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Resumen

La presente investigacion titulada: “APLICACION DE LA METODOLOGIA DE LAS
5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE RECURSOS
HUMANOS, EN SUNARP, SEDE JESUS MARIA, 20197, tiene como objetivo general

determinar cémo la implementacion de las 5°S mejora la productividad en dicha area.

El tipo de investigacion es aplicada y de disefio cuasi experimental. La poblacion estuvo
compuesta por las horas trabajadas del personal seleccionado en un periodo de 30 dias
del &rea de Recursos Humanos de la empresa SUNARP. Por consiguiente, las técnicas
de recoleccién de datos que se utilizaron fueron: La observacion directa, fichas de
recoleccion de datos y registros, base de datos otorgados por la empresa SUNARP y
formatos de auditorias para medir el nivel de cumplimiento de las 5S antes de la

implementacién; ademas la validacion de estos se realizé mediante el juicio de expertos.

Es importante mencionar que los datos recolectados fueron sometidos a evaluacion
mediante el software SPSS version 25, con la cual se ejecutd la contrastacion de la
hipdtesis general y las hipotesis especificas, dando como resultado el rechazo de la
hipdtesis nula y aceptando que la implementacion de la metodologia 5S mejora la
productividad en el &rea de Recursos Humanos en SUNARP sede Jesus Maria es decir,
existe una influencia significativa de la variable independiente que es la metodologia 5S

sobre la dependiente que es productividad.

Al término del trabajo de investigacién se concluye que la implementacién de la
metodologia 5S mejoro la productividad en el area de Recursos Humanos en un 31%, la

eficiencia en un 34% y la eficacia en un 27%.

Palabras Claves: Metodologia 5S, productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

This research entitled: “APPLICATION OF THE 5S METHODOLOGY TO
IMPROVE PRODUCTIVITY IN THE AREA OF HUMAN RESOURCES, IN
SUNARP, JESUS MARIA HEADQUARTERS, 2019”, has as a general objective to

determine how the implementation of the 5'S improves productivity in said area.

The type of research is applied and of a quasi-experimental design. The population was
composed of the hours worked by the selected personnel in a 30-day period of the
Human Resources area of the SUNARP company. Therefore, the data collection
techniques that were used were: Direct observation, data collection records and records,
database granted by the SUNARP company and audit formats to measure the level of 5S
compliance before the implementation; In addition, the validation of these was carried

out through expert judgment.

It is important to mention that the data collected were subjected to evaluation by means
of the SPSS version 25 software, with which the general hypothesis and specific
hypotheses were tested, resulting in the rejection of the null hypothesis and accepting
that the implementation of the 5S methodology improves productivity in the Human
Resources area at SUNARP Jesius Maria headquarters, that is, there is a significant
influence of the independent variable that is the 5S methodology on the dependent that

is productivity.

At the end of the research work, it is concluded that the implementation of the 5S
methodology improved productivity in the area of Human Resources by 31%, efficiency
by 34% and efficiency by 27%.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency and effectiveness.
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I. INTRODUCCION



1.1 Realidad problematica

1.1.1 Realidad Internacional

Las empresas de todo el mundo se esfuerzan por ser las mejores y mas

competitivas reuniendo un sélido equipo de trabajadores cualificados.

En contraste con la media de la OCDE de 1.765 horas al afo, el 47% de los
hombres y el 33% de las mujeres de esa nacién trabajan més de 50 horas a la semana,
segun las estadisticas de la OCDE, que muestra que el 43% de los empleados de alli lo

hacen.

Segun Forbes, los estadounidenses "perciben un trato inadecuado en materia de
vacaciones y poseen que trabajar mas noches y fines de semana que los habitantes de
otras naciones”, por lo que se dice que empatizan con la clase trabajadora. Como
resultado, con un 11,4% de trabajadores en esta situacion, el niamero de individuos que
trabajan superior a 50 horas semanales "estd debajo de las estadisticas de Turquia y
México".

Figura 1. Paises en el cual los colaboradores trabajan méas horas

Paises donde los empleados trabajan mas de 50 horas a la semana
Porcentaje de empleados que trabajan mas de 50 horas a la semana*
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Realidad Nacional

La Unica opcion para asegurar la resistencia de estas empresas en el Pert en los tiempos
que corren es aumentar la eficiencia de manera transversal para ofrecer a los clientes
servicios de alta calidad y mantener las ventajas competitivas en el sector publico.

El empleo ha crecido, dice el INEI (2018, Parrafo 1), quien hace la siguiente afirmacion.
Asi, se observaron tasas positivas en todas las actividades productivas en el segundo
trimestre del afio méas reciente, destacando Construccion (9,7%), Servicios (3,3%) y un
promedio nacional de 2,9%.

Segun las cifras del primer trimestre del afio, La Libertad (5,6%), Puno (5,5%) y Piura
(5,4%) quedaron muy por detras de Lima con 34,9% de la poblacién ocupada cada una.
Mas del 50% de los trabajadores de la EAPWP en seis zonas trabajan en las industrias
basicas de la mineria, la pesca y la agricultura. Se trata de Puno, Apurmac, Amazonas,
Ayacucho, Cajamarca y Huancavelica. Ademas, en tres regiones -Madre de Dios,
Apurmac, Amazonas, Ayacucho, Cajamarca y Puno- mas del 70% se concentra en el
sector terciario (comercio y Servicios).

Madre de Dios, Tumbes y Lima (comercio y servicios). La industria manufacturera y la
construccién son, en general, las que menos empleo representan en todas las zonas,
siendo Huancavelica la que menos participacion tiene, con un 5,5%, y Lima la que mas,

con un 19%.

Figura 2. Productividad Laboral TRIM-11-2018
PRODUCTIVIDAD LABORAL TRIM-1I-2018

[Var. % anual)

HManulaciur

Heciricdad, gas y agua

Kol _ 2.5

Senaicing | RE

Comescia Bl 1
AQro, p=mca, minena - 1.1

Corsireccon 2,1 I

Fuente: INEI, realizacion IEDEP
Por otro parte, el segundo trimestre de este afio tuvo una ganancia del 2,5% en la

productividad laboral nacional, el mayor ritmo desde el cuarto trimestre de 2015.

Con la excepcion de la construccion, toda la actividad econdmica exhibié el mismo

patrén, destacando la industria manufacturera (10,3%) y agua, gas como electricidad
3



(9,8%). La productividad laboral de la construccion disminuyo en los trimestres
consecutivos (-2,1% en ambos), a pesar de ser el rubro con mayor desarrollo en lo que
va de afio (6,1%) y con mayor expansion del empleo. Las actividades primarias,
excluyendo el comercio y los servicios, mejoraron por debajo del 2%. Dado que la
contratacion de asalariados informales aument6 7,5% de julio de 2017 a junio de 2018
respecto al afio anterior y que el empleo formal disminuy6 6,5%, ambas tendencias son
consistentes con las regiones metropolitanas del pais. Esto sugiere que la mezcla de

empleo ha cambiado.

Realidad local

Los objetivos, actividades y atribuciones principales de la Sunarp, corporacion
descentralizada independiente del Nivel de Justicia y entidad superior del Régimen
Estatal de los Registros Publicos, son establecer las normativas técnicas y registrales de
los registros publicos que comprenden el Método Estatal, planificar y establecer,
regular, regir, ajustar y supervisar el registro y comunicacion de actos y contratos en los
Registros que constituyen el Régimen. Busca aumentar la eficiencia, asegurar el mejor
crecimiento posible de sus operaciones y acceder a excelentes perspectivas en el area de
la calidad del servicio. Cuenta con espacios para almacenamiento de documentos,
impresion, monitores, mesas de oficina y despachos, ademas de una zona de oficinas
donde los empleados estan bastante agitados ya que su entorno esta lleno de desorden y

Caos.

El area de oficinas es la culpable de todo el sufrimiento ya que carece de la eficiencia
para responder y dar un mejor servicio a este sector. Como resultado, todo llega al

cliente en el momento no apropiado.



Figura 3 Organigrama General de Sunarp
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e Listado de problemas generales

El estudio se realizd en la Sunarp - Superintendencia Nacional de Registros Publicos -
Jess Mara en Lima, division de recursos humanos del Per(. El departamento de RR.HH.
es el encargado de elegir al personal altamente calificado para estas areas, y esta area es
la encargada de gestionar los servicios y tareas administrativas que se generan en la
entidad descentralizada-sector justicia peruano. Sin embargo, el estudio efectuado ha
podido asegurar la presencia de una serie de problematicas, como la inexistencia de

organizacion y aseo en dicho departamento es la que se ubica.

En el ambito de los recursos humanos, se han identificado los siguientes problemas que

requieren atencion:

- Desorganizacion en el trabajo

- Falta de limpieza del material de oficina.

- Equipos de oficina que no requieren mantenimiento
- Papeles dispersos

- Pérdida de tiempo en tareas rutinarias de gestion.

La causa mas comun de las instancias, segun el analisis de los numerosos puntos
criticos, es la escasa productividad en el departamento de recursos humanos, que se
debe a la falta de aseo y organizacion, asi como a la existencia de materiales no
organizados que impiden el crecimiento del trabajo productivo. A continuacién se
describe la técnica utilizada para identificar cada uno de los problemas que surgieron en
Sunarp, ilustrar dichos problemas y evaluarlos mediante un diagrama de causa-efecto.

La siguiente tabla le ayudara a comprender este analisis:



Tabla 1. Causas que reducen la productividad del departamento de RR.HH. de
Sunarp

Causas que originan baja productividad

C1 Desorden en el drea de trabajo

C2 Documentos desorganizados

C3 Files en mal estado

C4 Carencia delimpieza en matenales de oficina

C3 Limitado mantenimiento de equipos de impresion

Ca Falta de mantenimiento en equipos deimpresion

C7 Falta de capacitacion al personal técnico en manejo de Excel

C8 Carencia de capacitacion especializada en el drea donde trabaja (logistica,

gestion, administracion)

Co Inadecuada seleccion de personal requerido en las diferentes dreas
C10 Continuas tardanzas del personal administrativo

Cl11 Baja motivacion al personal

c12 Falta de procedimientos, protocolos

C13 Acumulacion de documentos de gestion propias de la institucion
Cl4 Falta deindicadores de desempefio laboral operativizados

C15 Limitado control delas actividades diarias del personal derecursos humanos
Cl6 Limitada utilizacion de hojas recicladas para labores administrativa
C17 Inapropiada distribucion de materiales en lugares especificos

C18 Incumplimiento de actividades diarias

Cl19 Falta demetodologia de gestion empresarial avanzada

Fuente: Elaboracion del autor




Figura 4. Gréfico Diagrama de Ishikawa
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La escasa productividad en el sector de los recursos humanos es el problema clave que se
muestra en el diagrama de Ishikawa anterior, que detalla los problemas en cada M. A

continuacion, describiremos cada uno de ellos:
1. Mano de obra

Este argumento se debe a la constatacion de que los empleados técnicos realizaban trabajos
que implicaban el registro de documentacion y hojas de calculo, y este Gltimo mostraba
una falta de dominio de lenguajes de programacion fundamentales como Microsoft Word y
Excel. En el &mbito de los recursos humanos, también se observa una escasez de formacion
especializada en los campos en los que operan (logistica, gestion administrativa), como la
formacion especializada en logistica de los funcionarios asignados a estas actividades.
Ademaés, dado que se retrasan una media de 30 minutos cada dia a lo largo de su jornada
laboral, el uso restringido de hojas recicladas para las actividades administrativas se

traduce en ineficacia.
1. Métodos de trabajo

Esta parte demostrd la insuficiente seleccidn de los trabajadores necesarios en los distintos
campos, ya que algunos empleados no estan cualificados para desempefiar sus funciones en
algunos campos, lo que se traduce en una falta de eficiencia en los mismos. Como
consecuencia de estos elementos se descubrio la ausencia del método de las 5S, asi como la
baja motivacion del personal, lo que conlleva su incapacidad para rendir
satisfactoriamente, lo que provoca ineficacia e ineficiencia por falta de procesos y
protocolos. Por otro lado, el incumplimiento de las acciones diarias se manifiesta por la

falta de seguimiento laboral.

Figura 5. Vista panoramica del departamento de RR.HH. — Sunarp — Jesus Maria —
Lima.




2. Medicion

En este apartado se observo la aglomeracion de registros de gestion propios de la entidad
como resultado de la desorganizacion del personal, lo que permitio ver la falta de
eficiencia. Se observo que el personal de recursos humanos tenia poco control sobre sus

operaciones cotidianas, lo que redujo su eficacia.

3. Medio Ambiente

La acumulacién de demasiados informes en los escritorios de los empleados ha provocado

el caos en el lugar de trabajo y, como resultado, se han visto papeles desordenados.

Figura 6. Acciones de labores del departamento de RR.HH. — Sunarp — Jesus Maria
—Lima.

4. Maquina, Materiales

En este punto, se descubrié que algunos de los archivos antiguos estaban en mal estado,
que el material de oficina no estaba limpio, que sélo se utilizaba una pequefia cantidad de
papel reciclado para las tareas administrativas y que el material estaba mal distribuido, lo
que reducia la productividad en el espacio de trabajo.

5. Mantenimiento

La falta de mantenimiento de los equipos de impresién en esta industria provoca tiempos
de inactividad y un bajo rendimiento en el trabajo, lo que unido a la falta de mantenimiento
de los equipos informaticos se traduce en una falta de eficacia como de eficacia.
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Figura 7. Mantenimiento parcial de equipamientos de computo del
departamento de recursoshumanos — Sunarp — Jesus Maria — Lima.

Esto da lugar a informes de produccion inexactos, informacion imprecisa sobre las horas
estandar y datos inexactos para los KPI de los operadores en el sistema SUNARP. La

ausencia de procesos, sin embargo, es otro factor que contribuye al mal servicio al cliente.

Por ello, las razones de la baja productividad incluyen a quienes no cooperan y abandonan
los asuntos pendientes, asi como a quienes no completan sus tareas dentro de las horas de

trabajo asignadas (efectividad).

A continuacién, cuantificamos mediante el método de Pareto, para el que ya se creo la

matriz de correlacion, para un estudio mas exhaustivo.
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Tabla 2. Matriz de Correlacion

CAUSAS GUE GENERAN BAJA PRODLCTIVIDAD (1 [C2 {C3 G4 |05 |08 |C7 |08 |C3 [C1JC1 |CE2[C18 (CH [CB|CH [C(CBCH | Purle Pk

£1 {Desorden en el drea de tabajo L O I
2 [Documentos desorganizados AR ERE IR
3 [Flesenmalestado Qo oo oo o8| n
£4 | Carencia de Impieza en materiles de ofina P fooqoa oo oqob | %
(5 Limitado mantenimiento de equipos de impresion Qoo s
05 [Falta de mantenimiento en equipos de computo oo o fqonqonqonoooony2]n
7 [Fatade capachacion a personal teenico en manef de excel fr ittt arararoon|x
08 |Carencia e capactacion especiaizada en el area donde rabaja ogistica, gestion administrativa) | 1 of of | o 4 of o 0 o o o/ o[ O 400 45 | W
09 [Iadecuada seleccibn de personalrequerido en as dferentes areas frrrooo jroqoqooqooosb | u
£0 | Continas tardanzas del personal administatvo Pttt ooy
£l [Baja motivacion al personal Pr it e oo qot8 %
C12 [Falta de procedimientos, profocoios IR R
£1 | Acumulacion de documentos de gestion propias e fa instucion IEREREE Rl AR
i |Fata de indcadores de desempefio aboraloperafhizados o efecutados EEEEAREREEEEEREEERER BN
15 (Limitado control e fas actidades diarias del ersonal de recursos humanos BEEEEEEEEREEE RN
o6 (Limtada utiizacion de hojas reccladas para abores adminitafias I O O O R O 4
Ci7 {napropiada disrbucion de materiles en ugares espeifos foqooo oo a0 oo (o3| u
[ ||ncump1imiemodeactividadesdiarias EEEREEEEREEEEEEEE R N
68 |Fala de melodobga e st empresarl avancada EEEREEREEEEEEEEREEEERE BN
SUMATORA 7R 1

FUENTE: Elaboracion del autor.

Con el fin de identificar los casos criticos que deben ser resueltos rapidamente para hacer
frente a la baja productividad, se eligieron las causas para la relacién de la matriz de
correlacion en la que se mostraron en mi Ishikawa en referencia a los demas. La
informacion se recogio6 de todos los que participaron en la reunién, considerando los pesos
de0,1,3y5.

Donde:
e Asociacion fuerte=5
e Media=3
e Débil=1

e no hay relacion=0
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A continuacion, se elabord un diagrama de Pareto a partir de los datos de la tabla de

frecuencias, con el fin de identificar rapidamente el 80% de los posibles factores que

influyen en la productividad de la division de recursos humanos de Sunarp. Tras la

identificacion de los motivos pertinentes, se obtuvieron los correspondientes resultados:

Tabla 3. Frecuencia de datos

CAUSAS QUE GENERAN BAJA PRODUCTIVIDAD Frecuencia FrecuenciaacumuladaJ Porcentaje | Porcentaje acumulado | 80-20 |clasiﬁcacinn
C8 | AT TTOuOmer e Jest , £ 2 4
£ | eumplimiento de actividades diarias % W W N
£ _{imitado conrolde la actividades diarias el personal de recursos humanos o & w s v
£ _[falta e indicadores de desemperio laboral operaivizados o efecuiados y W w 2N
1 _|fcumulacon de documentos de geston propias de l nsucion [ W w 2D
i ‘ 5 zﬁ( L, o J
Cfl_|Baja mofivacion al personal B kL W LARA
£7  |Fatta de capacitacion al personal tecnico en manejo de excel 2 0 k74 874 8B
C0_|Continuas tardanzas del personal administrativo 1 il 7 A NA
£1 |Desorden en el drea de Irabajo ! {8 % A N A=
£2  |Documentos desorganizados 1 45 P4 LA A
C4 |Carencia de limpieza en materiales de oficina 6 a4 4 A NA
£5 _ |Limitado mantenimiento de equipos de impresion 8 4 4 %4 aAC
£9 |Inadecuada seleccion de personal requerido en las diferentes areas 6 [ 1 AN A
£3 |Files en mal estado § i3 |4 AN A
£8 |Carencia de capacitacion especializada en el area donde trabaja (logistica, gestion administraiva) § 453| ) g e
Ch |Limitada utiizacion de hojas recicladas para labores administrativas 4 457| 4 9 B0C
C17__[Inapropiada distrioucion de materiales en lugares especificos 3 ) 1 0w e
06 |Fana (e mantenimiento en equipos de computo 2 482| 07 LA I VAo

42

Fuente: Elaboracion del autor.

Figura 8. Gréfico Pareto
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La tabla 3 enumera las 19 causas que evalla el diagrama de Ishikawa, destacando

las que son muy importantes para que reciban la atencion y la prioridad adecuadas.

Si examinamos el diagrama de Pareto Las cinco primeras causas -que suponen el
78% del total de causas- tienen mayor incidencia que las demas y son las siguientes C13
Aglomeraciéon de documentaciones de gestion propios de la entidad; C14 Ausencia de
indicadores de desempefio de labores operativos o ejecutados; C15 Control restringido de
las acciones de ada dia del colaborador de recursos humanos. Por otro lado, podriamos
afirmar que estos 5 factores suponen un peligro, ya que sus efectos se traducen en una
reduccion de la productividad en la division de RR.HH de la entidad. Por esta razon, se

debe de priorizar.

Por lo tanto, los reunimos para identificar la region con mayor dificultad, luego los
analizamos y proponemos una solucion adecuada, lo que lleva a la elaboracion del
diagrama de estratificacion. EIl cuadro 2 muestra que el 80% estd representado por 5

causas.

Es importante relacionarlas en categorias, que son Gestion, Calidad, Mantenimiento

y Procesos, para construir esta figura.

Tabla 4. Diagrama de estratificacion de causas por departamento de labores

Actividades por cada causa MANTENIMIENTO | CALIDAD TOTAL
Desorden en el area de trabajo 1 1 - - F
Documentos desorganizados - 1 - - 1
Files en mal estado 1 - 1
Carencia de limpieza en materiales de ofici 1 1 F
Limitado mantenimiento de equipos de impr| 1 1 1 =
Falta de mantenimiento en eguipos de com 1 1 F
Falta de capacitacion al personal tecnico e - 1 1
Carencia de capacitacion especializada en

el area donde trabaja (logistica. gestion - 1

administrativa) 1
Inadecuada seleccion de personal 1 1

requerido en las diferentes areas 2
Continuas tardanzas del personal administr] - 1 - 1
|Baja motivacidon al personal - - - 1 1
Falta de procedimientos, protocolos 1 - - 1 ]
Acumulacion de documentos de gestion 1 _ B 1

propias de la instituciéon z
Falta de indicadores de desempefio _ 1 _ B

laboral operativizados o ejecutados 1
Limitado control de las actividades diarias _ _ 1 _

del personal de recursos humanos 1
Limitada utilizacién de hojas recicladas 1 B B B

para labores administrativas 1
Inapropiada distribucion de materiales en _ 1 _

lugares especificos 1
Incumplimiento de actividades diarias - - 1 - 1
Falta de metodologia de gestion _ 1 _ B
empresarial avanzada 1
TOTAL - N S - B z E] 27

Fuente: Elaboracion del autor
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Figura 9. Gréfico de estratificacion de motivos por departamento de labores
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Fuente: Elaboracion del autor

Los ambitos de los procesos y la gestion se identificaron como los mas susceptibles de
influir en las problematicas previstas en la matriz de asociacion, y ofrecimos las
herramientas que apoyan este estudio como las principales areas para abordar estas
cuestiones. presentando una estadistica de las regiones en las que estan presentes en gran

parte de las problematicas identificadas.
1.2. Trabajos Previos

Para el desarrollo del estudio se descubrieron varios estudios en el &mbito nacional y
mundial que se relacionan con el argumento a desarrollar, referente a la Herramienta 5s
para la optimizacion de la produccion en el departamento de RR.HH de la Sunarp. Se trata
de precisar datos vinculados con la variable independiente 5s y la variable dependiente
Productividad, como son:

1.2.1 Trabajos previos internacionales

MARTINEZ, Cipriano. Propuesta para la Ejecucién de Mejora 5s en una Linea de
Produccion de Panes de Molde., Ecuador 2010. Tesis (Titulo de Ingeniero en Mecénica y
Ciencias de la Produccion). Universidad Politécnica del Litoral, 139 pp. El propdsito
fue modificar una técnica de funciones para la metodologia de optimizacion de las 5s con
la intencion de elevar los grados de productividad mejorando el entorno de labores y

conservando el tiempo y la energia:

e Se optd por la aplicacion del enfoque de las 5s y se esbozé su realizacion paso a

paso para cada pilar. En este informe de tesis se concluyé que las fuentes de
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desperdicio serian reconocidas en la investigacion de la etapa actual de la industria.
e Se estimd tanto el coste necesario para publicar este esfuerzo de estudio como el
beneficio econdmico como consecuencia de las ganancias obtenidas.
o Este proyecto de estudio facilitd la comprension del sistema de la técnica de las 5S

y el uso y aprovechamiento de todos sus recursos para aumentar la productividad.

CONCHA, Jimmy. Mejoramiento de la productividad en la entidad induacero. LTDA. En
base al desarrollo y ejecucion de la metodologia 55 y vsm, Herramientas del Lean
Manufacturing., Riobamba 2013. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, 137 pp. El propdsito fue acrecentar la
productividad en INDUACERO C.A.LTDA. mediante la creacion y uso de las
metodologias 5s y VSM, que son técnicas de "Lean Manufacturing”. El estudio es de tipo
preexperimental ejecutado con un nivel cuantitativo y descriptivo. Las conclusiones y

recomendaciones pertinentes fueron:

e Con el procedimiento de eleccion también se logro el aprovechamiento y ahorro de
areas fisicas de armarios y estanterias hasta en un 60%, y la recuperacién de 41 m2
con la eliminacion de residuos y elementos no necesariios de la zona de chatarra y
compresores, aumentando la oportunidad de aprovechamiento de esta area de
manera mas efectiva y permitiendo una mayor optimizacion del espacio para poder

realizar las propuestas de mejora continua.

e En el cuadro estadistico se enumeran los resultados del valor logrados, los puntos
porcentuales que se obtienen reflejados en el apropiado funcionamiento rastreado
por los integrantes de los autores primarios del estudio que son los colaboradores
de la entidad, y la proporcion de superior incremento que se detalla da paso a no
decaer el sistema teniendo en cuenta que siempre hay una metodologia mejor
producido por la cultura KAIZEN.

e Este proyecto de estudio ayuda a comprender el sistema de 5S, identificando y

utilizando todos sus elementos para elevar el nivel de la empresa.

BENAVIDES, Karen y CASTRO, Paulina. Disefio y ejecucion de un programa de 5s en
Industrias Metalmecanicas San Judas Ltda., Cartagena 2010. Tesis (Titulo para
administrador Industrial). Universidad de Cartagena, 104 pp. El propésito principal fue
crear y eejecucion de un programa 5s para optimizar el departamento de produccion de la
entidad. Dado que se sugiere examinar, analizar y caracterizar la circunstancia de partida,
el tipo de disefio del estudio es descriptivo-evaluativo. Las conclusiones y
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recomendaciones mas pertinentes fueron:

e La introduccion de una metodologia como la de las 5S permite a todos los
departamentos que la utilizan recibir una mejora instantanea en ciertos elementos
como el orden, la limpieza del entorno de trabajo y la uniformidad de sus

operaciones.

e Se encontrard una progresiva confiabilidad y prueba en la misma para el avance
eficiente de ciertas caracteristicas como el orden, la asepsia de la zona de labores, la
estandarizacion de sus operaciones, y con la optimizacion del aspecto del espacio
de trabajo.

e Los resultados de este estudio serviran de plantilla para el seguimiento de cada una
de las 5S.

TERCERO, Oliver. Ejecucion de la técnica de las Cinco Eses (5s) en el procedimeinto de
optimizacion continua de Inmoka S.A., Guatemala 2005, (Licenciatura en Ingenieria
Industrial). 2009, 200 paginas. Universidad Escuela Superior Politécnica del Litoral. El
proposito fue adoptar el método de las 5s en las dos etapas mas importantes de la
produccion de pintura al agua en la empresa investigada para fomentar un lugar de trabajo
productivo. Se utilizan disefios de investigacion preexperimentales, aplicados, descriptivos

y cuantitativos. Las conclusiones y recomendaciones mas relevantes son::

e La organizacion pudo obtener un entorno de labores mas efectivo, seguro y agradable
al utilizar la técnica de las 5s en las dos areas mas sensibles del procedimiento de
produccién.

e Se identificaron los problemas del proceso de fabricacion y se eligieron los que tenian
mayor potencial de dafio y se les dio prioridad para solucionarlos.

e Este proyecto de estudio me ayudara de guia para eliminar los residuos que no aportan

valor a la entidad.

CHAVEZ, Luisana. "Metodologia de las 5S y estudio laboral de la region productora de
Lim Fresh", Quito, 2013. Tesis (Licenciatura en Ingenieria Quimica) (Licenciatura en
Ingenieria Quimica). Universidad Central del Ecuador, 237 péaginas. Con el fin de
aumentar la eficiencia, la empresa ecuatoriana Lim Fresh, que fabrica y distribuye
productos de limpieza, utiliza el enfoque de las 5S y el andlisis laboral en su departamento
de fabricacion. Se utilizan disefios de investigacion preexperimental y aplicada. Las
conclusiones y recomendaciones mas relevantes son:
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Disponer de una guia de procesos paso a paso ayudara a todos los integrantes en el
procedimiento de produccion estandarizar los procesos y asi avanzar en los
procedimientos de trabajo para fabricar productos que cumplan los mismos requisitos

en todos los lotes producidos.

La motivacion de los operarios ha aumentado como consecuencia de la instalacion de
la herramienta 5S, ya que su espacio de trabajo estd ahora mas organizado y es mas

espacioso, lo que les exige menos esfuerzo para completar sus tareas diarias.

La eliminacién de los elementos aromaticos del lugar de trabajo, asi como una mejor
vision de la utilizacion de los instrumentos necesarios para el proceso de fabricacion,

han sido posibles gracias a la instalacion de las 5S.

Trabajos previos nacionales

ABUHADRA, Sheila. "Metodologia 5s y su impacto en la producciéon en Tachi S.A.C.

2014", Lima 2017. Tesis de Licenciatura en Administracion de Empresas. Universidad

Auténoma del Perd, 127 paginas. Busca conocer como afecta el enfoque 5s a la produccion

de Tachi S.A.C. 2014. Para el estudio se utiliz6 un disefio no experimental y transversal.

La recoleccion de datos es un componente del disefio en la investigacion descriptiva-

correlacional. Los hallazgos y recomendaciones pertinentes son::

Determinar como afecta el método de las 5S a la produccion de la entidad TACHI
S.A.C. en el afio 2014 fue el objetivo general del estudio. A partir de los hallazgos, se
visualiza que la variable metodologia 5S presenta una asociacién de 0,691, lo que
sefiala una asociacion positiva entre el andlisis y una muestra de 30 empleados,
mientras que los hallazgos correspondientes a la variable produccion pudieron
demostrar claramente que la metodologia 5S m.

Era necesario “identificar de qué manera el enfoque de las 5S repercute en el servicio
de entrega oportuna en la empresa TACHI SAC-2014" de acuerdo con el primer
objetivo particular. Si tiene un impacto porque la falta de estructura en el area de
produccidn hace que sea facil ver la salida como una produccion regular.

Este estudio nos ha dado informacion sobre como afrontar un escenario dificil cuando

hay mucho desorden, permitiéndonos hacer juicios mas precisos y practicos.

