz feera de 50 lugar y sn roklar. preseniadas y consenvadas
Vasiaes indicar | |Maerdesindca [ )|Piscs, pardes, idnios, fechos | | |Fata manenimienn enpises | )|Puniusidad y asistencia [}
1 Ut parmdes, fechos, pusrtas, wntanas |3 Eumiones, homios de ingresa)
[
Wagunas, equipcs, anchcies | | |Maouas, squnes, anishoies | ) |Magunes equps, istcies | | [Maguas equies, ateiets | )[Adasianion d cambe [}
7 |50 mamienmisniz)
L [ }|Dsies deolicna [ )|Afombre, corins, semianas | | |Afombre, cotins, pemianas | )| Alandong dal peesto [}
3 %N manierimisniz)
“meks, mEE s | | |Pamdes, misias, s [ )|Muebles (sdla amamoei|) | ||Confenedores de residuns [ Usoemesndemasias [ )
4 |disposivion nadenuads)
Vueoes (sila, amaiostz) | ||Meebles (sla amametc) [ )|Luminaiss, lampares || |amans sin st de contenidy [ )| Uso emcesio o g [}
]
Chpns Ewsopesawass | | |Obists e s emona [ )] Obeeis de wso persma | ||Lumiranas no sncienden [ )|Relzcion infemesaal [}
i |confaidial sofidaidad
atencion, discresion, iz
Siches, ciadis, cdsndados | |[MRckes cuadms cakmdanos | )[RBches cuadms calendaios | | |Sefaizacin no s [ ){Cumpimienio de pans [}
T (Iiormes, sEuangs,
dewhizon de prestamos|
Ve ez || Menge, nensiins [ )[Menge, venishos | | |Disirioecion de ambienies [ |Cumpiimisnio de nomas [
B ¥ B madecmds [de irabaje, sequricad k)
Jocurenios. fomatos, achies | | |Documentas. bmalis, amhins | )| Documenios. fomatos, achies| | Documanios, maios, achies | [Paricpacin y claboracin | )
B 100 idenilicanos)
(D | Otms [ )|Amacenbanos | |Gt [ |Presentacian personal [
]
MOTA PARCIAL HOTA PARCIAL: WOTA PEACIAL KOTA PEACIAL ROTH PRRCIAL
Fetha: Fecha Fecher Fecher Fecha:
COMBNTARI)S GENERALES
Echaor 1 Evahiador 2




Anexo 10: Formato (reverso) del cuestionario de evaluacion de las 5S para las oficinas

aplicado en SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |cogge - sicpoc
& senaTi GESTION verson <01
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S bigna - 14de 20
ANEXO 03 (REVERSO)
LISTA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA
w| cosRcAaonE 5 ORDEN (241 §) LMPIEZA [ §] CONSERVACION &3 5) AUTODISCIPLINA {5t 5]

Ca

Azegtado por.




Anexo 11: Formato del cuestionario de evaluacién de las 5S para los talleres aplicado

en SENATI
SISTEMA INTEGRADO DE |cosge - siopas
& senati GESTION verson 01
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S bigna - 15de 20
ANEXO 04

CUESTIONARIO DE EVALUACION DE LAS 5 §'S - TALLER - AULA / TALLER

drea

HAmbie nie evaluado

Indiciones Margue con una X dentro del paréniesis e nabro afecfade
| CLASIRCACICN 2 §) (RDEN [2da §)

Responsable del ambiente

LINPIEZA [ir2 §)

COMSERVACKON [t 5)

BUTOSCIPLINA (5 §]

Indica que chigtos, maleriales ofindica  que

(&

objebos

1 Indica bos ambisntes y apecins
infarmacion son inecesarios en ¢l[encuenian desordenades, ma

= = encueniran sucios

Indica en que aspecos, el faller o
aulashaller no estin comeciament

Indica en que aspechs exiske
2 indiseiplina

presentados fuera de s lugar presenizdas y comenvadas
[ =in rotular.

