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RESUMEN 

La presente tesis lleva por título “Implementación de las 5S para mejorar la 

productividad del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, 

Carabayllo, 2022”. El principal objetivo fue determinar de qué manera la 

implementación de las 5S mejora la productividad del área de producción. La 

investigación fue del tipo aplicada, diseño preexperimental y enfoque cuantitativo. El 

periodo de análisis fue de 30 días antes y 30 días después de la implementación. Se 

emplearon las técnicas de observación y recolección de datos. El instrumento check 

list, para obtener información de la variable independiente y la ficha de registro de 

datos para la variable dependiente. En el análisis inicial se encontró que la eficiencia 

fue 66.78%, la eficacia igual a 68.67% y la productividad 46.80%. Al verificar las 

mejoras en base al check list se evaluó la variable dependiente donde se obtuvo que 

la eficiencia obtuvo un valor de 81%, en eficacia se obtuvo 73.33% y en productividad 

el 60.12%. En conclusión, luego de la implementación de las 5S se logró mejorar la 

productividad del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, 

Carabayllo, 2022 en un 28.46%.  
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ABSTRACT 

This thesis is entitled "Implementation of the 5S to improve the productivity of the 

production area of the company L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022". The 

main objective was to determine how the implementation of 5S improves the 

productivity of the production area. The research was of the applied type, pre-

experimental design and quantitative approach. The analysis period was 30 days 

before and 30 days after implementation. Observation and data collection techniques 

were used. The check list instrument, to obtain information on the independent variable 

and the data record sheet for the dependent variable. In the initial analysis it was found 

that the efficiency was 66.78%, the efficacy equal to 68.67% and the productivity 

46.80%. When verifying the improvements based on the check list, the dependent 

variable was evaluated where it was obtained that the efficiency obtained a value of 

81%, in effectiveness it was obtained 73.33% and in productivity 60.12%. In conclusion, 

after the implementation of the 5S, it was possible to improve the productivity of the 

production area of the company L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022 by 

28.46%. 

 

Keywords: 5S, productivity, efficiency, effectiveness, production 

    

 

  



1 
 

I. INTRODUCCIÓN:  

A nivel global, el sector de vidrios ha ido en alza, sin embargo, es una de las industrias 

donde sus indicadores son muy variables, en especial la productividad, dado que, 

según Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018) hay factores internos y externos los cuales 

intervienen en dicho indicador, tales como: tecnología, producto, mano de obra, planta, 

materiales, método, administración pública, cambios demográficos y económicos. Sin 

embargo, el factor que influye más en la variabilidad de la productividad es el aumento 

de trabajo no provechoso dentro de las corporaciones, representando el 40% del total; 

formando despilfarros y pérdidas (Cabrera y Morales, 2017). Además, de la insuficiente 

cultura de orden y limpieza dentro de las organizaciones a nivel mundial, 

fundamentalmente en las de tipo micro, pequeñas y medianas. En cuanto al rubro de 

los vidrios, el mercado se divide en 3 tipos, las cuales son: fabricantes, procesadores 

y distribuidores.    

En cuanto al nivel nacional, según el Ministerio de Producción los principales 

proveedores del exterior de vidrio crudo en los últimos años se han dividido de la 

siguiente manera: China posee el 78%, Chile el 5%, México 5%, Brasil 5% y 8% está 

dividido en los demás países. Este rubro está orientado fundamentalmente a proyectos 

de casas, edificios, instituciones u obras del Estado. En el mercado peruano el vidrio 

es importado, estos sostuvieron un aumento de 10% entre el 2005 al 2015. Siendo las 

corporaciones de Furukawa, Miyasato, Limatambo y Vidrios Lirquen los más 

demandados, representando el 55% del total. Por otro lado, según el INEI en el año 

2020, indicó que alrededor de 23 mil empresas pertenecen al sector construcción, 

encontrándose en esta la industria del vidrio. En tanto, el PBI que aportó este sector 

es de 5.20% al total. Sin embargo, en el primer periodo del 2022, según Capeco la 

aportación ha disminuido a -0.60%. La caída se debió a la coyuntura de esa época, 

además del escaso control de los procesos de transformación. Además, que la 

contratación del personal es temporal, es decir, rotativo.  

En el ámbito local, la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, ubicada en AV. Chimpu 

Ocllo 641, Carabayllo. Pertenece al sector construcción, dedicada exclusivamente a 
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trabajos en vidrio y aluminio. Entre sus productos se encuentran la fabricación de 

ventanas en sistemas y series, puertas de ducha, mamparas, separadores de 

ambiente, entre otros. Del mismo modo, realizan trabajos en acero inoxidable, tales 

como: barandas y pasamanos. También, llevan a cabo la ejecución de obras, es decir, 

que el producto fabricado se instala en los ambientes del consumidor final. Por otro 

lado, la corporación cuenta con las áreas de atención y/o despacho y producción.  

La tabla 64, muestra un listado de las posibles causas que fueron observadas por los 

trabajadores en el área de estudio, las cuales fueron registradas en el instrumento de 

recolección de datos “hoja de observación”. Posteriormente, se realizó el diagrama 

Ishikawa basado en las 6M. Luego, la tabla 61 representa la matriz de correlación, 

tabla 62 muestra la frecuencia para los valores de Pareto y diagrama de Pareto; con 

las herramientas mencionadas se pudo encontrar las principales causas (20%) que 

han originado el 80% de los problemas.  Después, se procedió a relacionar las causas 

en la matriz de correlación, donde se aplicó el siguiente criterio de evaluación: 0 = no 

existe relación, 1 = existe escasa relación, 3 = existe mediana relación y 5 = existe 

fuerte relación. En la tabla 3 se realizó la confrontación de causa por causa con el fin 

de determinar cuáles de las causas listadas son resaltantes frente a las otras. 

Seguidamente, La tabla 60, indica que, de las quince causas registradas en la hoja de 

observación, nueve ellas son las que simbolizan el 80% de los problemas de la 

empresa, generan la baja productividad del área de producción (corte y armado). 

En la presente investigación se planteó la siguiente pregunta general: ¿De qué manera 

la implementación de las 5S mejorará la productividad del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022? Asimismo, se plantearon 

los siguientes problemas específicos: ¿De qué manera la implementación de las 5S 

mejorará la eficiencia del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz 

SAC, Carabayllo, 2022? y ¿De qué manera la implementación de las 5S mejorará la 

eficacia del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, 

Carabayllo, 2022?   
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El presente trabajo de investigación expone las siguientes justificaciones: Económica, 

metodológica y práctica. Según Baena (2017), la justificación económica hace 

referencia si una investigación beneficio en utilidades a la organización, es decir su 

rentabilidad. Al implementar la metodología de las 5S en el área se logrará un 

incremento en las utilidades, ya que los pedidos serán entregados a tiempo, además 

de la ejecución de obras. Del mismo modo, la reducción de tiempos en fabricación se 

optimizará y se logrará la reducción de costos.  En cuanto a la justificación 

metodológica, Álvarez (2020) infiere que es el porqué de la aplicación de una 

metodología, así mismo de obtener conocimientos confiables y válidos. Respecto al 

presente trabajo de investigación, se ha buscado resolver una problemática real, y en 

base a la primera evaluación se adapta la metodología de las 5S, dado que es la más 

óptima para mejorar la productividad del área de estudio. Por último, respecto a la 

justificación práctica, Fernández (2020) deduce que una averiguación puede generar 

contribuciones prácticas indirectas y/o directas relacionados al problema real 

estudiado. En relación a la presente tesis, se establece un modelo de aplicación de 

5S, que permita optimar y perfeccionar los métodos, técnicas y áreas de trabajo, en el 

cual se incluya a todos los colaboradores. Del mismo modo, la presente tesis se podrá 

utilizar como material de antecedente en investigaciones próximas.  

Por consiguiente, el objetivo general: Determinar de qué manera la implementación de 

las 5S mejora la productividad del área de producción de la empresa L&R Corporación 

Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. Asimismo, se establecieron los siguientes objetivos 

específicos: Determinar de qué manera la implementación de las 5S mejora la 

eficiencia y eficacia del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz 

SAC, Carabayllo, 2022. Del mismo modo, se estableció la siguiente hipótesis general: 

La implementación de las 5S mejora la productividad del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. Seguidamente, se 

establecieron las siguientes hipótesis específicas: La implementación de las 5S mejora 

la eficiencia y eficacia del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz 

SAC, Carabayllo, 2022. A continuación, en la tabla 7 se muestra la matriz de 

consistencia: problemas, hipótesis y objetivos.
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II. MARCO TEÓRICO 

A continuación, se redactan investigaciones previas a nivel internacional y nacional 

referentes a la presente investigación. Asimismo, se detallan enfoques teóricos en 

base a las variables de estudio. 

Ahire et al. (2021), en su artículo científico asumió como objetivo de investigación 

implementar las 5S para ordenar el área de trabajo e incrementar la productividad. Fue 

un estudio de tipo pre experimental, el instrumento que aplicó para la recolección de 

datos fue el check list. Los resultados obtenidos fueron el aumento de la eficiencia de 

55% a 80%, además la productividad se elevó hasta en un 25%, el espacio de 

almacenamiento incrementó hasta un 30% y la reducción del tiempo de cada ciclo 

mejoró a 12.50%, lo que equivalía en horas a 1,5 h. Asimismo, se efectuaron horarios 

de limpieza que mejoro en un 30%. Concluyo que la implementación de las 5S tuvo 

notable impacto en la mejora de la eficiencia en el lugar de trabajo. Del mismo modo, 

que la clasificación de las cosas, puestas en orden artículo requerido basado en la 

frecuencia del requerimiento, el mantenimiento adecuado del lugar de trabajo 

contribuye directamente a productividad. Estandarizar y mantener los resultados con 

facilidad para el mantenimiento de máquinas y equipos y, en última instancia, mejorar 

la productividad.  