MARIN, Alexander. Ejecucion de las 5 "S" para optimizar la productividad en el

departamento de atencion al usuario de la entidad Lider Quim S.R.L, San Martin De

Porres, 2017. Tesis de grado (Licenciatura en Ingenieria Comercial). Universidad Cesar
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Vallejo, 118 pp. Que como propdsito detallar la ejecucion de las 5S optimiza la
productividad en el departamento de atencién al usuario. El disefio es pre-experimental
aplicado, con nivel descriptivo y enfoque cuantitativo. Los resultados como las

correspondientes conclusiones fueron:

e La ejecucion de las 5 "S" optimiza la productividad en un 24,95% en dicho
departamento de atencién al usuario de la entidad Lider Quim S.R.L, San Martin
De Porres, 2017.

e Es responsabilidad de la entidad Lider Quim para tomar responsabilidad del
compromiso de la optimizacion continua como parte de su cultura, involucrando
conforme la teoria a la totalidad de los colaboradores, asi mismo de programar
juntas continuas con todos los que se encuentran involucrados para brindarles a
conocer los progresos y resultados de las ejecuciones y conseguir de ellos sus

sugerencias.

e Este estudio nos permitird conseguir un estudio apropiado del contexto actual de la

entidad y como optimizar la productividad.

NAVARRO, Edwin. Aplicacion de la Metodologia de las 5s para optimizar la
productividad en la elaboracion de leche evaporada de Nestlé Peru s.a., Cercado de Lima,
2016, Lima 2016. Tesis (Licenciatura en ingenieria industrial). Universidad Cesar Vallejo,
130 pp. Que tiene como propasito determinar como el método de las 5 S's optimiza la
productividad en la elaboracion de leche evaporada. Se aplica con un disefio cuasi
experimental, con un enfoque cuantitativo, descriptivo y temporal longitudinal. Se lleg6 a

las correspondientes conclusiones:

e Asimismo, el estudio fue revisado como validado por especialistas industriales. Se
empled la técnica de visualizacion con una hoja de anotaciones y se efectud el
procesamiento con el SPSS 22. Se lleg6é a concluir que la metodologia de las 5S's

optimiza la productividad en la elaboracion del producto.

e La productividad media previa del método de las 5S es de 0,66, y la productividad
promedio después de la metodologia de las 5S es de 0,81. Se ubicaron diferencias
estadisticamente significativas en la productividad previa y posteriormente del método
de las 5S.

e El estudio ayudara como guia para conseguir una idea apropiada de como se pueden
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minimizar los costes de los insumos ademas de optimizar la productividad en la
entidad.

ESPADA, Mireyda. Aplicacion de las 5S para optimizar la productividad en el almacén de
la entidad multiservis FVR E.l.LR.L. CALLAO, 2017, Lima 2017. Tesis (Licenciatura en
ingenieria industrial). Universidad César Vallejo, 121 pp. Que posee como proposito
establecer la ejecucion de las 5'S optimiza la productividad en el almacenaje de la entidad
Multiservis. Se aplica con un disefio cuasi-experimental, con un alcance cuantitativo,

descriptivo y temporal longitudinal. Se concluyé:

e Se ha observado que la productividad ha aumentado una media del 72,91% tras la
implantacion de las 5'S. Esto se debe a los efectos multiplicativos de la eficiencia y la

eficacia.

e En 2017, la productividad de los almacenes de Multiservis FVR E.L.LR.L. Callao

aumento gracias a la metodologia de las 5'S del 50,47% al 72,91%, un 22,44% mas.

LANAZCA, Roberto. Implementacion de las 5S en un taller eléctrico automotriz para
mejorar la productividad del servicio de la entidad Electro Automotriz Lanazca, Comas,
2017., Lima 2017. Tesis de grado (Licenciatura en Ingenieria Industrial). Universidad
Cesar Vallejo, 135 pp. El prpésito es mostrar cdmo la técnica de las 5'S ha aumentado la
productividad en el taller de automdviles de la entidad Electro Automotriz. Con una
perspectiva cuantitativa, descriptiva y temporal longitudinal, se utiliza un enfoque cuasi-

experimental. Los resultados y recomendaciones pertinentes son:

e Se llega a concluir que se implementd la metodologia 5S en el taller de electricidad
automotriz de la empresa Electro Automotriz Lanazca. Esto aument6 la productividad
en un 23%, logrando asi el objetivo principal de aumentar la productividad a través de
una mejor organizacion, mas servicios prestados y mayor calidad en los mismos.

e El uso de la metodologia de las 5S mejord la eficacia de los servicios de Electro
Automotriz Lanazca gracias a una mayor utilizacién de las herramientas, el
rendimiento de las actividades y la dedicacion de los miembros del personal y los
responsables de area. Como consecuencia, el tiempo de desperdicio de tinte se ha
reducido hasta en un 17%.

e El conocimiento sobre como utilizar la técnica de las 5S en una entidad con
problematicas de servicio y como impulsar la productividad fue posible gracias a este
esfuerzo de estudio.
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1.3 Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1. Implementacion de las 5°S
Concepto

SOCCONINI y BARRANTES, (2013). Las 5'S es una herramienta de labores para toda
clase de entidades que se basa en el desarrollo de acciones como el orden/limpieza y la
minimizacién de anomalias en las actividades. Debido a su simplicidad, permite la
participacion individual y grupal. Con la implantacion de este método se producen hébitos
de orden como limpieza entre la totalidad de los departamentos que conforman la entidad,
optimizando el entorno de labores, la seguridad de los individuos, los equipamientos y los

productos.

Beneficios de las 5°S

REY, (2015). Es importante fomentar el compromiso entre los involucrados para
resguardar el éxito de la ejecucion y el desarrollo constante de las 5'S ya que tiene varias
ventajas tanto para la empresa como para los trabajadores que participan activamente con
ella. Al aplicar el enfoque de las 5'S en el lugar de trabajo, nos referimos a utilizarlo para
mantener los puestos de labores y otras areas de la entidad ordenados, limpios y s6lo
abastecidos con los articulos necesarios. Ademas, normaliza el comportamiento de los
empleados, del personal técnico, administrativo y directivo, y fomenta la disciplina y las
técnicas de trabajo innovadoras que ayuden a aumentar drasticamente la productividad de

la entidad.

Las 5'S son cinco palabras japonesas que empiezan por la letra "S". Las tres
primeras S estan orientadas a los objetos, como las circunstancias laborales y el lugar de

trabajo en general, mientras que la cuarta y la quinta S estan orientadas al individuo.

e Seiri: Clasificacion, seleccion.

Seiton: Ordenamiento, Organizacion.

.Seiso: Limpieza.

.Seiketsu: Estandarizacion.

Shitsuke: Seguimiento.
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Definicion de Lean Manufacturing
Conforme con lo expuesto por Mejia Un enfoque conocido como manufactura esbelta

(Lean manufacturing) posee como propdsito erradicar cualquier pérdida, ya sea transitoria,
material, eficiente o relacionada con el proceso (2013, p. 16).

Se descubrié que hay una gran cantidad de herramientas disponibles en la manufactura
esbelta que se pueden utilizar para recortar procedimientos y actividades que no agregan
valor al producto o servicio final, elevar el valor de cada tarea realizada y eliminar las que

no son necesarias.

Implementar una mentalidad de optimizacién constante que ayude a las entidades a
minimizar los costes de operacién, mejorar los procesos y eliminacién de los residuos para
sostener mantener el margen de beneficios es el propdsito del Lean Manufacturing
(Melgar, p. 12, 2012).

Kaizen es un concepto de Lean Manufacturing que combina las palabras japonesas
Kai, que significa "cambio”, y Zen, que significa "bueno”, para significar "cambio a
mejor". El objetivo principal es la erradicacion de la basura, incluyendo:

e  Sobreproduccién.

Transporte.

e Inventario innecesario.

e Movimientos.

e Procesamiento.

e Periodos de espera.

e Errores y reparaciones.
Principios de Lean Manufacturing

El término "produccion ajustada” fue utilizado por primera vez por el ingeniero John
Krafcik, un comité de investigadores del Programa Internacional de Vehiculos de Motor
(IMVP) del MIT, para detallar las técnicas como los métodos nuevos de produccion de las
entidades japonesas de automocion, mas eficaces que la produccion en masa de las
entidades estadounidenses. El estudio se centrd en las fabricas de montaje de vehiculos

situadas en 15 naciones diferentes (Madariaga, 2013, p.8)

Para la ejecucion de la Manufactura Esbelta se ubican 5 principios:
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El valor lo determina el consumidor: Hay que obtener informacién sobre las demandas del

cliente para determinar lo que esta dispuesto a pagar por el producto (Melgar, p. 20, 2012).

La estrategia de produccion esta dirigida por el cliente, y so6lo debe producir lo que el

cliente quiere (Melgar, p. 21, 2012).

Lo mas fundamental y, al mismo tiempo, lo més desafiante, el trato con los operadores
puede ser bastante duro, pero si se hace de manera adecuada, se pueden generar resultados

altamente positivos. Capacitar a las personas para que aporten valor (Melgar, p. 21, 2012).

Para controlar la operacion, utilice el coste global del sistema. Al reducir el tiempo de
reaccion, la fabricacion pretende aumentar la calidad y la seguridad al tiempo que

disminuye el coste global por unidad (Melgar, p. 21, 2012).

Modelamiento de Gestion Lean Manufacturing

Figura 10. Grafico Modelo de Gestion Lean Manufacturing

notificacion de 'unm

SeDaracion
Hombre-MaqQuina

Lints -

Fuente: Lazala (2011)

El diagrama del Sistema de Produccion Toyota detalla en que se fundamenta el Lean. La
figura 1 muestra la base de la piramide conformada por el VSM, las 5S y el QFD, etc.; las
2 columnas que son el Just-in-Time y el Jidoka y, por ultimo, el foco primario donde el
modelamiento de gestion lean se guia por la maxima calidad, el inferior coste y el inferior

tiempo de entrega.
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Desperdicios de manufactura

Conforme con Pérez Rave, et al. (2010) detallan todo lo que no es la cuantia requerida de
equipamientos, recursos, materias primas, partes, ubicaciones y tiempo de maquinarias
empleadas, que son absolutamente relevantes para agregar valor al servicio como producto.

A continuacion se detallan los 7 +1 clases de residuos de fabricacion:

e Sobreproduccién

Esta es la generadora de los desperdicios y posee dependencia sobre todo de los
responsables estratégicos y tacticos. La sobreproduccién da a entender para programar el
uso de recursos en un momento y en cuantias que no son realmente necesarias para dar

satisfaccion al usuario (Mejia, p. 17, 2013).

e Inventarios

Su mantenimiento extendido y elevado es dafiino. Se segmenta en: materias primas,
producto en proceso como terminado, produce costes de almacenamiento y manejo,
conduce a la obsolescencia, a los defectos y a la impresion de baja capacidad (Mejia, p. 17,
2013).

e Transporte

El movimiento de sustancias, objetos tangibles, productos en curso o terminados, personas
0 herramientas lo definen. La empresa no modifica las cualidades del producto que el
comprador estd dispuesto a pagar durante todo este tiempo, ni en la forma ni en el
contenido (Mejia, p. 17, 2013).

e Movimientos no necesarios

En ocasiones, el disefio de los puestos de trabajo puede ser ineficiente, obligando al
empleado a realizar movimientos que fuerzan los desplazamientos usuales de las
extremidades, como obligarle a agacharse para coger un insumo 0 una herramienta,
agacharse o estirarse, entre otras cosas, poniendo en peligro su salud y creando un entorno
improductivo (Mejia, p. 18, 2013).

e Periodos de espera
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Representa la realidad de que existen recursos en ese estado cuyo objetivo es, en un
momento dado, seguir trabajando. Por ejemplo, cuando una unidad de producto debe
esperar bastante tiempo para ser procesada después de salir de una instalacion de trabajo.
Esto supone un gasto excesivo, puede hacer que una persona sea perezosa mientras esta
ociosa y puede provocar un bajo rendimiento cuando vuelva a estar ocupada. La falta de
equilibrio de la carga de trabajo, el mal funcionamiento de los equipos o de la

programacion, la falta de 5S y otros factores contribuyen a la espera (Mejia, p. 18, 2013).

e  Procesos no necesarios

Incluye las acciones que se llevan a cabo como resultado de un disefio de proceso
defectuoso e ineficaz o de la existencia de fallos. Consideremos el caso de un componente
que debe ser reelaborado como resultado de un control de calidad ineficaz por parte del
proveedor (Mejia, p. 18, 2013).

e Defectos

Los productos que no cumplen las normas del cliente, ya sean internas o externas, deben
ser aceptados, producidos o enviados. A su vez, genera procedimientos indtiles. Esta
directamente relacionado con los precios de baja calidad, consume un tiempo importante y
puede repercutir en la satisfaccion del cliente interno y externo, ademas de en los aspectos
productivos o econdmicos (Mejia, p. 18, 2013)

e Recursos humanos mal utilizados

Este tipo de muda ignora las sugerencias de los empleados, lo que puede dar lugar a la
infrautilizacion o sobreutilizacion de los talentos y conocimientos de los miembros del

personal para llevar a cabo su trabajo Flores (2012).
Recursos del Estudio de Metodologias

Para Niebel (2009, p.17) afirma que el analisis de los métodos hace uso de las técnicas
pertinentes, como las herramientas de registro y el analisis de la actividad, para mejorar los

procesos Yy llevarlos a cabo mas rapidamente, entre otras cosas:

Diagrama de Operaciones del Procedimiento

El proposito del diagrama de operaciones del proceso es brindar una vision general de la
secuencia del mismo, ayudando el analisis de la totalidad de las fases con el objetivo de

optimizar la disposicion de la planta y el empleo de los materiales para disminuir el tiempo
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de inactividad y eliminar los tiempos improductivos. ElI diagrama de operaciones del
procedimiento es una manifestacion grafica del momento en que los recursos entran en el

procedimiento de desarrollo (p.45).

Tabla 5. Simbologia de Diagrama de Operaciones del Procedimiento

ACTIVIDAD SIMBOLO DESCRIFCION
Actividades que agregan valor o
Operacion O modifican las caracteristicas de
un objeto.
. Examinar un objeto luego de un
Inspeccion proceso para comprobar su
calidad.

Empleado cuando se realizar
Actividad combinada ( ) actividades conjuntas (operacion
e inspeccion).

Fuente: Kanawaty (1996), OIT.

Figura 11. Ejemplo Diagrama de Operaciones del Procedimiento

Ingreso de Materia Prima

Dosificado

Mezclado e Inspeccidn

Fermentacion

Horneado

Enfriado

11020:0,0

RESUMEN
Simbolo Namero Inspeccién Final
O ;
I:I 1 Embolsado
O :
b A PRODUCTO FINAL

Fuente: Elaboracion del autor

Medicion de trabajo

Conforme con Garcia (2005) afirma que la medida del trabajo es una estrategia de estudio
que permite incluir diversas estrategias en una actividad concreta y calcular el tiempo que
tarda un trabajador altamente competente en realizarla de acuerdo con un estandar de

rendimiento previamente determinado (p. 177).

26



Para Puerta (1979, p.39) la medicion del trabajo supone fundamentalmente la
eliminacién de los movimientos iniciales considerados superfluos en el caso de los
elementos o los operarios y su sustitucion por los pasos para implementar las mejoras. Por
otra parte, igualmente se trata de conocer, reducir y, en Gltima instancia, suprimir los
tiempos improductivos de los procedimiento para conseguir el funcionamiento eficiente de

la entidad.
Prokopenko (1989, p. 138) nos detalla. La medida del trabajo posee diversas aplicaciones:

e Para comparar una o varias metodologias.
e Paraequiparar la carga de trabajo de un operario de un equipo.
e Para determinar el nimero de maquinas disponibles.

e Actuar como fuentes de conocimiento para la produccion o la realizacion..
Propdsitos de la Medicion del Trabajo

Sus propdsitos son mejorar la productividad y establecer estandares de tiempo que seran
utilizados como informacién en otros departamentos de la entidad, incluyendo la

planificacion de la produccion y los gastos, etc. (Garcia, 2005, pp.179).

Estudio de Tiempos

Conforme con Kanawaty (1996) el anélisis de lapsos es un recurso de medida de la mano
de obra que se emplea para registrar los lapsos y ritmos de labores que dan
correspondencia a los detalles de una determinada accién. En circunstancias especificas,
estos datos se analizan para determinar la cantidad de tiempo necesaria para completar la

tarea de acuerdo con una normativa.

Garcia (2005) afirma que el analisis de tiempos analiza una pequefia cantidad de
observaciones para establecer la cantidad precisa de tiempo necesaria para completar una
actividad (p. 185).

Los pasos del proceso de estudio del tiempo son:

Prokopenko (1989, p. 140) enumera como etapas o fases destacadas del analisis del tiempo

las siguientes:

e Recopilar la totaliadd de los datos posible sobre la tarea que se realiza, las personas que

la hacen y las circunstancias en las que se realiza.

o Definir el enfoque y desglosar la actividad en sus componentes.
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Cronometrar el tiempo que tiene un operario para completar cada paso del proceso
utilizando una herramienta, normalmente un cronémetro.

Comparar el ritmo de trabajo estimado por el analista con la velocidad de trabajo real.

Convertir los periodos medidos en tiempos basicos o simples.

Crear suplementos que se tienen en cuenta para el periodo fundamental de esa actividad.

Indicador de Medida de trabajo
Periodo regular

Segun Caso (2004, p. 20), el periodo estandar es el lapso que se establece para que un
empleado preparado complete su tarea a una velocidad regular, mas el tiempo extra

necesario para tener en cuenta el cansancio y las necesidades personales.
Herramientas excelentes

Segun Guajardo (1996, p.145), estos elementos ayudan a la recopilacién y andlisis de datos
para llegar a un juicio definitivo y concluyente y envolver los casos en los campos
pertinentes; combinando s6lo 2 o 3 de estas herramientas, serd posible. Entre estos

elementos se tienen:
Documento de Verificacién (Recogida de Datos).

Conforme con Miranda, Chamorro y Rubio (2007), estos formatos permiten la recogida
ordenada de informacidn, el seguimiento de las técnicas de solucion de problemas y el uso

de los datos recolectados como fuentes de més datos (p. 82).

Conforme con Gutiérrez (2010), igualmente pueden denominarse hojas de control o de
anotacion y son metodologias utilizados para recoger datos de forma directa y organizada,

permitiendo un estudio de la informacidn recogida.

Definicion de cada S

Al utilizar el Seiri y el Seiton para crear un orden puntual en las herramientas y maquinas
que se emplean para la tarea, las 5'S deben comenzar por decantar lo ineficaz en el area de
trabajo. El equipo y la ubicacion de la operacion que se relaciona con Seiso continuado por
Seiketsu que se esfuerza por tratar de identificar estas labores para permanecer en el de
tiempo debe ser tomado en consideracion, asi como su limpieza y la mejora de las

circunstancias.

Se examinara a fondo el valor de cada una de las cinco S para comprenderlo mejor dentro

de la corporacion.
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Seiri (Clasificar, Seleccionar)

Segun Vargas (2004), la clasificacion implica eliminar de los puestos de labores todos los
elementos que no son requeridos para los procesos de refuerzo. Cuando se realiza una
tarea, s6lo deben mantenerse en el lugar de trabajo las herramientas que son absolutamente

necesarias y que estan al alcance del trabajador.

Para utilizar la técnica de las 5'S, en esta fase se clasifican todas las herramientas y
elementos del area de trabajo. La clasificacion de estas herramientas y utensilios define tres

componentes:

e Que requieren un uso continuo y constante.
e Imprescindible para un uso esporédico.

e No necesarios.

Puede utilizar algunas de las siguientes herramientas para mostrar a qué categoria

pertenecen las herramientas:

e Visitar el lugar y hacer una llamada a los componentes utilizables.

e Utilice un formato en el que se patenten las herramientas y objetos esenciales junto con
una descripcion del elemento elegido.

e Diagrama de flujo de clasificacion mostrado en la Figura 11 Como se muestra en la
Figura 10, una tarjeta roja.

Figura 12. Diagrama de flujo para la categorizacién

DIAGRAMA FLUJO PARA LA CLASIFICACION

Objetos necesarios m"eesessssasses -’ Organizarios

<~

-
Objetos dafiados ===  ;Son Gtiles? -§|-§ Repararlos

sNo

Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos

Nog*
iSon dtiles ..‘
e para -
Objetos de mas ==-p G thlsY —

e =o __Sl___’ Transferir
Vender

Fuente: http://www.eumed.net/cursecon
Manual de implementacion Programa 5S, Corporacién Auténoma Regional de Santander.

Version 1.0, p. 13.
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Figura 13. Formato de Tarjetas Rojas

Fuente: https://es.slideshare.net/EuQuality/aplicacion-de-5s-en-oficinas-17750849
Manual de implementacion Programa 5S, Corporacion Autbnoma
Regional de Santander. Version 1.0, p. 13.

Se decide eliminar los elementos inefectivos y continuar aplicando la siguiente "S" con los
elementos que se requieren, ya que la aplicacion de esta "S™ se encuentra tipicamente en
espacios determinados para realizar actividades importantes y ocupados por elementos
insuficientes que no se utilizan o son inatiles para las funciones que alli se realizan.

Seiton (Organizar)

Implica ordenar los origenes que se han designado como necesarios de manera que sea
sencillo encontrarlos, localizar un lugar identificAndolo para facilitar una busqueda y
volver al punto de partida (Hernandez & Vizan, 2013, p. 39). Para ello, se crea un proceso
como el de delimitar los espacios de trabajo, los espacios de almacenamiento y las zonas,
asi como establecer una ubicacion adecuada y evitar duplicidades; cada elemento tiene su

lugar y un lugar para cada objeto.

SANTOQOS, Javier, AWYSK, Richard y TORRES, Jése. Optimizando la produccion
con lean thinking. Ediciones. Madrid: Piramide (grupo Anaya, S.A.), 2010. 289 pp. Segun
Seiton, la ejecucion del primer pilar se ha ordenado ya que no hay vinculacion al ordenar
las cosas innecesarias, dijo. La ordenacion se realiza para reducir o incluso eliminar por
completo los residuos de la busqueda y facilitar el transporte de los articulos en el sector
(p. 179).

Este paso consiste en ordenar los articulos esenciales en una jerarquia de acuerdo
con las normas de seguridad, eficacia, continuidad de uso y calidad. A cada articulo se le
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asigna una ubicacion, un color, una sefial, un cddigo o una etiqueta para poder encontrarlo
facilmente cuando se necesite y devolverlo a su ubicacion original después de su uso. A la

hora de organizar los articulos, tenga en cuenta las siguientes recomendaciones:

e Seguridad: Para reducir los accidentes y los comportamientos nocivos, deben ser

incapaces de caerse, moverse o0 bloquear algo.

e Calidad: Que sean duraderos, que no se rompan, que no se puedan mezclar o
confundir con otras cosas y que no se desperdicien. ser consciente de lo que se tiene
y de su finalidad.

e Eficacia: Hacer que los malos momentos sean peores, como en su sonda.
Como se muestra en la figura 12, se aconseja utilizar un diagrama de secuencia y otro que
muestre la frecuencia de empleo de los elementos para aplicar esta S.

Figura 14. Diagrama de secuencia como de frecuencia de empleo de elementos.

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en érea a la persona

de archive muerio

A CADA
ES POSIBLE
QUE SE USE MOMENTO

Archivo,
Colocar en p:&rlo_s. atts
bodega o ALGUNAS m lario, Colocar
archivo  VECE AL equipo, VECES AL corca de
ANO materiales, DIA la persona
herramienias,
elc.

ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercano al
dreas comunes drea de frabajo

Fuente: https://es.slideshare.net/EuQuality/aplicacion-de-5s-en-oficinas

Seiso (Limpiar)

Segun Rodriguez (2010), el aseo es el proceso de eliminar el polvo y los residuos de todos
los espacios de trabajo y lugares de trabajo. Desde la perspectiva del TPM, Seiso se dedica

a inspeccionar la maquinaria mientras se limpia, identificando problemas de fugas y fallos
(p.9).
Para evitar accidentes y dificultades, Seiso hace hincapié en mantener limpios y ordenados
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los entornos de trabajo, los equipos y las zonas de uso comun. El uso de este principio
puede identificar varios defectos en el equipo o el deterioro que puede resultar de ser

descuidado y desorganizado en el lugar de trabajo.

e Evite crear suciedad y retire los elementos que puedan resultar ofensivos.

e Esté dispuesto a realizar la inspeccion o la limpieza; éste es uno de los requisitos para

lograr esta "S™ con éxito. Empezando por la creacion, se genera conciencia.

e Establezca un calendario de limpieza en el que se desglosen las tareas paso a paso y se

actualice periddicamente a la persona encargada.
e Compruebe regularmente que los responsables estdn haciendo realmente la limpieza.

Todas estas acciones garantizaran una mejor interaccion entre los trabajadores y su
entorno, asi como un mejor espacio y movilidad, comodidad, etc. Todas estas acciones
permitiran optimizar las limitaciones en la interaccion de los elementos y equipos con el

espacio, asi como su vida aprovechable y todo lo vinculado con las circunstancias fijas.

Figura 15. Limpieza

Fuente: Elaboracion del autor

Seiketsu (Estandarizar)

Segun Rodriguez (2010), preservar los objetivos alcanzados a través del desarrollo y la
observancia de las normativas que permiten aumentar los grados de eficiencia en la propia
zona de labores es una condicion ideal de las tres "S" primarias. Esta aplicacion continua,
manifestaciones que pueden pasar desapercibidas, ayudardn a cambiar los errores

temporales que dan lugar a un lugar o region desorganizada y poco limpia.

La minuciosidad esta asociada al seiketsu. Para asegurar que las 3 "S" se formen
posteriormente, abarcando la nocion que vincula todas las "S", estd ligada a la
optimizacion continua que tiene que ver con las operaciones de la entidad. Esto se hace con
el uso de documentos como listas de comprobacion y revisiones periodicas. El ideal de un

entorno perfectamente homogeneizado se muestra en la figura 5.
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El mantenimiento de la limpieza a través de la estandarizacion esta relacionado con las "S"
anteriores en las que se ha hecho, con la forma de trabajar de la organizacién, asi como con
el intento de tener un registro de lo que se ha hecho, se esta haciendo y se harg; tanto para
futuros proyectos, defendiendo las metodologias paso a paso, como siendo un apoyo de la
siguiente "S". Una serie de consecuencias que son impactos observables se llevan a cabo

por el uso de esta S.

e Con respecto al trabajo del personal y a la organizacién y limpieza de los distintos
lugares.

e Considerar la importancia de la metodologia.

e Elaborar una lista de tareas diarias que nos permita ver una documentacion continua y

significativa.

e Cuando el enfoque se utiliza de esta manera, los empleados seran méas productivos y

estaran mas satisfechos consigo mismos.

Figura 16. Ejemplo de Estandarizacion

R

] N
=
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Fuente: entorno ordenado

Shitsuke (Seguimiento)

Segun Rodriguez (2010), la disciplina debe ser considerada como uno de los aspectos méas
cruciales a fomentar ya que su aplicacion hace que las 4 S se desarrollen posteriormente.
Identificar la actitud proactiva que estimula la ejecucion de acciones de mejora. Ademas,
se pueden esperar ventajas con mayor confianza cuando las acciones se llevan a cabo de
forma coherente tanto en el trabajo como en la vida personal. En consecuencia, cuando
todos los empleados muestren disciplina, la empresa experimentara un extraordinario

aumento de la calidad y la productividad.

Como se dice: Lo complejo no es llegar, sino arreglar. Es por ello que la alta direccion
debe efectuar un seguimiento constante e incentivarse para continuar con las 5 'S hasta

conseguir una filosofia de vida. El shitsuke es la etapa no menos importante porque €s
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necesario establecer el compromiso de los colaboradores para que no se desperdicie todo lo
hecho hasta ahora. La imagen contrasta la disciplina y el seguimiento mediante una lista de
comprobacion, una herramienta crucial para llevar la cuenta de las actividades que hay que

hacer.

Uno de los objetivos de la utilizacion del enfoque de las 5 "S™, que es particularmente
evidente en esta "S", es convertir la técnica en una filosofia organizativa de mejora

continua en todo, incluidos los tiempos, los procedimientos y el respeto a los trabajadores.

Se busca ir mas alla del tiempo y de la disciplina general, y esto hace que la metodologia se
desarrolle con mayor facilidad, utilidad e interés al relacionarse con los trabajadores por si
misma; ellos son los que dan peso a las ventajas y aportaciones que la metodologia

proporciona.

Figura 17. Seguimiento y disciplina

\‘\\

Fuente:www.espanol.istockphoto.com

Las 5 'S’ son un programa de labores que crea actividades para mantener el orden, la
limpieza y detectar las problematicas en el lugar de labores. Su sencillez hace posible que
todos los miembros de la organizacién participen, tanto individualmente como en grupo, y

como resultado, mejora la productividad, la seguridad y el rendimiento.

Las 5 "S" son una técnica sencilla pero eficaz que elimina las causas subyacentes de varios
problemas, mejora la moral en el lugar de trabajo y establece que su adopcion es una tarea

importante para toda la organizacion.

Aplicacion de la Autodisciplina

A la hora de la implementacion de las 5s, es vital tener un resultado que demuestre la
eficacia de la implementacién de la herramienta para alcanzar y garantizar el objetivo. La

auditoria interna es una forma de supervisar el control de las operaciones. El indice de
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evolucion de la auditoria determinara el grado de éxito de la implantacion de las 5s, y en la
primera etapa se utilizaran formatos como las tarjetas rojas para clasificar, luego para
comprobar el orden y la limpieza mediante una lista de comprobacion, y finalmente para
estandarizar mediante la pintura de las lineas que dividen la planta, la visualizacion
mediante tonalidades y dibujos, la distribucién de compromisos y, por ultimo, la disciplina

mediante la visualizacién de mantras, mapas de 5s y botones de 5s.

Formula 1. Evaluacion de las 5S
Resultado de calificacion

Quinta 5§ = : :
calif. max X total de item

Donde:
Calificacion max. = 3, que simboliza 90% de cumplimiento.
Objetivo bueno= 90%, que simboliza el proposito maximo de la auditoria.

Auditoria 5S

Cruz, (2010). Las auditorias y las tareas de medida que deben ser completadas por las
secciones que las componen juegan un papel crucial en el mantenimiento del proceso de

ejecucion de las 5S y en su personalizacion para los diversos tipos de entornos productivos
(p. 38).

