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RESUMEN 

 

La presente investigación se titula “Aplicación de la herramienta de las 5´s de la mejora 

en la productividad en el área de acabados para la Empresa Calzalima E.I.R.L. Los 

Olivos, 2017”, empresa dedicada realizar la producción de calzados para caballeros.  

 

El objetivo principal es determinar como la aplicación de la herramienta de las 5´s 

mejora la productividad en el área de acabados para la Empresa Calzalima E.I.R.L los 

olivos, 2017. 

 

El tipo de investigación aplicada, el nivel descriptivo explicativo, enfoque cuantitativo 

y diseño cuasiexperimental porque se manipula la variable independiente para 

determinar su efecto en la variable dependiente. Además, la población son cantidades 

producidas de calzados en un periodo de 20 días en el proceso de fabricación. Se 

empleó una recolección de datos obtenidos en la empresa Calzalima E.I.R.L, 

registrados en las fichas de observación. Es de importancia que la muestra siguió una 

distribución normal comprobándose a través de sí mismo la investigación fue revisada 

y validado por tres expertos industriales. 

 

Se realizó la aplicación de las herramientas de las 5´s como: Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu, Shitsuke alcanzando mejoras que con la estandarización se mantuvo, 

convirtiendo en un hábito estas tareas, logrando un desarrollo autónomo de los 

trabajadores llegando a obtener disciplina con una cultura organizacional técnica de 

sentido común evidenciando mejorar la eficiencia de un 0.762 al 0.909, asimismo, 

mejorar la eficacia de un 0.731 al 0.834. Los datos obtenidos se evaluaron a través 

de Microsoft Excel 2016 para ser llevados al SPSS versión 24 para la comparación 

del antes y después de la implementación de las herramientas 5´s Concluyendo, que 

aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la productividad de 0.557 a un 0.757. 

Palabras clave: Herramientas de las 5´s, Productividad, Eficiencia, Eficacia. 
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ABSTRACT. 

 

The present research is entitled "Application of the tool of the 5's of the improvement 

in the productivity in the area of finishes for the Company Calzalima E.I.R.L. The 

Olives, 2017 ", dedicated company to produce footwear. 

 

The main objective is to determine how the application of the tool of the 5's will improve 

the productivity in the area of finishes for the Calzalima Company E.I.R.L The Olives, 

2017. 

 

The type of applied research, the explanatory descriptive level, quantitative approach 

and quasi-experimental design because the independent variable is manipulated to 

determine its effect on the dependent variable. In addition, the population is quantities 

produced in the manufacture of footwear in a period of 20 days in the manufacturing 

process. A data collection was used using data obtained in the company Calzalima 

E.I.R.L, registered in the observation forms. It is important that the sample followed a 

normal distribution by testing itself. The research was reviewed and validated by three 

industrial experts. 

 

The application of the tools of the 5's was done like: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 

Shitsuke reaching improvements that with the standardization was maintained, making 

a habit of these tasks, achieving an autonomous development of the workers getting 

to obtain discipline with a commonsense technical organizational culture evidencing 

improving the efficiency from 0.762 to 0.909, likewise improving the efficiency from 

0.731 to 0.834. The data obtained was evaluated through Microsoft Excel to be taken 

to the SPSS version 24 for the comparison of the before and after the implementation 

of the 5's tools. In conclusion, the application of the 5's tool improves the productivity 

of 0.557 to a 0.757. 

 

Key words: Tools of the 5's, Productivity, Efficiency, and Efficiency. 
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1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA. 

 

Las nuevas competencias y sustitutos (zapatos sintéticos). Aparecieron en los años 

90, globalmente ha recibido la atención de los países asiáticos favorables a las 

importaciones, pero ha habido problemas de merma y bajo consumo al comprar un 

producto. Es difícil para China y Brasil ingresar a nuevos mercados. Por lo tanto, uno 

de los problemas de investigación más importantes en los mercados extranjeros 

es la baja productividad en la calificación de mano de obra. 

En la actualidad señala dos patrones contrastantes de competencia con los 

mercados internacionales: “Asia y la economía”, donde los mayores líderes 

mundiales son China, que aprovecha la caída de los costos laborales, y países 

europeos como España y Portugal por su diseño y materiales de calidad, son 

productos caros. en la Tabla 1. Nos señala el crecimiento de la productividad mundial 

de calzado. 

 
 

Tabla 1. Crecimiento de la productividad mundial de calzados. 

Fuente: SATRA (Centro Tecnológico Británico). 

 
En los últimos 25 años, china e Italia fueron exitosos ya que los exportadores han 

generado grandes ingresos y lograron triplicar su producción, adoptando a las 

estrategias de competición de calzado enfocando fundamentalmente en el mercado 

americano. 

Hoy, el 70% de las exportaciones de calzado generan alrededor de $1.6 mil millones 

anuales, ubicándose entre las 13 principales en los Estados Unidos. Los calzados en 

este país. (42 % en general, seguida de China con un 38 % e Italia con un 10 %). 

En estos años, en Brasil comenzó a intentar ser uno de los países con más 

productores de calzados a nivel Latinoamérica por su máxima calidad. Tal como 
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señala en la tabla N°2. Productividad de calzado en américa de sur. 

 
 

Tabla 2. Productividad del Calzado en América del Sur. 

Fuente: SATRA (Centro Tecnológico Británico) 

 
Desde el punto de vista industrial, los países en desarrollo de Asia son un importante 

productor de manufacturas, generando suministro a través de la caída de los costos 

laborales y los grandes subsidios, créditos, impuestos y energía. Tal como se muestra 

en la tabla 3. 
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En resumen, actualmente la tecnología sigue avanzando en la industria de calzado 

en los países del mundo tiene avance significativo en la producción donde genera un 

comercio mayor en relación al volumen y precio. En tanto las industrias productoras 

algunos países requieren fabricar muchos volúmenes a bajos costos para el consumo 

de los usuarios. Mientras que China, Hong Kong y Vietnam disminuyeron aplicando 

estrategias de precios depredatorios. En la tabla N°4. Nos explica el incremento 

global sobre los precios del calzado en el mundo. 
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Realidad Nacional. 

 

La industria de calzados en el Perú, sin duda es uno de las más competitivas a nivel 

internacional experimentan nuevas innovaciones y son más protagónicos en el 

mundo una de las más frecuente son los sustitutos por competencias nuevas al 

mercado, mejores preparados con mano de obra más económica. 

En el 2009, se documentó que existían apenas 6.000 empresas dedicadas a la 

fabricación de calzado, de las cuales el 20% eran formales y el 80% restante 

informales. La demanda de calzado va en aumento por la necesidad del mercado 

esto se ve reflejado en las MYPES. Según el ministerio de producción la exportación 

de calzados fue incrementando en 11% por año y esto ha generado el 70% de las 

ventas entre calzado y textil. 

Para el año 2010, se ha incrementado 89 empresas que hasta el momento son 6789 

a nivel nacional. Se puede determinar que la industria del calzado ha tenido un 

aumento positivo en la demanda de estos productos son más extendidos y pedidos 

que satisfacen la aceptación del público en general. Eso se debe al esfuerzo de los 

empresarios el cual viene generando inversión y nuevos puestos de trabajo. 

En el año 2011, se generó una crisis debido a la falta de estrategia de 

posicionamiento al mercado que actualmente, el sector de calzado peruano está en 

pleno desarrollo continuo; más del 40% de fabricantes de calzado se convirtieron 

en importadores. 

 

En la industria de calzado debido a los problemas con el avance de producción. La 

principal razón fue que la industria es de manera globalizada, y los sensibles 

cambios de competitividad a prueba de esto causa un deterioró de la industria de la 

crisis financiera mundial. 

 

Según el Ministerio de la Producción se realizó una encuesta industrial en año 2012. 

Sobre las empresas productoras de calzados que arrojaron un resultado 96,7% 

para las microempresas,  que a su vez el 3,2 son medianas empresas y 0,1 son 

empresas manufactureras. 
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Según datos del INEI para el 2016, en las últimas décadas el Perú ha incrementado 

muchas empresas de calzado. Se ubican principalmente en Lima (50%), Trujillo 

(33,33%) y otras ciudades (16,67%) como se muestra en el Cuadro N. 5. 

 

 

 
 

 

Figura 3. Localización de las empresas de la industria de calzado. 

Elaboración Propia. 

 

 
En Trujillo, el sector de calzado está compuesto por más de 2.000 pequeñas y 

microempresas que fabrican calzados, introduciendo a más de 300 

materiales y elementos suministrados, cerca de 500 puestos destinados 

comercializan, realizando trabajos especializados en el proceso productivo, de igual 

modo ocupan miles de trabajadores que generan ingresos un aproximado de 

100,000 personas que incluyen a los familiares. 
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Los productores del sector de calzados en Arequipa producen un millón de pares de 

calzado anualmente. En la actualidad solo llega a 500 mil pares debido a que ha sido 

afectado por la competencia de los calzados sustitutos sintéticos que cuestan menos 

precio entre 30 y 50 nuevos soles y que el calzado arequipeño cuesta alrededor de 

los 80 soles. En la figura N°4. Esto demuestra la calidad de las exportaciones de 

calzados en el Perú.  

 

 
 

 

 

En el Perú, las empresas industriales se presenta ciertos problemas como la carencia 

del factor de capital, intelectual y las normas de las cadenas de producción debido a 

los bajos estándares de producción y el ineficiente análisis financiera. 

Los grupos micro y medianos empresarios de este rubro hacen trabajos rutinarios sin 

tener en cuenta los cambios y eso genera problemas en el futuro. Para eso debemos 

estar evaluando constantemente y detectar los problemas más
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comunes para mejorar la calidad es aceptar la forma competitiva disminuir los tiempos 

ociosos y mejoras en la economía de la empresa. 

 

En general, la industria del calzado en Perú es relativamente informal y 

consiste principalmente en empresas que producen productos para el mercado 

laboral con menos de 10 empleados (95,7% del total). Como se muestra en la tabla 6. 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Realidad Local. 

 

Actualmente, la producción de calzado continúa creciendo en condiciones 

competitivas, con una amplia gama de productos ingresando al mercado y logrando 

mayores beneficios económicos para la empresa.
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La empresa investigada, bajo la razón social Calzalima E.I.R.L. se dedica a la 

producción de calzado masculino y está fundada por Alberto D.  (Gerente de 

Producción) y Martín M. (Gerente de Costos). Tienen experiencia reconocida a nivel 

nacional con grandes empresas como Calimod. Actualmente están ubicados en el 

distrito de Independencia con un espacio de 400 metros cuadrados, donde se dividen 

las áreas de corte, desbaste, montaje y acabado. 

 

Para encontrar las posibles causas que afectan a la empresa es realizar 

procedimientos como lluvia de ideas con los operadores y supervisores encontrando 

los siguientes problemas: falta de mantenimiento, falta de capacitación, 

desorganización, falta de iluminación y ventilación. 

 

A continuación, se ha mostrado los siguientes problemas de la empresa ya 

estudiadas y los problemas en la organización mediante el diagrama de Ishikawa. 