Wani y Shinde (2021), en su artículo científico sostuvo como objetivo transcendental 

implementar las 5S en el lugar de trabajo para acrecentar la eficiencia, eficacia y 

productividad de la empresa. Fue un estudio de tipo cuasi experimental. Utilizaron la 

ficha de registro, sistema de código de colores y cuestionario como instrumentos de 

investigación. Realizaron la evaluación pre test durante los periodos de octubre, 

noviembre y diciembre de 2020, obteniendo como resultado en promedio una 

productividad de 42%, luego de implementar la metodología de las 5S realizaron la 

evaluación post test y consiguieron incrementar la productividad en 66%. Asimismo, 

que el tiempo estándar de fabricación de los productos de la empresa minimizo de 

1177 min a 1120 min. Concluyeron que la aplicación de la herramienta de mejora logró 

disminuir el tiempo de producción, puesto que se clasifico, ordeno y limpio el ambiente 
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de trabajo. Y como resultado de este lograron el incremento de la productividad. Del 

mismo modo, indicaron la auditoria continua dentro del departamento de producción.  

Hossain et al. (2015), en su artículo científico presento como objetivo transcendental 

aplicar la metodología de 5S en el lugar de trabajo para mejorar el ambiente de trabajo 

y aumentar la productividad. Fue un estudio de tipo preexperimental. El estudio de su 

investigación se llevó a cabo en 4 meses. Los resultados que consiguió en su 

evaluación pre test en clasificación (30%), ordenar (30%), limpieza (30.30%), 

estandarización (30.80%) y disciplina (30.55%). Luego, de la implementación de las 

5S, ejecutó la evaluación post test y consiguió en clasificación (70%), ordenar 

(70.56%), limpieza (70.90%), estandarización (70.92%) y disciplina (70.38%). Del 

mismo modo, después de la aplicación la productividad mejoro de 61.64% a 78.40%. 

Este resultado mostro que la mejora continua puede lograrse mediante implementar la 

filosofía 5S correctamente. Concluyo que para establecer las 5S en una empresa, es 

muy necesario enseñarle al trabajador acerca de las 5S y capacitarlos para que se 

habitúen a esta metodología.   

Olegue y Salonitis (2017), en su artículo científico presentaron el objetivo fue evaluar 

los resultados de la productividad luego de implementar la herramienta Lean 5S. Fue 

un estudio de tipo pre experimental, se observaron problemas como la fabricación 

fuera de servicio, tiempo de entrega, tiempos muertos en los ciclos de fabricación y 

desorden en el área de trabajo. El estudio obtuvo como resultado que el trabajador de 

la empresa de estudio demoraba en buscar elementos para su desempeño laboral 0.6 

horas por día. En base a sus datos obtuvieron una productividad igual a 54.33%. Al 

implementar la herramienta de mejora el tiempo de búsqueda de elementos se redujo 

a 0,2 horas por día. Del mismo modo, la productividad mejoro a 77.20%. Concluyeron, 

que la implementación logro mejorar la productividad del área de estudio, sin embargo, 

se tiene que verificar de manera constante la aplicación y resultados de las actividades 

realizadas.  

Bin y Rashid (2017), en su trabajo de investigación tuvieron el objetivo proponer la 

implementación de las 5S para acrecentar la productividad. Identificaron problemas 
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como poca disponibilidad de espacio, déficit en la productividad laboral, poco orden y 

falta de procedimientos sistemáticos. Después de la implementación obtuvo los 

siguientes resultados se ahorró un espacio de 310.1 pies cuadrados. Además, el nuevo 

diseño en una distancia de flujo declinada, que fue de 1686,8 pies desde 2450,65 pies 

por día. Finalmente se lograron algunos buenos resultados. como la reducción de 

costos, el uso apropiado del lugar de trabajo, la prevención de las herramientas, el 

aumento de la eficiencia, menos tiempo requerido para encontrar las cosas requeridas, 

mejores condiciones de trabajo y menos máquina costos de mantenimiento. Y la 

productividad incremento en un 23%. Llegaron a la siguiente conclusión, se mejoró el 

uso del lugar del trabajo, se logró la prevención de pérdidas de herramientas, 

incremento de la eficiencia, disminución de tiempos de producción y reducción de 

costos.  

De igual manera Socola et al. (2020), con su artículo de investigación preciso que este 

articulo esta desarrollado para aquellas empresas que cuenten con deficiencias en su 

productividad tanto como en el área de almacén y productividad, puesto que cuenta 

con materiales que contribuyen a una mejora continua. Presentaron dos objetivos, en 

primer lugar, analizar la situación actual de la organización. Y, en segundo lugar, una 

vez aplicada la metodología de las 5S, determinar en cuanto aumento el índice de la 

productividad del área de estudio. El trabajo de investigación fue enfoque cuantitativo 

y de tipo preexperimental, teniendo como resultados positivos, puesto que la 

productividad se acrecentó a un nivel elevado con un 84% de aumento, además se 

eliminaron objetos antiguos y desusados, consiguiendo ubicar los materiales en su 

respectivo lugar. Para finalizar llegaron a la conclusión de que, gracias a la aplicación 

de la herramienta de mejora en la compañía, la eficiencia y eficacia del área de trabajo 

mejoró de forma formidable favoreciendo a la productividad total. 

Sundharesalingam et al. (2020), en su artículo científico señaló que si se reduce el 

tiempo de ciclo en un área determinada da como resultado una mayor productividad, 

teniendo en cuenta el compromiso de los colaboradores para el beneficio de la 

organización y de ellos mismos. El objetivo principal de dicho artículo fue acrecentar 

la productividad y suprimir las tareas no deseadas dentro del área a tratar. La 
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metodología aplicada en el artículo fue de enfoque cuantitativo y el diseño 

experimental empleando el método de observación, obteniendo como resultado un 

favorecimiento al efectuar las 5S, ya que consiguió como productividad 51.5% y antes 

de aplicar la herramienta de mejora tenía un 45% de productividad. Concluyó, que se 

determinó que la herramienta de las 5S mejoró rotundamente la productividad, se 

disminuyó el tiempo de ciclo y por último optimizo la calidad de la producción de los 

productos. 

Finalmente, Makwana y Patange (2019), en su producto de investigación, mostro que 

tan importante son las 5S en las empresas tanto a modo de metodología o herramienta 

del Lean Manufactoring, todo ello para el progreso exitoso de las mismas. Se identifico 

como objetivo diagnosticar el efecto causado por la implementación estratégica de las 

5S en la productividad de la organización. La investigación fue de tipo aplicada y de 

nivel explicativo, teniendo como resultado un incremento de 20% a 80% en el puntaje 

de las 5S, del mismo modo un aumento en la productividad del 75% a un 100%, en el 

área de almacén. Por último, llegaron a la conclusión que las 5S implementada en el 

área de estudio mejoró la productividad gracias a una óptima cultura de trabajo y con 

colaboración y empeño del trabajador. 

Del mismo modo, a continuación, se redactaron algunos trabajos de investigación a 

nivel nacional. 

Al respecto Chilon et al. (2017), en su artículo, señaló que la metodología aplicada se 

enfoca en trabajo en equipo con el fin de que ellos se involucren en perfeccionar sus 

conocimientos para así conseguir una mayor productividad realizando menos 

movimientos inútiles al ejecutar la búsqueda de cierto elemento de trabajo. El objetivo 

de este artículo de investigación fue hacer un estudio para desarrollar la productividad 

de una de las tantas líneas de producción, enfocándose principalmente en la línea de 

envasado. La metodología aplicada fue de enfoque cuantitativo y el tipo 

preexperimental, tuvo como resultado un aumento en su productividad de un 29% 

debido a que se produjo un cambio de producción de 103,41L a 133,39L de agua 

ozonizada/hr. Por último, se llegó a la conclusión de que todos los trabajadores 
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tenemos que estar involucrados en la realización y aplicación de esta metodología, ya 

que si hay una mala organización y disciplina en el área nuestra productividad se vería 

afectada. 

Por otro lado, Neyra y Muñoz (2021), en su artículo científico, señalo que el presente 

estudio de investigación muestra la implementación de la metodología Lean 5S Hybrid 

para el área de almacén de una empresa textil radicada en lima. El primordial objetivo 

de la investigación fue optimizar la productividad en el área de almacén, ya que hubo 

un tiempo de demora de respuesta en la búsqueda de materiales y con esto se redujo 

el tiempo de producción. La metodología que se aplicó en este proyecto fue de diseño 

cuasi experimental, teniendo como resultado un acrecentamiento en la productividad 

del área de almacén en un 3.95 veces el inicial, del mismo modo se mejoró el registro 

de inventario en un 98.17%, una reducción en el tiempo de búsqueda de requisitos en 

un 66.12% (de 25 a 8 min). Por conclusión, tuvieron que la aplicación de las 5S 

perfecciono de manera considerable la productividad en el área de estudio.  

Mientras que Tinoco et al. (2016), en su artículo de investigación, mencionó que la 

investigación se centró básicamente en las microempresas limeñas dedicadas al 

sector textil y confecciones del cono norte. El artículo tuvo como objetivo aplicar la 

metodología de las 5S para así mejorar la productividad y la calidad del producto, 

asimismo mejorar el funcionamiento de dicha empresa. El artículo presento una 

investigación de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo y un diseño 

preexperimental, la población base fue el total de trabajadores de la microempresa; 

teniendo como resultado un aumento de la productividad y una mejora considerable 

de los productos. El artículo concluye que gracias a la metodología aplicada en la 

microempresa de confección textil se mejoró considerablemente la calidad y del mismo 

modo logro incrementar la productividad, es decir se mejoró los tipos, eficiencia y 

eficacia de producción. 

Tasayco (2021), en su tesis de investigación tuvo como objetivo primordial aplicar las 

5S para medir su impacto en la productividad en una empresa peruana. Su 

investigación fue de tipo aplicada y realizo su evaluación 30 días antes y 30 días 
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después. Utilizó el check list como instrumento para la variable independiente y la ficha 

de recolección de datos para la variable dependiente. Como resultados obtuvo que 

luego de la aplicación el indicador de la productividad incremento en un 37%, la 

eficiencia en 29% y la eficacia en 18%. Concluyó, que la aplicación de la metodología 

de las 5S fue desarrollada de manera factible, lográndose mejorar los procesos de 

producción y el compromiso de los colaboradores.  