Wateriaes fndcar) [ ] [Mateigesidea) [ 1|Pins, paredes, techos ||Faia mantznimienio an piscs, | | |Puniusidad y asislencia | )

i e, Entanas peredes, techos, pustas, eimnas |2 Eumiones, horanos de ingresa|
I

Magurnas v equipos (] |Magunas v equces [ ) |Maguinas y equies | |(Magunas y equepos con S de | | |Adactcionadcambie | )
2 maniEnimiEnio

HemamiEniE [ ] |Hemamiens [ )|Remamiznizs || Hemamientas delenioracas | |Absandona &l peesin ]
3

Documenios, reistas, fbms () [inberior de amnaics [ ) |zsior G amanios, | ||Lmingizs no encisnden | ||en eecesho g matsizkes | )
4 |material didicticn, arhins =ajones, estanieiz cajones, estanteri

Mushies (mesz, sz [ ] |Membies imesa, sila [ )|Me=bizs mesz, sla | ||Amarics stz de coneniie (| |Usoeecssin ceitmelee | )
fanees e sancos, et ans, sl

Temsdemopennd | | [besdewmopenma [ ||Dhetsdewsopemond | ||Detibucion de ambienies | ||Felaion imizmerzmal | )
il \ Equp0s Madeuads [comfiziidad, saidandad,

atencm, dcmsion 2

Aiches, cuados, calendanios | | [ABches, cuados, calendanes | | [Sictes muadis, caendanos | |[Senalizacion [catdes | ||Cumpimeniode plazos | )

7 demarcacion de psos, ro eistel  |finbmes, euaciones,
declucion & prestamis|

Conteedoms deresidues () [Condmedores e msidis | ) |loniEnedonss g msUs ||Comizreduzs de residucs | [Cumpimeniode romas | )
8 |idispesicion ateuads) disposicn adecuads) isposicion adecuada) |disoaricion madenyads) | trabaain, Saguridad, stz

Pizamamiaiio [ ) |Piraaimisidic [ )|Praramisibio | ||Pzamaictaiio detzrionds] | | |Paricipacion y colshoraciin| )
4

|rrglementos desequicad | | [implmenios deseowidad () [implementz deseowidad | |[imoemenis de sepuidadne | | |Presscheinpesond | )
L idenifiados y deteniradis

I

NOTA PRACIAL: HOTA PARTIAL: HOTA PRACIAL: ROITA PARCIAL NOTA PARCIAL

Fecha Facha Facha Fatha |F=nha

COMENTARIOS GEMERALES

Evaluaor | Eluaor 2




Anexo 12: Formato (reverso) del cuestionario de evaluacion de las 5S para los talleres
aplicado en SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |csse0 - sicpas
& senaTI GESTION versen - 01
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S bigna - 18de20
ANEXO 04 (REVERSO)

LISTA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

W[ CLASIFICACION [1ra §) CRIDEN (da §) LIMPIEZA (3 §) CONSERVACION (42 5| ATODISCIPLIN (3t 5]

ACaplah por




Anexo 13: Formato del cuestionario de evaluacién de las 5S para las aulas y
laboratorios aplicado en SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |csao

& senati GESTION rereion
Fecha

PEOGEAMA DE LAS S S Pagina

1 5IG-P-25
iy

: 2018-03-02
17 de 20

ANEXC 05

CUESTIONARIO DE EVALUACION DE LAS 5 §'s- AULA/ILABORATORIO

Iz Bmbkts svilane Bmizkeris avahiEoc
Indicaionss: Manpe L. con una ¥ destr def pasnlesis & by alctads
CLASIFICACKIN [ira 5] | (RTIEN [ida 5 LINPIERA 3ra §) | COMSERVACION (&= §) BUTODIS CIPLIMA 5t §)
Prndica que objetos, materialeclindica que  objetos  w|idica s ambienies  pfindica en que aspecios el Gller ofindica en que aspecios exick
¥ | informacion son inecesarios|encwenian desordenados, mallaspectos que s encueniran{aulastaller no estin comeetame niz|la indisciplna.
ben 2| drea. preseniades, fuers de s Bagar ylamos. presentzdas y conservadas
sn ratular.
[ tzria es ndcr [ )|Mateiaesindica) [ | |Pises, pamdes, wdios ||Fatz manienmientnenpises. | ||Punhaidady asetemeia [ )
1 iechos, puen= , Echos, puerias wnfanas |2 mumiones, hormnos de ingresa)
Euings de wden/audn [ )[Eui0s de udeoizudn [ | |Eomipos de wdeoiaudio 1| Equimss e iden zudi { | Adastacion 3l cambic [ ]
1 Proyestor muffimeda, Froyector muffmeda, Proyecior mulfmedia, Froyecior mulfmeda, compriadon
Jeomputadars, rEbopoyechor omputadars, FEtopyecir comput adors, FEtmpyecin TemonyEcion, sin mantsnmienio
Framsimiatios [ )|PramsinEins [ | |Pizamesimtaiios | |Pramsinisios deteriomdas | | Abandono del pussio [ ]
k|
Matzrial dicacficn [ 1{Mateial didacfica (| |rtor de amarics | |Luminarizs na enzenden [ ||Us2 sucesio de matenzes | ]
4 sines, sl
Mobiaro [ 1|Mobiizno [ | |Mobiizrio i{Amnarios sinlis de contenide. | | Usoscesiwdelisehen [ )
bt dewopenondl | (|Chems e wopersonad | | [Oostos e uso personal i Dietrisusion de ambientzs | |Pelmimimepmomd [ )
i squipes Macecuates \eonfigiitad, solidaridad