 

 

 

 
 

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
PROMEDIO DE 

SITUACION ACTUAL 

EFICENCIA 51.3 51.7 51.1 51.5 51.4

EFICACIA 82.7 83.3 82.4 83.0 82.8

PRODUCTIVIDAD INICAL 42.4 43.0 42.1 42.8 42.6
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En total son 27 factores que necesitábamos, solo 5 estaban asociados con el 

80% de los factores que causaron interrupciones en la producción. 

 

Gracias al efecto indicado en el diagrama de Pareto, hemos simplificado el área de 

acabado del operador, no se debe exagerar. Además, sí al optimizar los 

procesos tiene éxito debe ser realizados por un diagrama de flujo, el sujeto 

podrá hacer más trabajo en menos tiempo. Para ello, es necesario estudiar 

el proceso actual, mejorar las condiciones de trabajo en el proceso, eliminar órdenes 

complejas y aumentar la seguridad, incluyendo la mejora del tiempo. 
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En la siguiente tabla 14. refleja sobre los 2 niveles que tiene la prioridad: análisis de 

criticidad utilizando la matriz de prioridad. 
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1.2. Trabajos previos. 

 

1.2.1. Internacionales. 

 

CONCHA Barahona. (2013) “Mejoramiento de la productividad en la empresa 

Induacero CIA. LTDA. En base al desarrollo e implementación de la metodología 5s y 

VSM, Herramientas del lean Manufacturing”. Su investigación se basó en la reducción 

de operaciones sin valor agregado y tiempos de inactividad, adaptándose así a las 

demandas del mercado y mejorando la calidad de los empleados. El mapeo global de 

la cadena de valor de la empresa, la identificación de los diferentes tipos de 

desperdicio que representa Lean y la cuantificación de las actividades que crean valor 

agregado permiten la identificación de los principales sectores del sistema productivo, 

la selección y uso preciso de la metodología 5’s. La implementación de esta 

metodología justifica por sus características y ventajas, resultando un aumento de 

15% en la eficiencia y del 8,37% en la utilidad, trae beneficios sociales a los 

empleados. a través de la capacitación de todos los empleados. mejorando su 

conocimiento de cultura organizacional, que se aplica para todas las áreas de trabajo, 

como base una mayor implementación. Se concluye que la elección del método 5’s 

en este trabajo justifica por sus características y ventajas, recibiendo una calificación 

de 10/10 como base para una implementación sistemática y estructurada. En la 

auditoria inicial 5’s se identificó el área de acero y maquinarias que mostraron una alta 

mejora en un 64%, pero esta última se precisó como un área piloto para la 

implementación debido a su configuración funcional. 

GACHARNÁ Viviana y González Diana. (2013) “Propuesta de mejoramiento del 

sistema productivo   en   la empresa de confecciones Mercy empleando Herramientas 

de Lean Manufacturing”. El objetivo principal de esta tesis fue desarrollar sugerencias 

de mejora a través de la implementación de herramientas de Lean Manufacturing, y 

los investigadores decidieron que serían 5'S y VSM. Los autores señalan que pudieron 

identificar variables importantes que afectan los procesos productivos de la empresa 

y comparar con las metodologías para seleccionar e implementar mejoras. En 

conclusión, el tiempo de ciclo se redujo en un 12%, el takt time influyo positivamente 

en su mejora, se redujo en un 20%, también se puede identificar un cuello de botella 
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que afecta el flujo de producción. Esta tesis servirá como una guía de los beneficios y 

costos relacionados a las 5'S y los pasos para la capacitación a los empleados en 

temas Lean Manufacturing. 

CHÁVEZ Luisana. (2013). “Metodología 5s y estudio de trabajo del área de producción 

de LIM FRESH”. El objetivo de la tesis en estudio fue presentar la metodología de las 

5S y examinar el estudio de trabajo en el sector manufacturero de la empresa 

ecuatoriana LIM FRESH, que se dedica a la fabricación y distribución de productos de 

limpieza. La implementación de métodos de gestión basados en 5 ha aumentado la 

eficiencia en el sector manufacturero, donde los operadores han tomado conciencia 

de las buenas prácticas de fabricación, lo que ha permitido estandarizar procesos y 

mejorar así los procesos de trabajo. Cuando la empresa crece un 14%, se concluye 

el logro cumplido la meta reflejada en el balance de la empresa. 

 

GÓMEZ David. (2016). Plan de mejora de la productividad en la producción de cuero 

en la empresa tenería San José Cía. Ltda. La presente investigación se basó a la 

incrementación de la productividad reduciendo los tiempos de inactividad en la 

empresa aplicando la 5’s, encargados de acabar con los principales de problemas 

observados. A través del orden, limpieza, organización, disciplina y estandarización, 

mejorando la productividad de la planta y reduciendo los tiempos no productivos en 

un 15,34%. Usando el método 5’s, la productividad de planta de cuero 1 se incrementó 

en un 3%, dicha productividad aumenta de 1,29 a 1,32. Se concluye que, aplicando la 

productividad de los pagos de consumo de agua en la zona ribera en un 22,17%, 

curtidos 25,08%, recurtidos 25,33%, también se incrementó la productividad con 

respecto al consumo de energía electica en la zona ribera en un 38,14%, curtido 

51,5%, recurtido 46,61% y en el área de acondicionamiento un 34,12%. 

 

HERNÁNDEZ Alvarado. (2013). “Plan de Mejoramiento para Incrementar la 

Productividad Inversiones Alsil EU”. El objetivo principal de esta tesis es mejorar los 

sistemas de producción para aumentar la productividad en las inversiones AISIL. En 

base a la aplicación de las 5s mejora los niveles desempeño y los análisis del resultado 

generados permiten validar la mejora de la propuesta. Se concluye para realizar 
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posibles mejoras debemos recopilar la información necesaria, en este caso se 

propone las 5s sugeridas, implementando las 5s desde el principio, la productividad 

puede aumentar en un 21%, benéfica para los intereses de la empresa. Esta 

investigación nos permite tener la evaluación de la situación actual de la empresa y 

las sugerencias para seguir mejorando en cualquier empresa. 

 
1.2.2. Nacionales. 

 

PUYEN Elvia. (2013).  “Análisis de un Sistema de Producción bajo el enfoque Lean 

Manufacturing para la optimización de la cadena productiva de la empresa Induplast”. 

La investigación con el objetivo de mejorar la productividad, el autor realiza un trabajo 

de las 5’s y estandarizado. El investigador comento que utilizando las herramientas 

permiten a las estudiadas determinar modelos de producción que minimizaban el 

consumo de recursos en la cadena productiva para así incrementar la productividad. 

En conclusión, la productividad se mejoró su aumento de 72,7% a 97% y la eficiencia 

también aumentó. Sobre todo, además de reducir el desplazamiento de la línea de 

extrusión. Este trabajo es para estandarizar las líneas de producción a estudiar. 

 

ROSALES Víctor. (2014). “Mejora de productividad en el área de producción de 

carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje”. La investigación 

se basó en la mejora de la productividad. Dicho proyecto realizó un estudio de tiempos 

que tuvo en cuenta con horas hombre y observó un incremento significativo del 1,01 

% en el Pre-test y Pos-Test en las mejoras, con un incremento del 31 % en la 

efectividad. Se intervino la aplicación de 5s para las mejoras en la producción. Al 

principio, se descubrió cuando se retrasó, se aplicaron procedimientos críticos y se 

realizaron auditorías antes y después de la remediación. Se concluye que investigador 

afirma que gracias a la 5s lograron un compromiso importante con la empresa eso 

garantiza el aumento de la productividad siendo un papel fundamental de detectar 

atrasos en los procesos con la aplicación de estudios de trabajo. 
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TERCERO Oliver (2013). “Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de 

pilado de arroz en el molino LATINO S.A.C”. El proyecto se basó en implementar 

mejoras en los procesos productivos de pilado de arroz en el molino LATINO. 

Analizando después de todas actividades específicas limitan su productividad, la 

productividad aumentó en un 59,95% luego de que se hicieran sugerencias de 

modificaciones y fallas en los equipos al implementar la nueva tecnología. En términos 

de eficiencia, la hemos aumentado al 74% invirtiendo en rentabilizar la compañía. Las 

sugerencias de 5s pueden aumentar la productividad en las áreas de mantenimiento, 

evitar el tiempo de inactividad y reducir la cantidad de fallas en los equipos. Esto 

representa mayor rentabilidad para la empresa. En conclusión, decimos la empresa 

se hizo la recopilación de la información de la compañía para luego plantear e 

implementar las 5s logramos de reducir las fallas y el número de paradas en los 

equipos y las capacitaciones constantes como se observa un incremento significativo 

en las propuestas de mejora. 

 

CORONADO David. (2016). Plan de mejora en el área de producción de la Empresa 

Comolsa S.A.C. El objetivo de esta investigación es desarrollar un plan de 

mejoramiento del área productiva con el fin de incrementar dentro de empresa ubicada 

en la provincia de Lambayeque. Se utilizo las herramientas de manufactura esbelta: 

VSM y 5’s para lograr una mayor productividad en la empresa. además de las 

mediciones de tiempo durante el proceso, también se determinaron algunos 

indicadores de productividad basados en los factores como aspectos humanos, 

materiales, maquinas, la reducción de medición de tiempo de inactividad propuestas 

en esta presente tesis, dando como resultado un aumento de 31,1%. Se concluyo que 

la iniciativa tuvo impacto en el indicador, fortaleciendo su aplicación. como indicador 

de aceptabilidad de la iniciativa, finalmente se realizó un análisis Beneficio/Costo y se 

obtuvo: 1.88. en la empresa. 

 

OROZCO Cardozo. (2015). Plan de mejora para aumentar la productividad en el área 

de producción de la Empresa confecciones deportivas Todo Sport. La presente tesis 

tiene como finalidad de desarrollar un programa de mejora para incrementar la 

productividad. El proceso productivo de casacas, pantalones y polos en la empresa. 
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los métodos utilizados incluyeron la observación directa del proceso de producción de 

los diversos bienes producidos, el uso de diagramas de gestión de tiempos y la 

recopilando información a través de las encuestas dada por el gerente y los 

trabajadores que conforma en la empresa. Una vez que se realiza la encuesta se 

procede la evaluación se encontró los siguientes problemas: ausencia en las áreas 

limpieza, falta de capacitación e información, deficiente trabajo en equipo, eso incluye 

falta de compromiso por desmotivación del personal y escasez de personal para 

cumplir las tareas. después de encontrar estos indicios se hace la mejora tanto como 

la productividad parcial de la mano de obra y la productividad total se ha incrementado 

alrededor del 15%. Se concluye que basando el análisis Benéfico/Costo. es practico 

identificar propuestas estableciendo un plan de mejora lo cual se obtuvo una ganancia 

unitaria adicional de S/. 1.09 soles. los programas de investigación se basan al estudio 

de tiempos y herramientas de Lean Manufactury como VSM y 5’s relacionada a los 

objetivos de la empresa. 

 

SOTELO Jennifer, Torres Juan. (2013). Sistema de mejora continua en el área de 

producción de la empresa hermoplas S.R.LTDA. Aplicando la metodología PHVA.   