Valladares (2017), en su tesis tuvo como objetivo principal determinar como la 

aplicación de las 5S mejora la productividad del área de almacén. Las técnicas usadas 

de recolección fueron la observación, cuadros de anote y el check list. Obtuvo como 

resultado el incremento de la productividad en 32.86%, además la eficiencia 

incremento de 81% a 96%, es decir que aumentó en 18.52. De la misma manera, el 

indicador eficacia mejoro de 87% a 97%, es decir que incremento en 11.49%. 

Concluyó, que la metodología de las 5S si logra mejorar la productividad de una 

empresa, siempre y cuando se comprometa a los trabajadores y la alta dirección se 

vea comprometida en el desarrollo de las tareas.  

Finalmente, Contreras et al. (2017), en su artículo de investigación, indico en su 

artículo de investigación que la metodología utilizada también ayuda rotundamente en 

mejorar la productividad de cualquier empresa, de igual manera la metodología 5S el 

objetivo principal de la investigación fue eliminar desperdicios que ocasionaron la baja 

productividad de la empresa. El artículo de investigación tuvo un diseño de tipo 

preexperimental y se estableció como muestra datos de la productividad del semestre 

anterior, teniendo como resultado un aumento en la mano de obra en 7.84%, un 

incremento en el trabajo de máquinas en 8.12% y un aumento de la productividad en 

11.08% a comparación del semestre anterior. Finalmente, la investigación concluyo 

que la metodología aplicada ayudo a mejorar la productividad tanto de la mano de obra 

y el trabajo de las maquinas, del mismo modo ayudo a mejorar la productividad de la 

empresa a comparación del semestre anterior. 
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Teorías relacionadas respecto a la variable independiente: Metodología 5S  

Las 5S, la metodología de las 5S, se originó en Japón, orientada la calidad total dentro 

de la mejora continua. Su principal propósito es eliminar todos los obstáculos que 

interfieren en un trabajo eficiente. De la mano, con la mejora del entorno laboral en 

cuanto a higiene y seguridad (Omogbai y Salonitis, 2017). Del mismo modo, para 

Gupta (2022), infiere que las 5S son un principio fundado en Japón y ha dado 

resultados reveladores en la industria y los demás sectores. Estos resultados se 

conocen momentáneamente como prevención de incidentes, retrasos reducción y 

mejora de la productividad en el entorno de trabajo. El objetivo final de 5S es para 

evitar pérdidas. A pesar de la aparente simplicidad de 5S en concepto e 

implementación, las organizaciones tienen grandes dificultades en su ejecución.  

Arévalo et al. (2018) indican que existen dos elementos importantes en la metodología 

de las 5S, estas son: organización y planificación. Además, que esta es una manera 

diferente de realizar las tareas de trabajo. La herramienta de las 5S está respaldada 

por una serie de acciones que apoyan su implementación, entre ellas encontramos al 

liderazgo de la dirección, claridad de los objetivos y la definición de algunos criterios 

de evaluación. Por otro lado, los beneficios de la implementación son el mejoramiento 

de la calidad, productividad, seguridad, ambiente de trabajo y el aprendizaje 

organizacional. Asimismo, al aplicar esta herramienta no involucra un incremento de 

tareas al contrario permite al trabajador desarrollarse de manera más optima en un 

ambiente limpio y ordenado.  

De manera similar Veres (2017), 5S es el punto de partida para las empresas que 

desean ser reconocidas como productores responsables dignos de un estatus de clase 

mundial. 
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Teorías relacionadas respecto a las dimensiones de la variable independiente: 

clasificar, ordenar, limpiar, disciplina y estandarizar.    

Para Hernández, Camargo y Martínez (2015), la metodología 5S se deriva de cinco 

palabras japonesas: La primera S: clasificar es elegir lo que tiene en su lugar de trabajo 

dividiéndolo en dos categorías principales: necesario y no necesario, y eliminando los 

artículos que no se usan o que se usan con poca frecuencia para que no se acumulen 

ni se desordenen. Del mismo modo, es su responsabilidad clasificar sus herramientas 

y materiales según su relevancia y uso, ya que omitir lo que no necesita amplía su 

espacio de trabajo. Esto le ahorra dinero y espacio en lugar de invertir en un espacio 

de trabajo extendido (Hernández, Camargo y Martínez, 2015). 

En segunda S, ordenar se trata de dejar espacio para artículos que antes se 

consideraban "esenciales" para que puedan usarse fácilmente accesible. Para poner 

orden en el lugar de trabajo, los artículos que se clasifican como "esenciales" se 

etiquetan, clasifican y colocan de acuerdo con su frecuencia de uso para que los 

operadores puedan localizarlos rápidamente, usarlos y devolverlos a su lugar 

adecuado (Hernández, Camargo y Martínez, 2015). 

La tercera S define el entorno óptimo de trabajo (máquinas, herramientas, pisos, 

paredes, etc.) y tiene como objetivo mantener el espacio de trabajo en óptimas 

condiciones. La limpieza regular y periódica del lugar de trabajo permite a los 

trabajadores identificar y aislar las fuentes de suciedad y desorden. Un aspecto de 

"Seise" es diseñar e implementar formas efectivas en las que se deben abordar las 

tareas diarias de mantenimiento de los empleados. Sin embargo, es importante 

informarle que la tercera "S" también incluye mecanismos para evitar que se ensucie 

y se altere el lugar de trabajo. Algunos autores explicaron que la limpieza no solo debe 

hacerse al final del día, sino que también debe tener un horario regular para eliminar 

la suciedad y el polvo (Hernández, Camargo y Martínez, 2015). 

Cuarta S, la estandarización es el uso de reglas simples visibles para todos los 

operadores para distinguir fácilmente entre situaciones normales y anormales. La 

estandarización requiere que todos los miembros de la empresa practiquen 
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continuamente las tres primeras S. Para lograrlo, es necesario diseñar controles 

visuales claros y comprensibles (señalizaciones) que permitan al operador distinguir 

entre acciones correctas e incorrectas. La intención de este paso es mantener las 3 S 

antes mencionadas como estándar y permitir que los operadores realicen sus 

actividades diarias de manera robusta. Por lo tanto, todo debe estar claramente 

identificado y etiquetado (Hernández, Camargo y Martínez, 2015). 

Finalmente, disciplina es sinónimo del funcionamiento regular de cada componente de 

la metodología 5S al mismo ritmo, con reglas, compromisos y acuerdos establecidos 

al inicio de la implementación de herramientas de mejora. La implementación exitosa 

de la metodología requiere el compromiso de todas las partes interesadas, 

especialmente del director. Esto se debe a que el director maneja todo lo relacionado 

con cada S. La auditoría continua es clave para sostener e implementar con éxito una 

metodología que represente un análisis real de la salud de una organización. Las 

auditorías deben estar dirigidas a garantizar que las rutinas y los horarios establecidos 

se lleven a cabo de manera compatible. Las auditorías también son una gran 

oportunidad para hacer preguntas y proporcionar comentarios para fomentar una 

mayor mejora (Hernández, Camargo y Martínez, 2015). 

 

De la misma manera, Veres (2017) el método 5S tiene cinco fases. Seiri: Deshazte de 

lo que no necesitas e identifica lo que necesitas. Seiton: Una vez que hayas 

identificado lo que necesitas, organízalo sistemáticamente para que puedas quitarlo 

fácilmente y volver a colocarlo en su lugar después de usarlo. Limpieza posterior 

(Seiso): Consiste en la limpieza regular de los equipos y áreas de trabajo en 

reconocimiento de anomalías como polvo, suciedad y escombros. Estas son las 

fuentes de la disciplina, el caos, la ineficiencia, la mala producción y las lesiones 

laborales. (Seikutsu): documentar y estandarizar métodos utilizando procedimientos 

estándar. Las reglas deben ser muy comunicativas, claras y fáciles de entender. 

Finalmente, disciplina: adherencia persistente a ciertos procesos, auditando métodos 

de trabajo, haciendo de las 5S un hábito e integrándolas en la cultura. 
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Teorías relacionadas respecto a la variable dependiente: Productividad  

Según Kumar et al. (2017) concluyen que las empresas se esfuerzan por optimizar el 

rendimiento y la productividad. Algunos académicos de tesis afirman estar discutiendo 

la productividad cuando en realidad consideran el tema más amplio del desempeño. 

Este es un término aún más amplio que incluye aspectos financieros y no financieros 

y abarca casi todos los objetivos de capacidad y excelencia de fabricación. Sobre 

costo, velocidad, flexibilidad, confiabilidad e incluso calidad. 

La productividad es la combinación de eficiencia y eficacia. Se compone de elementos 

como empleados, maquinaria, equipo, materias primas y resultados operativos. La 

productividad, por otro lado, se puede determinar entre la producción promedio 

determinada durante un período y la relación del costo total de los recursos utilizados 

durante ese período. B.: Trabajo, combustible, energía consumida, capital, materias 

primas, etc. (Sreekumar y Chhabra, 2018). Del mismo modo, la productividad se define 

como el equilibrio de todos los factores que intervienen en la producción. Además, la 

búsqueda de una mayor capacidad de recursos. Es decir, la cantidad de productos 

producidos por cada recurso utilizado en un período de tiempo específico (De Jesús 

et al. 2019). 

Para Gutiérrez (2010), la productividad es el resultado alcanzado por un sistema. H. 

Lograr resultados con el mínimo uso de recursos. Estos resultados logrados se pueden 

medir en números de producción, números de ventas o ganancias. Los recursos, por 

otro lado, son el número de trabajadores, horas de máquina, energía consumida, etc. 

De igual forma, Carro y Gonzáles (2012) señalan que la productividad, además de 

medir la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios 

obtenidos, es un indicador que implica la mejora de los procesos productivos. Es decir, 

salida entre entradas. Entonces encuentre la productividad bruta y la productividad 

neta. El primero se relaciona con el cociente de valores brutos de salida y entrada. En 

cambio, una red se define como el valor agregado en la salida entre las entradas de 

alguna entrada. De igual forma, OIT (2016) agrega que la productividad se define como 

la suma de garantía de calidad y alta eficiencia. Además, debe ser un índice que mida 

el uso efectivo de los recursos para lograr la mejora del valor agregado. Para que su 
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organización sea más productiva, debe realizar los siguientes cambios. Primero, 

aumentar la producción sin cambiar la cantidad de insumos utilizados. En segundo 

lugar, reduce la cantidad de insumos sin cambiar o modificar la producción para reducir 

el costo de los recursos utilizados por la organización. 