De acuerdo con los criterios que pueden utilizarse para medir el éxito del proceso de
implantacion, el programa 5S se organiza en la correspondiente escala, en el orden que

compete a los formularios de auditoria sugeridos:

Escala demedicion

A Excelente

B: Muy bueno

C: promedio

D: Por debajo del promedio

E: Insatisfactorio

Tabla 5. S1=Seiri=Clasificar
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Separar lo necesario de lo innecesario

e : Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
Id = = sl
S1=8eiri=Clasificar werficacién 1
¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
1
;Hay documentos, equipos, material gastable innecesario en tope o 5
2 |gavetas o residuos en el entomo de trabajo?
¢Hay algunos tipos de articulos o documentos imelevantes que puenden
3 |seridentificados a simple vista?
¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y|
4 |comrectamente identificados en el entorno laboral?
;Estan evidenciadas las normas para desechar items innecesarios?
5
;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes,
g |productos en su ubicacidn y correctamente identificados?
;Esta todo el mobiliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados .
7 |comectamente en el entomo de trabajo?
¢ Existe equipos de oficina inutilizada en el entorno de trabajo?
g
¢ Existen elementos inutilizados: pautas, heramientas, (tiles o
g |similares en el entorno de trabajo?
;Estan los elementos innecesarios identificados como tal? 5
10
Puntuacién 6 |Primera S OK
—

Fuente: Elaboracion del autor

Tabla 6. S2=Seiton=0rdenar

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio”

B S2=Seiton=0Ordenar gl \?et:;ecr:;culsnse? comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

¢ Estan claramente definidos los pasilles, dreas de almacenamiento,
1 |lugares de trabajo?

£ Son necesarios todos los materiales de oficina disponibles y
2 [fcilmente identificables?

¢ Estan diferenciados e identificados los productes terminades o
3 |senvicios o semielaborados establecidos como meta mensual?

¢Los materiales de oficina tienen un lugar fijo y estan siempre en su

4 |lugar?

¢Hay algin tipo de obstaculo cerca del elemento de extincidn de o
5 |incendios mas cercano( S8T)?

¢ Existen mezcla de documentos y articulos sin afinidad de uso...? 5
]

¢ Estan los documentos facilmente identificables y localizables?
7

¢Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que 5
g |materiales van depositados en elllos?

¢Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el o

g |formato de ailmacenamiento de materiales de oficina?

¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los
10 |pasillos y dreas de almacenamiento?

Puntuacién .Segunda SNO OK

Fuente: Elaboracion del autor



Tabla7.S3

=Seiso=Limpiar

"Limpiar el puesto de frabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden”

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

Id =Seiso=Limpi Sl
S3=Seiso leplar verificacidn 51
i Se encuentra el piso limpio, sin polvo, manchas, ni basura? P
1
¢Hay partes de los equipos de oficina sucios ? =
2
4 Se evidencia el uso de herramientas de limpieza? =
3
i Se encuentran |as ventanas, puertas. rincones de la oficina de RR.HH.
. . v
4 |Libres de palvo y suciedad?
¢Hay elementos de |a luminaria defectusoso (total o parcialmente) en el
r
5 [area de RRHH:?
i Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? r
]
¢ Se limpian los materiales de oficina con frecuencia y se mantienen
- . r
7 |libres de suciedad y polo .7
¢ Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el r
g [mantenimiento del area de oficina?
¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supenisar r
g |las operaciones de limpieza?
i Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
10

-
Puntuacion .Tercera SNOOK

Fuente: Elaboracion del autor

Tabla 8. S4=Seiketsu=Estandarizar

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

. : Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de
Id = 8l =
S4=Seiketsu=Estandarizar esiicacitn S1
¢Laropa que usa el personal es inapropiada o estd sucia en la oficina? r
1
iLas diferentes dreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion r
7 |parala actividad que se desamalla?
¢Hay algin problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura v
3 |(calor /frio) en |a oficina?
] ?
¢Hay alguna ventana o puerta rota? o
4
¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados v
5 |parafumar?
i Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la o
§ [empresa?
¢ 5e actia generalmente sobre las ideas de mejora? v
I
¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? r
8
¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la oficina? r
9
¢ 5e mantienen lzs 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios
10 |definidos, imitacidn de pasillos, limpieza?

Puntuacion

-
.Cuarta SNOOK

Fuente: Elaboracion del autor
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“'Hacer el habito de la obediencia a las reglas

Tabla 9. S5=Shitsuke=Disciplina

"

5| Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

LI S5=ShitsukeDisciplinar rerficacicn S1

¢ Se realiza el control diario de limpieza? P
1

¢ Se realizan los informes diarios correctamente v a su debido tiempo? r
2

¢Hacen todos esfuerzos por ser puntuales? r
3

¢, Regularmente dejan encendidas pcs, impresoras, luces, etc? r
4

¢ Cumplen los miembros de la comisidn de seguimiento el cumplimiento r
5 |de los horarios de las reuniones?

¢ Esté todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los r
|procedimientos esténdars definidos?

De todas las regulaciones y normas son estrictamente observadas? r
7

¢ Se estan cumpliento los controles de presentacion de informes y v
g |resultados administrativos?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? P
9

¢ Todas las actividades definidas en las 55 se llevan a cabo y se
10 [realizan los sequimientos definidos?

Puntuacion

2
.Quinta SNO QK

ESTUDIO DE TIEMPOS

Fuente: Elaboracion del autor

Conforme con la OIT (1996) ~ Es una técnica de medida del trabajo que se emplea para el registro

de los lapsos y ritmos de labores respecto a los elementos de una accién detallada, realizada en

unas circunstancias establecidas, y para estudiar la informacion con el fin de determinar el lapso

necesario para realizar la tarea conforme una normativa de rendimiento preestablecida” (p.273).

Los recursos a emplear son:

Crondmetro

Tablero de observaciones

Formulario de analisis de tiempos
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Grafico. Formulario de analisis de tiempos modelo

PROOUCTO:| OPERACION: FECHA:
CUENTE: OPERARIO:
ANAUSTA| EQUIPO:]
SUPERVISOR:| ACCESORK)J
Tiempos Observados
ELEMENTOS 10.01 10.02 10.03 10.04 10.0% 10.06 10.07 10.08 10.00 10.30 PROMEDIO FREC. VAL SUPLEMENTO TIEMPO STD

T. NORMAL

TIEMPO TOTAL
FRECUENCIALES|

INSPECCION DE PRODUCTO
TIEMPO 5TD

PRODUCCION / Hr.

Fuente: Kanawaty, G. 1996

Elementos de estudio de tiempos

operador debe ser competente para esta técnica, segun el operador.

investigado, como la siguiente informacion en la tabla....

Tabla ... Informacion de Deteccion para el anélisis de periodos

DATOS DE IDENTIFICACION

Del estudio Al operario El producto El proceso o método
. : . |nombre del lugar donde selleva
numero de estudio nombre del operario 2
producto acabo la operacion

numero de hoja o hojas

codigo del operario

numero de la orden

descripcion de la

de trabajo operacion o actividad
nombre del analista que realizo namero total del numero de la hoja de
el estudio producto estudio de métodos
fecha del estudio material iAaRCIon da mequina(

esp.tecnica)

aprueba el estudio

nombre de la persona que

condicién calidad

velocidad y avance de
la maquina y datos de
graduacion

Fuente: Quezaday Villa, 2007, p.93)

Conforme con el operario: que sera elegida para el estudio del tiempo, y este

Registro de la informacidn: Se debe registrar cierta informacion sobre el proceso
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[0 Division del procedimiento en elementos

El procedimiento o la operacion debe descomponerse en movimientos que completen

diversas fases.

Desarrollo del anélisis

El desarrollo del estudio comienza una vez que se ha incorporado el registrador de

tiempo.

Ademas de la ejecucion, se establecerd como actla el operario y qué complementos

inciden en la operacion o proceso investigado.

[0 Evaluacion del rendimiento o la cualificacion del operario

Técnica de calificacion del rendimiento de Westinghouse.

Factor Definicion Gg::eo Calificacion
Superior . +0,15; + 0,13
Excelente +0,11; + 0,08 i
Nivel de competencia para | Bueno +0,06 +0,03 |
sequir un mélodo dado Promedio = 0
Aceptable -0.05; -0,10
Malo -0.16; - 0,22
Excesivo +0,13: +0.12
Excelente +0,10;+0.08 |
Demostracion de voluntad | Bueno +0,05; + 0,02 |
para trabajar con efectividad | Promedio - 0
Aceptable -0,04;-0,18
Malo . -0,12;-0.17
Ideal + 0,06
S| Temperatura, ventilacion, luz y | Excelente + 0,04
ruido. Son factores que Bueno + 0,02
afectan al operarioynoala | Promedio 0
operacion. Aceptable -0,03
Malo -0,07
Perfecta +0.04
Grado de repeticién de gxeelentei - 0,03
tiempos elementales en una oL *0.01
operacion Promedio 0 ame
Aceptable -0,02
d Mala -0,04

Fuente: Kanawaty, G. 1996
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(1 Adiciones de suplemento:

Tabla... representacion de suplementos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades s 7
es
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pic 2 4 - 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal i F. Concentracién intensa
Fl;ffdﬂ!ﬂé 1@ - o 3 Trabajos de cierta precision 0
incomoda (inclinado) 2 3 f 4 .
, Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 Trabaios de S
estirado) l:l’ jos de gran precision o s 5
C. Uso de fuerza/energia muscular - Rn:” fatigosos
(Levantar. twrar, cmpujar) 3 %
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2. 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte s <
10 3 4 Estridente y fuernte = %
25 20 H. Tension mental
’ max Proceso bastante complejo 1 1
355 = Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala lluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajode o Muy complejo § 8
potencia calculada 1. Monotonia
Bastantc por debajo 2 2 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficicnte 5 5 Trabajo bastante mondtono 11
E. Condiciones atmosféricas .
indice de enfriamiento Kata g e 9
16 0 J. Tedio
s  Fuente: (Garcia,2005,p.228) Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 '}
Trabajo muy aburmido 5 2

Fuente: Kanawaty, G. 1996
Periodo Estandar

Se obtiene combinando el tiempo habitual y el tiempo medio para obtener el tiempo total del
ciclo de cada actividad.
TS= (TN)*(1+%5)

TS= tiempo estandar S=porcentaje
suplementos TN=tiempo normal
Periodo promedio

Se determina dividiendo el namero total de veces observadas por el nimero total de observaciones.
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¥ tiempos observados

P = :
T. ¥, observaciones

T. P=tiempo promedio
Tiempo normal

Se estima tomando en consideracion la valoracion por la calificacion del tiempo medio

T.N=T.P*C/100
T. N= periodo usual

T. P=periodo medio

C= calificacion o valoracién

1.3.2. Variable dependiente: Productividad
Definicion:

BAIN, (1995). La eficacia de la gestion se ve afectada por diversos factores, como la
calidad y la disponibilidad de los elementos, la progresion de las operaciones y el
porcentaje de empleo de la capacidad. Durante la produccion o como consecuencia de los
resultados de la misma, como la produccion por hora trabajada o la produccién por unidad,
afiade que la productividad incluye la interaccidon entre numerosos aspectos en el lugar de
trabajo. Las interacciones entre estos componentes tendrdn un efecto importante en la

productividad, independientemente de cual de los numerosos indices disponibles se utilice.

PROKOPENKO, (1989). Explica que la productividad es la asociacion entre los recursos
con la producién, pero no es una medida de la produccidn, sino que mide la eficacia y la
eficiencia con que se han realizado, combinado y desarrollado los recursos ya disponibles
para producir los resultados deseados. En consecuencia, la productividad es una medida de

la eficacia como la eficiencia de la produccion de servicios ademas de bienes.

1.3.2.1. Medicion de la productividad

Bain (1985). No representa una medida de la cantidad generada o de la produccion.
Sirve como indicador de lo correctamente que se han integrado y empleado los

recursos para lograr los resultados deseados.

Formula 2. Productividad
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n produccidn _ resultados logrados
productividad = — =
Insumos recursos empleados

Gutiérrez (2010). El primero se decide por la optimizacion de los materiales en un
esfuerzo por reducir el desperdicio, y el segundo incluye el uso de los recursos que se
han identificado, es decir, el resultado final entre la eficiencia y la eficacia, las

acciones realizadas a lo largo del tiempo y los resultados obtenidos:
productividad = Eficiencia x eficacia

La produccion en distintos campos de estudio

Se realizan estudios en varios dmbitos para evaluar la produccién, por lo que

descubrimos varias metodologias, algunas de las cuales se enumeran a continuacion:
Administracion

La aplicacion del proceso administrativo, que incluye la dotacion de personal, la
planificacién, la organizacion, la direccion y la supervision del uso de los procesos

teniendo en cuenta las perspectivas de productividad y el ambiente en el que se

realiza la labor, es lo que hacen los gestores en términos de productividad.

Figura 18. Productividad en la Administracion

Fuente: https://mscjoseapacheco.wordpress.com/category/productividad/

1.3.2.2. Contabilidad

Los ratios financieros se utilizan para determinar indicios de la eficacia de la empresa

utilizando datos contables como las ventas, los inventarios, los beneficios, los gastos,
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el capital y los activos fijos. Para sentar las bases y poder crear proyecciones que
permitan una adecuada toma de decisiones, es necesario recopilar estos datos de
varios periodos de tiempo. Esto permite analizar los cambios e identificar las
tendencias, lo que a su vez ayuda a incrementar la productividad y la eficiencia de la
entidad.

Figura 19. Productividad en la Contabilidad

Lo CONTABILIDAD con SERVICIO DIRECTO

Fuente: https://www.reachcore.com/5-tips-para-mejorar-la-productividad-en-tu-empresa-

con-la-contabilidad-electronica/
Economia

Comienza examinando los factores asociados a la produccion, la distribucion y el
consumo de los productos basicos y los recursos de un pais desde un punto de vista

macro a uno micro.

Figura 20. Productividad en la Economia

Productividad Laboral en Latinocameérica (var %o)

Promedioc 1990-1999 3.6
m Promedioc 2000-2006

1.8 2

1.4 1.5
1
o.9 1
0.6
0.4 0. 0.5
I 0.1
— o

-0.5
Pera Colombia Chile Brasil Mexico

Fuente: Groningen Growth and Development Centre v the Conference Board

Fuente: ttps://sites.google.com/site/economia20parabachillerato/temario/tema-4-la-

empresa-y-la-produccion/3-la-funcion-de-oferta
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Ingenieria

Se lleva a cabo un andlisis del procedimiento de produccién de una entidad, teniendo en
cuenta los recursos humanos, los avances tecnoldgicos, el entorno de trabajo y otros
procedimientos, con el fin de identificar formas de acrecentar la productividad mediante la

educacion y las mejoras en la asociacion hombre-maquina.

Figura 21. Productividad en la Ingenieria

- WIW 111188 &
- e;ﬁ T gy I =
i l e P e P ome,
AHORRAR TIEMPO, AHORRAR DINERO

i. '\"'J;
L

MEQMWL_IMF

cargamento , tefido ’ descarga

cajas con madejas

Comrtige

Fuente: http://www.cdb-textile.com/es/maquinas-por-madejas

Ciencias del comportamiento

En esta etapa, la conducta de una persona dentro de una organizacion se entiende en
conexion con sus caracteristicas, los empleados individuales y las relaciones
laborales, creando un comportamiento adecuado en el trabajo, un bajo nivel de

compromiso laboral y una eficacia organizativa que impulsa la productividad.

Figura 22.Productividad en Ciencias del comportamiento

Fuente: http://www.grandespymes.com.ar/ingresar-a-zona-de-membresia/
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e LaProductividad

Se han llevado a cabo numerosas investigaciones sobre la productividad, y la mayor parte
de ellas se han centrado en la misma cuestion: como trabajar con el rendimiento de los
trabajadores e influir en él para lograr el objetivo del desarrollo. El objetivo del desarrollo
de los operarios es maximizar la eficiencia, manteniendo al mismo tiempo altos niveles de

calidad, servicio al cliente y potencial evolutivo.

Pero, ¢a qué se llama productividad? Es la asociacién entre el rendimiento que genera un
sistema o servicio y la totalidad de los recursos comprometidos para obtenerlo. Se
caracteriza como la utilizacion eficiente de los elementos (capital, trabajo, energia, datos y

materiales).

Una mayor productividad puede establecerse como la capacidad de realizar la igual cuantia
de trabajo con menos recursos o como la capacidad de producir mas trabajo de mayor
volumen y calidad con los mismos insumos. Hay 3 tipos de productividad distintos que

pueden gestionarse:

— La cuantia de bienes o servicios que cada empleado de la entidad obtiene en el

transcurso de un tiempo determinado se denomina incremento de trabajo.

— La cantidad de mercancias y servicios que genera cada insumo o unidad de incremento
fisico en el transcurso de un determinado tiempo se conoce como incremento del

capital.

— La productividad total de los factores es la suma del incremento del capital y de la
productividad del trabajo, multiplicada por un coeficiente relativo que refleja cuanto

contribuye cada elemento al resultado final.

Para este trabajo he centrado mi investigacion en las variables que influyen y definen la

productividad, como las 5S en el sector de los RRHH.

e Elementos que afectan a la productividad

Hay varios enfoques que se presentan para los determinantes del crecimiento en general, y
estos enfoques podrian destacar dos grupos significativos: internos y (no controlables)
(controlables). La diferenciacion entre estas dos categorias incluye: los elusivos, los
blandos, los reales y los robustos.
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Carballo, 2006. Encontrar los factores de cumplimiento, que estan relacionados con

determinados puestos de trabajo, recursos y entornos, es satisfactorio.

Los factores de crecimiento de la empresa se muestran en el siguiente grafico.

Figura 23. Factores de productividad de la entidad

FACTORES DE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA

Factores internos Factores externos

Factores || Factores Ajustes Recursos Administracion
duros blandos ||estructurales naturales publica e
infraestructura
*Producto *Personas *Econdmicos *Mano de = '
obra Mecanismos
*Planta y *Organizacién *Demograficos institucionales
equipo sistemas ial *Tierra
quip y y sociales *Politicas y
*Tecnologia | *Métodos de *Energia estrategia
trabajo p
*Materiales *Materias Infraestructura
energia *Esti primas
* > E-St”0§ % *Empresas
direccién A
publicas

Fuente: Adaptado de S.K.Mukherjeey D. Singh, 1975, pag. 93

Los elementos del diagrama se describen detalladamente en las frases siguientes.
e Factores duros

Tal y como afirma el invitado (2010). Dice que la tecnologia de las materias primas, los
insumos, las instalaciones, etc. es la principal responsable de estos aspectos observables.
Las pruebas que aporta son claras; historicamente, han sido los elementos clave para elevar
la productividad, aungue en los tiempos modernos se han impuesto nuevos estandares (p.
15).
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- Producto: El aumento de esta variable refleja la magnitud de la ganancia de los
clientes.

- Instalaciones y equipos: Al anticipar la aplicacion a la utilizacion de la capacidad,
el envejecimiento y la dispersion, se puede maximizar la productividad de esta
posicion.

- Tecnologia: La revolucion tecnoldgica ha aumentado considerablemente la

produccion.

- Materiales y energia: Incluso el valor mas pequefio puede proporcionar resultados

sorprendentes utilizando menos herramientas y energia.

Factores blandos
Conforme con Guest 2010. La fuerza de trabajo y los sistemas son impalpables y se ordenan de la
siguiente manera: Segun varios autores, estan interiorizados y conectados a los factores de

motivacion, que son cruciales para impulsar el progreso continuo de la productividad (p. 9).

Personas: en esta fase, vemos cémo los empleados pueden colaborar y participar a

través de una fuerte motivacion.

Organizacion y sistemas: Deben ser mas adaptables y capaces de prever los cambios

del mercado para proporcionar un desarrollo decente de la productividad.

Método de trabajo: El area mas crucial para el incremento de la productividad es la
optimizacion de las técnicas de trabajo, especialmente en los sistemas econdémicos

emergentes con capital limitado.

Enfoques de gestion: En algunas naciones, hasta el 75% del desarrollo de la

productividad puede atribuirse a la gestion empresarial.

Indicadores de la Productividad

e Indicador de Eficiencia

La asociacion entre el resultado como de los recursos gastados, segun Hernandez, Jorge
(2011) (p.5). La eficiencia es la capacidad de producir méas empleando igual cantidad de
recursos 0 menos; el rendimiento de la produccion se mide por el indice de eficiencia.
Segun Gutiérrez, H. 2014, Programas Educativos S.A. de C.V., México, Cuarta Edicion de
Calidad y Productividad.
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Se caracteriza por ser una evaluacion de los esfuerzos requeridos para alcanzar las metas.
La eficiencia se basa en factores como el costo, el tiempo, la utilizacion humana y el

consumo de materiales para cumplir con los estdndares de calidad de la organizacion.

Formula 3. Eficiencia

Tiempo util de produccion
EFICIENCIA (%) = — X 100
Tiempo total programada de produccion

e Indicador de Eficacia

El nivel de desarrollo de las acciones planificadas y la consecusion de los
resultados previstos, segun Gutiérrez, Humberto (2012) (p.21). La indicacion permitira
determinar cuantos bienes fueron creados y cuéntos fueron programados para ser

entregados.

Es el que evalta el cumplimiento de las metas que se han imaginado, indicando que
estas metas se han logrado de manera Gptima y en la secuencia adecuada en la primera

etapa de su precedencia.

Férmula 4. Eficacia

Resultados alcanzados _ Unidades Producidas sin defecto

EFICACIA (%) = X 100

Resultados esperados  Total de Unidades programadas

1.4 Formulacion del problema
Problema General

e ;De qué manera la aplicacién de la metodologia de las 5S mejora la productividad en el

area de recursos humanos de la empresa Sunarp?
Problema Especificos

e ;De qué manera la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el area

de recursos humanos de la empresa Sunarp?

e ;De qué manera la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficacia en el area

de recursos humanos de la empresa Sunarp?
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1.5 Justificacion del Estudio

Tal y como afirma Rodriguez (2010). Dijo que las entidades en estos tiempos se
encuentran en una posicion en la que deben desarrollar alternativas que les permitan

mantener sus ventajas competitivas y perspectivas” (p. 9).
Econdmica
A continuacion se exponen las razones por las que el presente estudio es adecuado:

Dado a que el caos que se crea en el departamento de RR.HH. supone una media de
30 minutos de pérdida de productividad por retrasos y otros factores, la metodologia de las
5S ayudara a minimiza los costes y, al mismo tiempo, a mejorar los resultados econémicos

de la empresa. Esta pérdida asciende aproximadamente a 1.125 soles por trabajador al afio.

Rey (2005). “Utilizar el proceso de las 5S no cuesta mucho dinero, ni requiere

grandes gastos, ni requiere una gran experiencia” (p. 26).
Social

Dado que la técnica de las 5S se utiliza para las personas del sector de los recursos
humanos, mejorando sus entornos de trabajo y su rendimiento, el estudio es socialmente
justificable. Ademas de reducir la posibilidad de que se produzca un accidente y fomentar
la fidelidad de los empleados a la empresa, trabajar en un entorno limpio y organizado es

mas satisfactorio.
Metodoldgica

El enfoque de las 5S ayuda a coordinar las actividades y ahorrar tiempo.
1.6 Hipotesis
Hipotesis General

e Laaplicacion de la metodologia de las 5S mejora la productividad en el area de recursos

humanos de la empresa Sunarp.

Hipotesis Especificas

e La aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el area de recursos

humanos de la empresa Sunarp.
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e La aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficacia en el area de recursos

humanos de la empresa Sunarp.
1.7 Objetivos
Objetivo General

e Demostrar como la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la productividad en el
area de recursos humanos de la empresa Sunarp.
Objetivos Especificos

e Demostrar como la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficiencia en el

area de recursos humanos de la empresa Sunarp.

e Demostrar como la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la eficacia en el area

de recursos humanos de la empresa Sunarp.
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Il. METODO



2.1 Tipoy disefio de estudio
2.1.1 Tipo de estudio
Por su finalidad es aplicada

Es un estudio aplicada, debido a que se posee como propésito emplear la metodologia de
las 5S para efectuarla en RRHH de Sunarp. Con el fin de mejorar la productividad, se
indica minimizar el riesgo de cualquier evento que pueda suceder y lograr un acuerdo por
parte de los colaboradores con la entidad, asi mismo de poseer un entorno limpio como

ordenado.

Para Valderrama (2015) "aplicada porque busca ejecutar los saberes del estudio basico para

la resolucion de problematicas, o variar algun elemento de la realidad social” (p.164).
Por su nivel es Descriptiva y Explicativa

Valderrama (2015), detalla:

Porque es de caracter descriptivo y explicativo Segun Valderrama (2015), "explicativo
porque pretende explicar las razones de por qué surge un problema y descriptivo porque
busca reaccionar al vinculo entre las variables del estudio” (p.45).

Debido a que medira y explicara los grados en los que la variable independiente 5S
optimiza la productividad en el &mbito de los RR.HH de la Sunarp, sede Jesus Maria, el

estudio se situa en el nivel descriptivo.
Roberto (2006), detalla:

“La investigacion explicativa detalla por qué surge un problema y en qué circunstancias se
observa, estableciendo como se establecen las causas de los hechos, acontecimientos o
fendmenos que se analizan” (p.124).

Dado que el estudio pretende explicar como la variable independiente "5S" afecta a la
variable dependiente, se sitda en el nivel explicativo. Debido a la escasa productividad del
departamento de RR.HH., se preve utilizar la técnica de las 5S, ya que es una herramienta
crucial para mantener un entorno de trabajo organizado y limpio y para impulsar la eficacia

como la eficiencia en dicho departamento.
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En resumen, el estudio fue descriptivo - explicativo, debido a que detalla las causas del

problema, que en esta situacion fue la escasa productividad.
Por su Enfoque: Cuantitativo

“Con el fin de identificar los patrones de comportamiento y evaluar las ideas, utiliza la
recopilacion de datos para confirmar y verificar las hipotesis sobre la base de la medicion

numérica y el andlisis estadistico” (Hernandez, 2014, p.4).

Debido a que los datos se adjuntan con fundamento en la medida numérica y el estudio
estadistico, tanto antes como después del uso de la técnica 5S, el estudio tiene un enfoque

cuantitativo.
2.1.2 Disefio de investigacion
Experimental de tipo cuasi — experimental

En los disefios cuasi-experimentales, los individuos no se asignan al azar a los grupos ni se
emparejan, sino que estos grupos ya estan creados antes del experimento: son grupos
intactos. (La razon por la que surgen y la forma en que se emparejan es independiente o

distinta del experimento) (Hernandez, 2014, p.151).

Dado que la productividad se evaluard tanto antes como después de utilizar el enfoque 5S,

la investigacion se considerara un cuasi-experimental.
Por su alcance temporal es longitudinal

"Los supuestos de diferencia de grupos, correlacionales y causales forman la base de la
planificacion longitudinal. Con el fin de crear un cambio en ellos, estos disefios recopilan
datos sobre categorias, eventos, comunidades y entornos relacionados con su variable en

varios periodos (Hernandez, 2014, p.162).

Dado que los datos se recogeran a lo largo del tiempo para aplicar la técnica de las 5S y

sacar conclusiones sobre el cambio o la mejora, el alcance temporal es longitudinal.

2.2 Operacionalizacion de la variable
Variable
Variable Independiente (causa): Metodologia 5S

SOCCONINI y BARRANTES, (2013). Mediante esta técnica, se forman habitos de
limpieza y orden en toda la empresa, teniendo en cuenta un entorno de trabajo agradable, la
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seguridad de las personas, los bienes y las herramientas, asi como la productividad. Este
enfoque es la base del programa 5'S de organizacion del trabajo, que lo utiliza para evaluar
iniciativas como el mantenimiento del orden y la limpieza y la facilitacién de los retos del
lugar de trabajo para que todos puedan participar tanto individual como colectivamente
(p.42).

Dimensiones

SEIRI (clasificar) y SEITON (orden)

“Separar en una fase de categorizacion cuando estd completamente especificado como es
realmente esencial para llevar a cabo las tareas, cuya estabilidad en el lugar de trabajo

genera una serie de molestias” (Dorbessan, 2006, p. 44).

Cada cosa debe clasificarse en funcion de su frecuencia de uso; cuanto mas a
menudo se utilice un objeto, mas cerca debe estar de la persona, y cuanto menos se utilice
un objeto, mas lejos. La aplicacidn de estos criterios reducira la cantidad de tiempo que se

pierde buscando una herramienta. (Dorbessan, 2006, p.50).

Formula 5. Clasificacion y ordenanamiento

C.
clasificar y orden = 5 x 100%

Donde:
N.O.C.: Cantidad de objetos localizados correctamente
N.T.O.: Cantidad general de Objetos

SEISO (limpieza)

Para evitar que se produzcan problemas en el futuro, lo que a su vez repercute en la
productividad, la calidad y la seguridad, es fundamental, segin Dorbessan (2006), no s6lo
mantener limpios los instrumentos y los lugares de trabajo, sino identificar las anomalias
que provocan la suciedad y repararlas con prontitud para hacer las correcciones necesarias

lo antes posible. (p.58).

Formula 6. Limpiar

P.E. L.
x 1000

Limpiar =
P P.T.A.
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En el cual:
P.E.L.: Puntaje de evaluacién conseguid de Limpieza
P.T.A.: Preguntas general de auditoria

SEIKETSU (estandarizacion) y SHITSUKE (seguimiento y disciplina)

Conforme con Dorbessan (2006), sugiere que la primera "S" -Seiri, Seiton y Seiso-
debe aplicarse para construir el éxito. El establecimiento de normas es esencial por esta
razon. El proceso de interiorizacion del nuevo método de hacer las cosas comienza en este

punto (p. 63).

La autodisciplina conlleva la creacién de todas las normas del grupo, empezando
por el respeto a uno mismo, el intercambio de ideas, las historias y el cumplimiento de los
compromisos, ya que esta perspectiva positiva es la que mantendra al equipo funcionando
como un todo. (Dorbessan, 2006, p. 80).

Formula 7. Estandarizacion y autodisciplina

“x 100
p.T.A " 100%

Estandarizar y autodisciplina =

En el cual:

P.E.A.: Puntaje de valoracion conseguido de Auditoria
P.T.A.: Preguntas general de auditoria
e Variable dependiente (efecto): productividad

“Aumentar la productividad es obtener mejores resultados teniendo en cuenta las
herramientas utilizadas para producirlos ya que la misma esta vinculada con los

resultados producidos en un tema” (Gutiérrez, 2014, p. 20).