atencian, dscrecin, 2

|Aiches, cuadis, caendanos | )

Aiiches, cuados, caendancs |

| |iches, cuadms, calendain|

Senaizacion (panzks, [
demanacion de pists, 0o sisie]

|{Cumimiento de phazes |

Informes, salEcines,
sennlucion e orestamos |

Contencdoess e zsiduos | )|Contenedosss desssiduos (| [Confenedoms demmsiduns | )| Contenzdors de residuns [ |{Cumpimient depomeas [ )
i fdisposicion adecuada) \dicposicion adecuadi) iispesicion adecuad) fisposicion inadecuads) e trabiajn, seguidad, ic)

Hemamisncm Taiumentos | |[Hememientazinstumenics | | |Femamiencasmstumenizs | )|Hemamientas Tsiumenios [ | Parficipacion y colaboracion | |
b

_umiranizs [ )| aminarizs [ | |Luminarizs ||mplemenics de sepundad e | | |Presentacion persondl [ 1]
. ideniiados y deteriomdes

JMOTA PARCIAL MOTA PARCIAL HOTA PARCIAL MOTA PARCIAL HOTA PARCIAL:

Fecha Fecha Fecha Fesha Fecha

COMENTARI)S GEMERALES:

Esglador 1 Exaiuador 7




Anexo 14: Formato (reverso) del cuestionario de evaluacion de las 5S para las aulas y
laboratorios aplicado en SENATI

@ SENATI SISTEMA INTEGRADO DE | cédige . SIG-P-25

GESTION Versién - D1
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S Pigina - 18de 20

ANEXO 05 (REVERSO)

LISTA DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

N*|  CLASIFICACION (fea 5| ORCEN f2da 3| LIMPIEZA (3 5) COM SERVACIGN (4 5| AUTODISCIFLINA (34 5|

Ataglodo por



Anexo 15: Modelo de tarjeta roja para el programa de las 5S aplicado en SENATI

@ SENATI SISTEMA INTEGRADO DE |cadigo - SIG-P-25

GESTION Version - D1
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMA DE LAS 5 S Pagina 19 de 20

ANEXO 06
MODELO DE TARJETA ROJA

Tamafno aproximado 7.62cm x 15,24 cm
Color: preferiblemente rojo brillante, de modo gue se pueda ver facilmente en Oficinas, talleres, areas
de produccion, etc.

)
TARJETA ROJA

Hem
Cantidad

ACCION SUGERIDA

|:| Agrupar en espacio separado 5atem
[ ] etiminar
| | Reubicar
(| Reparar
[ ] Rocictar

Comentario

Fecha pfconcluiraccion /[

| - 1 7y62cm - b-l



Anexo 16: Formato de acta de reuniones para el programa de las 5S aplicado en

SENATI

SISTEMA INTEGRADO DE |cia . SIGP-2
@ SENATI - Cadigo - SIG-P-25
GESTION Version 201
Fecha - 2018-03-02
PROGRAMADELASSS Pagina - 20 de 20
AHEXO 07
ACTA DE REUNIONES
CFP [ESCUELA/UCP/AREA PLAN D EMEJIORA N* FECHA DE REUNION
MOTINO
ASUNTOS TRATADOS
1
2
3
4
5
HECHOS, ACUERDOS ¥ COMPROMISOS

1
2
3
4
5

FECHA DE LA PROXIMA REUNION

Nombre y Firma del Asistente

Nombre y Firma del Asistante

Nombre y Firma del Asistente

Nombre y Firma del Asistante

Nombre y Firma del Responsable de Area