Teorías relacionadas respecto a las dimensiones de la variable dependiente: eficiencia 

y eficacia  

La eficiencia del proceso, por otro lado, se refiere al uso óptimo de los recursos con el 

fin de obtener un producto o servicio. De igual forma, se refiere a lograr la misma meta 

usando menos recursos, o lograr más metas usando los mismos o menos recursos 

(Arguello et al., 2020). Toda empresa considera que la eficiencia es una métrica muy 

importante, ya que es importante para optimizar las ventas, aumentar la cantidad de 

unidades producidas, aumentar las ganancias, reducir las pérdidas y los desperdicios, 

minimizar la mano de obra, etc. Estoy aquí. La producción o eficiencia productiva 

consiste en producir bienes a un costo mínimo. Esto significa equilibrar la minimización 

de costos y la maximización de recursos sin comprometer la calidad de los productos 

que fabricamos. También se consideran ciertos factores como materiales, mano de 

obra, energía, equipo, tecnología y capital. La eficiencia de la producción es importante 

para una organización, ya que los recursos y el rendimiento se utilizan y optimizan. La 

fórmula más común para la eficiencia de producción es la relación entre las horas 

reales y las horas esperadas (Ruffier, 1998). 

En tanto, la eficacia es definida como el grado de satisfacción que se obtiene de un 

producto o servicio, tomando en cuenta las expectativas que se tienen de este. Es 

decir, es eficaz cuando algo funciona superando las expectativas (Ruffier, 1998). Del 

mismo modo, hay autores que definen la eficacia como el nivel de la consecución de 

las metas, además de hacer referencia a la capacidad para lograr algo determinado. 

La fórmula matemática más común para obtener la eficacia de la producción es el 

cociente de las unidades producidas y unidades requeridas.  

Para Javier y Gómez (1991), en la evaluación del desempeño de una empresa existen 

tres criterios a evaluar, estos son la eficiencia, efectividad y eficacia. En primer lugar, 



15 
 

la eficiencia se basa en el uso de los recursos o en el cumplimiento de actividades. 

Estas además en relación a los recursos estimados y los recursos empleados. En 

segundo lugar, la eficacia es un indicador o criterio relacionado a la calidad, en la 

transformación de productos se basa en calidad de procesos, recursos, sistemas y 

otros. 

Respecto a los enfoques de medición de la productividad a nivel empresarial existen 

distintas maneras, puesto que los ingenieros, economistas, contadores o 

administradores evalúan la productividad tomando en cuenta distintas variables. Por 

ejemplo, los ingenieros implican el enfoque de la utilidad, servosistemas e índices. Por 

otro lado, los administradores aplican el enfoque de razones financieras y de arreglo 

(UNIDEG, 2020).  

Para Medina (2007), existen diferentes maneras de determinar la productividad. Tales 

como la productividad parcial, total o de valor agregado, puesto que determinar la 

productividad de una sola manera no permite realizar comparaciones con otras 

empresas de un mismo rubro. Asimismo, se consideran dos realidades, las de 

entradas y salidas. En primer lugar, las entradas van direccionadas a los ejes de 

capital, materiales y suministros, labores e insumos intermedios. De otro lado, las 

salidas están enmarcadas por el total de ventas, valores agregados o cantidad de 

productos generados.  

El modelo de productividad total fue creado 1979, para determinar la productividad 

total incorporando todos los factores de los resultados e insumos. Además, se enfoca 

en elementos tangibles, es decir que se pueden medir o cuantificar. Este modelo puede 

ser aplicado a cualquier organización. Por otro lado, el modelo de la productividad con 

enfoque del valor agregado, se basa en el trabajo, y es mayormente conceptualizada 

como la riqueza que logra generarse, esto en base del esfuerzo de los que trabajan en 

una organización. Es decir, que dicha riqueza es visualizada en sueldos, 

bonificaciones, intereses o impuestos al Estado (Medina, 2007).  
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III. METODOLOGÍA 

3.1 Tipo y diseño de investigación: 

Tipo de investigación: El presente trabajo de investigación fue del tipo aplicada, ya 

que en base a la teoría obtenida se buscó aplicar las 5S para mejorar la productividad. 

Es decir, que se usó la variable independiente y la respectiva teoría para modificar la 

variable dependiente. Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), expresan que 

una investigación aplicada, se basa en la adquisición de teorías y conceptos conexos 

al tema de estudio, con el fin de solucionar los problemas.  

Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), indican que el nivel explicativo es 

establecer unos supuestos, es decir, hipótesis. La presente investigación fue de nivel 

explicativo, dado que se planteó hipótesis, con el fin de entender y demostrar que la 

implementación de la metodología 5S mejoraba la productividad en el área de estudio 

de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC.  

Por otro lado, el enfoque que siguió la investigación fue cuantitativo, ya que las 

variables usadas fueron de esa naturaleza, en este caso las 5S y productividad. Para 

Para Hernández, Fernández y Baptista (2014), la investigación cuantitativa emplea la 

recolección de datos con el propósito de probar una hipótesis. En base a la medición 

numérica y análisis de estadísticas.  

Diseño de investigación: El presente trabajo de investigación presentó un diseño 

preexperimental, ya que solo se analizó un grupo de estudio, mediante la observación 

y análisis de un pre y post de la implementación de las 5S, con el objetivo de medir el 

impacto que genera este. Por consiguiente, Snyder (2019) infiere que este diseño de 

investigación estudia las variables, principalmente la independiente, con un mínimo 

nivel o nulo control.  

𝑮: 𝑶𝟏 → 𝑿 → 𝑶𝟐 

Dónde:  

𝐺: L&R Corporación Huaraz SAC  

𝑋: 𝑀𝑒𝑡𝑜𝑑𝑜𝑙𝑜𝑔í𝑎 5𝑆 
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𝑂1: 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝑂2: 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙  

3.2 Variables y operacionalización:  

En el transcurso del presente trabajo se realizó desarrollando la variable independiente 

y dependiente (Ver anexo 13) las cuales se definen a continuación:  

Variable independiente: Metodología 5S 

Definición conceptual: Según Moran y Chávez (2022), refieren que es una estrategia 

que tiene como propósito disminuir la cantidad de tiempo y recursos usados durante 

todo el proceso de fabricación y las distintas tareas de una organización. Es una 

variable que evaluará: selección, orden, limpieza, estandarización y disciplina.  

Definición operacional: Es una herramienta que permite sumar esfuerzos con el 

propósito de implementar cambios mediante sus 5 fases o dimensiones. 

Primera dimensión es Clasificación (Seiri):  

Consiste en apartar las cosas necesarias de las innecesarias, colocándolas en un lugar 

conveniente y adecuado. Determinando espacios necesarios con el objetivo de 

desplazarse de un lugar a otro, sin dificultad alguna (Sócola, Medina y Olaya, 2020). 

En el presente trabajo se medirá en base a la siguiente formula, además la escala de 

medición es razón. 

𝐼𝐶 =
𝐶𝐶𝑅

𝐶𝐶𝐸
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝐶: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛  

𝐶𝐶: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙  

𝐶𝑇: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑐𝑙𝑎𝑠𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎  
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Segunda dimensión es el orden (Seiton):  

Esta etapa significa ordenar y/o acomodar los elementos necesarios, con el fin de 

facilitar la búsqueda y optimizar el tiempo (Sócola, Medina y Olaya, 2020). En el 

presente trabajo se medirá en base a la siguiente formula, además la escala de 

medición es razón.  

𝐼𝑂 =
𝐶𝑂𝑅

𝐶𝑂𝐸
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝐶: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 

𝐶𝐶: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙  

𝐶𝑇: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 

Tercera dimensión es la limpieza (Seiso):  

Es la etapa encargada de eliminar o anular hasta la más mínima suciedad, con el fin 

de preservar un ambiente de trabajo aseado y pulcro (Sócola, Medina y Olaya, 2020). 

En el presente trabajo se medirá en base a la siguiente formula, además la escala de 

medición es razón. 

𝐼𝐿 =
𝐶𝐿𝑅

𝐶𝐿𝐸
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝐶: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎  

𝐶𝐶: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎 𝑟𝑒𝑎𝑙 

𝐶𝑇: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 
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Cuarta dimensión es la estandarización (Seiketsu):  

Es la etapa encargada del cumplimiento de las tres primeras S, con el propósito de 

preservar los beneficios logrados, además de detectar lo que no se tomó en cuenta. 

Asimismo, contribuye a la prevención de cual tipo de accidente laboral (Sócola, Medina 

y Olaya, 2020). En el presente trabajo se medirá en base a la siguiente formula, 

además la escala de medición es razón.  

𝐼𝐸 =
𝐶𝐸𝑅

𝐶𝐸𝐸
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝐶: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛  

𝐶𝐶: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 

𝐶𝑇: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 

Quinta dimensión es la disciplina (Shitsuke):  

Consiste en la voluntad de realizar las cosas, con la estructura definida desde inicio a 

fin. Además, de tomar en cuenta hábitos labores para usarla como ventaja competitiva 

y diferenciación (Sócola, Medina y Olaya, 2020). En el presente trabajo se medirá en 

base a la siguiente formula, además la escala de medición es razón.  

𝐼𝐷 =
𝐶𝐷𝑅

𝐶𝐷𝐸
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝐶: 𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑐𝑖𝑝𝑙𝑖𝑛𝑎  

𝐶𝐶: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑐𝑖𝑝𝑙𝑖𝑛𝑎 𝑟𝑒𝑎𝑙 

𝐶𝑇: 𝐶𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑑𝑖𝑠𝑐𝑖𝑝𝑙𝑖𝑛𝑎 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎 

Variable dependiente: Productividad  

Definición conceptual: Según Franco, Uribe y Agudelo (2021) la productividad está 

estrechamente asociada a la producción. Es la clave para la consolidación y fortalecer 
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la competitividad dentro del mercado, dado que este debe mantener un balance con la 

rentabilidad. Es el producto de la eficiencia y eficacia.  

Definición operacional: La productividad se define en dos dimensiones: eficiencia y 

eficacia, con el fin de definir la manera en la que se manejan los recursos en el área 

de estudio. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

Primera dimensión de la variable dependiente es la eficiencia: 

Según García et al. (2019), consiste en relacionar los esfuerzos realizados con 

respecto a los resultados obtenidos. En el presente trabajo se medirá en base a la 

siguiente formula, además la escala de medición es razón.  