Operacionalizacion de variable

"Es la relacion causa-efecto que existe entre una o varias de las anomalias
examinadas. Para declarar que el factor varia de una entidad a otra y, por otra parte,
que cumple con su particularidad, el factor que controla esta condicion en cualquier

variable debe estar determinado por las observaciones y estar en condiciones de ser
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evaluado” (Tamayo, 2004, p.169).

Dimensiones

Eficiencia
Es la "Asociacion entre los recursos utilizados y los resultados obtenidos™
(Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 7).

Formula 8. Eficiencia del procedimiento

horas de actividades realizadas
Eficiencia = . X 1009
horas programadas. jornada laboral

En el cual:

H.R.: horas de acciones efectuadas

H.P.: horas programadas. Periodo laboral

Eficacia
Se detalla como "la medida en que se efectlan las tareas pleneadas y se obtienen los

resultados considerados"” (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 7).
Formula 9. Eficacia del procedimiento

actividades realizadas

actividades programadas

X 1009

Eficacia =
En el cual:

A.R..: Acciones realizadas
A.P.: actividades programadas
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Tabla 10. Matriz de operacionalizacion

Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones indicadores Escala
e No.c. oo
SEIRI (Clasiﬁcaf) Cmsxflcar_y Orden = NT.0 X 100%
Yy Dénde: Razén
N.O.C.: N® de objetos ubicados correctamente
SEITON (Orden) N.T.O.: N° total de objetos
SOCCONINI y BARRANTES, (2013). Las
5S es un programa de trabajo u
o;gamzatl:llon qltjie.gege el b:se Se refiere a una herramienta japonesa de P.EL
Variable orden;isr;‘rrigzgr arce;:xcii;: gg r;r?on?all'as gestion que genera ventaja tanto enla Limplar = o w0
independiente | P yt de trabai competitividad y en varios aspectos, se divide
. ‘enj0sipuesios.ce rabajo por su y se mide en: clasificar, organizar, limpieza, Dénde:
simplicidad permiten la participacion de tandarizacion. discipli de ell 3 . . . _ .
todos a nivel individualgrupal conla | £ az a'I'Z,aimz :Sap::[t]'a'za;ued eellos | SISO (Limpieza) | P.E.L.: Puntaje de evaluacion obtenidos de limpieza Razén
; 6 ; epende el exito de 1as actividades de mejora, P.T.A: Preguntas total de Auditoria
55 ":::;"gg;‘;gzgifigetzﬁtﬁ':nirz utilizando como tarjetas rojas y check listjen
g todas Ias 4 P ¥ | cada actividad para poder ser medidas y ver
0 _as .E}S areqs que.con °"“?‘“ % el progreso de cada una.
organizacion, mejorando el ambiente de
trabajo, la seguridad de las personas,
equipos y productividad. (p.42). SEIKETSU
(Estandarizacion) B
Estandarizacion y autodisciplina = P. T'A. X 100%
Y, Razén
Donde:
SH'TS,UKE P.E. A.: Puntaje de evaluacién Obtenido de Auditoria
(Sequimientoy | p T A - pyntaje Total de Auditoria
disciplina)
L horas de actividades realizadas
Eficiencia = - X 100%
hrs programadas. jornada laboral
Eficiencia - Razén
Variable - o ” Donde:
dependiente La pf(_)ductnvxdad son los resultadps La productividad es utilizar y aprovechar los
obtenidos sobre los recursos aplicados @ | recursos para obtener mejores beneficios, H.R - Horas de actividadas realizadas
su obtencion (Gutiérrez H, 2004, p.21). puede medirse de distintas formas, en este e i S e
caso sobre la eficacia y la eficiencia da como o PIO8 )
" resultado la productividad. tividad, lizad
Productividad " Eficacia = Sppoaae NG TR o 100%
actividades programadas
Eficacia Razén

Dénde:
A.R.: Actividades realizadas
A.P.: Actividades programadas

FUENTE: Elaboracion del autor
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2.3. Poblacion y muestra

2.3.1 Poblacién

Una localizacién, segun Sampieri (2015), es la suma de todas las instancias que satisfacen un
conjunto de requisitos (p. 65). En otras palabras, es un conglomerado de entidades, como
empresas, objetos y individuos, que comparten rasgos en una determinada localizacion y

permiten medir las variables esenciales de la investigacion.

La poblacién estd formada por las tareas realizadas por los empleados elegidos a lo largo de 30
dias en el departamento de RR.HH de la entidad SUNARP.

2.3.2 Muestra

Segln Valderrama (2013), es una porcién del universo o poblacion que capta fielmente sus
propiedades cuando se utiliza el procedimiento de muestreo adecuado, se desvia de ella en
cuanto a la cantidad de unidades incluidas y es suficiente. (p.184) Esto significa que la
muestra, al incluir la totalidad de las particularidadess de la poblacion respecto a la variable de

investigacion, es una porcién que refleja con exactitud la poblacion de analisis.

Las operaciones realizadas por los empleados elegidos a lo largo de 30 dias en la division de
Recursos Humanos de la empresa SUNARP constituyen la muestra.

2.3.3 Muestreo

Dado que la muestra es de tipo censal, lo que indica que se eligi6 el 100% de la poblacion para

el computo de la muestra, es importante sefialar que en el analisis no se utiliza el muestreo.

2.4. Técnicas e instrumentos de recogida de informacion, validez y confiabilidad

La técnica, segin Diaz (2017), "hace referencia a las técnicas utilizadas en un estudio de
manera sucinta como ordenada, con un objetivo de producir hallazgos o algun proposito™ (p.
64).

El método que se empleara es la observacion y gestion de los indicadores (items) empleados
previo y posterior de la ejecucion del método de las 5S en el departamento de RR.HH de la
entidad Sunarp-Jess Mara-Lima, con el fin de aumentar la productividad, para identificar y

medir los cambios ocurridos después de la ejecucion del método de las 5S.



2.4.1 Técnicas

La técnica, segun Diaz (2017), "hace referencia a las técnicas utilizadas en una investigacion
de manera organizada y sucinta, con el fin de obtener hallazgos o algin objetivo" (p. 64).

Se utilizaran como métodos tanto la observacién como el analisis

para evaluar las practicas o elementos utilizados en las operaciones de recursos humanos de la

empresa Sunarp-Jess Mara-Lima que no aportan valor.
Observacion

Para recoger los datos que se utilizaran y analizaran en este estudio, se observaron todas las

acciones realizadas en el departamento de recursos humanos de Sunarp.
Anélisis
Analizar las précticas o elementos que los empleados de Sunarp utilizan en sus funciones

relacionadas con los recursos humanos pero que no aportan ningun valor.

2.4.2 Instrumentos de recogida de informacion

Son herramientas 0 componentes que el investigador crea para facilitar la recoleccion y el
almacenaje de informacion con el propésito de ayudar a la medida de los mismos
(Valderrama, 2013,215).

Previamente de las 5S, hacer una auditoria. Hoja de observacion (Check list): Estas fueron
creadas para mantener un registro de la informacion recopilada durante la investigacion y
desarrollo, asi como las indicaciones que ahora estan reduciendo la eficiencia como la eficacia

del departamento de RR.HH de la Sunarp.

2.4.3 Validez y confiabilidad del instrumento

Al describir o predecir los resultados de las variables independientes y dependientes que se
utilizaron, la fiabilidad de un instrumento se refiere a lo bien que mide realmente las variables
gue se supone que se utilizan. Dado que se utilizaron indicadores para medir las dimensiones
para las que se desarrollaron instrumentos para ambas variables, es importante saber si estos
instrumentos miden con precision las variables que se pretende emplear para detallar o

predecir los resultados conseguidos en las variables independientes y dependientes.

Juicio de expertos: La validez de este instrumento se evaluara por medio del juicio de
especialistas, para lo cual se considerd a 3 ingenieros industriales de la facultad de ingenieria
industrial de la Universidad Cesar Vallejo, y como resultado se aprobd la validez de los

instrumentos.



Tabla 11. Resultados de juicio de especialistas

INDICADORES Opinién
Expertos SI'NO SI'NO SINO Aplicable
Dr. Bravo F.ojas Manuel Leonidas 51 Si Si X
Mg. Montova Cardenas Gustavo Si 5i Si X
Mg. Dawvila Laguna Ronald 51 Si Si X
Resultado 51 Si Si X

Fuentes: Elaboracién del autor

2.5. Meétodos de analisis de informacion

Para determinar si se acepta o no la hipétesis de anélisis, se recogera la informacién de los
indicadores determinados para las variables en el departamento de RR.HH de la entidad
Sunarp. Por otra parte se compararan los datos previos y posteriores de la implantacion del
método 5S. Para el analisis de la informacién generados mediante el uso de los instrumentos
se utilizaran analisis tanto descriptivos como inferenciales. Para evaluar el grado de fiabilidad
del vinculo entre las variables independientes y dependientes, los resultados de los indicadores

también se introduciran en el software SPSS.

a) Analisis Descriptivo
Para almacenar la informacion de las frecuencias derivadas de la tabulacion de los
datos de las dimensiones de las variables independientes y dependientes, se construira una
base o registro de la totalidad de la informacion de los dos utilizados utilizando los resultados
en tablas estadisticas. Por ultimo, se utilizaran graficos, utilizando el SPSS para crear

histogramas para los datos cuantitativos continuos.

b) Analisis Inferencial

Estimamos las caracteristicas relacionadas con la poblacion para el analisis inferencial,
ilustrando el vinculo entre las variables dependiente e independiente, asi como el nivel en que

optimiza la variable dependiente, contrastando los grupos y sacando conclusiones.



A continuacion, los contrastes de normalidad -entre los que las pruebas de
Kolmogorov-Smirnov y Shapiro-Wilk son las méas conocidas- son necesarios y significativos
para el examen de la prueba de normalidad. Cuando las muestras son pequefias, es decir,
inferiores o iguales a 30, se emplea la prueba de Shapiro-Wilk. Cuando la muestra es grande y

superior a 30, se emplea la prueba de Kolmogorov.

Finalmente, el resultado obtenido indica si se acepta o0 se rechaza la hipétesis nula,
demostrando la hipdtesis. Hay otros tipos de pruebas que pueden utilizarse para construir el
contraste, como la prueba de Wilcoxon para las pruebas no paramétricas y la prueba t de

Student para las pruebas paramétricas.
2.6. Aspectos éticos
2.6.1 Confidencialidad

Con el propdsito de dar respeto a la propiedad intelectual, en este estudio se tuvieron en cuenta
los datos de ampliacién en cuanto a la informacion que permite apoyar la viabilidad de este

estudio, y se citd a cada autor en su totalidad sin descuidar cada una de las fuentes.

2.6.2 Derecho de Autoria

Con el proposito de respetar los derechos de los autores que efectuaron estos estudios, en este
estudio estoy utilizando informacién del trabajo de otros investigadores. Por ello, cito sus
trabajos de forma adecuada, de acuerdo con el estilo Apa, e incluyo referencias a sus libros,

tesis, revistas, blogs y otros trabajos cuando es necesario.

1.6.2 Confiabiliad

La fiabilidad de un cuestionario, segun Bernal (2010), "hace referencia a la puntuacion que
reciben los mismos individuos cuando son examinados en varias ocasiones utilizando los

mismos cuestionarios [...]" (p. 247).

Debido a que se esta tomando en cuenta la informacion utilizada de estudios anteriores y que
estos estudios produjeron los hallazgos deseados, es informacién confiable en la que baso mi

estudio.



2.7. Desarrollo de la propuesta
2.7.1 Situacion Actual

Detalle breve de la entidad Sunarp

Superintendencia Nacional de Registros Pblicos es la abreviatura de SUNARP
(Superintendencia Nacional de Registros Pblicos). Fue generada en octubre de 1994 por la Ley
26366 y es el organo regulador del Sistema Nacional de Registros Pablicos. Es un organismo
autonomo y descentralizado del Sector Justicia. Sus funciones principales son planificaciones,
organizacion, direccion, regulacion y coordinacion de la publicidad de los actos y contratos y
su inscripcion en los Registros Publicos que forman parte del Sistema Nacional, asi como fijar
las normativas técnicas y administrativas de dichos registros publicos.

Debido a que la Sunarp opera de manera empirica en la actualidad, se han presentado
problemas e inconvenientes en el sector de despachos, lo que se traduce en una gran pérdida
financiera para el negocio. Como resultado, la productividad de la division de RR.HH. de la
empresa se ha visto afectada.

Datos generales:

Tabla 12. Informacién de la Entidad

DATOSDE LA EMPRESA

RAZONSOCIAL: SUNARP

RUC: 20267073580

REPRESENTANTE LEGAL: | ROJASAYALA PEDEO

DIRECCIONFISCAL: Av_Francisco Javier Mariategui, Jesus Maria 15072

FECHA DE ACTIVIDAD: 17 de octubre del 1994

Fuente: Elaboracion del autor
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VISION

Ser considerados como la entidad mas fidedigno del Perd, donde se resguardan los derechos
de las personas en un ambiente de legalidad y convivencia social pacifica, donde existen bajos
niveles de delincuencia y discriminacion, donde todos gozan de una sensacion de seguridad
juridica y tienen acceso a un sistema de justicia eficaz, y donde todo esto es posible gracias a

un gobierno avanzado y abierto que vela por los mejores intereses de la nacion y de su gente.
MISION

Proporcionar a nuestros clientes la mejor respuesta a sus necesidades en cuanto a la
publicacién y registro de acciones, contratos, derechos y prestaciones de las personas de forma
oportuna, inclusiva, clara, predecible y eficaz.

Organigrama

La estructura organizativa de la Sunarp se muestra en el siguiente esquema.



Figura 25. Organigrama de Sunarp
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Fuente: Elaboracion del autor

Principales Funciones de la Sunarp

Funciones de Inscripcion y publicidad Registral

Con el propdsito de acreditar la validez juridica de las transacciones que realizan, el
funcionamiento del Sistema Nacional de Registros Publicos presta servicios de registro y

publicidad a los usuarios.

Figura 26. Tareas de Inscripcion y publicidad Registral

Fuente: Elaboracion del autor.



a) Registro de Personas Fisicas, en el que se inscriben los matrimonios, divorcios,
sucesiones intestadas, poderes y uniones de hecho.

b) Registro de Personas Juridicas, en el que se inscriben los aumentos de capital, las
asociaciones, las cooperativas, las sociedades, las SRL y las EIRL.

c) Registro de la Propiedad Inmobiliaria, que contiene las declaraciones posteriores de

industrias, urbanizaciones, viviendas, pisos y terrenos.

Figura 27. Registro de propiedades Inmuebles

Fuente: Elaboracion del autor.

d) El Registro de Bienes Muebles, que abarca los registros posteriores de vehiculos,
constitucion y preconstitucion de garantias mobiliarias, acciones preventivas, cesiones de

derechos, fideicomisos y alquileres.

Los registros que conforman el Registro de la Sunarp se enumeran a continuacion.



Figura 28. Sistema Nacional de los Registros Publicos
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Fuente: Registros Administrativos de la Sunarp

2.7.1.1. Diagnostico Relevantes Causas

Segun la tabla de la cantidad de ocurrencias de los motivos detectados (ver tabla N°3),
estos son los que explican el 80% de los problemas que llevan a la minima
productividad, por lo que podemos utilizarlos para construir el diagnostico de las causas

primarias.



Tabla 13. Frecuencia de informacion

LISTADE CAUSAS QUE GENERANLA

Frec

Porcentaje

BAJA PRODUCTIVIDAD Rl P e e
C19 |Falta demetodologia de gestion avanzada 88 88 11% 11% g0
C13 Acumulacion de documentos de gestion

propias dela instruccién 86 174 11% 22% 80
C12 | Falta de procedimientos v protocolos 82 256 10% 32% g0
Cl1 Desorden en el drea detrabajo 82 338 10% 43% 80
C2 Documentos desorganizados 80 418 10% 33% 80
C4 Carencia delimpieza en materiales de oficina | 76 494 10% 62% 80
3 Inapropiada distribucién de materiales en

lugares especificos 73 367 % T1% g0
c] Carencia de capacitacion especializada en el

area donde trabaja 73 640 9% 81% 20
C17 |File en mal estado 70 T10 2% 89% 20
Cl1 |Baja motivacion del personal 13 723 2% 01% 20
C7 Falta de capacitacion al personal técnico en

manejo de Excel 12 T35 2% 03% 20
c10 Continuas tardanzas del personal

administrativo 11 T46 1% 04% 20
C18 |incumplimiento deactividades diarias 10 756 1% 05% 20
C15 Limitado control delas actividades diarias del

personal derecursos humanos 10 T66 1% 26% 20
Cl4 Falta deindicadores de desempefio laboral

operatividades o gjecutados 10 ) 1% 8% 20
cs Limitado mantenimiento de equipos de

impresion 6 782 1% 98% 20
co Inadecuada seleccion del personal requerido

en las diferentes areas 6 788 1% 09% 20
C16 Limitada utilizacion de hojas recicladas para

labores administrativas 4 792 1% 100% 20
cé Falta de mantenimiento en equipos de

computo 2 794 0% 100% 20

Fuente: Elaboracién del autor

A. Método inadecuado

En cuanto al método insuficiente, el departamento de RR.HH. de la Sunarp cuenta con

algunos procedimientos relacionados con la confeccion de la némina, entre los que se

encuentran la confeccion de la nGmina del personal, el registro y seguimiento de las

vacaciones, el calculo de las liquidaciones y la confeccion, declaracion y pago de los

impuestos, que se describen a continuacion:




Elabora la planilla de pagos del personal:

En todos los sectores hay empleados en ndmina, lo que indica que tienen un contrato
que permite su fijacion en la empresa y la provision de todos los beneficios acordes
con sus derechos como trabajadores. El objetivo de la persona contratada como analista

de nominas es elaborar las nGminas de los operarios.

Las ndminas son inspecciones contables que muestran cuanto dinero recibira cada
operario cada mes de la Sunarp (si hay descuentos por ausencias, si también hay

bonificaciones, etc.).

Ademas de mantener la administracion de las bonificaciones, pagos de seguros, AFPs,

impuestos, etc., también puede haber alguna bonificacién, etc.

Registro y control e vacaciones:

El analista de ndminas también supervisa la gestion de las vacaciones pagadas de los
empleados, ya que se crean hojas de célculo que muestran cuénto dinero se gasta en

cada operador mensualmente.

Como hay muchos empleados en el mismo sector, su actividad permite a la entidad
organizarse y, por ejemplo, determinar si tendra que elegir personal temporal porque

las personas y de qué regiones se van de vacaciones un dia determinado.

Efectuar célculos de liquidaciones:

El responsable del andlisis de las néminas debe ser capaz de crear célculos de
liquidaciones en caso de baja o cese de un colaborador.

Preparar, declarar cancelaciones de tributos:

Las personas encargadas del area de practicantes de contabilidad y la persona
encargada de la nébmina tienen como objetivo saber preparar, declarar y pagar
correctamente los impuestos de acuerdo con los requisitos de solvencia de la ley. De
esta manera, se puede garantizar que la entidad no deba dinero al Estado y pueda seguir

como siempre.
Datos de la prueba previa de los indicadores de la variable independiente

Tras la elaboracion del diagrama de flujo del procedimiento, nos centraremos en los

procedimientos y acciones necesarias para la seleccion del personal de la Sunarp. Se



mostrara que ciertas acciones no aportan valor, mientras que otras si, y podemos

identificar estas actividades gracias a este grafico.

Se detalla el diagrama de flujo del procedimiento de contratacion de Sunarp.

F Simbolo Significado Actividades

- realizadas

€ © Corrector 1

n

t Actividad 7

= Q Decision 5
D Documentos 1

£ Total de actividades a realizar 14

1

Elaboracién del autor

Figura 29. Diagrama de flujo del departamento de disefio y montaje
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Fuente: Elaboracion del autor.
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2.7.2. Base de informacidn previa de la ejecucion (pre test)

En breve facilitaremos los datos firmes que se han recogido utilizando las herramientas
necesarias y el software SAP Business One; como esta informacion es cuantitativos,
pueden ser objeto de seguimiento mediante indicadores. Con la ayuda de los
indicadores, el cambio se hara evidente con la implementacion del proyecto y se podra
confirmar la importancia de la investigacion. Estos indicadores se encargan de la
medicién de las muestras variables para las 5S y la productividad. También nos ayudan a
evaluar el grado de aplicacion de la filosofia 5S en el departamento de RR.HH de la

entidad Sunarp.
2.7.2.1 Base de informacion (pre test) de la variable independiente 5S

En base a lo que afirman Villasefior y Galindo (2017), se toma en cuenta las 5S.

Las 5S es un concepto de trabajo que se esfuerza por estandarizar y mejorar los entornos
de la oficina. No es s6lo por razones estéticas; también es para optimizar las condiciones
de trabajo de los empleados, dandoles un ambiente seguro y cémodo para trabajar, lo
que llevara a un mejor servicio al cliente, mas productividad y mayor competitividad de
la entidad (p.32).

2.7.2.2. Base de Datos pre test de categorizacion y orden

Conforme con Villaseor y Galindo (2017), la categorizacién y el ordenamiento son los
conceptos clave. Segun Seiton, todo lo que se ha reconocido como necesario debe estar
ordenado de manera que facilite a las personas su basqueda, uso y devolucion. Seiri
significa reconocer, agrupar todos los objetos en categorias esenciales y superfluas, y
luego eliminar estas Gltimas del area de trabajo ya que no son necesarias para completar
la tarea. (p.48).

La tabla recoge la clasificacion y ordenacion de los datos que se recogieron a lo largo de
30 dias con el instrumento de recogida de datos. Sélo el 64% del material de oficina esta
claramente categorizado y organizado, y el otro 36% esta fuera de lugar o en mal estado.
Esto provoca retrasos en la jornada laboral, ya que no siempre se puede acceder a los

suministros necesarios.
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Tabla 14. Categorizacion y Orden previa a la ejecucion

Clasificaion y orden

Claisificacion y orden = N° DE OBEJTOS UBICADOS CORRECTAMENTE / N°® TOTAL DE OBJETOS

Formula ¥ 100%

Dia lten N® d:ﬂ?x i::niil’:dm M°total de objetos Indicador
01/03/2019| 1 10 15 66,67
02/03/2019| 2 12 15 80,00
03/03/2019| 3 11 15 73,33
04/03/2019| 4 g 15 80,00
05/03/2019| 5 B 15 53,33
06/03/2019| 6 7 15 46,67
08/03/2019| 7 10 15 66,67
09/03/2019| 8 8 15 53,33
tLU,-"UlflﬂlEl g 8 15 60,00
11/03/2019| 10 10 15 66,67
12/03/2019| 11 11 15 73,33
13/03/2019| 12 g 15 53,33
15/03/2019| 13 10 15 66,67
16/03/2019 | 14 12 15 80,00
17/03/2019| 15 B 15 53,33
18/03/2019| 16 8 15 60,00
19/03/2019| 17 g 15 80,00
20/03/2019| 18 B 15 53,33
22/03/2019| 19 g 15 53,33
23/03/2019| 20 10 15 66,67
24/03/2019| 21 8 15 53,33
25/03/2019| 22 10 15 66,67
26/03/2019| 23 10 15 66,67
27/03/2019| 24 11 15 73,33
29/03/2019| 25 8 15 60,00
30/03/2019| 26 12 15 80,00
31/03/2019| 27 g 15 53,33
01/04/2019 | 28 12 15 80,00
02/04/2019| 29 12 15 80,00
03/04/2019| 30 9 15 60,00

Promedio B4,00

Fuente: Elaboracién del autor.
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2.7.2.3 Base de datos (pre test) de limpieza

El aseo estd pensado como "Seiso se fundamenta en identificar y eliminar los vestigios

de suciedad, estableciendo con ello un correcto estado de funcionamiento”, segin

Quesada y Fernandez (2014). (p.64).

En la tabla se detalla la informacion de la tabla previa, y se observa que el entorno de

recursos humanos solo tiene un 33% de cumplimiento de las normas de limpieza. Esto

significa que no se da cumplimiento con los programas de limpieza establecidos, como

indica, asi mismo de que el colaborador no se dedica a cumplir con las labores

determinadas.

Tabla 15. Programa de aseo previo de la ejecucion de las 5S

Limpi=za

Formula

Limpimzra=Frogramas=s de= limpieza =j=cutada=
Program=as de limpiemza prosramada=s = L0025

£

Frograma=s

Frograma=s

Crizmn Mte=rm de limpieza de limpisza Imndicador
sjecutadas programadas

1/03//2019 1 1 = 25
2/03 /2019 2 2 < S50
I/03/,/2019 32 2 £ 50
A4, O03I 201D =3 1 <3 25
S5/03/2019 = 1 < 25
&/O03/,/2019 (=] 1 £ 25
BE/O03/2019 7 1 <3 25
S/O3/2019 = 1 < 25
10/03/,2019 = 1 <1 25
11/ 03,2019 1o 2 < S50
12/03,/2019 11 1 < 25
13/03,/2019 1z 1 = 25
15/03,/2019 13 2 < S50
1&/03/,2019 14 2 £ 50
17/03,/,2019 15 1 <3 25
18/03/2019 1& 1 < 25
19/03,/2019 17 - <1 50
20,/03,/2019 18 1 < 25
22/,03/2019 1S 1 < 25
23/03/2019 20 1 <1 25
24,03 ,/2019 21 2 < S50
25/03,/2019 22 1 < 25
Z26,/03,/2019 23 1 = 25
27//O03/2019 2a 1 < 25
290/03,/2019 25 1 £ 25
IO OIS 201D 2& 1 <3 25
Z1/,03/201S 27 2 < 50
1/,04,2019 - § e < 50
2/04,2019 29 1 < 25
3/04,/2019 30 1 < 25
Fromedico 33

Fuente: Elaboracién del autor.
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2.7.2.4. Base de informacién (pre test) de Estandarizar y Disciplina

Estandarizar y disciplina, segin Rajadel y Sanchez (2016), son pilares que buscan evitar
el incumplimiento de los métodos seguidos en los cuatro principios anteriores. El
concepto de estandarizacion permite sostener y optimizar los resultados producidos por
las 3 primeras "S". Se implementa a través de una guia de procesos que incluye

instrucciones para el pertinente funcionar de los tres primeros pilares (p.59).

Las auditorias sirven para evaluar la estandarizacion y la disciplina, segun el siguiente

autor:

Morales (2012), la auditoria es un proceso 0 estrategia que se utiliza para
asegurar que la informacién suministrada por una empresa, institucion o autor sea
exacta, oportuna y confiable. En otras palabras, verifica que los eventos o sucesos
ocurran realmente como se predijo o0 como se ha establecido. Por otro lado, se utiliza

para calibrar el grado de manejo y utilizacion de los recursos.

Para evaluar los dos dltimos pilares de las 5S y conocer el estado inicial del
departamento de recursos humanos, se utilizaron formularios de auditoria y encuestas.
Al estar en contacto permanente con las tareas cotidianas que se realizan, los empleados
locales son las personas mas indicadas para recabar informacion sobre el estado inicial

de la empresa.

Tabla 16. Estandarizar y Disciplina previo de las 5S

Rangos de Resultados Rango de Puntdjes
g il v Funito Objetive Real

Muy Malo ies 25 ptos S ptos
Regular 2es 25 ptos 5 ptos
Narmal 305 25 ptos 6 ptos

Bueno aes y ses 25 ptos S ptos

Muy Bueno Total 100 ptos 22 ptos

0% - 20% Muy Malo
21%6 - 40% Regular
41% - 60% Normal
61% - 80% Bueno
B81% - 100%| Muy Bueno

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio".

n|b|wN(=

"No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensuc

ae2s Estandarizacion

X 1% % % [x =

Puntaje s
Porcentaje 20%
Criterio Muy Malo

2 3 a s

5es Disciplina

X% |x % [x [

Puntaje s
Porcentaje 20%
Criterio Muy Malo

Fuente: Elaboracién del autor.
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El cuadro 17 detalla el método de normalizacion y disciplina, para lo cual se prepardé un

formulario de auditoria, en el que se contestaron algunos items, y que fue evaluado por el

Sr. Rojas Ayala Pedro, jefe del departamento de RR.HH., que lleva méas de 8 afios en la

entidad, mediante cinco preguntas directas, en las que 1 denota un desempefio

extremadamente malo y 5 un desempefio excelente.
2.7.2.5. Analisis y presentacion de resultados

Las auditorias en el estudio son cruciales para demostrar el grado de
cumplimiento de las indicaciones de mi variable independiente 5S.

Como resultado de la variable independiente 5S, se llevé a cabo un formato
de auditoria y un cuestionario con el propdsito de determinar la situacion de partida
del departamento de analisis, en esta situacion el sector de los RR.HH, con relaciéno
a la ejecucion de las 5S. Los trabajadores de ese lugar de trabajo son la fuente de
informacion mas confiable para el estudio del estado inicial del sector de recursos

humanos.