La investigación como objetivo se basa en analizar el área de producción con el fin de 

desarrollar un plan de mejora continua para incrementar la productividad de 

HERMOPLAS SR, Ltda. Comprometidos con los procesos productivos en la 

fabricación de plásticos para el mercado local mediante moldeo por inyección. Durante 

el diagnostico, además del costeo ABC, se encontró cuatro razones directas que 

perjudicaron a la empresa y se analizaron las ratios de productividad para investigar 

que herramientas adicionan a la empresa. A través de los indicadores de 

productividad, eficiencia y eficacia, se determina que la situación de la empresa debe 

optimizar el plan para concretar la mejora de la productividad. para construir un 

sistema de mejora continua. se concluyó que la mejor alternativa es utilizar las 

herramientas utilizadas para el método PVHA. estos factores es clave para identificar 

y mejorar con un análisis adecuado. Asimismo, se establecer el método de 

implementación de las 5’s utilizando la herramienta AMFE, se puede determinar el 

riesgo promedio a las fallas de los equipos. se ha introducido un nuevo diseño de 

fábrica. De acuerdo con los indicadores obtenidos la productividad laboral en la 
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industria manufacturera aumento en un 10%. La estandarización de métodos debe ser 

monitoreados regularmente el análisis financiero es un posible proyecto de mejora 

aumentando la productividad y rentabilidad. 

 

1.3. Teorías relacionadas al tema. 

 

       Marco teórico 

 

1.3.1. Mejora continua. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Para Gutiérrez (2010), podemos definir que “la mejora continua utiliza toda la 

planeación de actividades estratégicas de todos caracteres de proceso, calidad, 

trabajo, etc. Buscando y detectar a tiempo las posibles fallas. Utilizando herramientas 

adecuadas para toma de decisiones cumpliendo las normas políticas y mejorar los 

niveles de productividad para así alcanzar el éxito adecuado". (pp. 66-67)
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1.3.1.1. Mejora en los Procesos. 

 
Según Krajewski, Ritman, y Malhotra. (2009), para Para realizar la mejora de los 

procesos es por secuencia de fases detectando posibles errores desde el producto 

inicial (materias primas e insumos) hasta la finalización del proceso (producto final). 

Identificar las etapas de los procesos productivos utilizando las herramientas para 

corregir los errores comunes y optimizar la eficiencia con el fin de dar los resultados 

exitosos. 
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1.3.1.2. Mejora de rendimiento. 

 
“Eficiencia y la eficacia requiere de resultados beneficiosos para la empresa, incluidos 

muchos factores como la calidad, la disponibilidad, la mejorar en relación a la mano 

de obra, motivación, el desempeño exitoso de los empleados y el reconocimiento esto 

nos permite a mejorar la productividad. " (Rivas, 2011, p. 79). 

 

1.3.1.3. Mejora de la calidad. 

 
Según Castillo (2009), Para “La mejora debemos que diagnosticar y obtener las 

herramientas para realizar una mejora continua, utilizando la materia prima e insumo 

en los procesos productivos para garantizar un buen servicio y la satisfacción del 

cliente. Los bienes son los principales consumidores" (p.94). 
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1.3.2. Las 5’s. 
 

Según Hernández et al. (2013), "5's corresponde a los principios de orden y limpieza 

en el lugar de trabajo, y se denomina así porque su fonética comienza con la letra 

"S" en Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. (p. 36). 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

La 5’s es una filosofía o herramienta que utiliza las cinco palabras japonesas en el 

sistema de ingles la palabra S. Al utilizar esta herramienta nos ayuda a mejorar la 

calidad y productividad mejorando el desempeño en la organización de la empresa. 

(León, 2010: p 10). 

“Cada cierto tiempo las 5’s evoluciona y tiene como objeto proporcionar una visión 

sistemática en las mejoras en toda la empresa, realizando los controles y dar mayor 

orden en todo tipo de unidades categorías, áreas, herramientas, etc.” (Mejía, 2104: 

p.57). 
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Figura 20. Cuadro de explicación de las 5´s 

 

La norma ISO 9001:2000, “Gracias a la aplicación de las 5’s se define también como 

la herramienta metodológica preferida para tener una buena organización, aumentar 

la productividad y la competencia””. (Galicia,2005). 

 
 

 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

 
 

 

 



 
  

26  

Para sustentar esta dicha aplicación en la que se muestra en la figura 23. 
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- Clasificar (Seiri): Este primer paso es identificar elementos esenciales y no 

esenciales, estableciendo criterios para su descarte. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 24. Antes y después de Seiri. 

Recuperado de: https://www.slideshare.net/Hodgkincubus/mtodo-de-las-5s/2 

 

Ordenar (Seiton): Después de eliminar los elementos no deseados, necesitamos 

encontrar e identificar los elementos necesarios y adoptar la "regla de las tres F" (fácil 

de observar, acceder, rotar a su posición en orden). 

https://www.slideshare.net/Hodgkincubus/mtodo-de-las-5s/2
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- Limpiar (Seiso): Después de ordenar los componentes requeridos, se introduce 

un tercer paso de implementación 5'S, Seiso o limpiar. 
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Figura 26. Antes y después de Seiso 

Recuperado de:5s. 
 

 

-Estandarizar (Seiketsu): Después de implementar las 3’s, el objetivo es mantener 

y mejorar los resultados obtenidos. 
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Figura 27. Antes y después de Seiketsu 

Recuperado de: empresas-seguras-y-limpias.shtml 
 
 

 

Disciplina (Shitsuke):  Disciplina de acuerdo a los estándares establecidos en las 

4’S. 

http://www.monografias.com/trabajos101/tecnica-5-a-sa-empresas-seguras-y-limpias/tecnica-5-a-sa-empresas-seguras-y-limpias.shtml
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Figura 28. Antes y después de Shitsuke 

Recuperado de: https://www.implantacion/ 
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1.3.3. Productividad. 

 

“La productividad con la capacidad de producir bienes y servicios. En otras palabras 

explicaciones se relaciona entre la productividad y eficiencia productiva.” (Lisa 

Nemur, 2016: p.5). 

 

 

 

Finalmente, Fernández (2010), la “productividad es el número de salidas por entrada. 

Mide el uso eficiente de los recursos productivos. 

 

 
                      

 

 

 

 

 

 

 

 

La productividad es un indicador que ayuda a incrementar la productividad reflejando 

los bienes y servicios. Si obtendremos éxito será muy positivo para las empresas 

productivas. 
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Tipos de Productividad 

 

Desde la perspectiva de Fleitman et al. (2007). “podemos medir a la productividad 

tanto como parcial o total”. 

 

Productividad Total: tiene una relación total de la producción de medición lograda 

durante un período de tiempo y el insumo total utilizado para lograrlo. 

 

Productividad Parcial: Al medir la productividad por partes, existen factores de varios 

indicadores obtenemos por una fracción dividiendo la producción obtenida en los 

factores como materia prima, maquinarias, mano de obra y tiempo. (pp.95-96). 
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Fernández y Sánchez (1997). Explica la eficiencia y eficacia en la siguiente manera: 
 
 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

1.3.2.1. Dimensión 1: Eficiencia. 

 

La eficiencia tiene la capacidad de hacer algo, o para administrar manejando 

adecuadamente los recursos, así realizar trabajos con los recursos requeridos. 

 

La eficiencia puede entenderse como la capacidad de dar uso a los recursos en 

menores cantidades con la posibilidad de lograr un producto finalizado. 

 
 

 

 

 

 

 
1.3.2.2. Dimensión 2: Eficacia. 

 
La eficacia es la capacidad de lograr un producto deseado por un conjunto especifico 

de acciones. En otras explicaciones “la eficacia tiene capacidad de producir el 

producto final deseado” 
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Diferencias entre Eficiencia y Eficacia 
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Productividad Mano de obra. 
 

Según Luna (2010), “Es un valor cuantificable del producto para cada tarea tiene 

unidad de tiempo”. (p. 32). 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

Productividad materia prima. 

 
Para Meléndez (2012), “se basa a la trasformación de materia prima como actividad 

industrial en productos” (p. 421). 
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1.4. Problema General y Especifico. 

 

1.4.1. Problema general. 

 

¿De qué manera la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la productividad en 

el área de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017? 

 

1.4.2. Problemas específicos. 

 

¿De qué manera la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficiencia en el 

área de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017? 

 

¿De qué manera la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficacia en el área 

de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017? 

 

1.5. Justificación del estudio. 

 
“La justificación demuestra las razones a través de la investigación se expone el 

estudio necesario e importante”. (Hernández et al, 2010, p.39). 

 

1.5.1. Justificación Técnica. 

 

El uso la aplicación 5S se logra un aumento de la productividad, cada etapa permite 

mejorar las condiciones laborales de la empresa Calzalima. 

 

1.5.2. Justificación Económica. 

Según Deming, cuando mejoramos la calidad incrementa la eficiencia en la 

productividad a su vez produciendo el resultado correcto. 

La presente tesis con el propósito de incrementar la productividad en una empresa 
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para Calzalima, justifica económicamente, con la implementación de las 5’s permite 

encontrar soluciones en cuanto a la organización, seguridad y limpieza, dando como 

resultado mejoras de la gestión productiva y prevenir averías en la producción. 

 

1.5.3. Justificación Social. 

 

La aplicación de herramientas 5’s se puede mejorar las áreas laborales a través del 

orden y limpieza, reducir accidentes o incidentes. Esta implementación requiere 

empleados proactivos y sobre todo, compromiso en cada para para logra la 

motivación de los empleados de Calzalima y mejorar su desempeño. 

 

1.5.4. Justificación Operativa. 

 

Para Sacristán (2007), la “investigación se puede realizar en un lugar limpio y 

organizado. Facilita el trabajo del operador. Y deje que el proceso sea continuo y 

especifique la posición según el promedio, el tamaño, el color, el valor, etc. (p.33). 

 

1.6. Hipótesis General y Especifico. 

 

1.6.1. Hipótesis general. 

 

La aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la productividad en el área de 

acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 

 

1.6.2. Hipótesis Específicos. 

 

La aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficiencia en el área de acabados 

para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 

 

La aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficacia en el área de acabados 

para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 
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1.7. Objetivos Generales y Específicos. 

 

1.7.1. Objetivos generales. 

 

Determinar como la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la productividad en 

el área de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 

 

1.7.2. Objetivos Específicos. 

 

Determinar como la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficiencia en el 

área de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 

 

Determinar como la aplicación de la herramienta de las 5’s mejora la Eficacia en el 

área de acabados para la empresa Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 
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Metodología: Tipo hipotético deductivo. 

 

2.1. Diseño de Investigación  

 

Tipo de Investigación.  

 
La presente investigación fue aplicada de nivel descriptivo explicativo con enfoque 

cuantitativo. 

 

Diseño de investigación.  

 

Es de diseño el cuasiexperimental, 
 

Un diseño cuasiexperimental implica seleccionar un grupo de prueba exploratorio 

donde puede probar una variable y se observa su efecto sobre ella. Esquema del 

diseño: 

 
Diseño de la investigación. 
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2.2. Variables. 
 
 
2.2.1. Variable Independiente: 5’s. 
 
 
2.2.2. Variable Dependiente: Productividad.
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2.3. Población Muestra. 

 

2.3.1. Población.  

 

Es la totalidad en conjuntos de todos los individuos que comparten caracteres 

parecidas y hacer inferencia. (Bernal, C. 2006, p164). 

La población son las cantidades producidas en un periodo de 20 días en el proceso 

de fabricación de calzados para la Empresa Calzalima. 