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑃

𝑇𝑅
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 

𝑇𝑅: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 

𝑇𝑇: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 

La segunda dimensión es la eficacia: 

García et al. (2019) manifiesta que es la capacidad que tiene una empresa para 

alcanzar los objetivos. En el presente trabajo se medirá en base a la siguiente formula, 

además la escala de medición es razón. 

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑈𝑃

𝑈𝑅
× 100% 

Fuente: Rodríguez (2010) 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

𝑈𝑃: 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠  
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𝑈𝑆: 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑠 

3.3 Población, muestra y muestreo 

Población: Según Arias, Villasís y Miranda (2016) la definen como el conjunto de 

elementos identificados o visualizados con motivo de estudio. La población del 

presente trabajo de investigación estuvo conformada por la producción total del área 

de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC. 

• Criterios de inclusión: En la presente investigación se tomaron en cuentan las 

actividades en horarios establecidos de 8:30 am a 18:30 pm, de lunes a viernes.   

• Criterios de exclusión: En la presente investigación no se tomaron en cuenta 

los días de fin de semana, feriados y horas extras.  

Muestra: Según Robles (2019) es una porción o subconjunto de la población, que 

compartan las mismas características. La presente investigación tuvo como muestra 

la fabricación de ventanas (producto con mayor demanda), del área de producción de 

la empresa L&R Corporación Huaraz SAC. El estudio se realizó durante los días 

laborables, tomándose en cuenta 60 días de los cuales 30 días para el pretest y 30 

días para el postest de la implementación de las 5S.  

Muestreo: Según Otzen y Manterola (2017) existen dos tipos: probabilística y no 

probabilística. La presente investigación aplicó el muestreo no probabilístico por 

conveniencia, puesto que al elegir la población se considera el juicio tendencioso del 

investigador, donde toma un criterio de selección de manera racional, además de que 

no emplea ningún muestreo estadístico.  

Unidad de análisis: Para Arias (2020), es el objeto a estudiar, además de que este 

será el que proporciona información y será analizado. En la presente investigación la 

unidad de análisis fue la producción de ventanas en 1 día. 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Según Hernández y Duana (2020) las técnicas e instrumentos de recolección de datos 

suministran mayor información y apoyo de búsqueda al investigador. Estos tienen que 

ser confiables, objetivos y válidos (validez); con el fin de obtener resultados correctos. 
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Técnicas: Entre las técnicas encontramos a la observación participante y no 

participante, entrevistas, grupos focales y revisión documental. Sin embargo, según 

Cisneros et al. (2021) destacan 3 técnicas, tales como técnica Delphi, encuesta y grupo 

nominal, dado que utiliza un cuestionario como instrumento para la recolección de 

datos. En la presente investigación se usaron las técnicas de observación directa y 

revisión documentaria. La primera nos permitió visualizar las diversas situaciones, 

tareas y actividades del área de producción, en base a las dos variables de estudio. 

La segunda nos permitió revisar los datos históricos de la compañía, además de 

clasificación de materiales.  

Instrumentos de recolección de datos: Se aplican de acuerdo al tipo de 

investigación, los objetivos y las técnicas utilizadas. El instrumento más usado es el 

cuestionario, puesto que mediante las preguntas permite obtener y registrar datos. 

Respecto al trabajo de investigación, en base a la variable independiente (5S), se 

aplicó el instrumento: check list y en cuanto a la variable dependiente (productividad) 

se empleó el formato de recolección de datos o ficha de registro de datos. Del mismo 

modo, se utilizó un cronómetro para la toma de tiempos de las actividades en el área 

de producción.  

Validez: Según Ventura (2017), manifiesta que la validez es el grado en el que su 

aplicación ayuda a medir la variable en estudio. Los instrumentos del presente trabajo 

de investigación fueron aprobados por intermedio del juicio de dos expertos de la 

carrera de ingeniería industrial. Del mismo modo, la confiabilidad según Ventura 

(2017), es el grado de su aplicación repetida a un mismo objeto, los resultados sean 

los mismos. En el trabajo de investigación se utilizaron datos reales, proporcionados 

por la misma empresa L&R Corporación Huaraz SAC.  

Confiabilidad: La confiabilidad según Taherdoost (2018), esta referida a la medida en 

la que una información es fiable y estable. En el trabajo de investigación se usaron 

datos reales, proporcionados por la misma empresa L&R Corporación Huaraz SAC. 

Del mismo modo, para contrastar y validar la confiabilidad del instrumento de 

evaluación check list, para lo cual se validó con el alfa de Cronbach. En el check list 
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se elaboraron 37 preguntas, divididas entre cada una de las 5S. Estas con el fin de 

evaluar en un antes y en un después. Asimismo, la evaluación del check list fue 

respondida por 6 colaboradores del área de producción. Para determinar la 

confiabilidad del instrumento se determinó de la siguiente ecuación, siendo el resultado 

0.67. Dicho valor se encuentra dentro del rango muy confiable.  

3.5 Procedimientos:  

En el presente trabajo de investigación las etapas desarrolladas fueron: 

En primer lugar, se buscó identificar las causas que originan la baja productividad en 

la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, una vez establecidas las causas de 

acuerdo al método de las 6M en el diagrama de Ishikawa, se realizó una matriz de 

correlación, con el propósito de mostrar la relación que existe entre una causa a otra. 

Seguidamente, se ejecutó una tabla porcentual con el fin de elaborar el diagrama de 

Pareto (80% - 20%). Por otro lado, se planteó el problema, objetivo e hipótesis de 

manera general y específicos. Asimismo, se recolectaron y redactaron antecedentes 

de fuentes como artículos científicos, al mismo tiempo las teorías relacionadas al tema 

fueron obtenidas de artículos científicos, tesis y libros.  

En segundo lugar, se realizó un diseño preexperimental, teniendo como variable 

independiente la metodología 5S y la variable dependiente la productividad. Esta 

última fue medida antes y después de la implementación de las 5S. Asimismo, se 

definió como población al total de la producción del área de estudio. Siendo la muestra, 

la fabricación de ventanas, puesto que es la más solicitada en pedidos por los clientes. 

Estos serán medidos en un periodo de 30 días antes y 30 después de la 

implementación de las 5S. Del mismo modo, el muestreo fue no probabilístico a criterio 

del investigador. Se determino las técnicas e instrumentos a emplear. 

Situación actual de la empresa 

La empresa L&R Corporación Huaraz SAC, se encuentra ubicada en Av. Chimpu 

Occllo Nº641 – Urb. Santa Isabel Carabayllo. La empresa está bajo la responsabilidad 

del gerente general sr. Leoncio Aguilar Cerna. Es una organización peruana del tipo 

Sociedad Anónima Cerrada, inició sus actividades productivas y comerciales en el año 
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2007. Se dedican principalmente a generar un valor agregado al vidrio, es decir 

productos ya terminados y listos para instalación en construcción encontramos: 

ventanas en sistema y aluminio, puertas de aluminio y en sistema, mamparas, muro 

cortina, puertas de ducha, barandas y escaleras, divisiones de interiores, entre otros. 

Respecto a sus productos comerciales, la empresa ofrece vidrios y aluminios en 

general, siliconas Tienen una amplia cartera de clientes, entre ellos: edificios 

(departamentos), casas, oficinas, restaurantes, hoteles y construcciones en general.  

Base legal 

• RUC: 20602892191 

• Razón Social: L & R Corporación Vidriería Huaraz S.A.C. 

• Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

• Correo: lrcorporacionhuaraz@outlook.es.com 

• Teléfono: 01-6369476 

 

Figura 1. Ubicación geográfica de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC. 

 

mailto:lrcorporacionhuaraz@outlook.es.com
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Misión 

L&R Corporación Huaraz SAC es una organización dedicada a la producción de 

ventanas, puertas, pasamanos y demás de excelente calidad. Adecuando sus 

procesos de fabricación con el fin de satisfacer los requerimientos y necesidades de 

sus clientes y del mercado en general. 

Visión 

L&R Corporación Huaraz SAC para el 2026 se fortalecerá y consolidará en el mercado 

nacional como una organización altamente competitiva en la producción e instalación 

de ventanas, puertas, pasamanos y división de interiores. Buscando realzar y 

fortalecer relaciones de colaboraciones duraderas y fidelización con sus clientes y 

proveedores, fundadas en el respeto y confianza recíproca para garantizar la calidad 

de los insumos y de materias primas de sus productos, alcanzando la satisfacción de 

sus clientes y el bienestar socioeconómico de la empresa, contribuyendo con la 

responsabilidad social, además de garantizar la seguridad del personal en cada una 

de las actividades.  

Valores corporativos 

• Responsabilidad e integridad  

• Trabajo en equipo 

• Conducta ética 

• Responsabilidad social 

• Calidad y compromiso 
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Estructura organizacional 

 

Figura 2. Organigrama actual de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC. 

Productos que ofrece la empresa 

Tabla 1. Productos que ofrece la empresa  

Producto Imagen referencial  

Ventana sistema nova  

 

Gerente general

Jefe de Administración

Compras

RRHH

Ventas

Finanzas

Contador

Producción - Obras

Supervisor

Operarios
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Mampara sistema nova 

 

Puertas de ducha con vidrio 
templado  

 

Barandas de acero inoxidable 
y vidrio templado 

 

Fuente: elaboración propia. 

Volumen de ventas por producto 

Los productos que fabrican en la organización L&R Corporación Huaraz SAC, son las 

siguientes: Ventana sistema nova, ventana sistema pívot, ventas serie 20, ventana 

serie 25, mampara sistema nova, mampara serie 25, mampara estructura, puerta 

aluminio, puerta de vidrio batiente, puertas de ducha con acrílico, puertas de ducha 

con vidrio templado, espejos para baños, espejos para sala, vitrinas de vidrio, 

mostradores en aluminio y vidrio, barandas de acero inoxidable, y barandas de acero 

inoxidable y vidrio templado. A continuación, se visualiza el último reporte de ventas 

de la empresa en estudio.   
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Figura 3. Volumen de ventas por producto del mes de agosto de L&R Corporación 

Huaraz SAC.  