El gerente del area, Sr. Rojas Ayala Pedro, evaluara el formato de auditoria,
el cual se fundamenta en una serie de items y se califica en una escala de 1 a 5,
donde 1 denota "muy malo” y 5 "muy bueno”, para analizar el grado de

cumplimiento de las 5S.
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Tabla 17. Auditoria previa de las 5S

Empresa: Sunar g Fecha: 11/04/2019
- P P Auditoria 55 - / / :
Area: Recursos Humanos Primera auditoria
Rangos de unhadoa Rango ﬂc Puntojes ‘ H s Reol
0% « 20%  [Muy Mald] |Muy Malef 1%y 25 ptos 6 ptos
24% - 40% Heguler Lnr 2% 25 ptos 5 ptos
A1% - 60% Normal Normal it 25 ptos 6 ptos
G1% « B0% Bueno fueno Avsy 5% 25 pros S ptos
81% - 100%  Muy Bueno Muy Bueno Togl 100 ptos 22 ptos
"Un sitio para ceda cosa y cada cosa en su sitie”,
((NO @3 MAS IMPIO 81 AUS MAS INNPIA 51N 81 GUS MENDS 8Nns
112 114 4
n X ! X
1. NNeees. e L]
104 ubicado lo Innecesario en un solo |y X
Cetificer ! ficad ipo de praducto? x
{(-fm una ublcacién para los productos que presenten rotura o esten incompletos? | x
niaje
arcantale | 0% |
e |Gy TYaTo)
1121314 5
1 (Estan Indicados o sefalados los 1uluu dondo se ubican las cosms? x
2 ¢Los Utiles de trabajc ) ar adecusdo? X
20 ! Bl personal ordena con ¥ x
4 ¢Estan sefalzadas las dreas que almacenan cada tipo de producte? ™%
Ordenar  '§'¢5e devuleven los productos o materiales a su lugar de origen? x
! Puntaje 5
Porcentaje 20%
Criterio Muy Malo
112134 5
56 encuentran limpios las zonas de trabajo? x
| dos se encuentran Nmpm? x
Jolu""'lou" x
.'. A SpSS— -
Limpleza x
Puntaje 6
Porcentaje 24'%
Criterio Regular
1]12]3 5
4u| ss u\unonn so cumplon? Y X
LExisten cronogramas de implementacidn d do In 3 pnmoul 57 | x
A% ¢5e llava a cabo un control visual en el ontomodotubqo? I
Estandarizacion ggxiste un plan de me oumnmo? X
9o presentan ideas de mejoras en ol drea? X
Puntaje 6
Porcentaje 24%
Criterio  |Muy Malo
112 114 4
¢Se mantiena la clasificacion de los productos? x
¢l personal se involucra en el cumplimianto de las 45 anteriores? x
{50 elaboran informes que dncnbnn ol wstado cnunl dol drea? x
5% Disciplina
LS5 algue con el cronograma planificado? X
¢ Ul parsonal reciba capacitacion con respecto a la matodologia 557 x
| [ Puswe |6
[ Porcantaje | _24%
- Crinerio Muy Malof

Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados obtenidos en el departamento de recursos humanos con respecto al enfoque de
las 5S se muestran en la Tabla 18, donde se evidencia que el cumplimiento de las 5S es
minimo en el departamento de RR.HH. La S con inferior puntaje porcentual es la de
categorizacion, con apenas un 20%, ya que no hay suficiente categorizacion de las cosas. La S
con menor porcentaje es la de orden, con un 20%, porque los objetos estan desorganizados y

no hay una ubicacion definida para cada clase de material de oficina.

Tabla 18. VValoracién al Inicio de las 55

Pilar Puntaje Maximo %
Clasificacion 3 25 20%
Orden 5 25 20%
Limpieza 5 25 20%
Estandarizacion ] 25 24%
Disciplina 6 25 24%
Total 21 100 21%

Fuente: Elaboracion Propia.

So6lo el 21% del departamento de RR.HH. de la entidad Sunarp ha incrementado el uso
del método de las 5S, como se ve en la tabla, lo que indica que hay una falta de

comprension de este concepto japonés en este ambito.

2.7.2.6. Base de informacidn de eficacia ademas de eficiencia (Pre-Test)

La eficiencia, segun Gutiérrez (2014), es la conexion entre los recursos recaudados y los
recursos necesarios para crear o generar un bien. La eficacia se prioriza por encima de la
eficiencia ya que esta ultima compara los resultados con los objetivos especificados,
mientras que la primera busca maximizar el uso de los elementos como el material, el
periodo, el capital, asi mismo la mano de obra ademas de la energia y prevenir el

desperdicio. (p.2).

82



Tabla 19. Lapso estandar del Proceso de Eleccion del personal

CALCTLO DL TR ESTANRAR

BEAEL: SV AREA RRHEH
METODO CRONOMETRAJE TRE-TEST MSTTIST | AOCES0 | SELECCIGY

STINCHOS T | S TIERO

TIEMPO el g e STPLIVINTD Iseely o

ACTIVIDAD ] 1 [ i i i j O (1 I VT THOE | o

o | 1 0| & |5 |WEEf v i

VAL (I-5LF)

W% BN 055 [Wen 50 I | [HEB N ] 5 | 0% | 1B | LB |Mia| 007 | 1M HI

WIS (sl (s el s om0 st [wen s | oo | o | am | m o om | oo

VN (400 M35+ 26l [Ioe0 DS+ (30 (e o246 | oge | o | | A0 | L@ [ o | 19

WA (60 |50 |30 [isd0 e [ (em fssm | oome | oom | aos | oom MBI 651

ME (730 [He |men [0 o [eos jmsn ferm | ooms | oom | oam | o TR 4

Wi [ e s e s o s s | oo THETRECEEE o o | oo T

Teme Tl G e s 4 pon 1746

Fuente: Elaboracién propia.

Se debe realizar una investigacion previa de medicién de lapsos para determinar el periodo estandar de la condicion existente de la

organizacion e identificar los cambios potenciales para aumentar la productividad en el tiempo, como se detalla en la tabla 19. El

tiempo observado se emplea para determinar el lapso estandar total del procedimiento de seleccidn de personal requerido, tras lo

cual se calcula el factor de valoracion basado en cuatro criterios: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Este proceso nos

ayuda a obtener una imagen mas clara y a seleccionar correctamente el factor de valoracion, que en las actividades objeto de
estudio es de 1,25,1,17,1,08y 1,19.
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Tabla 20. Control de la Eficiencia (Pre — Test)

CONTROLDE LA EFICIENCIA - PRE - TEST

Total de TERIEE o TIEMPO
DIAS personas T5T T TOTAL TRABAJADO|TRABAJADA PROGRAMA EFICIENCIA
entrevistad TRABAJAD DO DE
as RES S(MIN) TRABAJO
1 42 1.28 53.76 15 8 120 45%
2 42 1.28 23.76 15 ] 120 A5%
3 42 1.28 53.76 15 & 120 45%
4 43 1.28 553.04 15 ] 120 AG%
5 43 1.28 55.04 15 & 120 A6%
] 20 1.28 23.60 15 ] 120 21%
7 44 1.28 56.32 15 & 120 A7%
8 44 1.28 56.32 15 ] 120 A%
9 44 1.28 56.32 15 ] 120 AT7%
10 45 1.28 57.60 15 ] 120 A8%
11 45 1.28 57.60 15 ] 120 A8%
12 46 1.28 58.88 15 8 120 A5%
13 46 1.28 58.88 15 ] 120 A5%,
14 46 1.28 58.88 15 8 120 A5%
15 46 1.28 o8.88 15 ] 120 A5%
16 47 1.28 60.16 15 & 120 0%
17 47 1.28 60.16 15 ] 120 0%
18 47 1.28 60.16 15 & 120 0%
15 45 1.28 62.72 15 ] 120 22%
20 49 1.28 62.72 15 ] 120 52%
21 50 1.28 64.00 15 ] 120 3%
22 50 1.28 64.00 15 ] 120 53%
23 50 1.28 64.00 15 ] 120 3%
24 51 1.28 65.28 15 ] 120 54%
25 51 1.28 65.28 15 8 120 4%
20 22 1.28 60.26 15 ] 120 250%
27 52 1.28 60.56 15 & 120 5%
28 53 1.28 67.84 15 ] 120 7%
29 54 1.28 69.12 15 ] 120 58%
30 33 1.28 70.40 15 ] 120 29%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 21. Control de la Eficacia (Pre — Tes)

CONTROL DE LA EFICACIA - PRE PRUEBA unarp
RESULTADO |(RESULTADO
DIAS AICANZIADO | ESPERADO EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 40 &0 B6.67% 43% 28.4%
£ 20 &0 33.33% 21% 7. 1%
3 30 &0 50.00% 3% 16.0%
4 40 &0 BE.67% 43% 28.4%
5 30 60 50.00% 3% 16.0%
6 20 &0 33.33% 21% 7.1%
¥ 30 &0 50.00% 32% 16.0%
g 20 60 33.33% 21% 7. 1%
9 30 &0 50.00% 3% 16.0%
10 20 &0 33.33% 21% 7.1%
11 30 60 50.00% 3% 16.0%
12 20 &0 33.33% 21% 7.1%
13 30 &0 50.00% 32% 16.0%
14 30 60 50.00% 3% 16.0%
15 20 &0 33.33% 21% 7. 1%
16 20 &0 33.33% 21% 71.1%
17 30 &0 20.00% 3% 16.0%
18 20 &0 33.33% 21% 7. 1%
19 20 &0 33.33% 21% 71.1%
20 30 &0 50.00% 32% 16.0%
21 30 &0 50.00% 3% 16.0%
22 20 &0 33.33% 21% 71.1%
23 30 &0 50.00% 32% 16.0%
24 20 &0 33.33% 21% 7. 1%
25 30 &0 50.00% 3% 16.0%
26 30 &0 50.00% 32% 16.0%
27 20 &0 33.33% 21% 7. 1%
2B 30 &0 50.00% 3% 16.0%
29 30 &0 50.00% 32% 16.0%
30 20 &0 33.33% 21% 7. 1%

Fuente: Elaboracion del autor.

Tabla 22. Eficacia y eficiencia previo de las 5S

Promedio eficiencia pre test S50%
Promedio eficacia pre test 44%
Promedio productividad pre test 13%

Fuente: Elaboracién del autor.



Figura 30. Productividad previa de las 5s
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Fuente: Elaboracion del autor.

La figura 29 muestra el proceso de recogida de datos antes de la instalacion de las 5S. La
empresa Sunarp proporciond estos datos, en los que se aprecia claramente que la
productividad es reducida. Esto se debe al retraso que se detecta en la tramitacion del personal
elegido de acuerdo con la altisima demanda que se ha establecido. A través de este recursos,
se intentard normalizar el recurso del periodo para satisfacer a la empresa. reduciendo los
lugares desordenados y el desbordamiento del almacenamiento de documentos en el lugar de
trabajo. Esto dara lugar a un aumento de la produccion en el departamento de recursos

humanos, lo que aumentara la eficacia y la eficiencia del lugar de trabajo.

2.7.3. Propuesta de mejora

La ejecucion de la filosofia de las 5S, igualmente conocida como herramienta de calidad y
optimizacion continua, es la solucién propuesta para la cuestion planteada en este estudio. Su
propdsito es acrecentar la productividad en el departamento de RR.HH. de Sunarp. La
solucion se evalué a partir de la matriz de priorizacién, que se utilizd para agrupar los
problemas en sus distintas categorias e identificar los mas urgentes. Asimismo, se tomaron en
consideracion las 5S por ser una tecnologia rapida y asequible de aplicar. El objetivo de las 5S
sera optimizar la eficiencia de los RR.HH poniendo en practica los principios de las 5S -
categorizacion, organizacion, limpieza, ademas de estandarizacion e igualmente la disciplina-

para conseguir como consecuencia un menor periodo de contratacion de los empleados
89



clasificados y un mayor cumplimiento del horario semanal establecido por la empresa.

La siguiente fase consistird en definir los pasos de ejecucion de las 5S y el cronograma de
tareas que incluyen las 5S basandose en la guia de implantacion de las 5S de Villaseor y
Galindo, que detalla las acciones necesarias para implantar la mejora y que se esquematiza en

la siguiente secuencia.

Tabla 23. Los 11 pasos para la ejecucion de las 5S

Implementacion
Pasos Detalles

delas 35

Anuncio oficialde la Hacer el diagnostico del estado inicial dela empresa

implantacion de (travectos por las areas de trabajo.
las 35 por
(GerenciaGeneral Asamblea con la alta gerencia.
Ensefiar la informacion obtenida por el recomido.
1 Justificacion de la implementacion

Anuncio sobre los conceptos de los diferentes autoressobre las
3s v compromiso por parte dela

organizacion

Creacion del comité 3'S Creacion del comité que darda seguimiento v brindara los

) vgrupos de recursos, la informacion v todo lo que se requierapara que se
apovo cumpla con éxitos todos los objetivos de
las 3s.
; Definicion v Elaboracicn de afiches v boletines para fomentar las

Lh

S.

elaboracion de
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afiches (promocionar las

3s).

Asignar un sitio para informar a los colaboradores sobre los
beneficios e importancia de las 3s, puede serun pericdico

mural, una pizarra e incluso fotografias.

Capacitacion a los lideres

de laimplementacion v se

establece los objetivos de
las 55

Se hace la capacitacion.
Inicialmente se hace la instruccion al comité de las 5s.

Se da a conocer minuciosamente al personal implicadoen la

mejora los objetivos delas 3s.

Elaboracion delplan de

actividades dela

Se plantea un plan estratégico para que las 5s

funcionen adecuadamente.

implementacion Serealiza el diagrama de actividades.
delas 55
Implementaciony Seidentifican los cuellos de botella en las dreas a mejorar

gjecucion del Seiri

obteniendo como resultado el area de RR. HHse realizan las
notificaciones de desecho se clasifican los elementos que se
utilizan v los que no se requieren frecuentemente. Colocacion
de la tarjeta roja en los
elementos que no se utilizan con continuamente.
realizacion del informe de notificacion de la primera

auditoria

Implementaciony

gjecucion del Seiton

Se estudia la repeticion de uso de los elementos
Se puntualiza la zona de colocacion de los elementos.
Se marca el lugar v se ordena los objetos necesarios e

innecesarios.
Se marca el lugar v se ordena los objetos.

Serealiza las auditoria de 2da S.
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Se determina compromisos de limpieza a los

Implementaciény colaboradores.
8 Ejecucion de Seiso Se continua con el progreso de desarrollo de las tres
5's Mencionadas anteriormente.
Serealiza la auditoria de 3era S.
Ejecucion v Elaboracién Se formula medidas preventivas.
9 de Se muestra provectos de mejora.
Seiketsu Serealiza la cuarta auditoria
Ejecucion v Se fortifica los valores de lealtad, puntualidad v
10 Fealizacion deShitsuke responsabilidad. Fealizacion de la auditoria dela 5ta S
realizacion de la auditoria General
Serealiza unaauditoria . o L
Se realiza una auditoria sorpresa en la ultima semana_ para
11 sorpresa

comprobar el Cumplimiento delas 35.

Fuente: Elaboracion propia.

Las acciones requeridas para efectuar la mejora se describen en la siguiente secuencia en

el cronograma de acciones para la implantacion de las 5S, que se mostrard a

continuacion. El cuadro adjunto, que contiene 24 cronogramas de tareas para la

ejecucion de las 5S, contiene una explicacion exhaustiva de estas etapas, incluyendo el

inicio y la conclusién de cada accion para facilitar su comprension.
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2.7.3.1. Planeamiento de mejora

PRELIMINARES

Reunion de presentacion
de proyecto ante
gerencia

Tabla 24. Programa de tareas para la ejecucion de las 5S

Aceptacion del proyecto

Formacion del comité 5s

Lanzamiento de las
programa de 58

1S SEIRI
(CLASIFICAR)

Capacitacion del uso de
las tarjetas rojas.

Se realiza la
clasificacion de
productos con el uso de
las tarjetas rojas.

Asignar zonas para
separar lo necesario de
lo innecesario.

Se realiza 1a separacion,
los objetos que no
afiaden valor se envian a
los lugares fisicos

designados.

Capacitacion.
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2§ SEITON
(ORDENAR)

Establecer una ubicacion
para cada material de
trabajo.

Crear una base de datos
que registre 1a ubicacion
de almacenamiento de
cada objeto.

Se desarrolla la
estrategia de Letreros y
Anuncios para la
identificacion visual de
los materiales de oficina
y la ubicacion de los
fails para los
documentos que se les
§ean Necesarios.

3% SEISO
(LIMPIEZA)

Serealiza la limpieza
del area de trabajo,
materiales de oficina,
escritorios. MAquinas de
impresion,
computadoras.

Se crea el planning de
limpieza del entorno de
trabajo.

Se desarrolla la primera
auditoria

48 SEIKETSU
(ESTANDARIZA
cIoN) Y
55 SHITSUKE
(DISCIPLINA)

Capacitacion

Se desarrolla la
segunda auditoria

Se desarrolla la tercera
auditoria

Se desarrolla la cuarta
auditoria




2.7.3.2. Coste de la propuesta de optimizacion

En la junta del comité de las 5S, cuando se abordaron todas las consideraciones para
utilizar esta técnica, se decidié que la empresa Sunarp financiaria esta tesis. Ademas, se
declar6 desde el principio que la implantacion de las 5S no supondria gastos
significativos. Para implementar las 5S, se requirié la compra de algunos elementos que
ayudaran a la concienciacion del empleado a través de la formacion y de carteles que se
colocan regularmente en el lugar de trabajo para una mejor visualizacién de las tareas a

realizar.

A continuacion se desglosan los gastos relacionados con la adopcion de la técnica de las

5S por parte de Sunarp.

Utilizaremos los salarios habituales de los responsables de area para calcular el
presupuesto de horas-hombre.

Esta suma se dividira entre las 8 horas de trabajo del dia para obtener un costo por hora
trabajada de S/.7 nuevos soles, y entre los 5 dias de trabajo del mes para obtener S/.56
nuevos soles cada dia de trabajo.

El costo por hora laborada para las diversas acciones que se deben realizar como parte

de la ejecucion de la técnica 5S se detalla en la correspondiente TABLA 26.
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Tabla 25. Presupuesto para la ejecucion de las 5S

. . MNumero| Costo
N .. . . - MNumero de
Descripcion de la actividad Participantes s de por Total
horas | hora
Reunidn antes de |z | Gerenciay jefedel area
1 implementacion de las 55 de RR.HH ? L 7 5/14,00
Creacidn del comité , grupos de ) :
t= 5 efe de
2 apoyo ¥ acuerdos de UPEWIE;FESHYJ 3 1 7 5/21,00
responszbilidades ’
Capacitacion a los lideres de la .
3 implementsidnde |25 55 Comits 5= 4 1 10 5/80,00
Definicion y elaboracion de Recursos Humanos y
4 sfiches comite 3 2 7 5;42 00
[Promacionar las 55) 5's
Elaboracion  del plan de GearenciaGenerd v
5 actividades delaimplementaddn comité 3 3 7 5/63,00
de las 55
55
Implementacicn y ejecucion del Seiri
[ Se realiza la capacitadon Comité 5s 4 2 10 5/80,00
Se identifican los elementos .
B innecesarios Comité 55 2 1 7 5/14,00
Colocaciondetarjetas rojes 2 "
& elementos innecesarios Comité 5s 2 z 7 SJ"IEE.UD
Asignar zonas parassparar los
g elementos necesarios de los Comité 5s 2 2 7 528,00
innecesarios
e reszliza lz separacion, los
10 :Il:le.t:IS que no anaden \ral::.r ] Comité 55 4 4 7 5/112,00
gnvian =2 los lugares fisicos
designados.
Implementaddn y ejecucion del Seiton
11 Capacitacidn Comité 55 4 2 10 5/B0,00
Establecer una ubicadon parm Gerzncia General v
12 cadaobjto comité 55 4 z 7 5/56,00
Crear unz base de datos que
13 registre |z ubicacion de Comité Gs 5 3 7 &,/105,00

zslmacenamisnto de cadz objeto.
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Se desarrollalz estrategia de

14 letrarosy anuncios para la Comité 5s 3 521,00
identificacion visual de los objetos
Implementacidn y ejecucion del Seiso
5e asigna responsshilidades de Garente Generdy
15 limpigza comité 55 : 5/14.00
52 rezliza lalimpieza del area de
16 RR:HH, maquinas de oficing, E::lmitl.é E'Sy jefes de 5 5/35,00
folios, documentos, mesas de | almacen
trabajo y escritoria.
Implementadon y ejecucdicn del Seiketsu y Shitsuke
17 5 lizal . ditori Gerenciz general , 3 5/14 00
e realiza la primera auditoria Comité y jefes del drea S14,
18 Se realizala segunda auditoria Comité 5s 2 514,00
19 Se realiza la tercera auditoria Comité 5s 2 5/14,00
Total 5/835,00

Fuente: Elaboracion del autor.
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Tabla 26. Necesidad de materiales

Presupuesto de implementacion 55

Item Cantidad Costo Total
Trapos de limpieza | 10 unid 5/.1,00 5/.10,00
Guant
Juarntes para 10 unid | S/.4,50 $/. 45,00
limpieza

1
Hojas bond 80gr | paquete
A4 (100 5/.12,00 5/.12,00
unid)
Impresion 40 unid 5/.0,10 5/.4,00
Cinta Adhesiva 1 unid 5/.3,00 5/.3,00
Desinfectadores 3 unid 5/.8,00 5/. 24,00
| ion tarjet
MPresion tarfete 1 55 unid | s/.0,20 $/. 5,00
roja
Plumaon
permanente punta| 2 unid 5/.2,00 5/.4,00
fina
Cartulina 3 unid 5/.0,50 5/.1,50
Total 5/.108,50
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 27. Inversion Total

Presupuesto de las Actividades 5/. 835.00

Requerimiento de materiales S/. 918.00

para las 55

Total inversidn 5/.943.50

Fuente: Elaboracién del autor.
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En la tabla 28 se recoge el presupuesto para las tareas del cronograma asi como los
recursos necesarios para las 5S, lo que nos da una inversion total para la implantacion de
la filosofia 5S de S/. 943,50.

2.7.3.3. Ejecucion de la mejora

Llevamos a cabo la ejecucion de las 5S describiendo de forma detallada cada paso del

proceso.

La tabla 25 (Programa de acciones) de la propuesta de optimizacién expuesta

previamente contrasta las tareas que se realizaron durante la implementacion.

Por otro lado, el departamento de recursos humanos de Sunarp adoptd la mentalidad de
las 5S. con el objetivo de mantener el maximo nivel de eficacia y eficiencia durante toda

la jornada laboral.

Para adoptar el concepto de las 5S se deben completar las siguientes tareas, afirman

Villaseor y Galindo en su libro de 2017 Guia de implantacion del sistema 5S.

Actividad 1: Junta antes de la ejecucion de las 5S

La aprobacion y el compromiso de los responsables de area, asi como de la direccion general,
desde el inicio del proyecto y a lo largo de las fases de la metodologia, son cruciales para la
utilizacion de cualquier instrumento de mejora continua. Por esta razon, se realizO una
investigacion de Sunarp A para determinar el estado actual de la organizacion antes de decidir
aplicar el concepto de las 5s en el departamento de recursos humanos.

Las causas fundamentales del problema se explican en profundidad en la figura 5 del diagrama
de Ishikawa. Los hallazgos del formato de auditoria se presentaron como se muestra en la
tabla 16, la cual fue creada por el gerente de departamento Pedro Rojas Ayala, quien tiene mas
de 8 afios de experiencia laborando para la organizacion. Todos los gerentes de area y los
asistentes participaron en una reunion el 7 de marzo de 2019, la cual se apoy6 en diapositivas
gue se expusieron en el auditorio y que ayudaron para resumir el previo ademas del posterior
del estudio, incluyendo los conceptos globales, los propésitos, las fases, la relevancia y los
beneficios que se obtendrian al ejecutar efectivamente la metodologia 5S.

Asimismo, se ofrecieron como ejemplo otros casos de empresas prosperas que vieron un

aumento de la productividad tras aplicar el recurso 5S.
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Figura 31. Diapositiva 5S
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Fuente: Elaboracion del autor.
Compromiso de la alta gerencia

Tras presentar a la alta direccion las posibles soluciones a los problemas descubiertos en el
departamento de RR.HH., se decidié que la aplicacion de las 5S era el mejor curso de accion.
Como resultado, cada uno de los integrantes se comprometié a mantener su determinacion y

disciplina para que este recurso fuera ventajosa tanto para la entidad como para ellos mismos.

Para formalizar este compromiso, se redacté un documento de reunion en la que cada miembro

se comprometia a seguir las directrices de la implantacién de las 5S.

Todos los participantes fueron examinados para aumentar su fiabilidad.
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Figura 32. Firman ficha acta

Fuente: Elaboracion del autor

El equipo de labores

La reunion, para la cual se realizd una reunién previa para discutir lo que se iba a hacer, dio
como resultado la seleccion de las mejores personas para participar en la implementacion de la

empresa. Esto determinara quiénes son los elegidos para efectuarlas en el departamento de

RR.HH.
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Figura 33. Firma confirmacién del equipo de labores

Fuente: Elaboracion del autor

Figura 34. Minuta de Junta

Fuente: Elaboracion del autor
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Compromiso de la alta gerencia

Se establecid que la ejecucion de las 5S era el mejor curso de accion tras presentar a la alta
direccion las posibles soluciones a los problemas descubiertos en el departamento de RR.HH..
Para que este instrumento fuera beneficioso para la organizacion y para cada uno de los
colaboradores, todos decidieron mantener su determinacion y disciplina. De este modo,
podrian observar una diferencia duradera.

Todos los participantes en las 5S se comprometieron a seguir los requisitos de la aplicacion en
un acta de reunién que se creo para formalizar este compromiso.

El acta fue firmada por cada uno de los participantes para aumentar la fiabilidad:

Figura 35. Acta de Reunion

ACTA DE REUNION

&l

1as 55 en el drea de
demss dreas, por ello o gerencia general

A continuacién, los presentes en dicha rounién, ademas de la firma y sollo del jefe d 2 oflcina
general de Recursas Humanos Sr. Jarge Guevara Guardia

Fuente: Elaboracion del autor.

Cada responsable de area firmo y sellé el acta en la asamblea como muestra de acuerdo con
los temas alli planteados. Ademas, se decidié que cuando se hayan puesto en marcha las 5S,
todos los encargados de mantenerlas y ensefiarlas se encargaran también de ponerlas en

préactica.

102



Actividad 2: Constituir el comité 5S, equipos de ayuda y asignacion de actividades

La direccion general debe establecer un equipo de trabajo basado en la estructura organizativa

de la empresa con el objetivo de delegar tareas que permitan la mejor adhesion posible al

enfoque de las 5S.

Este grupo de trabajo, conocido como comité 5S, recibird la instruccion necesaria para el tema

a tratar. En esta etapa creara un diagrama exhaustivo de las actividades que deben realizarse y

de la composicion del comité 5S.

Tabla 28. Responsabilidades de la comision de las 5S

Responsabilidad Tareas

Planear .
.

Elaborar planes para el desarrollo de las actividades
Promocionar las actividades
Gestionar los recursos necesarios para su implementacion

Hacer

Coordinar las actividades de capacitacion en el tema 55

Convocar y dirigir l1as reuniones 55

Fomentar la integracién del personal como un solo equipo de trabajo
Animar al personal a que colaboren con un espiritu de trabajo en equipo
Participar en el desarrollo de las actividades 55

Verificar

Dar seguimiento a los planes definidos
Realizar inspecciones o auditorias relacionadas con las 55

Actuar

Fomentar la implementacién de actividades de mejora

Velar por el cumplimiento de las acciones

Documentar las acciones, actividades, resultados y pasos a seguir
Presentar propuestas de mejora

Fuente: “Manuel estrategias de las 5S: Gestién para la mejora continua “de Rodriguez.

La estructura organizativa del comité 5S, compuesto por el Director General, el Subdirector,

RRHH y el Jefe de la Oficina General, se muestra en la correspondiente imagen.

103



Figura 36. Responsabilidades de la comision de las 5S

Auditor

Asistente de

Gerencia —

Coordinador

Jefe de

AREA DE RR. HH

Facilitador Lider

Fuente: Elaboracion del autor

Las acciones asignadas a cada integrante del comité de implantacion de las 5S se recogen en
una tabla de responsabilidades.
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Tabla 29. Responsabilidades de la comision de las 5S

Comite 55 Actividades

Gastiona v efartua las auditorias
Aunditor {Josa Ochoa)

Coordina = incentiva al zquipo de trabajo para 2l cumplimisnte d=

sus laboras
Cordinador Convoca w resliza las reuniones
(Esthar Arana) Flanifica las tarsas gus wa & realizar 2]l comits

Archiva la documentacion

Facilitador (Marita

. Coordina las capacitacionas
Huamani)

Ejecuta las tarsas correspondientss en 2l area dasignada (area de
= kS
TaCULs0s human-:l:)

Lider (jose Yataco)

Coordina w motiva el accionar dsl equipo de trabajo.

Es el intermediario entre 2l grupe w el facilitador del area

Fuente: Elaboracién del autor.

* Funciones de la comision:

1. Las funciones de la comision son, entre otras Recopilar y analizar constantemente su base
de datos.

2. Tras el estudio de los datos, se plantean posibles soluciones.

3. Se crean planificaciones de accién para abordar las no conformidades, y se
valoran por medio de indicadores (lista de comprobacion).

4. Se explican los prop6sitos que deben cumplirse para seguir la técnica de las 5S.

Se explican las correspondientes funciones del equipo que compone el comité 5S a cada

miembro:

» Auditor 5S: Estos profesionales son los encargados de crear las auditorias de
cada una de las fases del método 5S. Estan para:

1. Llevar a cabo auditorias sobre la correcta utilizacion del principio 5S.

2. Tomar nota de las no conformidades que presenta el proceso de implantacion
de las 5S.
* Coordinador 5S: Estos individuos planifican las acciones y procesos
necesarios para poner en practica el enfoque 5S. Llevan a cabo las siguientes

funciones:
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1. Organizan las formaciones de implantacion de la técnica 5S.

2. Convocan reuniones con las personas implicadas en la implantacion del
enfoque 5S.

3. Planifican cuidadosamente las actividades diarias que deben realizarse para
efectuar la aplicacion de las 5S.

4. Lleve una anotacion de sus progresos y de las no conformidades que
encuentre a lo largo de la jornada de trabajo.

Facilitador 5S: Es el encargado de dar a todos las herramientas necesarias

para llevar a cabo la implantacion.

Lider 5S: Es el responsable de supervisar y llevar a cabo las politicas de los

miembros del equipo que implementardn las 5S, ademas de realizar las

siguientes funciones:

1. Proporciona formacién a todos los trabajadores comprometidos,
concienciando a los empleados para que entiendan el método a seguir y

potenciando la eficiencia del almacén.