 

2.3.2. Muestra.  

 
La muestra escogida es las cantidades de calzados producidos en un periodo de 20 

días en proceso de fabricación de calzados para la Empresa Calzalima. 

 

2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos validez y confiabilidad. 

 

Luego de la operacionalización de las variables y definir los indicadores se 

seleccionará las técnicas de recolección de datos las cuales servirá para verificación 

de hipótesis. 

 

2.4.1. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

 
Debemos obtener la información necesaria recolectada en las áreas de producción. 

Mediante base de datos registrados en Excel. 

 

2.4.1.1. Técnicas. 

 

Observación: 

Utilizamos la técnica para visualizar los hechos sustentados en la tabla de recolección 

de datos con los principales criterios a seguir. 
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2.4.1.2. Instrumentos. 

 

Ficha de observación: 

El cuestionario se utilizó como herramientas para medir las siguientes dimensiones: 

instrumento de las 5’s y técnicas de control visual. 

2.4.2. Validación y confiabilidad del instrumento. 

2.4.2.1. Validez de los instrumentos. 

Hernández, et al (2014), “las herramientas de recopilación de datos deben cumplir 

con tres requisitos básicos: confiabilidad, validez y objetividad”. (p. 200). 

 

Juicio de expertos.  

 

El instrumento fue validado por tres expertos con trayectoria en el tema. 
 
 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

Según los expertos, es correcto y puede obtener una calificación promedio 

aceptable en su contenido, evaluación y construcción, lo cual está en línea con los 

instrumentos en detalle y evaluados mencionados anteriormente. 

 

2.4.2.2. Confiabilidad de los instrumentos. 

 
Hernández et al. (2014). “La confiabilidad se define como herramienta para medir el 

grado de uso repetido en la misma persona u objeto para obtener el mismo resultado” 

(p. 200). 
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2.5. Métodos de análisis de datos. 

 

Para Valderrama (2013), es “por consiguiente se recopila los datos requeridos de 

una investigación, también debe ser analizados para luego responder”. (p. 229). 

 

2.5.1. Análisis descriptivos.  

 

“Se denomina análisis descriptivo, al conjunto de técnicas estadísticas 

relacionadas con la recopilación y descripción de datos, como la tabulación, la 

representación gráfica y el análisis, utilizando algunos cálculos.” (Córdoba, 2003, 

p.1). 

 

2.5.2. Análisis Inferencial. 

 

Hernández, et al (2014), explica que la “estadística inferencial para probar las 

hipótesis y estimar parámetros” (p.299). 

 

Se aplicó el análisis ligado a las hipótesis mediante la prueba de normalidad y 

Wilcoxon. 

 

2.6. Aspectos éticos. 

- Honestidad. 

- Admisión de Error. 

- Lealtad. 

- Humildad.
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En el curso de la realización de las investigaciones, es ejecutar los protocolos y 

normas establecidos por la Facultad de Ingeniería Industrial dentro de los cinco años 

de estudio. 

 

2.7. Desarrollo de la propuesta.  

 

2.7.1. Situación actual de la Empresa Calzalima. 

 

2.7.1.1. Descripción General de la Empresa. 

 

La empresa Calzalima E.I.R.L. es una empresa dedicada a la industria de calzado. 

Está ubicado en el Jirón Las Fraguas, 200 distrito los Olivos, con más de 24 años en 

la fabricación y comercialización de calzados a nivel nacional, tiene una gran 

presencia en el mercado competitivo. Actualmente, se encuentra mejorando sus 

procesos y actualizando sus métodos de trabajo es la empresa más importante de 

calzados para caballeros. Los productos son fabricados con cuero nacional con la 

finalidad de satisfacer a los clientes y empleados. 

 

En la zona de acabados se fijan las plantillas a cada tipo de calzado según modelo y 

marca del cliente. Además, los zapatos se limpian y/o limpian antes de colocarlos en 

cajas con etiquetas y códigos de barras asociados. 

 
De acuerdo al diagrama de Pareto. se observó en la producción de calzado localizado 

en el área de acabados de calzados ya que dicha empresa no se entregaba a tiempo 

y se presentaba las fallas correspondientes en ese proceso debido a que los 

operarios al querer terminar rápido su trabajo cometían muchas equivocaciones en 

los números de talla de las plantillas, modelo y color.
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Para analizar los problemas de la empresa se realizaron las lluvias de ideas y evaluar 

sus posibles causas con los operarios y supervisores. 

 

  
 
 
 

2.7.1.2. Vision y Mision de la Empresa Calzalima. 
 
 

Misión. 

 
 

Es una empresa que se dedica a la producción de calzados especialmente para 

caballeros. Con la finalidad de satisfacer las necesidades para cada cliente contamos 

con diversos productos en stock, gama de diseños y la experiencia que nos caracteriza 

por ser el mejor producto de calidad que garantizar la filosofía del mejoramiento 

continuo. 

 

Visión. 

 

Como empresa líder tenemos variedad de productos innovadores y de alta calidad a 

precio del mercado, también se ha consolidado como una de las mejores del 

país y es capaz de generar empleos para más peruanos. 
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2.7.1.3. Valores Organizacionales. 

 
 

 Compromiso laboral: Tiene la capacidad de realizar los cargos asignados en 

el tiempo determinado, esforzándose cada día para realizar un buen labor. 

 Innovación: Cada proceso se busca mejores insumos y materiales de buena 

calidad para la fabricación de nuevos modelos y diseños posicionando a los 

mercados nacionales. 

 Trabajo en Equipo: Se toma en cuenta el compromiso con los trabajadores 

que nos ayuda tener una mejora continua para poder así alcanzar los objetivos 

deseados. 

 Responsabilidad: Es realizar las tareas asignadas a tiempo brindando la 

información veraz en corto tiempo con la confidencialidad entre la información 

interna y externa. 

 

2.7.1.4. Organigrama. 

 

A continuación, tal como observamos en la figura 47. La organización estructural 

en la empresa de calzados Calzalima E.I.R.L, donde se integran las áreas 

destacando cargos importantes y líneas de comunicación. 
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2.7.1.5. Determinación y Análisis de los procesos Productivos. 

 

La empresa Calzalima tienen una visión clara lo que está planteado por la empresa 

con el fin de realizar los estudios con una evaluación integral del Pre-Test y Pos-Test 

y los procesos fabricación interno de la empresa. Esta investigación realizo una serie 

de evaluaciones para así efectuar mejoras e incrementar en los procesos productivos. 

 

 Productos. 

Desde que se define el proceso productivo de Calzalima, los principales productos de 

la empresa son de maraca, lo que nos da un gran valor para los consumidores 

(clientes) y ayuda a satisfacer sus necesidades. 
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ETAPA I: Identificar Los Procesos. 

 

La empresa que tiene sus propias instalaciones y las personales altamente 

calificados para hacer buenos productos de cuero de calzados de la Empresa 

Calzalima, actualmente cuenta con la siguiente línea de negocio: 
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Etapa II: Determinación de los Procesos. 

 

En relación a los procesos identificados en el primer paso, creamos una tabla de lista 

de verificación de procesos, considerando que el proceso de nivel 0 es el más 

alto, seguido de los procesos de nivel 1 y 2. 
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Tiempo y Horarios. 

 

El tiempo es importante y también es irrecuperable e tangible, es de forma 

responsable para su manejo de la empresa. La jornada laboral establecida es de 9 

horas, las cuales son 8 horas de trabajo y 1 hora de refrigerio de los operarios. Los 

cinco días de la semana. 

 
Detallamos en la tabla 12, los días de trabajo en la empresa Calzalima. 
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El diagrama de flujo en el área de acabado de la empresa se detalla a continuación: 

 

EMPRESA: CALZADOS CALZALIMA MÉTODO: ACTUAL 
ÁREA: PRODUCCIÓN FECHA: 17/09/2017 
PROCESO: ACABADO DIAGRAMADOR: CHAUCA GUZMAN 
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2.7.1.6. VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad – Situación Actual. 
 

Se recopilaron los datos para medir la situación actual de la productividad de los 

procesos de fabricación durante el periodo de Pre - Test del mes de junio 2017. 

 

Productividad (Pre-Test) 

Días Eficiencia Eficacia Productividad 
Productividad 

(%) 

01/06/2017 0.770 0.750 0.578 57.8% 

02/06/2017 0.747 0.758 0.566 56.6% 

05/06/2017 0.743 0.742 0.551 55.1% 

06/06/2017 0.778 0.742 0.577 57.7% 

07/06/2017 0.761 0.733 0.558 55.8% 

08/06/2017 0.780 0.708 0.552 55.2% 

09/06/2017 0.749 0.717 0.537 53.7% 

12/06/2017 0.734 0.733 0.538 53.8% 

13/06/2017 0.750 0.758 0.569 56.9% 

14/06/2017 0.759 0.717 0.544 54.4% 

15/06/2017 0.741 0.76 0.563 56.3% 

16/06/2017 0.761 0.708 0.539 53.9% 

19/06/2017 0.742 0.725 0.538 53.8% 

20/06/2017 0.795 0.717 0.570 57.0% 

21/06/2017 0.786 0.725 0.570 57.0% 

22/06/2017 0.777 0.708 0.550 55.0% 

23/06/2017 0.818 0.75 0.614 61.4% 

26/06/2017 0.754 0.717 0.541 54.1% 

27/06/2017 0.750 0.725 0.544 54.4% 

28/06/2017 0.751 0.733 0.550 55.0% 

 0.557 55.7% 
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2.7.1.7. INDICADOR 1: Eficiencia – Situación Actual. 

 
Se recopilaron los datos para medir la situación actual en la eficiencia de los 

procesos de fabricación durante el periodo de Pre - Test del mes de junio 2017. 

 

 
 
 
 
 

 

 



 
  

63  
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2.7.1.8. INDICADOR 2: Eficacia – Situación Actual. 
 

Igualmente se recopilaron los datos para medir la situación actual en la eficacia 

de los procesos de fabricación durante el periodo de Pre - Test del mes de junio 

2017. 
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2.7.2 Propuesta de Mejora. 

 
Se convocó una junta organizada por los jefes del área y los operarios para explicar 

cómo mejorar la productividad. En la Tabla 20. Podemos observar las propuestas de 

mejora. 

 

 

 

 

Como puede apreciar, los retrasos y los plazos de entrega se reducirán en su totalidad 

o parcialmente los operadores estarán capacitados para realizar diversas 

operaciones y completar tareas en menos tiempo. Finalmente, en respuesta a la 

situación caótica en el área laboral, en el área de acabados se implementó las 5’s. 

 

cronograma de propuesta de mejora. 

 

verificamos las tareas realizadas de esta tesis hemos desarrollado al detalle 

y se planificarán actividades desde la propuesta de mejora (junio de 2017) hasta su 

finalización (diciembre de 2017). 
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2.7.3. Ejecución de la Propuesta. 
 

Analizando el estado presente de la empresa, se da una serie de pasos que marca 

cada opción de implementación más importantes para el desarrollo de este trabajo: 

el método de las 5´S. 

Las 5´s es un método simple, pero que requiere de mucha perseverancia para 

usarlo con éxito, y eso nos ayuda a incrementar la productividad de la empresa 

Calzalima. 

Actividades Preliminares. 