De acuerdo a la figura 3, en el reporte del mes de agosto el producto más solicitado 

en el área de estudio de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC fueron las ventanas 

del sistema nova que representaron el 18.78% de su producción. Seguido de puertas 

de aluminio, que representaron el 11.27% y mostradores en aluminio que 

representaron el 9.39%. Finalmente, en las siguientes líneas de la investigación se 

evaluará la baja productividad del área de producción en base al producto ventanas 

sistema nova, puesto que es el producto más demanda, por ende, se fabrica en mayor 

número.  

Proceso de producción de ventanas sistema nova 

1. El proceso inicia con la selección y preparación de materia prima.  

2. Se traza el plano y se determinan las dimensiones tanto del aluminio como del 

vidrio.  

18.78%

7.04%

4.69%

2.82%

7.04%

2.35%

1.88%

11.27%
3.76%

5.63%0.94%

8.45%

3.76%

8.45%

9.39%

2.35%
1.41%

Resumen: Volumen de ventas por producto del mes de 
Agosto 

Ventana sistema nova

Ventana sistema pivot

Ventas serie 20

Ventana serie 25

Mampara sistema nova

Mampara serie 25

Mampara estructura

Puerta aluminio
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3. Proceso de corte de aluminio, en esta etapa se verifica que las medidas sean 

correctas, es decir que cumpla con lo especificado en el plano inicial.  

4. Se realizan agujeros a los aluminios con la ayuda del taladro. Seguidamente se 

realiza la colocación de los rodamientos con apoyo de un troquel y la maquina 

taladro de banco. Después, de manera manual se colocan las felpas 

correspondientes. Finalmente, se realizan la colocación de los seguros con 

ayuda de un taladro. Asimismo, se procede a verificar que todo funcione 

correctamente y las partes arañadas del aluminio se reparan con pintura en 

aerosol.   

5. Se procede al cortado de vidrio, también bajo las especificaciones del plano. 

Seguidamente, el lijado de los bordes.  

6. Finalmente, se realiza el empaquetado del vidrio y aluminio con ayuda de papel 

y cinta, para el traslado a obra, es decir a la instalación.  
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Inspeccionar y 

Empacar 

 Aluminio Vidrio 

Echar Planchas de 

vidrio 

Trazar Cortes 

Inspeccionar de Trazado 

Cortar 

Inspeccionar y lijar 

corte 

Limpiar vidrios 

rodamientos 

Felpas  

Pintura 

Figura 4. Diagrama de operaciones del proceso pre test. 

Fuente: elaboración propia.  

Diagrama de operaciones de proceso (pre test) 
Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC Elaborado por: Manuel Eduardo Aguilar Jesús 
Área: Producción (cortado y armado) Fecha: 01/05/2022 
Producto: Ventana sistema de nova  Material: Aluminio y vidrio 
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Figura 5. Diagrama de análisis del proceso pre test 

 

Diagrama Nº1

Área:

Producto:

Material:

Actual

Propuesto

Operario:

Fecha: 

2 x

2 3.5 x

4 x

1 x

4 x

3 x

12 x 8 piezas

2 x

1 2 x

8 x 8 piezas

1 x

1 0.5 x

3 x 2 piezas

1 0.5 x 2 piezas

3 x 2 piezas

1 x

3 x

1 x

3 x 4 rodamientos

6 x 4  rodamientos

1 x

0.8 x 2 seguros

1 x

2 x

1 x

6 x

Pintar los aluminios despintados 2 x

Dejar secar 3 x

2 1 x
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0.5 x
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2 x

1 x

3 x 4 vidrios

4 x

1 x

1 0.8 x

5 x

2 x

2 1 x

10 106.6 25 9 1 7 0

Equipo
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10
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Propuesto

Inspección

Espera 

Transporte

Resumen

Ventana de 

sistema nova

2/06/2022

Manuel Aguilar 

Jesus 

Trabajador

Aluminio y vidrio

Diagrama de Analisis del Proceso - Pre test

Operario Material

Distancia (m)

Produccion

Hoja Nº 1

0

7

1

9

25

ActualActividad

Almacenamiento

Metodo:

Elaborado por:

Operación

ObservacionesDescripción 
Tiempo 

(min)

SimboloDistancia 

(m)

Recepción de materia prima de almacen

Trasladar materiales al area de produccion

Seleccionar herramientas y equipos 

Verificar planos y dimensiones

Limpiar los materiales (aluminio)

Trazar el aluminio con una wincha y lapiz

Cortar el aluminio

Inspeccionar los cortes

Trasladar materiales a la mesa de armado

Realizar agujeros al aluminio con taladro normal

Colocar las piezas de aluminio fuera del area de 

Trasladar 2 piezas de aluminio H a la mesa de troquel

Destajar el aluminio con ayuda del troquel

Trasladar a la mesa de taladro banco

Realizar agujero con taladro banco

Verificar los agujeros 

Limar los agujeros del aluminio

Inspeccionar que los lijados hayan sido los correctos

Echar la plancha de vidrio en la mesa de corte 

Empaquetar con papel y cinta 

Verificar que todo este completo

Trasladar a la mesa de empaque 

Colocar y cortar las felpas en el alumio

Verificar su correcta instalacion y funcionamiento

Atornillar el seguro

Perforar el agujero

Presentar y marcar el seguro

Verificar el correcto funcionamiento de los 

Asegurar el pasador del rodamiento con un martillo

Colocar los rodamientos al aluminio

Total

Sostener con ambas manos y romper

Cortar el vidrio

Trazar y marcar las medidas segun el plano

Trasladar al area de despacho final

Almacenar en el area de despacho, a espera del vidrio

Trasladar al area de despacho final

Limpiar los vidrios

Lijar con una lima de piedra

Trasladar a la mesa de lijado 

Verificar que las medidas sean las correctas
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En las figuras 4, se pueden observar las actividades entre operaciones, inspecciones 

y combinadas que realizan los operarios para la fabricación de ventanas sistema nova. 

En la primera figura se encuentran un total de 9 actividades, de las cuales 6 son de 

operaciones, 2 inspecciones y 1 operación combinada. En la segunda figura se han 

registrado 8 tarea, entre 5 operaciones, 2 inspecciones y 1 operación combinada. 

En la figura 5, se registraron las distintas tareas que se realizan en el área de 

producción con el objetivo de fabricar una ventana de sistema nova. Se registró con 

ayuda de un cronometro, correctamente calibrado, un tiempo de 106.60 minutos, 

además de 10 metros de recorrido. Seguidamente, se realizó el registro de todos los 

tiempos de cada actividad durante los 30 días de pre test. Los cuales fueron resumidos 

en la ficha de registro de tiempos totales por actividad. Del mismo modo de determino 

el tiempo promedio, el tiempo normal y estándar, tomando en cuenta el factor de 

valoración de acuerdo a Westinghouse y las tolerancias. Donde se determinó que el 

tiempo estándar de fabricación de una ventana sistema nova es de 119.16 min.  

Medición pre test: 

Variable independiente: 5S  

Se evaluaron las 5S (clasificación, orden, limpieza, estandarización y disciplina), 

mediando el check list, es decir una auditoria. En el cual se marcaron con un check y 

un aspa, con el propósito de encontrar la calificación real y compararla con la 

clasificación esperada. A continuación, en la tabla 2 se muestran los resultados del 

instrumento de evaluación.  
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Tabla 2. Resumen de resultados de Check list de 5S – nivel de cumplimiento 

  Fuente: elaboración propia  

 

Figura 6. Diagrama de Radar 5S (pre test).  

 

0

5

10

15

20

25

30
Seiri / Clasificación

Seiton / Orden

Seiso / Limpieza
Seiketsu /

Estandarización

Shitsuke / Disciplina

Resultados de la evaluación de check list - pretest

Calificacion esperada Calificacion real

Tabla de resumen de datos en base a las 5S - Pretest 

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 

Fecha: 30/05/2022 

5S Fórmula 
Calificación 

esperada 
Calificación 

real 
Nivel de 

cumplimiento 

Seiri / 
Clasificación 

𝐼𝐶 =
𝐶𝐶𝑅

𝐶𝐶𝐸
× 100% 

 

24 6 25.00% 

Seiton / Orden 

𝐼𝑂 =
𝐶𝑂𝑅

𝐶𝑂𝐸
× 100% 

 

27 4 14.81% 

Seiso / Limpieza 

𝐼𝐿 =
𝐶𝐿𝑅

𝐶𝐿𝐸
× 100% 

 

21 5 23.81% 

Seiketsu / 
Estandarización 

𝐼𝐸 =
𝐶𝐸𝑅

𝐶𝐸𝐸
× 100% 15 1 6.67% 

Shitsuke / 
Disciplina 

𝐼𝐷 =
𝐶𝐷𝑅

𝐶𝐷𝐸
× 100% 

 

24 3 12.50% 
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En la tabla 2 y figura 6 se visualiza el resumen de los resultados de la evaluación del 

check list, del cual se deducen los siguientes resultados: clasificación (25%), orden 

(14.81%), limpieza (23.81%), estandarización (6.67%) y disciplina (12.50%). El total de 

puntuación del instrumento de evaluación fue de 111 puntos, sin embargo, solo 

alcanzó 19 puntos. Por ende, se deduce que ninguno de los ítems igualo o sobrepaso 

el 50%, lo cual indicó que se deben realizar acciones correctivas inmediatas, ya que 

estos intervienen en los problemas del área de producción.  

A continuación, se muestran imágenes del antes de la empresa, de acuerdo a la 

metodología de las 5S.  

Figura 7. Clasificación (pre test)                                                                                                                   

Figura 8. Orden (pre test) 
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Figura 9. Limpieza (pre test) 

Figura 10. Estandarización (pre test) 

Figura 11. Disciplina (pre test) 
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Variable dependiente: Productividad 

Respecto a la presente variable, se midió en base a los indicadores: eficiencia y 

eficacia.   

Eficiencia  

Se midió en relación del tiempo real y el tiempo programado del proceso de fabricación 

de la ventana sistema nova. Para el cual se midieron los tiempos durante los 30 días 

correspondientes al pre test, desde el mes de agosto sin contar días de feriado ni 

sábados y domingos. En el anexo 21 se visualizan los valores registrados durante el 

mes de mayo del 2022. Los cuales fueron evaluados en función a la cantidad de 

pedidos programados, asimismo como se indicó anteriormente se realizó un breve 

estudio de tiempos. 