2. Organiza e inspira al personal para que complete eficazmente los objetivos de

progreso diarios.
3. Presenta informes si observa algo inusual a lo largo del proceso

instalacion.

de

4. Sirve como Unico punto de contacto entre el facilitador y el grupo de trabajo,

asegurando que el principio de las 5S se aplique correctamente.

sello de aprobacion del director general. En la conferencia se decidié que los responsables

los distintos departamentos deben articular y mantener las 5S cuando se hayan puesto

Este documento fue firmado Gnicamente por los directores de cada departamento, junto con el

de

en
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Figura 37. Documento de constitucion

. =

sunarBi-

ACTA DE CONSTITUCION
Comité de 55

En la capital de Lima, el 20 de abril del 2019, ¢l c
empresa Sunarp, procede a dar inicio a la present

0 del Sr. Ochoa Escobar losé de ia
ion del Comité de 55,

Se decide nombre a las siguientes personas: el Sr. Ochoa Escobar José como presicente y el Sr.
José Yataco Atuncar como secretario.

Firman os presentes en dicha reunion, ademas de la firma y sello del Gerente General

Sr. Glovanni Rojas Rojas Firmas:
Sr.losé OchoaEscobar  Firma

Fuente: Elaboracion del autor

ACTIVIDAD 3: Induccion a los lideres de las 5S

Para sensibilizar a los empleados y conseguir su implicacién y compromiso en el proyecto,
durante esta fase se impartio formacion sobre la definicién de las 5S, sus ventajas y los
procesos adecuados de aplicacion. Las 15 horas de formacion se dividieron en 5 sesiones. Se
cred el personal de Sunarp del departamento de recursos humanos y el comité de las 5S. La
Sra. Marita Huamani Navarro, alumno de la Universidad César Vallejo y primera gestora para
la aplicacidn de este concepto, asiste a las sesiones de capacitacion con la Sra. Esther Arana

Déaz, administradora del departamento de recursos humanos.

A continuacion se detallan las fechas en las que se llevaron a cabo las directivas: Jueves 4 de
abril, asi mismo viernes 5 de abril, igualmente lunes 6 de mayo, ademas del miércoles 8 de
mayo Y el pertinente lunes 13 de junio. Cada una tuvo un lapso de tres horas y contd con la

colaboracion del comité 5S.
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Figura 38. Registro de participacion
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10— et Funiuupa by Juc| 221065 4 [T Focksicter daee 2B0L | AZf
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Fuente: Elaboracion del autor

Actividad 4: Definir y preparar carteles (promocionar las 5S)

La coordinadora (Marita Huamani Navarro) se encargd de crear los carteles para promover las
5S durante esta fase. También creo las diapositivas para las formaciones correspondientes, las

citas motivadoras para el equipo y las coordinaciones de casos que ayudaron asignar
actividades a la comision y a los trabajadores.

Figura 39. El reto de las 5S

SuUIrar g Y-

’ Seiton
5G°
/]

AL ©

Fuente: Elaboracién del autor.
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Figura 40. Afiche de labores en grupo

Aplicaciéon de Las 5S’s para el Reclutamiento 2.0

SEITON SHITSUKE

= Orden. Definir un = L 5 = Revision de
nuevo sistema de slos roc ien objetivos e
clasificacion de 2 indicadores.
todos los = n Documentar
contactosy resultados y
nuevos canales. efi mejorar el
bjetivos e proceso.
indicadores.

PROCESO DE APRENDIZAJE RECLUTAMIENTO 2.0

Fuente: Elaboracion del autor

@xsalas

Actividad 5:

Desarrollo del planeamiento de acciones para la aplicacion de las 5S Esta estrategia se
desarroll6 durante la tercera sesion de formacion, ya que a la 4ta y 5ta sesion de formacién
solo asistieron a la junta de las 5S, los directores de los departamentos y los empleados del
departamento de recursos humanos para preparar el lanzamiento de la ejecucién de las 5S en
abril.

Figura 41. Programa de acciones

Fuente: Elaboracion del autor

109



2.7.3.3.1. Clasificacion (Seiri) Actividad
6: Se efectla la formacion

Los lideres de la iniciativa 5S reciben formacion sobre las ventajas de la primera S, la
serie (clasificacion), asi como sobre el modo en que afectard al avance del area de

enfoque, que son los RR.HH.

Figura 42. Programacion de acciones

s g i_ CPA.OL [Fecha |
s CAPACITACION DEL PERSONAL |versisno1 |
| MOTIVO DE CAPACITACION
FECHA |nbuccion | PROGRAMADA
TEMA: T ,
NOMBRE DEL FACILITADDR CHe| Prvna Dbz
HORA DE INICIO: P00 am HORA DE TERMINO QA.3S awa
PARTICIPANTES: T
N NOMBRES Y APELLIDOS DNI AREA e FIRMA
| Zirt_ By eJoW//pm eva |79012.253 Enangudo Ho Zossheo Al
Z alena  Foc 419 84152 Tactegpcton dolaze L LotV 2 laferd-
= Jusne _Brpco po loCove | 17414708 ko jicler i TQumng Freyo
& Canppugr Lose Zque | 70343976 conTg Ae- Card 2
S Zrs Fsembgn Vilaeade | 7560% %2 Yhebupelor delarencle ~ IR o
c Coi feclioey Rern | 10128192  conhliband (hlPomleg
7 Doe ik Roses | 12417905 | Tealugdor Il aiea de sty Tl
4 L:cando Msyaure Zuna | 222 3595% i O TOE St
5 Azxeine Dopss, | FORSY7¢ Seeretia CAsrrge >
10 Ifartha Tnowea Aylan] 7 21065 L4 Thckploe Juf oo do Lh 4. eFrf
§i oo _Aocks Pupln | 48S20050 | Sepe oo avi oo REHP. [
e =
/ EC-IG dor
Esther Arana Dia

ii._ I’“ s Ii =

Fuente: Elaboracion del autor

Actividad N° 7 y N° 8: Deteccion y categorizacion de los elementos no necesarios con el

apoyo de tarjetas rojas

La practica comun de rodearnos de cosas que no son necesarias lo justifica afirmando que
pueden volver a utilizarse o ser importantes para alguien en el futuro. Sin embargo, es una
suposicion muy falsa porque, en la mayoria de los casos, no se reutilizan; igualmente, ocurre
en el lugar de trabajo porque, en algunos casos, no se reutilizan; igualmente, ocurre en el lugar
de trabajo porque, segun la categoria de la entidad, en algunos departamentos, no existe orden
y aglomeracién de papeles. Los componentes u objetos se clasificaron utilizando las siguientes

normas.
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Figura 43. Criterios de categorizacion de Elementos no necesarios

Objetos necesarios

Objetos en buen estado

__________
Sl 1
W - -

Objetos danados

I n

(o}
I
T -

£Son (tiles para
alguien mas?

Objetos innecesarios

Objetos obsoletos

NO I

— — — — —

Objetos sin uso

Fuente: Elaboracion propia

Las normas generales utilizadas para determinar qué hacer con los elementos 0 componentes
extrafios identificados en el sector de los recursos humanos se muestran en detalle en la Figura
40 N°. En esta fase del procedimiento se utilizo la infame "regla de las 48 horas", que consiste
en utilizar tarjetas rojas para retirar del espacio de trabajo cualquier elemento que no se utilice
habitualmente. A continuacion, se elaboré un informe en el que se detallaba la cantidad de
articulos innecesarios descubiertos en el area, en un esfuerzo por aumentar la productividad
(departamento de RR.HH.).

Figura 44. Empleo de la tarjeta roja

Fuente: Elaboracion del autor
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Actividad N° 9: Asigne lugares para la separacion de los bienes no necesarios de los requeridos

Se organiza el area para guardar los papeles obsoletos, los procesos que han pasado
previamente por un proceso Yy otros papeles que no se utilizan, separando las cosas requeridas

de las que no se utilizan o se consideran innecesarias.

Actividad N° 10: consiste en separar las cosas no necesarias

Determine la posicion de cada elemento en funcién de la frecuencia con la que se utilizay, a

continuacién, disponga los componentes en ese orden.

Figura 45. Localizacion de los elementos o documentos no necesarios

Fuente: Elaboracion propia

Detectar los componentes no necesarios:

Encontrar los elementos extrafios en el area que se utilizard para aplicar las 5S es la primera

etapa de la clasificacion. En este paso se pueden utilizar las correspondientes herramientas:
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Tabla 30. Inventario de materiales no necesarios

INVENTARIODE MATERIALES INNECESARIOS
CODIGO NOMBRE CANTIDAD | DESTINO
FOL-001 CVDE 10 REPISA1
EPRSONALA
POSTULAR
FOL-002 FORMATOSDE |10 REPISA 2
PRACTICANTES
FOL-003 RECLAMOS 9 REPISA 3
FOL-004 ACTAS 10 REPISA 4
ANTIGUAS
FOL-005 FORMULARIOS | 10 REPISA S
DE
CAPACITACION
FOL-005 ACTASO 9 REPISA 6
CONTRATODE
PERSONAL
ENTRANTE

Fuente: Elaboracién del autor

Los resultados conseguidos al utilizar Seiri, la primera S de esta estrategia que tiene

como objetivo eliminar los elementos que no se utilizan, se muestran en la Tabla 31.
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Tabla 31. Elementos para eliminar

ftem| Codigo| Material / Magquina / L Ll
Herramienta de s

Medid Inventar
a 1]

1 TE.-005 PERFORADOR MALOGERADO [KG 3 UND

2 TE-002 FASTERS OXCIDADOS KG 25 UND

3 TE.-006 [FOLIOS SUCIOS KG 2 UND

14 TE-009 FOLIOS EN MAL ESTADO KG 5 UND

b TE-008 ENGEAPADORA EN MAT KG 3 UND

ESTADO
H TE-012 [CAJAS DE CARTON KG H UND

Fuente: Elaboracion propia
Los elementos descubiertos en el sector de los recursos humanos que se eliminaran
porgue ya no son necesarios para la produccion se muestran en la tabla 32.

Tarjetas de color: Este tipo de tarjeta se utiliza para indicar o criticar que algo en el

lugar de trabajo es no necesario y que se deben tomar las medidas oportunas.

2.7.3.3.2. Ordenar (Seiton)

Conocer la frecuencia exacta de uso de los suministros, equipos, bienes y papeles que se
utilizan habitualmente en el area de trabajo es el primer paso para aplicar este pilar.

También hay que organizar los componentes esenciales; todo necesita un nombre, y hay
que especificar su lugar de almacenamiento. Una vez trasladados los componentes

superfluos, la limpieza debe hacerse de la misma manera.
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ACTIVIDAD N° 11: Capacitacion

Para detallas los propositos del segundo pilar, las ventajas que ofrece y los
procedimientos que hay que seguir para conseguir los resultados queridos en el &mbito

de los RR.HH.-en este ejemplo, el orden- se imparte una nueva formacion.
- Capacitacion 5s:

Como también se incluird el area administrativa, se impartié una formacion sobre las
5S a todos los empleados, tanto del grupo de trabajo como del comité, para
cumplir el objetivo de que todos los miembros conozcan la misma informacion
y aumentar la productividad, la eficiencia y la eficacia en ese departamento.

PRESENTACION DE LAS 5S

Seiton (#F#): Orden. Situar
LASS5S necesarios.
Conute en eitabiecer of
modo en gue deben
ublcarse @ identdficane lon
de maners que tes ticll y
rapido encontrarios,
utdizarion y reponerion
o -:‘.“‘_. 5 [ _f‘."‘.-
sunarp i sunarp i
Seiri (#E5F): Organizacién. Separar Seiso (7 #5): Limpieza. Suprimir
innecesarios. suciedad.
Consiste en identificar y
Consiste en identificar | T\R‘ = eliminar las fuentes de
Y separar los materiales D < 7 ‘Sﬂll ’\\ suciedad, asegurando que
rios de los LA J ".‘~ 2 todos los medios se
T ;%,."N\ oo Bt encuentran siempre en
Inncasssiosy o =1\ ):(7‘\ perfecto estade operativo
desprenderse ’2;,:;’ Y )
de éstos Oltimos. pLER S0
b 1 el ;.g j}i\l
Sunarp,.._.._ 2 Sunarp Fine
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Seiketsu (;H3): Mantener la limpieza,

estandarizacion o senalizar anomalias.

Consiste en distinguir
ficlimente una situacién
normal de otra anormal,
mediante normas
sencillas y wisibles para
todos.

sunarp ji:-

Shitsuke (£%): Disciplina o seguir
mejorando.

¢ smr‘s%

Consiste en trabajar
o

= dy:

permanentemente de

acuerdo con las normas
establecidas

sunarp

Figura 46. Programa de formacion
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2 iador
Esther Arana Diaz

Fuente: Elaboracion del autor

Actividad N° 12: Determinar una localizacion para cada elemento

En esta fase, es crucial ordenar los componentes pertinentes; todo necesita una denominacion

y hay que especificar su ubicacion de almacenamiento.

Es evidente que el exceso de papeleo ocupa espacio e impide diversas operaciones en el area

de trabajo. Todo ello supone una pérdida de tiempo e interfiere en las tareas relacionadas con

el trabajo. Por lo tanto, nos desharemos de todo el papeleo inutil que provoca el caos en el

departamento de RR.HH.
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Figura 47. Desorganizacion y excedente de documentos previo a la ejecucion del
seiton

Fuente: Elaboracion del autor

Figura 48. Posterior de la ejecucion del seiton

R

Fuente: Elaboracion del autor

En la figura 47 se detalla como se han eliminado el exceso de documentaciones que se
encontrabanen acumuladas en el escritorio del colaborador y genera en un tiempo no correcto

como no comodidad.
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Figura 49. Previo y posterior de la ejecucion de Seiton

La figura 48 muestra la diferencia entre el espacio de trabajo antes y después de la ejecucion
de la categorizacion, el orden y la prevencion del desorden a largo plazo mediante la
preservacion del orden de los elementos y la categorizacion de las documentaciones en exceso.

SITUACION ACTUAL DE LA ENTIDAD

El departamento de RR.HH. de la entidad sufre un caos interno que disminuye la

productividad.

Figura 50. Previo ydespués de la ejecucion de Seiton
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La figura 49 muestra como, en el departamento de RR.HH., la documentacion se almacena
en folios que no estan dispuestos de forma ordenada. Sin embargo, tras aplicar un sistema
de orden y clasificacion a los folios, se aprecia una modificacion, y los expedientes que se

encuentran en una situacion inaceptable se trasladan a otro lugar.

Figura 51. Desorganizacion y excedente de documentacion en la zona de labores

NS &
Fuente: Elaboracion del autor

2.7.3.3.3. Limpieza (Seiso)

Actividad 13: Asignar tareas de limpieza

El primer paso fue identificar la zona que habia que limpiar, en este caso la zona de
pintura de recursos humanos. Para ello se necesitaron elementos que facilitaran el
cumplimiento de la normativa. Por ello, se adquirieron los elementos recogidos en el

cuadro de necesidades, como guantes, perfumadores y trapos industriales.

Se asignaron tareas de limpieza; el lugar o zona de trabajo debia limpiarse durante 10 o
15 minutos cada dia para no necesitar una limpieza excesiva ni interferir en la carga de

trabajo del trabajador.

Actividad 14: La limpieza del espacio de trabajo, de los escritorios, de la mesa de

trabajo y de las hojas sucias

El 27/09/2019 se realizo la gran limpieza con la ayuda de la alta direccion, el comité 5s
y los responsables de las distintas regiones. En este caso, el 2S previo se llevo a cabo

tras utilizar trapos industriales, perfumadores y guantes como herramientas de limpieza.
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Figura 52. Colaboradorres realizando la 3s — Seiso (limpieza)

= acdaid

Fuente: Elaboracion del autor

2.7.3.3.4. Estandarizacion (Seiketsu)

El objetivo de la fase conocida como seiketsu, que en esta situacién se incluiria seiri,
seiton y seiso, es estandarizar todos los procedimientos previamente establecidos. En
otras palabras, se confirmard mediante formularios de auditoria que la lista de acciones

programadas de las 3s previas se llevan a cabo de forma coherente.

La siguiente fase consiste en estandarizar los procedimientos para seguir cumpliendo
adecuadamente con los pilares mencionados una vez que la categorizacion, el orden y la
limpieza se hayan implantado en toda la empresa. Por ello, se realizé un programa de
formacion con todos los empleados participantes en el plan de mejora, donde se asegurd
que todos los miembros de la plantilla conocian y entendian las funciones destinadas a

mantener los tres anteriores.

Se programaron una serie de actividades con la intencién de mantener todo lo realizado

anteriormente en este punto, entre ellas:

a) Asambleas constantes en el cual los colaboradores brindan sus comentarios como
sugerencias para continuar optimizando con lo que ya se ha efectuado.

b) Examen continuo por parte de la alta direccion y el comité 5s.
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c) Formacidn continua para los miembros del personal que participan en la estrategia de mejora.
d) Las auditorias del comité 5S.

e) El cumplimiento rutinario de las normas sanitarias por parte de la empresa.

f) El reconocimiento de quienes cumplen con los trabajos asignados.

g) El desarrollo de medidas de proteccion..

Se realiza una auditoria del cuarto principio y los resultados se muestran en la siguiente
tabla. La puntuacion se califica de 1 a 5, y una puntuacion de 19 indica que el 20% de la
cuarta fase se cumple.

Pre y Post de la ejecucion de Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (Disciplina)

Fuente: Elaboracién del autor.
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Tabla 32. Auditoria de la cuarta S

Rangos de Resultados Rango de Puntajes —
Punto Objetivo|  Real
0%- 20% | Muy Malo 1 Muy Malo 19% 25 ptos 6 ptos
21%-40% | Regular 2 Regular 29 25 ptos 5 ptos
41%-60% | Normal 3 Normal 3% 25 ptos 6 ptos
61%-80% | Bueno 4 Bueno 4%y 5% 25 ptos 5 ptos
81% - 100%| Muy Bueno 5 Muy Bueno Total 100 ptos | 22 ptos
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio”.
"No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensu
______________________________________________________________________________________ 112]3]4]5
dLas 3Santeriores se cumplen? X
405 Estandarizacion Chs e cronogramas de implementacion de as 3 primeras 57 X
¢Se lleva a cabo un control visual en el entomo de trabajo? X
dbxiste un plan de mejoramiento? . X
¢Se presentan ideas de mejoras en el drea? X
Puntaje 19
Porcentaje 20%
Criterio | Muy Malo

Fuente: Elaboracion del autor.
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2.7.3.3.5. Disciplina (Shitsuke)

Como se indica en la tabla adjunta, se realizo la auditoria de la cuarta S y se asigno una

puntuacion del 1 al 5. Se obtuvo una puntuacion de 9, lo que indica que esta cuarta etapa

se cumpli6 en un 75%.

Tabla 33. Auditoria de la quinta S

Rangos de Resultados

Rango de Puntajes

Punto Objetivo| Real
0% - 20% | Muy Malo 1 Muy Malo 1% 25 ptos 6 ptos
21%-40% | Regular 2 Regular 29% 25 ptos 5 ptos
41%-60% | Normal 3 Normal 3% 25 ptos 6 ptos
61%-80% | Bueno 4 Bueno 495y 58 25 ptos 5 ptos
81% - 100%| Muy Bueno 5 Muy Bueno Total 100 ptos 22 ptos
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio".
"No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensuc
11231 4]5
£5e mantiene la clasificacion de los productos? X
N ¢El personal se involucra en el cumplimiento de Ias 4S anteriores? X
595 Disciplina
¢Se elaboran informes que describan el estado actual del area? X
{Se sigue con el cronograma planificado? X
EIpersonal recibe capacitacion con respecto a |a metodologia 557 X
Puntaje 5
Porcentaje 20%
Criterio | Muy Malo

Fuente: Elaboracién del autor.
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Actividad N° 15: Se desarrolla la primera auditoria

Se realiz6 una supervision primaria y el resultado indic6 que del 31%, lo que indicaba que

debiamos optimizar para alcanzar el grado deseado de 5S y que el estudio llevaria algun

periodo.
- - ,
Tabla 34. Primera Auditoria
Empresa: Sunar _ . Fecha: 07/08/2019
- B 2 Auditoria 55 - /08/201
Area: Recursos Humanos Primera auditoria
Rangos de Resultados Rengo de Puntajes punto Objetive,_Real
0% - 20% __ [Muy Mald 1 My M 195 25 ptos & pros
21% - 40% Regular 2 Regular 29 25 ptos S pros
41% - 60% Normal 3 Nosmal 394 25 ptos 6 pros
61% - 80% Bueno 4 Bueno A% v 595 25 ptos S pros
B1% - 100%  Muy Bueno - Muy SBueno Totat 100 pros 22 ptos
“UN SILIO DAra Caa COSA Y COda COSa en Su Sitio”,
NO O3 IMas IMMPIo €F QUE Mas MTPIB SN0 O GUE MeNos BNt
1 2 3 k3 S
1 {Existen materiabes innecesarios? x
2 ¢ Existen miquinas © equipos iInnecesarios? x
19 3 {Esta ubicado ko mnecesarko en un solo lugar ? x
sasif 4 /La mercaderia se encuentra clasificada por tipo de praducto? ] x
Chasificar S dExnte Una L ICION Para los PrOdUCLOS GUE PrEsENten FOTu a O osten mcomplotos ? *
Unta) 1
[ Porceatale 1 oo ]
Criterso orm
1 2 3 a4 S
1 {Estan indicados o sefalados los lugares donde se ubican las cosas? »
2 JLos Utiles de trabajo se encuentran en un lugar adecuado? *
P~ 3 {El personal ordena con frecuencia sus dtiles x
2%s 4 (Estan sehalizadas las dreas que almacenan cada tipo de producto? x
Ordenar 5 ¢Se devuleven los productos o materiales a su lugar de origen? *
Punta 7
Porcentaje 28%
Criterso Regular
1 2 3 4 S
1 ¢Se encuentran limpeos kas zonas de trabajo? x
2 {Los productos almacenados se encuentran impios ? x
30 3 {Se cumple con el cronograma de limpleza? x
* 4 /Los pasadizos ded almacdn estan hibres de materiales ? x
Limpleza 5 ¢Cada trabajador mantiene limpio su lugar de trabajo? »
Puntaje 7
Porcentaje 24%
Criterso Regular
1 2 3 4 S
1 {Se mantiene sefalizado las dreoas del almaceén? x
a9s 2 {Se mantione la clasificacion de los productos? x
Estandarizacion 3 LEl personal esta comprometido con la mejora del almacen? x
4 {Exste habitos de orden 7 x
¥ 5 {Existe habitos de limpeeza? x
5%s Disciplina Punta) 7
Porcentaje 28%
Criterso Regular

Fuente: Elaboracién del autor.
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Actividad N° 16: Se efectlia la 2da auditoria

Tabla 35. Segunda Auditoria

Empresa: Sunarp

Area: Recursos Humanos

Auditoria 55

Fecha: 23/08/2019

Primera auditoria

Rangos de Resultados - Rango de Puntajes Bonto Objet Aol
0% - 20% _ [Muy Mald| 1 195 25 ptos 6 ptos
21% - 40% Regular | 2 29 25 plos S ptos
A41% - 60% Normal | 3 3% 25 ptos 6 ptos
61% - B0% Bueno a 495 y 59 25 ptos S ptos
81% - 100%  Muy Bueno 5 Total 100 pros 22 pros
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio”.
"NO es mMas IMpIo el que Mas IMpia $INo et que Menos enst
1 2 3 a S
|1 ZExisten materiales innecesarios? | X
{2 ¢Bxsten miquinas o equipos innecasarios?
105 3 (Esta ubicado lo innecesario en un solo lugar ?
Clasificar 4 ¢La mercaderia se encuentra clasificada por tipo de producto? |
o S ¢Existe una ubicacion para los productos que presenten rotura o esten incompletos?
untaj
orcentaje 32%
Critecio Regular |
1123|445
1 ¢Estan indicados o sefalados los lugares donde se ubican las cosas? x
2 ¢Los utiles de trabajo se encuentran en un l\ggpr adecuado? x
20 3 (El personal ordena con frecuencia sus dtiles? : X
g 4 Estdn senalizadas las dreas que almacenan cada tipo de producto? x
Ordenar 5 ¢Se devuleven los productos o materlales a su lugar de origen? x
i Punta) 11
Porcentaje A44%
Criterio Muy Mald
1 2 3 a S
1 ¢Se encuentran limpios las zonas de trabajo? x
2 ¢los productos almacenados se encuentran kmplos? X
30 3 {Se cumple con el cronograma de impieza? x
3 4 /Los pasadizos del almacén estan libres de materiales? x
Limpieza S (Cada trabajador mantiene limpio su lugar de trabajo? x
Puntaje 11
Porcentaje A4%
Criterio Regular
112131415
1 {Se mantiene seflalizado las dreas del almacén? x
a49s 2 (Se mantiene la clasificacion de los productos? =
Eitandarts scion 3 LEl personal estd comprometido con la mejora del almacén? x
v 4 (Existe habitos deorden? X
. 5 ¢ Existe hdbitos de limpieza? X
595 Disciplina Puntaje 14
Porcentaje 56%
Criterio Regular

Fuente: Elaboracion del autor.
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Actividad N°17: Se efectlia la 3era auditoria

Tabla 36. Tercera Auditoria

Empresa: Sunarp

Auditoria 55

Fecha: 09/09/2019

Fuente: Elaboracion del autor.

Area: Recursos Humanos Primera auditoria
Ra. de R tad Ra. de Punta,
ngos de Resul! os ngo de Puntajes bunto Objetive] _Reol
0% - 20% uy Maio 1 Muy Mator 1°s 25 ptos 6 ptos
21% - 40% Regular 2 Regular 2%s 25 ptos S ptos
41% - 60% Normal 3 Normal 3°s 25 ptos 6 ptos
61% - 80% Bueno 4 Bueno 4°%s y 5%s 25 ptos S ptos
81% - 100% uy Bueno 5 Muy Bueno Total 100 ptos 22 ptos
UM SIU0 Para cada Cosa y Cada COsa en su sitio”,
NO €5 Mas IMPIO €1 GUE Mas IMPIa SINO0 €1 QUE MEenos enst
1 2 3 A 5
1 ¢ Existen materiales innecesarios? ! " ! x
2 ZExisten mMagquinas o equipos INNecesanos? x
195 3 {Esta ubicado lo i0 en un solo lugar? = i B x
i ‘4 ¢La mercaderia se encuentra clasificada por tipo de producto? x
Clasificar 5 ¢ Existe una ubicac.én para fos productos que presenten rotura o esten incompletos’ x
Puntaje 5
Porcentaje 20%
Criterio uy Malq
1 2 3 a S
1 ¢Estan indicados o sefialados los lugares donde se ubican las cosas? x
x
208 nal ordena con frecuencia sus Gtiles ? X
x
Ordenar x
Puntaje S
Porcentaje 20%
Criterio Muy Mald
1 2 3 Aa S
1 ¢Se encuentran limpios las zonas de trabajo? x
2 ¢los productos almacenados se encuentran limpios? x
= 3 ¢Se cumple con el cronograma de limpieza? x
3 s 4 ¢Los pasadizos del almacén estan libres de materiales? x
Limpieza S ¢Cada trabajador mantiene limpio su lugar de trabajo? *
Puntaje 1)
Porcentaje 24%
Criterio Regular |
1 2 3 4 S
1 {Se mantiene sefializado las dreas del almacén? x
aos 2 ¢Se mantiene la clasificacion de los productos? x
Estandarizacién > x
X
Y x
e Dok
S%s Disciplina Puntaje 3
Porcentaje 24%
Criterio Resnular
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2.7.4. Resultado

Tabla 37. Diagrama de flujo del departamenteo de RR.HH. procedimiento optimizado

)
;

Anilisis y deteccian de necesidades

}

Fublicacicn del perfil del pueste por via digital

'

Evaluacion de los perfiles

!