- Sensibilización a la Alta Gerencia. 

a. Formación de comité para implementar las 5’s. 

b. Capacitar a todo el personal sobre las 5’s. 
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 Estructura del grupo de mejoras de las 5’s. 

 

luego de la capacitación y evaluación para todos los trabajadores, se formó grupos 

de mejora de las 5’s, el cual tiene las mismas funciones. Los grupos de desarrollo 

está formado por las siguientes personas: 

 

 Líder principal del equipo de mejora de las 5’s, corresponde al Gerente 

General. 

 Líder del área del equipo de mejora de las 5’s, corresponde al jefe de 

Producción. 

 Facilitador, corresponde al Asistente de Producción. 

 

 Funciones del grupo de mejora de las 5’s. 

 

Además, más detalles sobre la estructura del equipo de mejora y el 

organigrama funcional: 

 

• Organigrama Estructural. 
 
 
 

 

 
LIDER PRINCIPAL 

 

 

  

  
FACILITADOR 

  

 

 
LIDER DEL AREA 
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Finalmente, para su análisis se realizó una auditoria en el área afectada y se 

interrogara en esta área a 4 operarios responsables. 

 

 
 

 

 

Lo que se muestra en la tabla 23. Es la evaluación de la auditoria por el área de 

acabado. 
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Como se puede ver en la tabla 24, las empresas tienen en promedio 2.1 y 2.6. 

alcanzar el 40-55% del rango objetivo acordado. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Se observa en la figura 58. El comparativo de lo actual y lo deseado. 
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Se plantea la siguiente metodología de aplicación: 

 
a. Preparativos. Observamos en la tabla 25. El formato indicado de la lista 

aplicando los descartes en las áreas de estudio. 
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Los elementos anteriores se dividirán en las siguientes categorías: 

 
 Las herramientas para trabajo se colocarán en estantes señalados. 

 
 Las piezas de cuero, cartón, plástico, etc. tendrán su tacho de color 

adecuado que puedan usar. 

 Los productos químicos como colorantes, alcohol, etc. 

Se colocarán en estantes marcados.  

 Se traerán moldes, plantillas, pre-modelos al área de corte.  

 
 Accesorios personales como auriculares, relojes, etc. Deben 

colocarse en los cajones correspondientes o en la 

mochila del empleado. 

 

b. Aplicación de las herramientas. 

 
 Implementación de Clasificación (SEIRI) 

 
La primera “S” (SEIRI O CLASIFICAR). Se define descartar en los centros de 

labores todos los elementos no necesarios encontrados dentro del área de 

acabados debe estar etiquetados y clasificados para luego utilizar lo necesario para 

los operarios que lo usen. 

Para ello se hace un listado de los tipos de materiales que están presente. Se 

muestra el listado a clasificar. 

Las dificultades pueden encontrarse al listar los materiales cada área tiene su 

continuidad de uso; ya que uno nunca se sabe cuándo lo usará se hará un 

seguimiento a los elementos y/o materiales que no se usan periódicamente, no hay 

que ser almacenado y de esta forma genera una gran área libre para su otro uso. 
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Una vez realizado el listado de los elementos y/o materiales los trabajadores que 

están ubicados en el área de acabados puedan encontrar el objeto deseado y 

además guardarlos en los estantes para proporcionar esta mejora como se expone 

en la figura 59. 
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• Planificación 

 
 

Los criterios de clasificación de los elementos se detallan a continuación: 

 
- Diseño de la Tarjeta Roja: Las empresas diseñan las tarjetas rojas para catalogar 

los elementos necesarios y no necesarios dentro del área de acabados, para luego 

tomar acciones referentes que nos ayuda a determinar cuáles son los elementos no 

útiles. La figura N. 60, señala el modelo de estudio. 
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Para mejorar la empresa el uso de las tarjetas rojas nos ayudó al control visual una 

vez realizada los objetos deben ser eliminados dentro del área de trabajo. 

 

Después de implementar Seiri, luego de aceptar el diseño de la tarjeta roja, continúe 

registrando los datos obtenidos al tomar la presente ficha. 
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Clasificación de procesos: Clasificamos cada uno de los productos en las áreas de 

fabricación, creamos un cuadro para ayudar a comprender la clasificación de cada 

proceso. como observamos en la figura mencionada. 
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Implementación. 

Al culminar la aceptación de la tarjeta roja y la ficha de registro se implementó de la 

primera 5s. Los pasos que se dieron fueron los siguientes: Separar los elementos 

necesarios y no necesarios de cada puesto laboral en el área de producción de la 

empresa a estudiar la utilización de los elementos presentaron dudas sobre su uso. 

Se realizaron la identificación, se listan y almacenar provisionalmente, para tomar 

una decisión en un periodo menor de 48 horas, las imágenes se muestran a 

continuación: 

 

 

 

La aplicación de las tarjetas rojas en las figuras mostradas anteriormente en el área 

de acabados de la empresa Calzalima se muestra con detalle varias imágenes 

tomadas en el área de producción. Apareció con mucho desorden en la línea de 

fabricación de calzados. Cuando se utilice correctamente la tarjeta roja en la tabla N. 

29, se observa la acción correcta en el área de acabados. 
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Evaluación de la primera “S” 

 
 

Como resultado de la primera “S”. Se recogen todas las tarjetas rojas colocadas en 

el área de producción. Se describe en detalle todos los artículos identificados por 

las tarjetas rojas. 
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Se realizo un total de 30 tarjetas rojas en varios elementos con el fin de liberar espacio en el área de producción. También 

nos ayuda a reducir los tiempos gracias a la evaluación. 
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 Implementación de SEITON (Ordenar) 

 
La segunda “S” (SEITON O ORDENAR). Se define en darle ubicación los elementos 

necesarios y eliminar lo innecesario encontrados en el área de acabados, se realiza 

a ordenar con facilidad los elementos en su lugar para que el operario pueda darle 

su ubicación y su reposición. 

 
Después de realizar la separación de los elementos encontrados de cada área, se 

procede a ordenarlos. Para eso se requiere contar con estantes, repisas y 

recipientes. 

 
El principal objetivo debe mantener identificados para que el trabajador pueda 

conseguirlos con facilidad cuando se requiera de manera ordenada. 

 
 

 Cada objeto debe tener una ubicación específica. 

 
 Todos los objetos deben estar identificados. 

 
 La facilidad de disponibilidad del material debe depender de la frecuencia 

de su uso. 
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    AREA DE ACABADO. 

 

 
                 ANTES                                         DESPUES 
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AREA DE ACABADO. 

 
                 ANTES                                         DESPUES 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

                                      ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO. 
 
 

                 ANTES                                         DESPUES
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Planificación. 

 
Para detallar los criterios debemos tomar en cuenta los elementos en su orden: 

 
Criterios de Orden: En la figura 67, representa un mejor análisis de como ordenar 

los elementos necesarios para los operarios teniendo en cuenta el principio de las 3 

“F” 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Implementación. 

  

Implementar Seiton al inicio en cada estación de trabajo en la empresa de fabricación 

de calzados. Se elaboró registros en las áreas de la empresa y estado actual de los 

elementos para su mejora dando las recomendaciones para cada uno de los 

operarios del área de producción para su estudio. 

En los anteriores gráficos podemos demostrar que existen presencias elementos 

necesarios e innecesarios. Para ello, se realizó un formato de registro a partir de los 

elementos requeridos descritos en la tabla 31, agregando la frecuencia de uso y la 

ubicación final: 
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87  

Implementación de SEISO (Limpiar) 

 
 
La tercera “S” (SEISO O CLASIFICAR). Se define que cada puesto de trabajo debe 

realizar diariamente la limpieza, el cual debe ser en colaboración por todo el personal 

de esta área. Cada trabajador que se asigna debe resaltar el compromiso y las 

acciones aceptable para su satisfacción y beneficio. Además, se pueda prevenir 

cualquier ausencia de limpieza en los materiales de trabajo. 

 

Cada una de las operaciones de limpieza descriptas requiere una inspección 

continua de cada área y se realiza un registro cada vez que se realiza la operación. 

Tiene varios aspectos: 

 

 Enumerar aquellos puntos que son difíciles de limpiar. 

 Especificar los puntos de limpieza más importantes. 

 Detectar los problemas de limpieza en cada área. 

 

Posteriormente, en todas las áreas se deben realizar la limpieza correspondiente. 
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JORNADA DE LIMPIEZA EN TODAS LAS AREAS 

 
 
                                ANTES                                                  DESPUÉS  
 

 

 



 
  

89  

En la tabla 32. Proponemos el programa de limpieza que deben tener los operarios. 

 

 

 

PROGRAMA DE LIMPIEZA QUE DEBEN TENER LOS OPERARIOS. 
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Planificación. 

 
Para tener un objeto claro y realizar en forma ejecutada en la implementación de la 

tercera “s” debe contar con la participación de los operarios asignados todo está 

registrado en el manual de limpieza inculca los hábitos de limpieza cercanos y 

considere usar esta aplicación. mejoras realizadas por el programa. 

 

- Manual de Limpieza: Los objetivos y procedimientos de este manual de 

limpieza fueron elaborados con el único propósito de mantenerlo libre de suciedad 

y desorden, brindando gradualmente a los operadores de la empresa Calzalima un 

área de trabajo más satisfactoria. 

 

Para ejecutar la limpieza en forma natural, cada área estará equipada con nuevos 

anaqueles que fueron designados para ubicar las herramientas ya mencionadas de 

fácil acceso y visibilidad por parte del operador. Utilizando accesorios, herramientas 

y métodos de limpieza contenidos en el manual.  
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• Implementación. 

 
 

En el área de acabados se estandarizan una serie de procedimientos de limpieza 

realizando formatos detallados de tarea de limpieza y los operarios responsables, 

especificando sus funciones y los elementos de limpieza utilizados, tal como se 

describe en este manual. 

 
La limpieza se debe realizar diariamente y debe demorar más de 15 minutos, 

siguiendo el proceso tal como se detalla en la tabla, la limpieza no debe ser profunda 

si no superficial para ahorrar tiempo al ordenar los elementos. Las áreas de 

herramientas, etc., deben ser visible para que el trabajador pueda realizar los 

procedimientos como ausencia de accidentes y darles mayor accesibilidad. 

 
Se detallan imágenes para mostrar el desarrollo del trabajo como parte de la 

implementación de las 5’s. 

 
En la empresa Calzalima se dieron paso la limpieza, intentando encontrar una mejora 

en los procesos. 

 

Se detalla a los responsables encargados de la limpieza en los equipos, materiales y 

otros elementos. 

 

De esta manera, la idea es organizar inspecciones de limpieza dentro de empresa, 

las cuales se ha propuesto como “Jornada contra la suciedad”, que promueve los 

puntos importantes como: 
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 Asegurar la responsabilidad de las altas direcciones. 

 Implicar a todos los operarios y administradores de la empresa. 

 El gerente general debe reconocer a los trabajadores por los esfuerzos 

realizados en la limpieza.  

 

Durante el proceso productivo, al menos dos veces al año, se realiza una limpieza 

profunda en la que se revisan todos los elementos.  
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Evaluación de la Tercera “S”  

 

Luego de implementar la limpieza (SEISO), es decir. Después de haber limpiado 

en su totalidad el área de producción de calzado, se establece una regla de 

limpieza se capacita a los responsables de limpiar las maquinarias, elementos y 

herramientas en los puestos de trabajo a evaluar las primeras 3 “S” 

implementados. 