Tabla 3. Tabla de recolección de datos de la eficiencia - pre test 

Tabla de recolección de datos de la eficiencia - pre test 
Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
× 100% 

  Mes - año Mayo-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús N.º de trabajadores: 2 

Fecha 
Tiempo real (min) 

Tiempo programado 
(min) 

Índice porcentual de 
eficiencia (%) 

TR TP If 

3/05/2022 848.80 1080 78.59% 

4/05/2022 627.48 1080 58.10% 

5/05/2022 760.08 1080 70.38% 

6/05/2022 844.48 1080 78.19% 

9/05/2022 619.74 1080 57.38% 

10/05/2022 637.02 1080 58.98% 

11/05/2022 832.48 1080 77.08% 

12/05/2022 632.58 1080 58.57% 

13/05/2022 845.52 1080 78.29% 

16/05/2022 631.02 1080 58.43% 

17/05/2022 634.02 1080 58.71% 

18/05/2022 622.56 1080 57.64% 

19/05/2022 854.08 1080 79.08% 

20/05/2022 637.02 1080 58.98% 

23/05/2022 846.08 1080 78.34% 

24/05/2022 638.82 1080 59.15% 

25/05/2022 841.52 1080 77.92% 
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26/05/2022 626.40 1080 58.00% 

27/05/2022 858.48 1080 79.49% 

30/05/2022 645.00 1080 59.72% 

31/05/2022 625.92 1080 57.96% 

1/06/2022 688.92 1080 63.79% 

2/06/2022 846.64 1080 78.39% 

3/06/2022 629.34 1080 58.27% 

6/06/2022 583.38 1080 54.02% 

7/06/2022 847.92 1080 78.51% 

8/06/2022 625.38 1080 57.91% 

9/06/2022 627.12 1080 58.07% 

10/06/2022 844.24 1080 78.17% 

13/06/2022 835.52 1080 77.36% 

       x̄ 66.78% 

Fuente: elaboración propia.  

Según los resultados de la tabla 3, nos indica que la eficiencia promedio durante el 

periodo de pre test fue de 66.78%. Para determinar dicho resultado, se tomó en cuenta 

la intervención de 2 operarios encargados en la fabricación de las ventanas sistema 

novas, con un tiempo total de 540 min por cada uno. Del mismo modo, para el tiempo 

estándar se usó como apoyo los tiempos determinados en el anexo 24.  

Eficacia  

Respecto a este indicador primero se determinó la capacidad instalada, es decir 

cálculo de las unidades requeridas o planificadas para la fabricación. Para lo cual se 

usó la siguiente fórmula:  

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 × 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

 Tabla 4. Cálculos de la capacidad instalada 

Actividades Tiempo estándar 
(TE) en minutos 

Horas de trabajo 
(min) 

Número de 
trabajadores 

Capacidad 
Instalada  

Trazado 1.18 480 1 408  

Cortado 28.65 540 2 38  

Armado 71.43 480 1 7  

Pintado 3.35 480 1 143  

Acabado 15.36 540 2 70  

Fuente: elaboración propia.  
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En la tabla 4, se mostró lo que teóricamente la empresa puede producir en un día 

respecto a las ventanas sistema nova. De acuerdo a los datos recabados con la 

determinación del tiempo estándar, se concluye que el área de armado es el de retraso 

o el área que menor producción tiene. Seguidamente, se realizó el cálculo de las 

unidades que realmente se requieren producir por día. Considerando aleatoriamente 

una confiabilidad de 70%, es decir factor de valoración, para lo cual se aplicó la 

siguiente fórmula.  

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑠 = 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 × 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 5. Cálculo de unidades requeridas 

Capacidad 
Instalada 

Unidades 
requeridas  

 
408 285  

38 26  

7 5  

143 100  

70 49  

Fuente: elaboración propia  

En la tabla 5, se obtuvo como resultado que las unidades requeridas son 5, es decir 

que se debería producir esa cantidad de ventanas de sistema nova. Con los resultados 

conseguidos se determinará la eficacia durante el periodo de pre test (30 días).  

Tabla 6. Tabla de recolección de datos de la eficacia - pre test   

Tabla de recolección de datos de la eficacia - pre test 
Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área: Producción 

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑈𝑃

𝑈𝑅
× 100% Mes - año Mayo-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús 

Fecha 
Unidades producidas 

Unidades 
requeridas 

Índice porcentual de 
eficacia (%) 

UP UR Ieficacia 

3/05/2022 4 5 80.00% 

4/05/2022 3 5 60.00% 

5/05/2022 4 5 80.00% 

6/05/2022 4 5 80.00% 

9/05/2022 3 5 60.00% 
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10/05/2022 3 5 60.00% 

11/05/2022 4 5 80.00% 

12/05/2022 3 5 60.00% 

13/05/2022 4 5 80.00% 

16/05/2022 3 5 60.00% 

17/05/2022 3 5 60.00% 

18/05/2022 3 5 60.00% 

19/05/2022 4 5 80.00% 

20/05/2022 3 5 60.00% 

23/05/2022 4 5 80.00% 

24/05/2022 3 5 60.00% 

25/05/2022 4 5 80.00% 

26/05/2022 3 5 60.00% 

27/05/2022 4 5 80.00% 

30/05/2022 3 5 60.00% 

31/05/2022 3 5 60.00% 

1/06/2022 3 5 60.00% 

2/06/2022 4 5 80.00% 

3/06/2022 3 5 60.00% 

6/06/2022 3 5 60.00% 

7/06/2022 4 5 80.00% 

8/06/2022 3 5 60.00% 

9/06/2022 3 5 60.00% 

10/06/2022 4 5 80.00% 

13/06/2022 4 5 80.00% 

x̄ 68.67% 

Fuente: elaboración propia  

En la tabla 6, se calculó que la eficacia en promedio durante el estudio de pre test fue 

de 68.67%.  

Productividad 

Tabla 7. Tabla de recolección de datos de la productividad - pre test   

Tabla de recolección de datos de la productividad - pre test 

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

  

Mes - año Mayo-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús  

Fecha 

Índice porcentual de 
eficiencia (%) 

Índice porcentual 
de eficacia (%) 

Productividad 

Ieficiencia Ieficacia P 
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3/05/2022 78.59% 80.00% 62.87% 

4/05/2022 58.10% 60.00% 34.86% 

5/05/2022 70.38% 80.00% 56.30% 

6/05/2022 78.19% 80.00% 62.55% 

9/05/2022 57.38% 60.00% 34.43% 

10/05/2022 58.98% 60.00% 35.39% 

11/05/2022 77.08% 80.00% 61.67% 

12/05/2022 58.57% 60.00% 35.14% 

13/05/2022 78.29% 80.00% 62.63% 

16/05/2022 58.43% 60.00% 35.06% 

17/05/2022 58.71% 60.00% 35.22% 

18/05/2022 57.64% 60.00% 34.59% 

19/05/2022 79.08% 80.00% 63.27% 

20/05/2022 58.98% 60.00% 35.39% 

23/05/2022 78.34% 80.00% 62.67% 

24/05/2022 59.15% 60.00% 35.49% 

25/05/2022 77.92% 80.00% 62.33% 

26/05/2022 58.00% 60.00% 34.80% 

27/05/2022 79.49% 80.00% 63.59% 

30/05/2022 59.72% 60.00% 35.83% 

31/05/2022 57.96% 60.00% 34.77% 

1/06/2022 63.79% 60.00% 38.27% 

2/06/2022 78.39% 80.00% 62.71% 

3/06/2022 58.27% 60.00% 34.96% 

6/06/2022 54.02% 60.00% 32.41% 

7/06/2022 78.51% 80.00% 62.81% 

8/06/2022 57.91% 60.00% 34.74% 

9/06/2022 58.07% 60.00% 34.84% 

10/06/2022 78.17% 80.00% 62.54% 

13/06/2022 77.36% 80.00% 61.89% 

       x̄ 46.80% 

Fuente: elaboración propia.  

En la tabla 7, se calculó que en promedio la productividad durante el estudio de pre 

test fue de 46.80%. 
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       Tabla 8. Resúmenes indicadores pre test 

Productividad pre test 

Indicadores       x̄ 

Eficiencia 66.78% 

Eficacia 68.67% 

Productividad 46.80% 

Fuente: elaboración propia.  

 

 

Figura 12. Gráfico de barras de la variable productividad y sus indicadores 

En la tabla 8, se visualiza en resumen los indicadores del pre test calculados en base 

a los datos de la empresa. Siendo la productividad inicial 46.80%.  

Propuesta de Mejora: 

La siguiente propuesta de mejora se orientó en las causas ya identificadas en la 

primera parte del presente trabajo de investigación. Asimismo, se elaboró un diagrama 

de Gantt dividido en dos etapas, con el fin de establecer los periodos de 

implementación de las 5S. La siguiente implementación de propuesta de mejora se 

basó en el manual de las 5S del autor Rodríguez (2010), quien indica que se realiza 

en dos etapas: actividades preliminares, de ejecución y seguimiento. A continuación, 

se detallan cada una de ellas y se muestra de manera resumida en la tabla 20 el 

cronograma de las actividades a realizar.  
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Fase I: Actividades preliminares  

Actividad 1: Coordinación y compromiso de la Alta Dirección 

La coordinación, responsabilidad, compromiso y desempeño de la Alta Dirección de la 

organización es fundamental para el desarrollo de la presente implementación, dado 

que estos tienen el poder de colaborar y aprobar los cambios de mejoras con el fin de 

mejorar la productividad del área de estudio con la ejecución de la metodología de las 

5S. 

Actividad 2: Organizar la estructura de trabajo (comité 5S) 

En esta actividad la empresa analiza, decide y designa a las personas idóneas que 

conformen el “comité 5S de producción”. Para la elección del equipo de trabajo la 

organización toma en cuenta diferentes cualidades y habilidades blandas, tales como 

liderazgo y proactividad. Además, de contar con las 5C de trabajo en equipo 

(comunicación, colaboración, confianza, coordinación y compromiso). Del mismo 

modo, el comité designado siguió el enfoque basado en PHVA (mejora continua). A 

continuación, se muestran las designaciones de responsabilidad.  