Programacion
de entrevistas

)
B
=

Saleccion de personal mas apto

Fin

Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 38. Categorizacion y ordenamiento posterior de las 5S

Clasificaion y orden

Claisificacion y orden = N° DE OBEJTOS UBICADOS CORRECTAMENTE / N® TOTAL DE

Formula | p1EToS X 100%
Dia Iten N*de objetos ubicados M° total de objetos Indicador
correctamente
01/03/2019 1 10 15 66,67
02/03/2019 | 2 12 15 80,00
03/03/2019 3 11 15 73,33
04/03/2019 | 4 15 60,00
05/03/2019 5 15 33,33
06/03/2019 | & 15 46,67
08/03/2019 7 10 15 66,67
09/03/2019 | 8 8 15 53,33
10/03/2019 8 g9 15 &0,00
11/03/2019 | 10 10 15 66,67
12/03/2019 | 11 11 15 73,33
13/03/2019 | 12 B 15 53,33
15/03/2019 | 13 10 15 66,67
16/03/2019 | 14 12 15 80,00
17/03/2019 | 15 ] 15 33,33
18/03/2019 | 16 8 15 &0,00
19/03/2019 | 17 | 15 60,00
20/03/2019 | 18 8 15 23,33
22/03/2019 | 19 ] 15 33,33
23/03/2019 | 20 10 15 66,67
24/03/2019 | 21 8 15 53,33
25/03/2019 | 22 10 15 66,67
26/03/2019 | 23 10 15 o6, 67
27/03/2019 | 24 11 15 73,33
29/03/2019 | 25 9 15 60,00
30/03/2019 | 26 12 15 a0,00
31/03/2019 | 27 8 15 53,33
01/04/2019 | 28 12 15 a0,00
02/04/2019 | 29 12 15 80,00
03/o04/2019 | 30 | 15 60,00
Promedio 64,00

Fuente: Elaboracién del autor.
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Tabla 39. Programacion de aseo posterior de la ejecucion de las 5S

Limpieza
Formula Limpieza=Programas de limpieza ejecutadas / Programas de limpieza programadas x
100%
Dia lten Prugrarjnaﬁ de limpieza Programas de limpieza Indicador
ejecutadas programadas

1/08/2019| 1 3 4 75
2f08/2019| 2 4 4 100
3/08/2019| 3 4 4 100
5/08/2019| 4 3 4 75
6/08/2019| 5 4 4 100
7/08/2019| 6 4 4 100
8/08/2019| 7 4 4 100
9/08/2019| & 4 4 100
10/08/2019| 9 4 4 100
12/08/2019| 10 4 4 100
13/08/2019| 11 4 4 100
14/08/2019| 12 4 4 100
15/08/2019| 13 4 4 100
16/08/2019| 14 4 4 100
17/08/2019| 15 3 4 75
18/08/2019| 16 4 4 100
19/08/2019| 17 3 4 75
20/08/2019| 18 4 4 100
21/08/2019| 19 4 4 100
22/08/2019| 20 4 4 100
23/08/2019| 21 4 4 100
24/08/2019| 22 4 4 100
26/08/2019| 23 4 4 100
27/08/2019| 24 3 4 75
28/08/2019| 25 4 4 100
29/08/2019| 26 4 4 100
30/08/2019| 27 4 4 100
31/08/2019| 28 4 4 100
2/09/2019| 259 4 4 100
3/09/2019| 30 1 4 100

Promedio 96

Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 40. Estandarizacion y Disciplina posterior de las 5S

Rangos de Resultados

Rango de Puntajes

Punto Objetivo| Real
0% - 20% | Muy Malo 1 Muy Malo 1% 25 ptos 6 ptos
21%-40% | Regular 2 Regular % 25 ptos 5 ptos
41% - 60% | Normal 3 Normal % 25 ptos 6 ptos
61%-80% | Bueno 4 Bueno 4% y 5% 25 ptos 5 ptos
81% - 100%|Muy Bueno 5 Muy Bueno Total 100 ptos 22 ptos
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio".
"No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensuc
............................................................................................................ 1 2 3 4 5
¢Las 3S anteriores se cumplen? X
4% Estandarizacion ~Choien.cronogramas de implementacion de las 3 primeras 7 X
¢Se lleva a cabo un control visual en el entorno de trabajo? X
dbxiste un plan de mejoramiento? X
¢Se presentan ideas de mejoras en el drea? X
Puntaje 22
Porcentaje 88%
Criterio [Muy Bueno,
112(134]5
¢Se mantiene la clasificacion de los productos? X
Sos Disciplina ~~.Personal se involucra en el cumpliniento de Jas 49 anteriores? X
¢Se elaboran informes que describan el estado actual del area? X
¢Se sigue con el cronograma planificado? X
¢El personal recibe capacitacion con respecto a la metodologia 55? X
Puntaje 5
Porcentaje 92%
Criterio  [Muy Bueno,

Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 41. Periodo estandar posterior del Procedimiento de Eleccion del colaborador

CALCTLO 6L THNR) ESTASDAR

BIAEY: T34 iREA TRHH
WETODO CRONMETRAJE PRE-TEST PSTTIST | PROCESO |  SELECCION

. WESTINGROLSE [ mom | soromo [ ron] mmm
ACTIVIDAD e e s e ey | 0 jman| R DG | BLE-Y
o | ° O o MU | ¥ 0 | [0

0 e [ e [ Jnan oss oo foares fora [ e [oos [ oo [om | 1 | ubirem | 007 | o M2

A 50 Wi R | 0k | 055 | am | oo | L 15 | 0 163

0 W0 el |vios | o6 | om | om | 40 | LW i | 00 | 0 13

s |15 WEN s | 0 | om | a6 | 0B TR e

b5 [Hi W s o | o | oam | om TR 10

T30 [0 (650 (030 |0 (W30 [0 [0 o oo | odl | 0l | od | 0B | 1 i | 00 | O T4
e — 4733

Fuente: Elaboracion del autor

Figura 41. El método General Electrick, que consiste en establecer la cantidad de informacion o visualizaciones a través de un lapso
determinado para cada accion ya establecida, se aplica al estudio de tiempos para cada actividad realizada en el departamento de
RR.HH. porque el tiempo estandar que sigue al proceso de seleccidn de personal se percibié como un retraso. A pesar de todo, el
método presenta algunos inconvenientes, entre ellos la imposibilidad de evaluar la coherencia del trabajo de quienes lo realizan.
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Tabla 42. Control de eficiencia (pos — test)

CONTROLDE LA EFICIENCIA -POST - TEST

L P

Total de UMERD D o TIEMPO
DIAS S ST T-TOTAL | o npaiapo | TRABAIADAS | TROGRAMA L Co mEnaia
entrevistada TRABAIAD RES (MIN | DO DE
: - TRABAIO
1 a5 117 52,65 10 8 80 66%
2 a5 117 52,65 10 2 20 66%
3 20 117 1680 10 2 20 5o%
2 a5 117 5265 10 3 20 E6%
3 I 117 5265 10 2 20 E6%
3 35 117 20,95 10 2 20 51%
7 35 117 52.65 10 2 80 66%
) a5 117 52,65 10 2 20 66%
) 20 117 26,80 10 3 20 So%
10 35 117 20,55 10 2 20 51%
1 5 117 5265 10 2 20 66%
12 I 117 5265 10 2 20 E6%
13 20 117 26,80 10 2 20 59%
12 5 117 52.65 10 8 80 66%
15 a5 117 52,65 10 2 20 66%
16 35 117 20,85 10 3 20 51%
17 20 117 1680 10 2 20 5o%
18 a5 117 5265 10 3 20 E6%
19 I 117 5265 10 2 20 E6%
20 35 117 52.65 10 2 80 66%
271 20 117 46,80 10 8 80 59%
22 a5 117 52,65 10 2 20 66%
23 20 117 1680 10 2 20 5o%
24 5 117 5265 10 2 20 66%
2 20 117 26,80 10 2 20 5o%
% 20 117 26,80 10 2 20 5o%
27 35 117 52.65 10 2 80 66%
28 5 117 52.65 10 8 80 66%
) 20 117 26,80 10 3 20 So%
30 I 117 5265 10 2 20 66%

Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 43. Control de Eficacia (post — Test)

CONTROL DE LA EFICACIA -POST - TEST

ALIMarg

RESULTADO | RESULTADO
DIAS ALCANZADO | ESPERADO EFICACIA | EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
1 45 60 75% 66% 45%
2 45 60 75% 66% 49%
3 40 60 67% 59% 39%
4 45 60 75% 66% 45%
5 45 60 75% 66% 49%
& 35 60 S8% 51% 30%
7 45 60 75% 66% 45%
] 45 60 75% 66% 45%
9 40 60 67% 59% 39%
10 35 60 S8% 51% 30%
11 45 60 75% 66% 45%
12 45 60 75% 66% 49%
13 40 60 67% 59% 39%
14 45 60 75% 66% 45%
15 45 60 75% 66% 49%
16 35 60 S8% 51% 30%
17 40 60 67% 59% 39%
18 45 60 75% 66% 49%
19 45 60 75% 66% 45%
20 45 60 75% 66% 45%
21 40 60 67% 59% 39%
22 45 60 75% 66% 45%
23 40 60 67% 59% 39%
24 45 60 75% 66% 45%
25 40 60 67% 59% 39%
26 40 60 67% 59% 39%
27 45 60 75% 66% 45%
28 45 60 75% 66% 49%
29 40 60 67% 59% 39%
30 45 60 75% 66% 45%

Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 44. Productividad previa y posterior

Eficiencia Eficacia Productividad

Antes 0.50 0.44 0.13
Después 0.62 0.71 0.44
% incremento 0.23 0.27 0.31

Fuente: Elaboracion del autor.

Figura 53.Productividad previa y posterior

Eficiencia x Eficacia=Prodcutividad

0.71
i
0.44
031
0.23 0.27
= l I

Artes Despues % incremento

1.00
0.90
0.80
0.70
0.60
0.50
0.40
0.30
0.20
0.10
0.00

B Eficiencia BEficacia M Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
Los datos muestran un aumento del 31% en la productividad de la divisién de recursos
humanos de Sunarp.

La eficacia paso del 44% al 71%, un aumento porcentual del 27%, mientras que la eficiencia
paséd del 50% al 62%, un aumento porcentual del 23%. Por Gltimo, la productividad aumento
un 31%, del 13% al 44%, es decir, un aumento porcentual.
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2.7.5. Andlisis Econdmico — Financiero

Dado que los papeles se categorizaran, organizaran y limpiaran aplicando las 5s en el
departamento de RR.HH. de la entidad Sunarp, este componente se evaluara a travées de la
disminucion del tiempo necesario para la contratacion de nuevos empleados. Como
consecuencia, la tarea se completard de forma mucho mas eficaz para los empleados. Ademas,
los objetivos de todos los colaboradores se cumpliran a lo largo de la jornada laboral,

previniendo que se posterguen para la consecutiva.

Para construir el analisis coste-beneficio, consideraremos la duracion tipica del proceso de

contratacion..

Tabla 45. Ahorro de tiempo

Tiempo de seleccion de 1:97:56 min
personal antes de las 55

Tiempo de seleccion de

personal después de las 1:17:33 min
355

Fuente: Elaboracion del autor.

El lapso de eleccién de personal antes y después de la adopcion de las 5S se detalla en la tabla
anterior. Se considera que el tiempo ideal para que un trabajador se ponga en contacto con el
personal elegido es de 1:17:33 minutos, con el fin de minimizar los retrasos y permitir a los
empleados completar sus tareas pendientes a lo largo de la jornada laboral.

Aqui se puede comparar la cantidad de tiempo que se ahorra antes y después de utilizar el

enfoque de las 5S.

Ahorro de tiempo del antes y despiues de aplicar las 55

Tiempo de sellecion de
personal antes de las 55 1:27:56min x 15 trabajadores antes 15,05 hrs
Tiempo de seleccion de

personal después de las 55 [1:17:33 min x 10 trabajadores despues 11,73 hrs
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Ahorro

Antes 2Diasy 3 hrs 19,05 hrs 5/.85.73
Después 1Diay3hrs 11,73 hrs 5/52.88

5/33.00

Este cuadro muestra el ahorro en términos de dias para el procedimiento de contratacion y la

consiguiente diferencia de S/. 33.00.
2.7.5.1 Costo de implementacion

El costo de efectuar la técnica de las 5S en Sunarp para incrementar la productividad en el
departamento de RR.HH. se muestra en el cuadro.

En el que se sefialan los siguientes gastos necesarios.

Tabla 46.Costo de ejecucién

Presupuesto de implementacion 55
item Cantidad Costo Total

T d
rapos ae 10 unid $/.2.00 S/.  20.00
limpieza
Guantes para 10 unid $/.4.50 S/.  45.00
limpieza
Cinta Adhesiva 1 unid 5/.3.00 5/. 3.00
Desinfectador 3 unid 5/.8.00 s/.  24.00
impresion tarjeta 8 unid $/.0.50 /. 4.00
roja
Pluman
permanente 2 unid 5/.2.00 5/. 4.00
punta fina
Cajas de carton 2 unid 5/.3.00 5/. 6.00
Archivadores 20 unid 5/.6.00 s/. 12.00
Estante en 2 unid $/.400.00 | S/. 800.00
drywall

Total 5/. 918.00

Fuente: Elaboracion del autor
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En cuanto a los materiales que hay que comprar, como trapos de limpieza, guantes de
limpieza, cinta adhesiva, desinfectante, impresion de tarjetas rojas, rotulador permanente de
punta fina, cajas de cartdn, archivadores, estantes de carton yeso, etc., el cuadro 47 ofrece
informacion sobre los costes asociados a la formacion, el pedido, la limpieza y la

normalizacién.

Tabla 47.Costo por minuto

DETALLADO
TRABATADOR 10
SUELDO 5/.850.00
SUELDO POR.DIA 5/.36.54
COSTO/HORA 5/.4.60
COSTOAONUTO 5/.0.08

INVERSION S/5000.00

La inversion que la empresa decide realizar para este proyecto es de S/5000,00 para efectuar a

cabo la efectuacion de las 5S en esta region.

TASA10%

Es un porcentaje que se suma a una suma para producir como consecuencia un beneficio para
este proyecto. La politica interna de la empresa exige que se aplique el 10% a todas sus

iniciativas.

INGRESO S/ 3000.00

El estado proporciona S/3000,00 en ingresos al departamento de RR.HH. de Sunarp. Dado que
cada organismo gubernamental recibe una cantidad econdmica a través del presupuesto

publico.

5000
VAN = —3000 + 4 5000 . 5000 . 5000 5000 . 5000 5000 . 5000
(1+0.1)  (140.1)2 (1+0.1)3 (1+0.2)4 (1+0.1)° (1+0.1)° (1+0.1)8 (1+0.1)7
5000 5000 5000 5000 5000
(1+0.1)8  (1+0.1)° (1+0.1)10 (1+0.1)11 (1+0.1)12 S/.11,593.87
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e VAN > 0: Con el tipo de descuento seleccionado, el valor actual de los pagos e
ingresos futuros de la inversion dara lugar a un beneficio.

e VAN = 0: Como la realizacion del proyecto de inversion es, en teoria, neutra, no dara
lugar a beneficios ni a pérdidas.

e VAN < 0: Se rechaza la propuesta de inversion porque dara lugar a pérdidas.

INVERSION S/5000.00
TASA(K)=10%

INGRESO S/ 3000.00

TIR = —3000 + >°%° 4+ °0%0 5000 , 5000 , 5000 , 5000 , 5000 , 5000 , 5000 , 5000

A+ @@A+D2  A+)3  @+d)*  @+)5 0 A+)5 0 @+D8  (A+)7 0 (14)8  (14)°
5000 5000 5000 = 13%
a+o0 T arpit | aepz 07

e La idea de inversion se aprobara si la TIR > k. La tasa interna de rendimiento
gue obtenemos en este caso supera la tasa de rendimiento minima necesaria de la
inversion.

e Estariamos en una situacion similar a cuando el VAN era igual a cero si la TIR
= k. Si la inversion aumenta la posicion competitiva de la empresa y no hay otras
opciones, puede llevarse a cabo en este caso.

o El proyecto debe abandonarse si la TIR < k. La inversion no cumple la rentabilidad

minima necesaria.

MESD  [MB 1 MES 1 MES 1 MES 4 MES 5 MEE  (MBT MEE (MBS MBI (MBI |MBR
NGRESS §.  100000)5.  300000[ §/.300000| 5. 300000 5. 300000[ §/. 300000 §. 300000| §/. 300000 §/.3,000.00] 5300000 3/.300000( §/.3,000.00
EGRESCS §.  L100|S. 21800 §21R00| 5L 1100|§.  L13B00[S. 20300 8. IR0\ &/ 203800 §).213800] §. 11800 & 113800( 8213800
GAMANCW |5/.500000| 8. 2al00{S)  85200| S, 200 %) 8aL00(s) B3200( /. 8A200) 5. 2a200S). 26200%. 2al0Q 3. 200§/ 8200 5. 8520
VAN 5/.794.00
TIR 13%
c/B 1.4
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I1l. RESULTADOS
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3.1 Andlisis descriptivos

En este estudio se utilizara el SPSS para calcular el promedio de los datos, el promedio y la

desviacion estandar, la asimetria y la curtosis.
3.1.1 Estudio descriptivo de la variable dependiente productividad

El tratamiento de la informacion de la variable dependiente se resume a continuacion.

Tabla 48. Resumen del proceso de informacion de productividad

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Walido Perdidos Total
N Parcentaje M Parcentaje M Parcentaje
PROD ANTES 30 100.0% o 0.0% 30 100.0%
PROD
DESPUES 30 100.0% o 0.0% 30 100.0%

Fuente: SPSS

La tabla 48 detalla que se han analizado 30 datos para comparar la productividad entre el antes

y el después, con un 100% de los datos procesados.

El andlisis descriptivo de la productividad se muestra a continuacion.

Tabla 49. Analisis descriptivo de la dimension de la productividad

DESCRIPTIVOS Estadistico

Media 40.6333

Mediana 22.0000

FROD_ANTES Desviacidn estandar 27.17058
Asimetria 0.250
Curtosis -2.043

Media 44.0000

Mediana 49.0000

PROD_DESPUES Desviacion estandar 6.82288
Asimetria -1.047

Curtosis -0.034

Fuente: SPSS

La tabla 49 detalla que, antes de utilizar la técnica de las 5S, la productividad media era de 40,6333 y
después de 44,0000, la productividad aument6. El indice ha aumentado en un 0,31%, por lo que la
desviacion estandar ha disminuido en 20,3477, lo que significa que los indices de productividad del

conjunto de datos estan mas cerca de la media.
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El histograma de productividad con una curva normal se muestra en las figuras 54 y 55 para apoyar los

resultados posteriores..

Figura 54. Curva normal de la productividad previa

PROD ANTES
15 Media = 40 63
Desviacion estdndar = 27171
N=30
10
©
o
c
£
(5]
o
i
40,00 60,00 80,00
PROD ANTES
Fuente: SPSS
Figura 55.Curva normal de la productividad posterior
PROD DESPUES
00 [ Media = 44,00
Desviacion estandar = 6,823
N=30
=
2
L]
=
L5]
L
&

20,00 30,00 40,00 50,00 60,00
PROD DESPUES

Fuente: SPSS
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3.1.2. Estudio descriptivo de la dimension de la eficiencia de la variable dependiente

productividad

Igualmente, se presenta un resumen del proceso de recogida de datos para la dimension de eficiencia

de la variable respectiva.

Tabla 50. Resumen del procedimiento de informacion de la dimension de

eficiencia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
M Paorcentaje M Porcentaje M Porcentaje
EFICIEMCIA 30 100.0% 0 a0 100.0%
ANTES
EFICIENCIA 30 100.0% o 30 100.0%
DESPUES

De la tabla 50, semanifiesta que son 30 datos que se procesaron para el previo y posterior de la

eficiencia, considerando al 100% de la informacion procesada.

Tabla 51. Analisis descriptivo de la dimension de la eficiencia

DESCRIPTIVOS Estadistico
Media 27.9667
MMediana 32.0000
EFICIEMCIA_ANTES | Desviacidn estandar 6.76443
Asimetria 0.404
Curtosis -0.567
Media 62.4000
hMediana 66.0000
EFICIENCIA_ DESPUES| Desviacion estandar 500758
Asimetria -1.165
Curtosis 0366

Fuente: SPSS

El cuadro 51 demuestra que la eficiencia media antes y después era de 27,9667 y 62,4000,
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respectivamente. Dado que la eficiencia es una herramienta analitica que ayuda el crecimiento de la
produccion, se observa que el indice ha aumentado en 34,43 P.P., y la desviacion estandar ha reducido

en 1,75685, lo que indica que los valores estan ahora més cerca de la media en la base de datos.

A continuacion, en las figuras 56 y 57 se muestra el histograma de eficiencia con una curva normal

para ilustrar las cifras de la tabla 51.

Figura 56.Curva normal de la eficiencia previa

EFICIENCIA ANTES
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Dezswoacmn estandar = 6,764
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Figura 57. Curva normal de la eficiencia posterior
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Fuente: SPSS

3.1.3. Andlisis descriptivo de la dimension de la eficacia de la variable dependiente de

productividad

Asi mismo, se presenta un resumen de como se procesaron la informacion de la dimension de

eficiencia de la variable respectiva.

Tabla 52. Resumen del proceso de informacion de la dimensién de eficacia

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
M Forcentaje N Faorcentaje N Porcentaje
EFICACIA AMTES 30 100.0% 0 0.0% 20 100.0%
EFICACIA
20 100.0% 0 0.0% 20 100.0%
DESPUES

El tabla 52 demuestra que se procesaron 30 datos, es decir, el 100% de los datos, para la eficacia antes y después.

Fuente: SPSS

Asi mismo, se describe el correpondiente analisis.

Tabla 53. Estudio descriptivo de la dimensién de la eficacia

DESCRIPTIVOS

Estad(stico

Media 43 7667
Mediana 50.0000
EFICACIA ANTES Desviacion estandar 1045411
Asimetr(a 0.404
Curtosis -0.567
Media T0.6000
Mediana 75.0000
EFICACIA_DESFUES Desviacion estandar 5.91666
Asimetria -0.853
Curtosis -0.347

Fuente: SPSS

La aplicacion del enfoque de las 5S ayuda al desarrollo de la eficiencia, como se demuestra en la

tabla53, donde la media de la eficiencia antes y después es de 43,7667 y 70,6000, respectivamente.

Como resultado, se puede afirmar que el indice ha aumentado en un 0,27%. Igualmente, la desviacion
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estandar ha reducido en 4,53745, lo que significa que la informacion después estd mas préximo de la
media. En las figuras 58 y 59 se muestra el histograma de eficacia con una curva normal para ilustrar
los datos de la tabla 53.

Figura 58. Curva normal de la eficacia previa

EFICACIA ANTES

Media = 4377
Res;lguon estandar = 10,454

Frecuencia

EFICACIA ANTES

Fuente : SPSS

Figura 59. Curva normal de la eficiencia posterior

EFICACIA DESPUES
20 | | Media = 70,60
Desviacién estdndar = 5917
N=30
15
i)
(5]
c
Lo
3 1w
o
w
5
® 00 60,00 65,00 70,00 75,00 80,00
EFICACIA DESPUES

Fuente: SPSS
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3.2 Andlisis Inferencial

Para ilustrar los avances logrados con la adopcion del enfoque de las 5S, es necesario comparar las
hipétesis utilizando estadisticas de comparacion de medias antes de realizar el analisis inferencial de
este estudio. Para ello, es requerido realizar primero un estudio de normalidad de la muestra,

considerando lo correspondiente:

Tabla 54. Tipo de muestra

Aquellas cuya cartidad de datos sonmayores )
Muestra Grande 30 Eolmogorov Snomowv
a3l

Aquellas cuya cartidad de datos sonmencres )
Muestra Pequefia ] Shapiro Wilk
oiguales a 30

Fuente: Chambilla (2007, P.166)
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3.2.1. Analisis de la hipdtesis general

Ha: Ejecucion del método de las 5S para optimizar la productividad en el
departamento de RR.HH., en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.

Es crucial comprobar primero si los datos relativos a la productividad previa y posterior poseen un
comportamiento paramétrico para evaluar la hipdtesis general. Para esto se empleara el estadistico de
Shapiro-Wilk para hacer el anélisis de normalidad y dado que las series de los datos estan en cantidad
30.

Regla para decidir:
Si Pvalor <0.05, el dato de la serie posee un comportamiento no paramétrico.

Si Pvalor > 0.05, el dato de la serie posee un comportamiento paramétrico.

Tabla 55. Prueba de Normalidad de productividad previa y posterior con Shapiro wilk

PRUEBAS DE NORMALIDAD

Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig.
PROD ANTES JGE2 a0 000
PROD DESPUES 706 an 000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion del autor

Dado que la productividad antes y después tienen valores inferiores a 0,05, en la Tabla 55 se puede
efectuar la visualizacion que la significacién de la productividad previa y posterior es de 0,000 y 0,000,
correspondientemente. Esto indica que exhiben comportamientos no paramétricos, lo cual es apoyado
por la regla de decision. Utilizaremos el estadistico de Wilcoxon para realizar el estudio, ya que se trata

de determinar si la produccion ha aumentado.
Contrastacion de la hip6tesis general
Ho: Ejecucién del método de las 5S no optimiza la productividad en el

departamento de RR.HH., en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.
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Ha: Aplicacion del método de las 5S optimiza la productividad en el &rea de RR.HH., en
Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.

Regla para decidir:

Ho: pPa> pPd

Ha: yuPa < pPd

Tabla 56. Estadisticos descriptivos

PROD AMTES 30 406333 27 17058 16,00 71,00
PROD DESPUES 30 44,0000 6,82288 29,00 49,00

Fuente: Elaboracion propia

Se rechaza la hipétesis nula, ya que en la tabla 56 se visualiza que la productividad media antes del
cambio (40,6333) es inferior a la productividad media después del cambio (44,0000). En consecuencia,
no se cumple la hipotesis nula (Ho: pPa > uPd). En consecuencia, se apoya la hipotesis alternativa o
basada en la investigacion, y no se acepta la hipétesis nula de que el uso de la técnica de las 5S no
impulsa sustancialmente la productividad en el departamento de RR.HH. de la sede de JesUs Maria de

Sunarp en 2019, segln la hipétesis nula.

Pasaremos al analisis utilizando el Pvalor, o significacion de los resultados de la efectuacion del test de

Wilcoxon para las 2 productividades, para asegurar que el analisis es preciso.

Regla para decidir:
Si pvalor < 0.05, no se acepta la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 57. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon
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3. Prueba de rangos consigne deVWikcaon

b. 52 basa enrangos negativos.

Fuente: Elaboracién del autor.

No se acepta la hip6tesis nula y se reconoce que la adopcién de las 5S optimiza la productividad en el
ambito de los RR.HH en la sede de Jesis Maria de Sunarp en 2019, como se muestra en la Tabla 57,
donde la significacién de la prueba de Wilcoxon efectuada a la productividad previa y posterior es de

0,144,
3.2.2.- Andlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: Ejecucion del método de las 5S optimiza la eficiencia en el departamento de
RR.HH., en Sunarp, sede Jesls Maria, 2019.

Inicialmente es importante comprobar si la informacion respectiva a las series de eficiencia previo y
posterior presentan un comportamiento paramétrico para poder contrastar la primera hipotesis
particular. Pasaremos al estudio de normalidad utilizando el estadistico de Shapiro Wilk ya que las

series de los 2 datos son menores o equivalentes a 30.
Regla para decidir:
Si Pvalor <0.05, la informacidn de la serie posee un comportamiento no paramétrico.

Si Pvalor > 0.05, la informacién de la serie posee un comportamiento paramétrico.
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Tabla 58. Prueba de normalidad Eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
e 042 0| 104
S 701 0| 000
* Esto es unlimite inferior de la significacidnverdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion del autor.

Segun la regla para decidir, se comprueba que el previo es paramétrico y el posterior es no paramétrico
en la Tabla 58, lo que muestra la importancia de la eficiencia. La eficiencia del antes tiene valores
superiores a 0,05 y la eficiencia del después tiene valores inferiores a 0,05. Pasaremos al analisis
mediante el estadistico de Wilcoxon, ya que nos interesa saber si la eficiencia ha aumentado.

Ho: Ejecucion del método de las 5S no optimiza la eficiencia en el departamento de
RR.HH, en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.
Ha: Ejecucion del método de las 5S optimiza la eficiencia en el

departamento de RR.HH., en Sunarp, sede Jesis Maria, 2019.

Regla para decidir:
Ho: pPa > pPd
Ha: puPa < pPd

Tabla 59. Resultados del andlisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desv.
M Media Desviacion Minimo Maximo
EFICIENCIA
ANTES 30 50.6000 4 04799 45.00 59.00
EFICIENCIA
DESPUES 30 624000 500758 51.00 66.00

Fuente: Elaboracioén del autor.
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La tabla 59 muestra que la eficiencia promedio previo y posterior de la ejecucion del método 5S
aumento un 23,32%, no se realiza la aceptacion de la hipétesis nula y se efectta la aceptacion de la
hipétesis de estudio o alternativa. La eficiencia media previa y posterior de la ejecucion del método 5S
aumentd en un 23,32%. La Sunarp 2019, sede de Jess Mara debera demostrar que la ejecucion de las
5S acrecenta sustancialmente la eficiencia en el departamento de RR.HH. Pasamos al estudio
utilizando el Pvalor, o significacién de los resultados de la ejcucién de la prueba de Wilcoxon para las

2 eficiencias, para asegurar que el analisis es preciso.

Regla para decisién:
Si pvalor < 0.05, no se acepta la hipétesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 60. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

EFICIEMCIA DESPUES -
EFICIENCIA ANTES

Z -4 754"

Sig. D.000

asintoticalbilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxaon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion del autor

Segun la tabla 60, el valor significativo de la prueba de Wilcoxon para comparar la eficiencia previa y
posterior es de 0,000, lo que detalla que es inferior al 5%. Por lo tanto, y conforme con la regla para
decidir, se reconoce que el uso de las 5 en la sede de Jests Maria de Sunarp en 2019 aumenta la

eficiencia en el departamento de recursos humanos.
3.2.3.- Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: Ejecucion de la metodologia de las 5S optimiza la eficacia en el departamento de
RR.HH., en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.

En primer lugar, es importante comprobar si los datos correspondiente a las series de eficiencia previa
y posterior presentan un comportamiento paramétrico para poder evaluar la segunda hipotesis

particular. A continuacion pasaremos a la investigacion de la normalidad utilizando el estadistico de
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Shapiro Wilk ya que las series de la informacion son inferiores o equivalentes a 30.

Regla para decidir:

Si Pvalor <0.05, la informacion de la serie posee un comportamiento no parametrico.

Si Pvalor > 0.05, la informacion de la serie posee un comportamiento paramétrico.

Tabla 61. Prueba de normalidad de Shapiro Wilk de la eficacia

Pruebas denormalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA
0.753 30 0.000
ANTES
EFICACIA
. 0,708 30 0.000
DESPUES
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion del autor

La tabla 61 muestra que la significacién de las eficacias, tanto antes como después, tienen valores
inferiores a 0,05, lo que demuestra que tienen compartimentos no paramétricos de acuerdo con el

criterio de decision. Pasaremos al andlisis mediante el estadistico de Wilcoxon, ya que nos interesa

saber si la eficacia ha aumentado.

Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: Ejecucidn de la metodologia de las 5S no optimiza la eficacia en el departamento de

RR.HH. en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.

Ha: Ejecucion de la metodologia de las 5S optimiza la eficacia en el departamento de RR.HH.,

en Sunarp, sede Jesus Maria, 2019.
Regla de decision:
Ho: pPa> pPd

Ha: puPa < pPd
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Tabla 62. Resultados del estudio de Wilcoxon

Estadisticas de muestras emparejadas
Desviacion
N Media Mmnimo Maximo
estandar
EFICACIA
30 43.7667 | 10.45411 33.00 67.00
ANTES
EFICACIA
. 30 70.6000 591666 58.00 75.00
DESPUES

Fuente: Elaboracioén del autor.

La tabla 62 indica que no se satisface el requisito (Ho: uEa > uEd) ya que la media correspondiente de
la eficiencia previa (43,7667) es inferior que el promedio de la eficiencia posterior (70,6000). Se
efectia la aceptacion de la hip6tesis de estudio o alternativa, que demuestra que la ejecucion del
método de las 5S optimiza la eficiencia en el departamento de RR.HH. de Sunarp, sede Jesus Maria,
2019. Se rechaza la hipotesis nula, la cual afirma que la ejecucion del método 5S no optimizamejora la

eficiencia en el departamento de RR.HH. en Sunarp, sede Jesis Maria, 2019.