Para evaluar las primeras 3 “s”, se hizo otra revisión para comparar antes y 

después de las 3 “s” para mejorar el nivel actual de la empresa Calzalima 

para superar las otras 2’S, lo cual se puede lograr utilizando Seiketsu y Shitsuke. 
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Implementación de Estandarización (SEIKETSU). 

 

La cuarta “S” (SEIIKETSU O ESTANDARIZAR). Se define en determinar 

los criterios de claridad y sencillez de la inspección visual, se definen como unas 

cuantas infracciones que son visibles para los operadores en el área 

de producción y que se detallan en documentación o diagramas de una 

forma más sencilla y práctica de procesar. 

 

El propósito de esta fase es aplicar políticas que determinan las acciones iniciadas 

y realizadas por los empleados que conforman en la empresa con la finalidad de 

mantener una area segura y ordenada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Los criterios de estandarización de los elementos se detallan a continuación: 

 

La estandarización describe un método formal y consistente para el desempeño de 

tareas o procedimientos básicos en una organización y el control visual en las áreas 

de producción. El principio de las 3’S es asegurar que no haya elementos 

innecesarios, ni desorden y no sucio. Tomando medidas correctivas para facilitar la 

detección de problemas en tiempo real. Tal como se observa en la figura N. 74. 
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La implementación de los controles visuales es parte de la 4ta “S” que explica 

claramente las ubicaciones de cada elemento y otras cosas. Por ellos nos 

muestran delimitar las máquinas y equipos. 

 
• Implementación 

 
Al inicio de la implementación de Seiketsu, se realizó un mapa de las 5s, que 

aporta los conocimientos necesarios del área implementado y se definió por 

colores las diferentes áreas de la empresa. 

 
Se realizo la ubicación de los operarios, según los colores de cada área, en la 

figura nos muestra la ruta de recorrido con el mismo mapa. 

 
Estos colores están referenciados para el control visual, lo que permite a los 

operarios dirigir y distinguir mejor a sus áreas correspondiente y la ubicación con 

mayor facilidad tomando en cuenta la seguridad y la productividad de la empresa. 

 
También se elaboró pancartas informativas que indicaron de manera gráfica y 

concisa, la base estadística el nivel actual de las 5S su estado de la empresa, 

estos afiches ilustrativos nos explican la implementación de las 5S para 

mantener lo conseguido hasta este momento.  



 
  

98  

 
En la empresa de producción de calzados Calzalima, se colocan carteles 

estratégicamente ubicados en la entrada a los pasadizos con el fin que los 

operarios puedan dar su ubicación a sus áreas respectivas. 

 
La figura 75. se observa fotografías de colocación de afiches de los avances 

informativos de las primeras 3 “S”. 
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Las estrategias adoptadas en la empresa Calzalima son las siguientes: 
 
 La jornada de limpieza comienza en los puestos de trabajo. 

 Se coordinó a cada trabajador en su jornada diaria dedicar su tiempo para 

realizar la limpieza en los puestos de trabajo. 

 Se diseñó un cronograma a cada área para que realicen su limpieza 

general se hace los fines con frecuencia los fines de semana. 

 
Con el fin de mantener un cierto nivel de limpieza y orden, estos logros obtenidos 

buscan mantener la dedicación y el empeño por parte de los trabajadores con la 

finalidad de mejorar los ambientes laborales en buenas condiciones, que 

contamos con la siguiente: 

 
 Usar señalizaciones de control visual para así observar la ausencia de 

orden y limpieza. 

 
 Uso de colores respectivos que también ayuda el control visual. En la 

tabla se muestran los colores respectivos como ayuda visual. 

 
 

Como se menciona en la figura 76. Se menciona la señalización que está 

identificado en los tachos de basura y el tipo de desperdicio encaja. 
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Evaluación de la cuarta “S” 

 

La evaluación es una formación cumplida en las áreas de producción, podemos 

colocar letreros con indicación de seguridad para que los trabajadores identifiquen 

ciertos peligros esto es un control visual deben estar identificados en las áreas de 

trabajo. 

 
En la presente figura se muestran las imágenes realizadas antes y después de su 

implementación de seikatsu. 

 

El presente trabajo de investigación muestra las pruebas estándares de los rótulos 

de señalización colocados en la empresa como se muestra a continuación, un mapa 

de evacuación y diseñar mapas de riesgo en el área de producción de la empresa 

Calzalima.
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Implementación SHITSUKE (Disciplina) 

 
 

Quinta “S” (SHITSUKE O DISCIPLINA). Se define como mantener el estándar 4 “S” 

anterior, para obtener el nivel deseado de las 5’s es realizar auditorías periódicas y 

acciones correctivas. 

• Planificación 
 
Medidas disciplinarias para los operarios de la empresa. El objetivo que el 

personal reconozca y continue aprendiendo de los carteles publicados y 

mencionados referente al tema de las 5s para así lograr con éxito en los lugares 

ya implementados. 

 

- Auditoria 5’S: Se define mediante la elaboración de una lista de verificación en 

el área de producción, con base a la 5s, ya que incluye los problemas no 

estándares más comunes en el campo, se debe considerar la infraestructura, el 

seguimiento y periodicidad. 

 

 Implementación. 

 

Debemos implementar Shitsuke es un paradigma que sirve para evaluar auditorias 

iniciales, se realizan auditorias coordinadas semanalmente. Al final es proporcionar 

mejoras a la empresa. 

Al finalizar las auditorias, se hará capacitaciones en relación a las 5S, para conocer 

el estado de mejoría en la implementación alcanzada, estas capacitaciones brindan 

conocimientos relacionados con la seguridad y la salud en el lugar de trabajo con la 

finalidad de aportar nuevos cambios a la empresa. 

 

Luego, se presenta los modelos de informe final de las auditorias dadas por las 5s 

fueron las siguientes: 

 
Después de haber propuesto una serie de normas de las 5s es establecer logros 
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importantes en continuo cumplimiento para cada miembro responsable de la 

empresa. Así con los trabajadores en su puesto de trabajo, para ello debe hacer 

reuniones periódicas. Que da a continuación los siguientes: 

 

 Cumplimiento total de las especificaciones especificadas  

 Siga los procedimientos adecuadamente. 

 Seguimiento en el mejoramiento del rendimiento. 

 Revisar el avance de cada trabajo al principio y al final del día. 

 

El modelo final del informe 5s se muestra a continuación. 

 
Las auditorias se realizaron a través de un check list que nos ayudaron a 

implementar cada “S” en la empresa. 

La exitosa aplicación de las 5s nos ha ayudado a mejorar aún más la productividad 

gracias a las evaluaciones de las auditorias se dio buenos resultados que nos 

ayuda a tomar las decisiones en la empresa. Se elaboro un cronograma periódico 

para las futuras auditorias. Se realizo internamente en el área de procesos 

mejorando aún más el nivel deseado de las 5’s. 

 

el grupo de mejora de las 5’s está conformado por los trabajadores de la empresa 

Calzalima realizando las auditorias programadas dentro del área de producción.  

 

Para mantener un nivel estable de 5’s para lograr la mejora continua a la empresa, 

se requiere una serie de evaluaciones periódicas de auditoría, que pueden durar 

varios meses, con el fin de lograr las metas deseadas del operador y la empresa. 

 

Para implementar las 5s, hemos preparado un manual que da pasos para una 

mejora exitosa en el campo de la producción. (Anexo 14). 

 
Los pasos a seguir para implementar la calidad en las 5s es realizar con veracidad 

en los resultados mostrados en esta presente evaluación y también el uso de 

manual para seguir con la mejora actual. También es válido para implementar 
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otras áreas de la empresa Calzalima. 

• Evaluación de la Quinta “S” 

 

 
El quinto pilar de las 5s, la mejora se puede ver en el área de producción 

manejando todos los enfoques de las 5s como áreas limpias, ordenadas, 

señalizadas, para la aplicación de esta metodología es evaluar paso a paso para 

conseguir resultados de esta auditoría, al finalizar la implementación de las 5s 

muestran resultados es alcanzados hasta la actualidad. 

 

En el área de fabricación tiene mala clasificación en las primeras 3 “S”. 

 

Evaluación de la Quinta “S” 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Podemos observar un ejemplo que se propuso la implementación un periódico 

mural que contiene todos los procedimientos, estandarizaciones y cronograma 

referentes al uso de las 5s. 
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2.7.4. Situación Mejorada de Eficiencia y Eficacia 

 

2.7.4.1. VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad – Situación Mejorada.  

 
Se recopilaron datos para determinar las mejoras en las variables de productividad 

del proceso de fabricación durante el periodo de Pos – prueba del mes de octubre 

2017. 
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DATOS LA VARIABLE 

VARIABLE FORMULA 

PRODUCTIVIDAD 
 

 

POS _ TEST 20 días 75.7% 

. 

 
2.7.4.2. INDICADOR 1: Eficiencia - Situación Mejorada. 

 

De manera similar, se recopilaron datos para medir la mejora en la eficiencia de 

los procesos de fabricación en el periodo de Pos - Prueba del mes de octubre 

2017. 
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DATOS DEL INDICADOR 

INDICADOR FORMULA 

 

EFICIENCIA 

 

 

POS _ TEST 20 días 90.9% 

 
 

 
 

2.7.4.3. VARIABLE DEPENDIENTE: Eficacia – Situación Mejorada. 
 

De manera similar, se recopilaron datos para medir la situación mejorada de la eficacia 

de los procesos de fabricación en el período de Pos - Test del mes de octubre 2017. 
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DATOS DEL INDICADOR 

INDICADOR FORMULA 

 

EFICACIA 

 

 

POS _ TEST 20 días 83.4% 

 

 

 
Comparación de la Pre-Test y Pos-Test de la variable productividad. 

 

 

 

 

 

 

 

 
Comparación de la Pre-Test y Pos-Test de la variable de Eficiencia. 

 
 

.  
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Comparación de la Pre-Test y Pos-Test de la variable de Eficacia. 
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2.7.5. Análisis Costo – Beneficio. 

 

luego de la implementación de la herramienta de las 5’s. Se utilizaron el promedio de 

la producción de calzados antes y después, en la presente se muestra el cálculo para 

el beneficio. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Se obtendrá una inversión de s/. S/. 77,970.00; luego se considera los gastos de 

talleres 5’s, anaqueles, papelería, utensilios de limpieza y los costos de 

capacitaciones eso se detallará a continuación: 
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Posterior a ello, se realizó el Beneficio–Costo: 
 
 

 
 

 

 

 
 
 
 

 
Se observa que B/C es >1, por lo que el proyecto es rentable. 
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3.1. Análisis Descriptivos. 

 
 Resumen del Procedimiento de Datos: Productividad. 

 
Los datos procesados en general muestran la cantidad de porcentaje evaluado 

estos datos que se procesaron correctamente en comparación de los indicadores 

de productividad. En la siguiente tabla resume los indicadores de productividad. 

 

 
 

 Descriptivos del procesamiento de datos: Productividad. 

 

Los datos descriptivos procesados y obtenidos por SSPS, muestra la información 

más detallada sobre la descripción de los datos y el grafico de caja se usa para el 

análisis, es el máximo reflejo del valor máximo y mínimo de los datos procesados, 

su mediana, los cuartiles y simetría con respecto a las existencias atípicos en la 

distribución se aplican para el indicador de productividad. 

 

La información obtenida en SSPS, muestran los datos descriptivos procesados 

más detallada sobre la descripción en el análisis de reflejo del valor máximo y 

minino, así como el grafico de caja, mediana, cuartiles y simetría con respecto a 

las existencias atípicos en la distribución se aplican para el indicador de 

productividad. 
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Interpretación: 

 

 La puntuación media del indicador productividad (Pre-Test) es 0,5567, mientras 

(Pos-Test) es de 0,7568, tal como se observa en el gráfico. 

 La mediana es el valor central de los datos. (Pre-Test) es 0,5515, mientras 

(Pos-Test) es de 0,7510. 

 La varianza, (Pre-Test) es 0,000, mientras (Pos-Test) es de 0,000. 
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 La dispersión de datos con respecto a la media estandarizado es la desviación 

estándar. (Pre-Test) es 0,01903, mientras (Pos-Test) es de 0,01924. 

 El valor nos explica que el análisis denota asimetría entre ambos valores: (Pre-

Test) es 1,096, con una falla típica de 0,512 mientras (Pos-Test) es de 1,120, 

con una falla típica de 0,512. 

 La curtosis, (Pre-Test) es 1,703, mientras (Pos-Test) es de 1,036. 

Positivamente. 

 

En el indicador productividad se realizaron diversos análisis para dar un mayor detalle 

en la descripción de datos.  Así como refleja el grafico de diagrama de cajas a 

continuación.  
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 Interpretación. 
 

 

  Las líneas centrales de los rectángulos que se muestran son las medianas que 

representan los centros o el 50% superior de los datos, que se muestran cómo 

(Pre-Test) es 0,81 a (Pos-Test) es de 0,74. 

 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre (Pre-Test) es 

0,61 a 0,53 y (Pos-Test) es 0,81 a 0,74. 

 Para finalizar, los gráficos no presentan valores distantes ni atípicos solo son 

distantes a los resultados en el resto de los datos. 

 

Resumen del Procesamiento de datos : Eficiencia. 

 

Los datos procesados en general muestran la cantidad de porcentaje evaluado 

estos datos que se procesaron correctamente en comparación de los indicadores 

de productividad. En la siguiente tabla resume los indicadores de eficiencia. 

 

 

Descripción del Procesamiento de Datos. Eficiencia. 

Los datos descriptivos procesados y obtenidos por SSPS, muestra el análisis, media, 

mediana, varianza, etc. Respecto a las existencias se aplican para el indicador de 

Eficiencia. Tal como se observa en la siguiente tabla: 
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Interpretación: 

 

 La puntuación media del indicador eficiencia (Pre-Test) es 0,7623, mientras 

(Pos-Test) es de 0,9095, tal como se observa en el gráfico. 

 La mediana es el valor central de los datos. (Pre-Test) es 0,7565, mientras 

(Pos-Test) es de 0,9050. 

 La varianza, (Pre-Test) es 0,000, mientras (Pos-Test) es de 0,000. 

 La dispersión de datos con respecto a la media estandarizado es la desviación 

estándar. (Pre-Test) es 0,2119, mientras (Pos-Test) es de 0,01633. 

 El valor nos explica que el análisis denota asimetría entre ambos valores: (Pre-

Test) es 1,073, con una falla típica de 0,512 mientras (Pos-Test) es de 1,297, 

con una falla típica de 0,512. 

 La curtosis, (Pre-Test) es 0.975, mientras (Pos-Test) es de 1,305. 

Positivamente. 

En el indicador eficiencia se realizaron diversos análisis para dar un mayor detalle en 

la descripción de datos.  Así como refleja el grafico de diagrama de cajas a 

continuación.  
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Interpretación: 
 

 

  Las líneas centrales de los rectángulos que se muestran son las medianas que 

representan los centros o el 50% superior de los datos, que se muestran cómo 

(Pre-Test) es 0,7640 a (Pos-Test) es de 0,960. 

 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre (Pre-Test) es 0,82 

a 0,73 y (Pos-Test) es 0,94 a 0,89. 

 Para finalizar, los gráficos no presentan valores distantes ni atípicos solo son 

distantes a los resultados en el resto de los datos. 

 

Resumen del Procesamiento de datos: Eficacia. 

 

Los datos procesados en general muestran la cantidad de porcentaje evaluado estos 

datos que se procesaron correctamente en comparación de los indicadores de 

productividad. En la siguiente tabla resume los indicadores de eficacia. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Descripción del Procesamiento de Datos: Eficacia. 

Los datos descriptivos procesados y obtenidos por SSPS, muestra el análisis, media, 

mediana, varianza, etc. Respecto a las existencias se aplican para el indicador de 

Eficacia. Tal como se observa en la siguiente tabla: 
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Interpretación: 

 

 La puntuación media del indicador eficacia (Pre-Test) es 0,7312, mientras (Pos-

Test) es de 0,8325, tal como se observa en el gráfico. 

 La mediana es el valor central de los datos. (Pre-Test) es 0,7290, mientras 

(Pos-Test) es de 0,8295. 

 La varianza, (Pre-Test) es 0,000, mientras (Pos-Test) es de 0,000. 

 La dispersión de datos con respecto a la media estandarizado es la desviación 

estándar. (Pre-Test) es 0,01723, mientras (Pos-Test) es de 0,1212. 

 El valor nos explica que el análisis denota asimetría entre ambos valores: (Pre-

Test) es 0,274, con una falla típica de 0,512 mientras (Pos-Test) es de 0,321, 

con una falla típica de 0,512. 
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 La curtosis, (Pre-Test) es -1,195, mientras (Pos-Test) es de -1,512. 

Negativamente. 

En el indicador eficiencia se realizaron diversos análisis para dar un mayor detalle en 

la descripción de datos.  Así como refleja el grafico de diagrama de cajas a 

continuación.  
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Interpretación: 
 

 

  Las líneas centrales de los rectángulos que se muestran son las medianas que 

representan los centros o el 50% superior de los datos, que se muestran cómo 

(Pre-Test) es 0,7336 a (Pos-Test) es de 0,842. 

 Los valores máximos y mínimos que se observan varían entre (Pre-Test) es 

0,76 a 0,71 y (Pos-Test) es 0,85 a 0,82. 

 Para finalizar, los gráficos no presentan valores distantes ni atípicos solo son 

distantes a los resultados en el resto de los datos. 
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3.2. Análisis Inferencial. 

 

En la siguiente presente estudio se hace el análisis de hipótesis general: 

 

3.2.1. Análisis de la Hipótesis General. 

 

 

El análisis de normalidad mediante el estadístico de Shapiro-Wilk. 
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Lo podemos observar en la tabla 52, que ambas productividades muestran que (Pre-

Test) es 0,068 y (Pos-Test) es de 0,028. Podemos explicar que Pre-Test >0.05 y el 

Pos-Test es <0.05 

 
Contrastación de la Hipótesis General: 

 

 
 
 

 

Dónde: 
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La explicación más sencilla que refleja en la tabla 53. Muestra que la productividad 

media (Pre-Test) es 0,5567 < (Pos-Test) 0.7568. Demuestra que (Pos-Test) > (Pre-

Test). Se rechaza la hipótesis nula. 

 

Detallamos la comprobación de hipótesis con los rangos de Wilcoxon para el 

indicador productividad. 

 

 
 
 

 

 

 
 



 
  

133  

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

Se entiende que ambos indicadores de productividad (Pre-Test) y (Pos-Test). 

Muestran un valor de 0.000. por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula, a favor de la 

hipótesis alterna en el indicador productividad. 

 

3.2.2. Análisis de la primera Hipótesis Especifica. 

 

En la siguiente presente estudio se hace el análisis de la primera hipótesis especifica: 
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Señala en la tabla 56. Muestra que la eficiencia (Pre-Test) es 0,080 < (Pos-Test) 0.015. 

Demuestra que (Pre-Test) >0.05 y (Pos-Test) <0.05. la primera hipótesis es especifica.  

Contratación de la primera hipótesis especifica. 
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Dónde: 
 
 

 

 
 
 

 
 
 

 

La explicación más sencilla que refleja en la tabla 57. Muestra que la eficiencia media 

(Pre-Test) es 0,7623 < (Pos-Test) 0.9095. 

 

Detallamos el análisis de significancia con los rangos de Wilcoxon para ambos 

indicadores de eficiencia.
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Se entiende que ambos indicadores de productividad (Pre-Test) y (Pos-Test). 

Muestran un valor de 0.000. por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y acepta 

hipótesis alterna en el indicador eficiencia. 

 

3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica. 

 

En la siguiente presente estudio se hace el análisis de la segunda hipótesis 

especifica: 
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Cómo se señala en la tabla 60. Muestra que la eficiencia (Pre-Test) es 0,916 < (Pos-

Test) 0.890. Demuestra que (Pre-Test) >0.05 y (Pos-Test) <0.05. la segunda hipótesis 

es especifica.  

 

 Contrastación de la segunda hipótesis especifica. 
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Dónde: 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

La explicación más sencilla que refleja en la tabla 57. Muestra que la eficacia media 

(Pre-Test) es 0,7312 < (Pos-Test) 0.8325. 

 

Detallamos el análisis de significancia con los rangos de Wilcoxon para ambos 

indicadores de eficacia. 
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En el desarrollo de la presente investigación se aprobó el uso de la 5s como 

herramienta para incrementar la productividad en el área de acabados para la 

Empresa Calzalima E.IR.L. Los Olivos, 2017, permite observar cambios 

importantes en la organización, incluyendo la eficiencia y la eficacia de cada 

intervención de proceso en la línea de producción, en base para una mejora 

continua a la empresa. 

 

Los resultados son similares destacados por Gómez et al. (2016) quienes indican 

que las empresas que utilizan las 5’s para resolver los principales problemas 

observados como la limpieza, organización, disciplina y 

estandarización permitieron aumentar la productividad de 1,29 a 1,32, un 

incremento de 15,34%. Las empresas quieren San José Cia, (p.37). 

Esto también va en línea con Coronado et al (2016), se realizó la implementación 

de las 5s que gracias a ello logro un aumento de productividad del 31,1%, lo cual 

es un buen resultado para la empresa en el ámbito de la producción. 1.88 costo 

beneficio de la Empresa Comolsa S.A.C. (p.39). 

 

Continuando, tal como se puede el área de acabados para la empresa Calzalima 

continúa viendo un aumento significativo del 24,8% en la eficiencia en el área de 

acabados debido a los cambios en la aplicación 5’s. Este logro tiene una similitud 

por Concha et al. (2013). En su estudio que fue parte del trabajo previo de este 

artículo, encontró que, debido a la implementación de Lean manufactury, 

Induacero Cía LTDA puede aumentar la eficiencia en un 15% (p. 36). Todo lo 

mencionado en esta sección también es consistente con Tercero et al. (2014) 

La propuesta de 5s logrará una mayor productividad, intervención en las áreas de 

mantenimiento para evitar paradas y reducir las averías de los 

equipos. Esto significa ahorros significativos, aumentando la eficiencia hasta en 

un 74%, generando ganancias para las empresas procesadoras y 

manufactureras de arroz. (p.39). 