Pasaremos al correspondiente andlisis utilizando el Pvalor, o significancia de los resultados de la

ejecucion de la prueba de Wilcoxon a ambas Eficiencias, para asegurar que el analisis es preciso.
Regla para decision:
Si Pvalor <0.05, la informacidn de la serie posee un comportamiento no paramétrico.

Si Pvalor > 0.05, la informacion de la serie posee un comportamiento paramétrico.
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Tabla 63. Estudio de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba

EFICACIA ANTES - EFICACIA DESFUES

£ -4,834"°
Sig.
asintoticalbilat 0.000

eral)

2. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion del autor.

La tabla 63 detalla que la prueba de Wilcoxon efectuada a la eficacia previa y posteriormente posee
una significacion de 0,000, que es inferior al 5%. (regla de significacién), por lo tanto, y conforme con
la norma de decision, se reconoce que la utilizacion de la técnica de las 5S en la sede de Jests Maria de

Sunarp en 2019 aumenta considerablemente la eficacia en el &mbito de los recursos humanos.
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IV. DISCUSIONES
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4.1 Discusiones

No efectla la aceptacion de la hipétesis nula (Ho), adoptando la hipétesis alternativa a la luz de los
resultados de la hipdtesis general de que el uso de la técnica de las 5S por parte de Sunarp mejoro la
productividad en el ambito de los RR.HH, con una significacion de la prueba de 0,000, lo que supone
un incremento del 8,29%. (Ha). Este hallazgo apoya lo que Martnez (2010) escribi6é en su estudio,
Propuesta para la Ejecucion de Optimizacidn 5s en una Lnea de Produccién de Panes de Molde, donde
afirmo6 que la implementacion de la metodologia 5S mejor6 la productividad del almacén en ambos
casos, con un incremento del 20 47% en el caso de Martnez. En consecuencia, ABUHADRA reitera
gue la implementacion, a la luz de los resultados, es consistente con la nocién de que la variable 5
Como resultado, se puede decir que todas las areas a las que se aplica la técnica de las 5S experimentan

ganancias significativas.

Se ha demostrado que la ejecucion de las 5S en el departamento de RR.HH. de Sunarp aumenta la
eficiencia con una significacion de la prueba de 0,000, lo que lleva a no aceptar la hip6tesis nula (Ho) y
a efectuar la aceptacion de la hipétesis alternativa a la luz de los resultados conseguidos en la hipétesis
especifica de la dimension eficiencia (Ha). Este estudio apoya lo sefialado por Concha (2017) en su

estudio, ". un aumento de la produccion en induacero LTDA. Basado en la creacion y uso de las
metodologias 5s y vsm, Recursos de Lean Manufacturing. Ya que antes era de 0,78 y ahora es de 0,90
en este estudio, la eficiencia del departamento técnico ha crecido en un 23%; a su vez, el trabajo de
Alexander nos ayuda a captar el MARN. La empresa Lder Qum S.R.L., San Martin De Porres, utilizo
las 5 "S" en 2017 para aumentar la productividad en el sector de atencion al usuario. Esto dio como
resultado un aumento del 24,95% en la eficiencia, lo que indica que la implementacion de las 5S
seguira siendo efectiva. Por ello, cuando se utiliza el sistema de las 5S, se optimizan los recursos,

respecto al tiempo, como fue la situacién de este estudio.

Al final, se pudo demostrar que la ejecucion de las 5S optimiza la eficiencia en el &mbito de los
RR.HH. en Sunarp con una significacion de la prueba de 0,000, hubo un incremento del 61,33%,
gracias a los datos conseguidos en la hip6tesis particular de la dimension eficiencia. Como resultado, se
acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipoétesis nula (Ho) (Ha). Este argumento apoya lo dicho
por BENAVIDES (2010), Industrias Metalmecanicas San Judas ha mejorado la eficiencia en un 13%

como resultado del disefio y ejecucion de un programa de 5s, que ademas se centr6 en el cumplimiento
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del servicio rapido al cliente y NAVARRO. Ejecucion del método 5s para aumentar la productividad
de leche evaporada en Nestlé Per S. A., segun Edwin La eficiencia antes de la técnica 5S tenia una
media de 0,66, mientras que la eficiencia posterior de la metodologia 5S tenia un promedio de 0,81. La
productividad antes y después del enfoque de las 5S se mostrd estadisticamente variable. Por ello, la
aplicacion de las 5S da lugar a una disminucion de las actividades superfluas, especialmente en el

ambito de los recursos humanos, como en el caso de este estudio..
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V. CONCLUSIONES
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5.1. CONCLUSION

Las acciones en el departamento de recursos humanos de la entidad SUNARP se hicieron pablicas con
la introduccion de la técnica de las 5S. Han mejorado, ya que el indice de productividad en esa region
ha subido un 8,29% desde el inicio, cuando era del 40,63%, hasta la actualidad, con el uso de este

programa, cuando es del 0,44.

La ganancia de eficiencia provocada por el uso del enfoque de las 5S queda asi justificada tras
desarrollar el analisis inferencial, ya que el indice era antes del 50,60% Yy ahora es del 62,40%. Como
resultado de la maximizacion de las actividades laborales diarias, se alcanz6 el objetivo con un
aumento del 23,32%.

Por ultimo, la eficiencia antes era del 43,76% y ahora ha aumentado al 70,60% en la pagina de
resultados. Esta variacion demuestra como deben aplicarse las 5S, y llegé a la conclusion de que la
correspondiente eficiencia ha aumentado en un 61%, lo que significa que se optimizé el tiempo v el

nimero de candidatos que el departamento de recursos humanos de Sunarp contrato.
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VI. RECOMENDACIONES
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6.1 RECOMENDACIONES

Se aconseja llevar a cabo las correspondientes tareas en la entidad para futuros estudios después de que
este estudio haya llegado a su fin y se haya demostrado que el enfoque de las 5S puede utilizarse para
optimizar el rendimiento de los procedimientos llevados a cabo en el departamento de RR.HH. de la
entidad Sunarp:

Con el proposito de conseguir un desarrollo continuo en el area de estudio, se aconseja seguir midiendo
las acciones que se llevan a cabo en el area de recursos humanos y seguir realizando los cambios
necesarios. EI método de las 5S puede ser utilizado en toda la entidad, es un proyecto de poca

inversion, sostenible y de alta funcionalidad.

Se aconseja realizar inspecciones y auditorias periddicas de la implantacién de las 5S para asegurar que
se estd haciendo de forma adecuada (las auditorias internas deben realizarse una vez al mes y las
externas una vez cada tres meses). Para mantener el indicador actualizado, es necesario realizar las

medidas y seguimientos periddicos de la eficiencia.

El empleado se dedicard a aumentar la productividad de la entidad Sunarp si las tareas de formacion y
la capacitacion de los trabajadores son continuas. Esto garantizara el cumplimiento de los objetivos

definidos y el logro de los resultados previstos.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA GENERAL

iDe qué manera la aplicacion de la
metodologia de las 55 mejora la
productividaden el area de recursos
humanos de la empresa Sunarp?

PROBLEMA ESPECIFICOS

i De qué manera la aplicacion de la
metodelogia de las 55 mejora la
eficienciaenel érea de recursos
humanos de |z empresa Sunarp?

HIPOTESIS GENERAL

La aplicacion de |la metodologia delas
55 mejora la productividad en el area
de recursos humanosde la empresa
Sunarp.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

La aplicacion de la metodologia de las
55 mejora la eficienciaen el drea de
recursoshumanos de la empresa
Sunarp.

OBJETIVO GENERAL

Demostrar como la aplicacion de la
metodologia de las 55 mejora la
productividaden el area de recursos
humanos de |z empresa Sunarp.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Demostrar como la aplicacionde la
metodologia de las 55 mejora la
eficienciaenel drea derecursos

humanos de |z empresa Sunarp.

iDe qué manera la aplicacicn de la
metodologia de las 55 mejora laeficacia
en el area de recursos humanosde la
empresa Sunarp?

Lz aplicacion de la metodologia de las
55 mejora la eficacia en el drea de
recursoshumanos de la empresa
Sunarp.

Demostrar como la aplicacion de la
metodologia de las 55 mejora la eficacia
en el area de recursos humanos de la
empresa sunarp.

Anexo 2. fotografias en el drea de recursos humanos
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Anexo 3. Sistema de Suplementos por Descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES
Necssidades personales
Bésico por fatiga
SUPMEMENTOS VARIABLES
a) Trabaje de Ple
Trabajo de pe

b) Postura anormal

Ligeramente incdmoda
Incomoda {Inclinado)
Muy mcomoda (echado,
estirado)

¢) Uso de I3 fuerza o energla
muscular evantar, tiear ©
empuiarl

Pesa levantado por kildgramo

25
5
75
0
12.5
15
175
20
225
25
30
335

d) Huminacion

Ligeramente por debajo de |a
potencia calculada

Bastante por debajo
Abtalutamente mcuficients

5
)

e LT I TR R

Y B S
L N

(=]

o

HOMBRE MLUER

7
4

HOMBRE MUJER

16
Bl b}
n
10
1 &
3 (3
y S
4
3
m
Trabogos de Certa precisidn
1 Trabajos de precsion o fatigosos
2 Trabajos de gras precsidn
. T
4 Contineo
6 lotermtente y fueste
g Intermitente y muy fuerte
10 Estridente y muy fuerte
13
16 Proceso algo complejo
20(max} | Proceso complejo 0 atencion dividica
Proceso muy complejo
Trahajo algo mondtonn
Trabago bastarte mon6tono
0 Trabajo muy monttono
2 Trabajo algo aburrdo
g Trabhajo aberrida
Trahajo muy sburrido
Fuente: OIT

SUPLEMENTOS VARIABLES

¢} Condiciones atmdsfericas

Indica de enfriamisnto, termometro de
Kot |milicalorint /em? /ragomes)

LV B -

w

-~ v O

HOMSBRE MUJER

o A - - " N D W B

b

U - ]
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Anexo 4. Ficha técnica del cronémetro CASIO HS-70W

MAOB09-EA

CASIO-
HS-70W

ENGLIS

Time Display Stopwatch Display

Day of the week ®

Lap counter Split time

Year

nnan;
| 3:08 G0 ood)

(-c5) BT GOoco
0 Oos

Seconds
1/1000th of a second

Month
Day

Lap time

Total
elapsed time

Second

Minute Minutes

Recall Mode

Stopwatch Mode

. 300 00 o0
(w-c0) 00 O0too

000 0000

= A sticker is nﬂlxed 1o the glass of this stopwatch when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the stopwat

« Depending on ‘its model, the
illustration.

OPERATING PRECAUTIONS

= Abattery is installed at the factory. Have it replaced by a CASIO distributor at the first sign of low power (dim
display)

« Do not use or stcre this stopwalch in areas exposed to
vibration, or strong imp.

« Heat can shorlen bm(ery me and cause malfunction. Keep the stopwatch away from heaters and direct sunlight
when usin,

« Never try to take the stopwatch aj run, Doing so can cause malfunction.

* To clean the stopwatch, use a soft, dry cloth or a cloth moistened in a solution of water and a mild neutral
detergent. Wring out all excess moisture from the cloth. Never use thinner, benzene, alcohol or other similar

Press (B)

from that shown in the

of your may differ

strong strong

agents.
= Be sure to keep all user documentation handy for future reference.

LAP/SPLIT TIMES

START sToP RESET
1ST LAP 2ND LAP 3RD LAP
a (a) p_(arb) o (arb+c) o)
CHART | } I o o e e e |
1ST SPLIT (a)
2ND SPLIT (ash)
3RD SPLIT (a+b+c)

BUTTON

OPERATION © ®
DISPLAY

MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 different runners.

START

100TH RESET
RUNNER
FINISHES

99TH
RUNNER
FINISHES

2ND
RUNNER
FINISHES

1ST
RUNNER
FINISHES
CHART

—
k Q dmnip-| |
© ® ® ® ©

Difference between current finisher
and previous finisher

BUTTON
OPERATION

DISPLAY

CASIO COMPUTER CO., LTD. assumes no responsibility for any loss, or any claims by third parties that may
arise through the use of this stopwatch

GENERAL GUIDE
@ button .... Starts and stops timing.
button .... Toggles between the current time and stopwatch screens.
Performs lap/split and reset operation (stopwatch beeps).
- Recalls lap¢split time records and total elapsed time.

1ST SPLIT |
[

SPLITTIME AND LAP TIME
Split time (SPLIT) is the time
elapsed from the start to a
specific point.

an time (LAP) is the time
elapsed from one point to another
or lm one iap around a track.

2ND SPLIT |
|

3RD SPLIT |
1
START
1ST LAP
2ND LAP
’ E 3RD LAP l
START

button operations.

USING THE STOPWATCH
The stopwatch beeps to signal © and A&
Working range
The total elapsed time and split time display is limited to 9 hours 59 minutes 59.999 seconds. Lap time display is
limited to 59 minutes 59.999 seconds.
Thereatter it will be reset and started again. The lap counter starts from 1 to 99 and repeats from 0.
While the stopwatch is roget o nn zeros, holding down the (&) button will toggle the lower display area between
dlsplay of lap time and split
100 (indicating the nurnbar o laps) will flash on the display when memory is full (100 lap times in the current

group).

NORMAL TIME

START STOP
CHART 0 & (@)

RESET

BUTTON
OPERATION

Finishing position

USING THE RECALL MODE

You can use the recall mode to view data in stopwatch memory.

* There is enough memory to stere a total of up to 200 records, divided between two record groups of 100 each. I
you record 100 times, the 100th time will not be stored in memory until you reset the stopwatch to all z

« Starting o new stopwatoh elapsed time operation wil cause the older of the two record groups to b deloted
automatically in order to make room for a new group of records.

= There is also a FAST LAP record that displays the fastest lap from among all of the lap times currently in memory.

* Record 1 (the noweat record) will always be displayed firat whenever you'presa the & button to awitch from the
Stopwatch Mode to the Recall

« In the Recall Mode, each press ot (@ button will toggle the display betwean record group 1 and recard group 2.

« Lap time records in memory can be recalled while an elapsed time operation is in progress or stopped
« Memory records are cleared whenever a new Stopwaich Mode elapsed time operation is stared by pressing the
(©) button after pressing the (A} button to reset the stopwatch 1o all zeros.

Holding down the (@) or @ button scrolls at high speed.

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE

1.1n the Tmekeaplng Mode, hold down (R for about two seconds.
2. Press (© on a time signal to correct the seconds.
3. Flashlng setting can be changed. Press (8} to move the flashing.

|_seconps =] [ minuTES |
DAY <—{ MONTH

4.Use © (+) and W) (-) lto change the flashing setting.

= Holding down the ©) or &) bunon scrolls at high speed.
5.Press (R) to exit the setting mi
* Year digits can be set up fo the year 2099.

12/24-hour Timekeeping
In the Timekeeping Mode, press © to toggle between 12-hour and 24-hour
timekeeping.

HOUR YEAR |

Beeper On/Off )
In the Timekeeping Mode, hold down the (&) button for about two seconds to toggle the beeper on or off.

Auto Return
The stopwatch returns to the Timekeeping Mode if left unused for a few minutes.

CARE OF YOUR STOPWATCH

« This stopwatch is water resistant up to five bars (atmospheres), which means you can use it in the rain or in
areas where splashing water is present.

After stopping a net time operation by pressing ©, you can resume it by pressing © again.

DISPLAY Never, however, operate the buttons of the stopwatch while it is immersed in water.
« You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced every 2 to 3 y
* Bhould iickstire appesr Ineide the stopviioh; Have 1l chscked immediatoly 13, Yous desier or.o GASIO disbibiilor
— SPECIFICATIONS
=+
START sTop START stop RESET atanormal AT G be s Bt onth
CHART o (@) (@) (a+b) D|lplny capacity
| time) k | Time Display: Hour, minutes, seconds, am/pm, year. month, day and day of the week
o e s | | calendar ay lem Pre—ptonrammed until the year 2099
BUTTON ~ " Measuring c-plcny (Total elapsed time display) © hiours 59 minutes 59.999 seconds
OPERATION © © © ® (Lap time display) 59 minutes 59.999 seconds
(Spit time dispiay) © houra 59 minutes 50.999 ssconds
Measuring unit: 1/1000 second
Measuring modes: Net time, lap time, split time, 1st-100th place time, lap counter (up to 99)
DISPLAY Memory capacity: 2 sets of 100 records each
Battery: One lithium battery (type: CR2032)
prox. 5 yea

continuous operation on type CR2032
(mcluden an average of 30 presses of button per day.)
Operating Temperature: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
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Anexo 5. Cronograma de Ejecucién

Reunion de presentacion
de proyecto ante
gerencia
Aceptacion del proyecto
53
PRELIMINARES | oo
trabajadores
Formacion del comité 5s
Lanzamiento de las
programa de 5s
Capacitacion del uso de
las tarjetas rojas.
Se realiza la
clasificacion de
productos con el use de
las tarjetas rojas.
13 SEIRI Asipnar zonas para
(CLASIFICAR) sepifrr lo nece];ario de
lo innecesario.
Se realiza la separacion,
los objetos que no
afiaden valor se envian a
los lugares fisicos
designados.
Capacttacion.
Establecer una ubicacion
para cada material de
frabajo.
Crear una base de datos
que registre la ubicacion
de almacenamiento de
cada objeto.
28 SEITON Se desarrolla la
(ORDENAR) estrategia de Letreros v
Anuncios para la
identificacion visual de
los materiales de oficina
v la ubtcacion de los
fails para los
documentos que se les
Sean Necesarios.
Serealiza lalimpieza
del drea de trabajo,
materiales de oficina,
escritorios. Maquinas de
Impresion,
?E;%SSZA) computadoras. i
Se crea el planning de
limpieza del entorno de
trabajo.
Se desarrolla la primera
auditoria
Capacitacion
Se desarrolla la
4SSEIKETSU | sequnda auditoria
(ESTANDARIZA
coy) v Se desarrolla la tercera
sSSHITSUKE | auditoria
(DISCIPLINA)
Se desarrolla la cuarta
auditoria
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Anexo 6. Tabla control de la Eficiencia

CONTROL DE LA EFICIENCIA - PRE - TEST

S unars

Total de TIEMPO
NUMERO DE H-H
DIAS personas TsST T-TOTAL | R ABAJIADO | TRABAJADAS | TROGRAMA L coiciEncIA
entrevistada TRABAJAO RES (MIN ) DO DE
s TRABAIJO
1 20 128 51.20 8
2 20 1.28 25.60 8
3 30 1.28 38.40 8
a 20 1.28 51.20 8
5 30 128 38.40 8
3 20 128 25.60 8
7 30 1.28 38.40 8
8 20 1.28 25.60 8
5 30 1.28 38.40 8
10 20 128 25.60 8
11 30 128 38.40 8
12 20 1.28 25.60 8
i3 30 1.28 38.40 8
14 30 1.28 38.40 8
15 20 128 25.60 8
16 20 128 25.60 8
17 30 1.28 38.40 8
18 20 1.28 25.60 8
19 20 128 25.60 8
20 30 128 38.40 8
21 30 1.28 38.40 8
22 20 1.28 25.60 8
23 30 1.28 38.40 8
24 20 128 25.60 8
25 30 128 38.40 8
26 30 1.28 38.40 8
27 20 1.28 25.60 8
28 30 1.28 38.40 8
25 30 128 38.40 8
30 20 1.28 25.60 8
., .
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 7. Tabla de control de la Eficacia
CONTROL DE LA EFICACIA - PRE PRUEBA ‘ LA E T
DIAS RESULTADO | RESULTADO EFICACIA EFICIENCIA
ALCANZADO | ESPERADO
PRODUCTIVIDAD
1 20 60
2 20 60
3 30 60
P 20 60
5 30 60
6 20 60
7 30 60
8 20 60
B 30 60
10 20 60
11 30 60
12 20 60
13 30 60
14 30 60
15 20 60
16 20 60
17 30 60
18 20 60
19 20 60
20 30 60
21 30 60
22 20 60
23 30 60
24 20 60
25 30 60
26 30 60
27 20 60
28 30 60
25 30 60
30 20 60
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Fuente: Elaboracion propia

*

s » MANUAL DE IMPLEMENTACION DE

-
et S

sunar]b LAS 55

Superintendencia Nacional
de los Registros Pablicos
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MANUAL DE IMPLEMENTACION DE
LAS 5S

¢Qué son las 55?

Las 5 S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por Sy cada palabra tiene un significado

importante para la creacién o mejora de un lugar de trabajo.

SEIRI CLASIFICACION
SEITON ORGANIZAR
SEISO LIMPIEZA
SEIKETSU ESTANDARIZAR
SHITSUKE DISCIPLINA

¢En qué consisten las 55?

v SEIRI: Es la accién de seleccionar las cosas necesarias e innecesarias.

.
* e

sunarp ji::-

Superintendencia Nacional
de los Registros Pablicos 1 7 6



MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Propdsito:
El propdsito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios
para las operaciones de mantenimiento o de oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener

cerca de la accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o eliminar.

Beneficio:

- Mds espacio.

- Mejor control de inventario.
- Eliminacidn del despilfarro.

- Menos accidentalidad

v/ SEITON: Es la accidn de corregir los elementos necesarios para que puedan ser facilmente localizados por su

uso o funcion.
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sunarp ii:
&) "y
Superintendencia Nacional
de los Registros Publicos

MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Propdsito:

Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar facilmente para su usoy

nuevamente retornarlos al correspondiente sitio.

Beneficio:

- Nos ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de - trabajo, economizando tiempos y

movimientos. - Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que - hemos utilizados.
- Ayuda a identificar cuando falta algo.

- Da una mejor apariencia.

v/ SEISO: Consiste en limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal forma que no haya polvo en los equipos,

maquinaria y piso.
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SuUNarp i+ MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 55

L4
Superintendencia Nacional
de los Registros Publicos

Propésito:
La limpieza desarrolla un sentido de prosperidad en todos nosotros; pensemos en lo agradable de estar en un

lugar de trabajo limpio y ordenado.

Beneficio:

- Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.
- Menos probabilidad de contraer enfermedades.
- Menos accidentes.

- Mejor aspecto.

- Mayor espacio en almacén

v’ SEIKETSU: Consiste en mantener nuestro lugar de trabajo cdémodo y productivo, por realizar, es la unién de

las 3 primeras “S” mencionadas anteriormente.
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sunarp }:

Superintendencia Nacional
de los Registros Publicos

MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Propésito:
En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las tres primeras
“S”. Esta cuarta S estd fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo

en perfectas condiciones.

Beneficio:

- Se guarda el conocimiento producido durante afios.

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

- Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos de trabajo.

- Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios.

v SHITSUKE: Consiste en entrenar o capacitar a las personas para que adquieran una buena conducta de habito

en su trabajo y que respeten las reglas que se les impone para mantener la disciplina.

SHITSUKE

La implementacién de las 55 permitira al personal de la empresa a aumentar su productividad reduciendo
desperdicios, optimizando espacios, tiempo, recursos, ademas de mejorar su calidad de servicio lo cual implicard

de manera directa su imagen como empresa.
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A
TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefior(a)(ita):  Huamani Navarro Marita Elizabeth Estefani
Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que
siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima Norte, requiero validar los
instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el
titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: “APLICACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 58
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE RECURSOS HUMANOS, EN SUNARP, SEDE
JESUS MARIA, 2018” y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar
los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a
desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos
Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes agradecerle por la atencion
gue dispense a la presente

Atentamente.

Apellidos y nombre:

D.N.I:
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EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Metodologia de las 5S

SOCCONINI y BARRANTES, (2013). Las 5S es un programa de trabajo u
organizacién que tiene como base desarrollar actividades como de orden/limpieza y
reducciéon de anomalias en los puestos de trabajo por su simplicidad permiten la
participacion de todos a nivel individual/grupal con la implementaciéon de esta
metodologia se genera habitos de limpieza y orden entre todas las areas que
conforman la organizacion, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de las

personas, equipos y productividad. (p.42).

Dimensiones de las variables

Dimension 1: Seiri (clasificar) y Seiton (orden)

“separar es un proceso de clasificacion en el cual se define claramente que es
realmente necesario para realizar las tareas y que no lo es, cuya permanencia en el

lugar de trabajo causa nimeros inconvenientes” (Dorbessan, 2006, p. 44).

Todo objeto debe estar clasificado segun la frecuencia de uso, cuando mas se usa,
mas cerca debe estar a la persona y cuanto menos sea el uso, mas lejos. Aplicando
estos criterios se lograra minimizar tiempos innecesarios en la busqueda de alguna

herramienta. (Dorbessan, 2006, p.50).

Dimension 2: Seiso (Limpieza)
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Segun Dorbessan (2006), nos indica que no solo se deben mantener limpias los
instrumentos y areas de trabajo sino también detectar anomalias que generen la
suciedad y corregirlas oportunamente, para evitar que se generen mayores

problemas y esto a su vez repercuta a la produccion , calidad y seguridad (p.58).

Dimensidn 3: Seiketsu: (estandarizacion) y Shitsuke (seguimiento y disciplina)

Segun Dorbessan (2006), indica que para mantener el éxito alcanzado obtenido con
la aplicacion de las primeras “S” las cuales son Seiri, Seiton y Seiso. Por esto se
hace necesario establecer normas. Es alli cuando en el proceso de aprendizaje

empieza a internalizaciones con la nueva forma de realizar las cosas (p. 63).

La autodisciplina significa que se debe cumplir todas las normas sefialadas a partir
de acuerdos que llego el grupo, empezando por el respeto de uno mismo,
intercambiando opiniones, experiencias y el cumplimiento con el compromiso, ya
gue esta buena conducta es la que va a sostener al grupo como tal. (Dorbessan,
2006, p. 80).

184



El' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un tema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos”
(Gutiérrez, 2014, p. 20).

Dimensiones de las variables:

Dimension 1. Eficiencia
La eficiencia es la “relacién entre los resultados logrados y los recursos empleados” (Gutiérrez y De la
Vara, 2013, p. 7).

Dimension 2: Eficacia

La eficacia es el “grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los resultados previstos

son logrados” (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p. 7).
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones indicadores Escala
. . _N.oO.C.
SEIRI (Clasificar) Clasificar y Orden = NT.0 X 100%
Y Dénde: Razén
N.O.C.: N° de objetos ubicados correctamente
SEITON (Orden) N.T.O.: N° total de objetos
SOCCONINI y BARRANTES, (2013). Las
5S es un programa de trabajo u
°ng;:rz;ﬁ'aorna:lé;g:gzsczg:gob::e Se refiere a una herramienta japonesa de P.EL
5 S 5 ; gestion que genera ventaja tanto en la Limpiar = Z=—r X 100%
Variable orden/limpieza y reduccion de anomalias sitividad : 1 divid T.A
independiente en los puestos de trabajo por su compeivicacty.en varios:aspecios, ee.cwice
L ? S y se mide en: clasificar, organizar, limpieza, Dénde:
simplicidad permiten la participacion de tandarizacion. disciolin de ell - . . . e i
todos a nivel individualigrupal conla | & ag ar'lz’agod. Ilsap::t‘a‘zadqued eellos | sEiSO (Limpieza) | P.E.L. Puntaje de evaluacion obtenidos de limpieza Razén
; 3 . epende el exito de las actividades de mejora, P.T.A: Preguntas total de Auditoria
58 '?:é??ﬁg;;ﬁ%gi;sﬁzgetzﬁfﬁ':nfree utilizando como tarjetas rojas y check listlen
g {odas 145 & b ¥ | cada actividad para poder ser medidas y ver
0 _as _a's area_s e com orrn_an o el progreso de cada una.
organizacion, mejorando el ambiente de
trabajo, la seguridad de las personas,
equipos y productividad. (p.42). SEIKETSU
(Estandarizacion)
Estandarizacion y autodiscipling = ——— X 100%
Y P.T.A. i
Razén
Dénde:
SH'TS_UKE P.E. A.: Puntaje de evaluacién Obtenido de Auditoria
(Seguimientoy | p T A - puntaje Total de Auditoria
disciplina)
T horas de actividades realizadas ¥ 1009
flctendla = e programadas. jornada laboral %
Variable - - » Efidencia Dénde: Razén
dependiente La productividad son los resultados La productividad es utilizar y aprovechar los
obtenidos sobre los recursos aplicados @ | recursos para obtener mejores beneficios, HLR = Horas de actividadas realizadas
su obtencion (Gutiérrez H, 2004, p.21). puede medirse de distintas formas, en este H-P-: S R
caso sobre la eficacia y la eficiencia da como o prog )
resultado la productividad. tividad lizad
Productividad L. Eficaiia = ~SCOVICAaes TOGNEAN0S 5 e
actividades programadas
Eficacia Razén
Dénde:
A.R.: Actividades realizadas
A.P.: Actividades programadas

Fuente: Elaboracion propia.
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Prueba de validacion

Prueba de validacion
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Prueba de validacién
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ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! | Relevancia? Claridad? Sugerencias
Si No Si No Si No
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S
DIMENSION 1: Clasificar y orden SI NO SI NO | SI NO
1 Clasificar y Orden = et j',:',':f,;:f:f"“'“' ~ X 100%
DIMENCION 2: Limpieza SI NO SI NO Sl NO
2 . _ Puntaje de evaluacion obtenidos de limpeiza
. Preguntas total de auditoria A
DIMENCIO 3: Estandanizacion y Disciplina SI NO Si NO Si No
3 e Puntaje de evaluacion Obtenido de Auditoria. e
Estandarizacion y autodisciplina = Punta]e Total de Auditoria. 1009
SI NO SI NO SI NO
VARIABLE DEPENDIENTE: PRCDUCTIVIDAD
DIMENSION: Eficiencia SI NO Sl NO SI NO
1 Eftetencia = 1 s apor X 100%
DIMENCION 2: Eficacia SI NO Sl NO SI NO
2 : _ actividades realizadas o
Eftoacta = actividades programadas #100%
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. DI/ Mg: ......eeeeevureereerreeeeeeeseeenes ) issessusvonsuimmrnmmensssnnnsonnsuass 5] | LA
B Al A Ol VAl A O s i s an v as aa o o v o M o G o o B G e R S o e R R s
.......... de...........del 2018

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.
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