 

Finalmente se demostró que la eficacia del área de acabado en Calzalima E.I.R.L 

se incrementó en un 10,84% debido al uso de herramientas 5s. Este logro tiene 
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una similitud con Chávez et al. (2013). En su tesis forma parte del trabajo previo a 

su investigación, determina que la eficacia por parte de LIM FRESH en el área de 

producción podría incrementarse implementando herramientas 5s, dando como 

resultado un aumento del 14% en la eficacia en la estandarización. procesos 

y mejorando el balance financiero de la empresa. (pág. 37). Todo lo resaltado en 

esa sección también es consistente con Rosales et al. (2014). Quienes afirman 

que cada herramienta de las 5’s afectan el desempeño general de la empresa al 

cumplir promesas clave a través de auditorías previas y posteriores a la prueba, 

lo que garantiza un aumento del 31% en la eficacia. (p.38).
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V. CONCLUSIONES 
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En la presente tesis, se pueden extraer varias conclusiones, que se detallan a 

continuación: 

1. La productividad aumento en un 20,0%. Se muestra que el uso de la 

herramienta de las 5s incremento la productividad en la empresa Calzalima 

E.I.R.L, En la situación de premejoramiento la productividad promedio fue de 

55.7% (ver tabla) y con el uso de la herramienta de 5´s. el resultado fue 75.7%. 

2. La eficiencia aumentó un 14,7%. Se ha demostrado que la Herramienta 5´s 

aumenta el rendimiento en la empresa Calzalima E.I.R.L, ya que el rendimiento 

promedio previo a la mejora es del 76,2 % y después de aplicar las 

recomendaciones de mejora, se obtuvo un resultado de 90.9%. 

3. La eficacia aumento un 10,3%. Se concluyo que el uso de la herramienta de la 

5s mejoro la eficacia, ya que la eficacia promedio fue del 73,1% antes de la 

mejora la situación, y al aplicar la herramienta de las 5s el resultado fue de 

83.4%, una mejora de 10.84%    
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V. RECOMENDACIONES 
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1. Luego de utilizar las herramientas de las 5's a todos los empleados de Calzalima 

E.I.R.L deben conocerlas. Porque se necesita un seguimiento continuo para 

evaluar el desempeño y progreso. Además, la empresa Calzalima E.I.R.L., pueden 

seguir aplicando las herramientas 5s para así obtener resultados en términos de 

productividad. 

 

2. Las empresas deben aprender continuamente sobre esta filosofía para detectar 

problemas futuros de manera temprana y tomar las acciones correctivas 

adecuadas. 

 
3. Las recomendaciones presentadas están enfocadas en la parte organizacional, 

incluyendo la asignación de funciones a cada gerente y el proceso de selección, 

evaluación y reevaluación del área de procesos, el cual debe ser actualizado por 

lo menos una vez al año. Utilizar continuamente las fichas ópticas ya que ayudan 

a eliminar posibles fallas en el área de producción.  

 

4. Cuando se trata de eficacia, beneficioso para el rendimiento alcanzado es el 

resultado de nuevas mejoras, calcule el orden y acomodar todos los materiales 

que deben estar limpios y buen estado, use el formulario de gestión correcto para 

así evitar pérdidas en el costo y tiempo. 
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VIII. ANEXOS 
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ANEXO N. 1: Matriz de Consistencia. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

PROBLEMA OBJETIVOS HIPÓTESIS 

PROBLEMA PRINCIPAL OBJETIVO PRINCIPAL HIPÓTESIS PRINCIPAL 

¿De qué manera la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejora la 
productividad en el área de 
acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017? 

Determinar como la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejorara 
la productividad en el área de 
acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017. 

La aplicación de la herramienta de 
las 5´s mejora la productividad en el 
área de acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017. 
 

 

PROBLEMAS ESPECÍFICOS OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPÓTESIS ESPECÍFICOS 

¿De qué manera la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejora la 
Eficiencia en el área de acabados 
para la empresa Calzalima 
E.I.R.L. Los Olivos, 2017? 

Determinar como la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejorara 
la Eficiencia en el área de 
acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017. 

La aplicación de la herramienta de 
las 5´s mejora la Eficiencia en el 
área de acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017. 

¿De qué manera la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejora la 
Eficacia en el área de acabados 
para la empresa Calzalima 
E.I.R.L. Los Olivos, 2017? 

Determinar como la aplicación de 
la herramienta de las 5´s mejorara 
la Eficacia en el área de acabados 
para la empresa Calzalima 
E.I.R.L. Los Olivos, 2017. 

La aplicación de la herramienta de 
las 5´s mejora la Eficacia en el área 
de acabados para la empresa 
Calzalima E.I.R.L. Los Olivos, 
2017. 



 
  

 

ANEXO N.2: Resultados del Turnitin. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
  

 

ANEXO N. 3. Documentos para Validar los instrumentos de medición a través 

de juicio de expertos 



 
  

 

 



 
  

 

 

 

 



 
  

 

ANEXO N. 4: Ficha 1 de Validación de la Matriz de Operacionalización de Variables. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
  

 

ANEXO N. 5: Ficha 2 de Validación de la Matriz de Operacionalización de Variables. 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

 

 

 

 

 

 



 
  

 

ANEXO N. 6: Ficha 3 de Validación de la Matriz de Operacionalización de Variables. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
  

 

ANEXO N. 7: Hoja de Verificación. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ANEXO N. 8: Grafica de síntesis de taller ideal. 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 



 
  

 

ANEXO N.9: Tarjeta roja. 

 
TARJETA ROJA – AREA DE ACABADOS 

 

NOMBRE DEL ARTICULO  

 
 
 

CATEGORIA 
 
 

MAQUINA 

ACCESORIOS 

HERRAMIENTA 

MATERIA PRIMA 

EQUIPO DE OFICINA 

UTILES DE LIMPIEZA 
FECHA CANTIDAD 

  

 
CONSIDERACIONES 

ESPECIALES  

 

VENTILACION ESPECIAL 

FRAGIL 

EXPLOSIVO 

  

 
 

RAZON 

DEFECTUOSO 

DESPERDICIO 

NO SE USA 

CONTAMINANTE 

OTROS 

ELABORADO POR:  

 
 

ACCIONES PARA TOMAR 

TIRAR 

VENDER 

MOVER DE AREA 

OTROS 

FECHA DE DESECHO  

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 10: Tarjeta amarilla. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 11: Grafica de los pilares 5’s. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 12: Evaluación de GENBA (1). 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 13: Evaluación de GENBA (2) 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 14: Manual para implementación de las 5’S 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 

 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

ANEXO 15: Formatos de la Productividad. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

DATOS GENERALES 

INVESTIGADOR  JEFE DEL AREA   

EMPRESA Calzalima E.I.R.L AREA Área de Producción  

   

DATOS DEL INDICADOR 

INDICADOR  

EFICACIA 

Productividad es hacer mide 
con menos, algo es 

productivo cuando es útil o 
genera un resultado 

favorable. 

Fichaje Ficha de Registro 

 

 

Eficacia 

Dias  Tiempo Útil (minutos) Tiempo Total Eficiencia Eficiencia (%) 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 



 
  

 

ANEXO 16: Formatos de la Eficiencia. 
DATOS GENERALES 

INVESTIGADOR  JEFE DEL AREA   

EMPRESA Calzalima E.I.R.L AREA Área de Producción  

 

DATOS DEL INDICADOR 

INDICADOR  

EFICIENCIA 

Es hacer las cosas correctas 
de la mejor manera, dado 

que lo que se quiere es que 
los recursos sean aplicados de 
la forma más racional posible. 

Fichaje Ficha de Registro 

 

 

Eficiencia  

Dias  Tiempo Útil (minutos) Tiempo Total Eficiencia Eficiencia (%) 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

     

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

 



 
  

 

ANEXO 17: Formatos de la Eficacia. 
DATOS GENERALES 

INVESTIGADOR  JEFE DEL AREA   

EMPRESA Calzalima E.I.R. L AREA Área de Producción  

   

DATOS DEL INDICADOR 

INDICADOR  

EFICACIA 

Es hacer lo que se tiene que 
hacer para alcanzar los 
objetivos planteados y 

obtener resultados 

Fichaje Ficha de Registro 
 

 

Eficacia 

Dias  Tiempo Útil (minutos) Tiempo Total Eficiencia Eficiencia (%) 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

    
 

 



 
  

 

 
ANEXO 18: Hoja de registro de las 5’s. 

 
 

Hoja de registro de las 5’s 

  

DIMENSIONES INDICADOR 
SEMANAS 

TO
TA

L 

C
A

LI
FI

C
A

C
IO

N
ES

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16     

Seiri (selección y clasificación 

Número de objetos necesarios                                     

Número total de objetos                                     
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠   

𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠
 

                                    

Seiton (Organizar u ordenar) 

Total de materiales y equipos organizados                                     

Total de materiales y equipos disponibles                                     
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑦 𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑜𝑠 𝑂𝑟𝑔𝑎𝑛𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑦 𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑜𝑠 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑖𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒𝑠
 

 

                           

Seiso (Limpieza) 

Número de área de trabajos limpios                                     

Total de área de trabajo disponible                                     
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝐴𝑟𝑒𝑎 𝑑𝑒 𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝐿𝑖𝑚𝑝𝑖𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑒𝑎 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒
 

                                    

Seiketsu (Bienestar personal, 
Estandarización) 

Total de rotulación de materiales estandarizados                                     

Total de materiales                                     

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑜𝑡𝑢𝑙𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙𝑒𝑠
                                     

Shituke (Disciplina) 

Número de trabajadores capacitados                                     

Número total de trabajadores                                     
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 

                                    



 
  

 

 
 

 
ANEXO 19: Hoja de registro de tarjeta roja de la Empresa Calzalima. 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

  

REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS DE LA EMPRESA CALZALIMA 

Código:   

Revisión:   

N:   

Realizado por:   Supervisado por:   Aprobado por:   Fecha:   

N. Fecha Propuesto por: Área Articulo Cantidad Ubicación Categoría Tipo Razón Acción requerida 

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      



 
  

 

 
 
 

ANEXO 20: Hoja de registro selección de materiales necesarios en la Empresa Calzalima. 
 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

  

REGISTRO DE MATERIALES NECESARIOS DE LA EMPRESA CALZALIMA 

Código:   

Revisión:   

N:   

Realizado por:   Supervisado por:   Aprobado por:   Fecha:   

N. Fecha Propuesto por: Área Articulo Cantidad Ubicación Tipo  
Frecuencia 

de Uso 
Acción 

requerida Ubicación Final 

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      



 
  

 

 
 
 

ANEXO 21: Hoja de registro del trabajo de limpieza en la Empresa Calzalima. 
 

  

CONTENIDO DEL TRABAJO DE LIMPIEZA EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA 
CALZALIMA. 

Código:   

Revisión:   

N:   

Realizado por:   Supervisado por:   Aprobado por:   Fecha:   

N. Área 
Responsable del 

área Maquinaria  
Referencia de 

Ubicación Responsable Tiempo 
Elementos de 

limpieza Procedimiento Frecuencia 

                    

                    

                    

                    

                    

                    

                    

                    

                    

                    

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
  

 

 
 

 

ANEXO 22: Manual de Trabajo Estandarizado. 
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