        Tabla 9. Comité 5S basado en la mejora continua    

Responsabilidad Tareas 

Planear  • Elaborar plan de desarrollo de cada etapa de las 5S. 

• Promocionar actividades de cada etapa de las 5S. 

Hacer • Preparar cronograma de capacitaciones de la metodología 

5S. 

• Convocar y administrar reuniones 5S. 

• Promover la integración del personal al equipo. 

• Motivar e involucrar al personal en la participación de las 

diferentes actividades relacionadas a las 5S. 

Verificar  • Realizar auditorías o inspecciones con el fin de analizar el 

antes y después de la implementación del proyecto.  

• Seguimiento de los planes. 

Actuar • Concientizar la ejecución de todas las acciones de mejora. 

• Vigilar y verificar el desempeño de las acciones de mejora. 
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• Documentar los pasos, actividades, acciones y resultados. 

• Presentar mejoras próximas a continuar. 

Fuente: Rodríguez, 2010  

Actividad 3: Entrenar e involucrar al personal  

Se realizan capacitaciones para los trabajadores con el fin de transmitir nuevos 

conocimientos y mantenerlos informados. Dichas reuniones se llevaron a cabo de 

manera virtual. Con apoyo de presentaciones audiovisuales, plataforma Zoom y 

registro de asistencia. En el que se informaron las diferentes actividades que se han 

estado realizando en base a la metodología 5S, además de la importancia de seguir 

los procedimientos al pie de la letra, puesto que contribuirá al optimo funcionamiento 

de sus actividades dentro del área.   

 

Figura 13. Primera reunión virtual con los integrantes del área de producción 

Actividad 4: Lanzamiento de las 5S 

En esta fase se da a conocer de manera oficial al personal involucrado de la 

herramienta de mejora a implementar en el área. Se dio a conocer mediante afiches 

didácticos y comprensibles, con el propósito de que se entienda la metodología.  
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Tabla 10. Cronograma de actividades para la implementación de la metodología de 

las 5S en el área de producción de la empresa.   

 

Fuente: elaboración propia.  

 

Semana 2 Semana 3

Fase I: Actividades preliminares

Acciones de mejora

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 1

Coordinar y comprometer a la Alta Dirección

Elaborar plan de trabajo

Lanzamiento de las 5S

Organizar la estructura de trabajo (comité 5S)

Entrenar e involucrar al personal

Colocar etiquetas de identificación en todo el área 

de producción

Identificar y agrupar objetos según criterio

Informe de los avances alcanzados 

Ordenar (Seiton)

Fase II: Implementación de las 5S

Clasificar (Seiri)

Informe de los avances alcanzados 

Prelimpieza

Colocar rótulos y señalizaciones en cada área de la 

empresa

Aplicar decisiones para reducción de elementos 

innecesarios

Colocar tarjetas rojas - objetos innecesarios

Implementar y mantener las 3 primeras S

Medidas preventivas respecto a inconvenientes de 

las 3S anteriores

Fomentar la mejora continua del área de producción 

Realizar mantenimiento a los estantes y vitrinas 

Delegar limpieza

Junio Julio

Informe de los avances alcanzados 

Disciplina (Shitsuke)

Informe de los avances alcanzados 

Evaluar las 3 primeras S

Capacitar al personal 

Auditoría continua

Establecer acciones de mejora constante en 5S 

Implementar incentivos 

Ordenar herramientas, materiales y otros según 

corresponda

Limpiar (Seiso)

Limpiar las paredes y mesas de trabajo 

Desechar la basura de acuerdo a la clasificasión de 

residuos 

Estandarización (Sheiketsu)
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Fase II: Implementación de las 5S 

Lo primero que se realizará es un registro fotográfico del ambiente de estudio de la 

empresa con el fin de recabar registros del antes y compararlos con el después. 

Implementación de la primera etapa: Clasificar o Seiri 

Se clasifican los materiales, herramientas, entre otros en necesarios de los 

innecesarios de los ambientes del área y de los puestos de trabajo. Se seguirá el 

siguiente criterio:  

• Los materiales y otros que son necesarios serán organizados.  

• Los materiales y otros que son innecesarios se clasificarán en dos tipos, si aún 

son servibles serán reparados, pero si son inservibles serán desechados.  

• Los demás materiales y otros que no pertenezcan al área de trabajo, serán 

trasladados y clasificados donde correspondan.  

En esta primera etapa se hará uso de las tarjetas rojas, las cuales son herramientas 

que permitirán clasificar e identificar de manera sencilla. Estas tendrán algunas 

descripciones como: tipo, cantidad, ubicación, estado y la acción sugerida.  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

Figura 14. Diagrama de flujo para la clasificación de los elementos     

 

 

Objetos necesarios  

Objetos dañados  

Objetos obsoletos  

Otros objetos  

Organizar 

Reparar 

Separar Descartar 

 

 

sí 

  no 

    fin 

    fin 

  ¿ Son necesarios? 

Trasladar  

    fin 

In
ic
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Implementación de la Segunda etapa: Ordenar o Seiton 

• En primer lugar, se tomará como criterio principal la frecuencia y secuencia del 

uso con el objetivo de ordenar las herramientas, materiales, documentos u 

otros. Estas se basarán en el principio de las tres F: fácil accesibilidad, fácil de 

ver y fácil de devolverlo a su ubicación inicial. 

• Los materiales, herramientas u otros deberán estar debidamente codificadas 

con el fin de ubicarlas de manera rápida. También, se señalizarán los pasillos, 

ambientes de trabajo y vías de circulación con el propósito de ordenar y 

optimizar el ambiente.  

Implementación de la tercera: etapa Limpiar o Seiso 

• Durante la primera y segunda etapa se logrará identificar los puntos de 

suciedad. En esta etapa se elabora cronogramas de limpieza, donde se 

detallarán las actividades a realizar, productos a usar y organización de 

delegaciones.   

Implementación de la cuarta etapa: Estandarización o Seiketsu 

Esta etapa es una de las primordiales, dado que luego de haber logrado la 

implementación de las tres primeras S, se deben seguir al pie de la letra las 

indicaciones y procedimientos para continuar con los cambios de mejora. A 

continuación, se detallan las actividades a realizar: 

• Organizar reuniones con los colaboradores del área de producción para 

informarles sobre los avances, pre resultados de la implementación y las tareas 

que aún faltan desarrollarse. Además, se establecerá políticas y normas que 

garanticen y aseguren el cumplimiento de las tres primeras etapas.  

• Se revisará todos los puestos de trabajo y se retroalimentará las deficiencias 

que se identifiquen. Del mismo modo, se inspeccionará los lugares de productos 

de limpieza, los objetos debidamente clasificados y ordenados de acuerdo a os 

criterios establecidos.   
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Implementación de la quinta etapa: Disciplina o Shitsuke 

Esta última etapa es considerada el motor principal, puesto que las cuatro S anteriores 

giran en torno a esta. Aquí se deberá respetar los procedimientos estandarizados, 

controles, normas y políticas con el fin de crear la autodisciplina dentro del área de 

trabajo y empresa. En esta fase se ejecutará lo siguiente: 

• Involucrar, fomentar y consolidar el trabajo en equipo durante todas las etapas 

de implementación para el logro de los objetivos deseados.  

• Coordinar constantes programas, charlas y capacitaciones. 

• Constante seguimiento de las actividades determinadas en cada una de las 

etapas. Asimismo, evaluar e inspeccionar el cumplimiento de estas y plantear 

acciones correctivas.  

Desarrollo de la propuesta:  

En base a lo explicado anteriormente se procederá a desarrollar la propuesta de 

implementación dentro del área de producción de la empresa. Respetando los 

periodos de tiempo y coordinado con la alta gerencia.  

Fase I: Actividades preliminares  

Actividad 1: Coordinación y compromiso de la Alta Dirección 

En primer lugar, se coordinó y organizó una reunión con el jefe del área de producción 

el día 14 de junio del presente año en horas de la mañana, con el fin de contar con su 

participación activa durante la implementación de las 5S. Del mismo modo, se le 

explicó a detalle las actividades y cambios de mejoras a realizar durante las últimas 

semanas de julio y el mes de agosto. También, se le informo y entrego el listado de los 

recursos que se deben financiar para la implementación de la metodología de mejora. 

Seguidamente, se convocó a todo el personal directamente vinculado con el área, 

donde se les informo y brindo una pequeña inducción acerca de la iniciativa de la 

organización y sus altas expectativas con la herramienta de mejora. Se logró percibir 

el buen ánimo y compromiso de los colaboradores, ya que se sintieron involucrados 

en el nuevo proyecto, además que infirieron sus puntos de vista y expectativas.  
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Figura 15. Después de la reunión con el área de producción 

 

Figura 16. Diapositivas de las capacitaciones 
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Actividad 2: Organizar la estructura de trabajo (comité 5S) 

El equipo de trabajo es uno de los grupos humanos más importantes para la ejecución 

de la herramienta de las 5S. El equipo fue denominado con el nombre de “comité 5s”. 

Conformado por el líder, coordinador y operadores. A continuación, se muestra el 

organigrama establecido.  

Comité de 5S para la ejecución de las 5S en el área de producción 

 

Figura 17. Organigrama de los integrantes del comité 5S 

El líder 5S se encargó de las siguientes funciones: Lideró la metodología, gestionó los 

recursos de la implementación e incentivó constantemente la colaboración activa de 

los trabajadores. Del mismo modo, el coordinador de 5S: realizó las auditorías, 

participó activamente en el proceso de aplicación y se encargó del monitoreo constante 

de las etapas. Con respecto a los dos operarios, estos participaron de manera activa 

y dinámica en las capacitaciones brindadas, además cumplieron con el cronograma 

de actividades.  

Actividad 3: Entrenar e involucrar al personal  

La capacitación virtual se llevó a cabo el 16 de junio del presente año. Para lo cual se 

usó la plataforma Zoom, debido a las restricciones por la medida sanitaria. En la 

capacitación se reunió al jefe y a los trabajadores del área de producción.    

Se presento diapositivas en PowerPoint, donde se dio a conocer el organigrama de 

trabajo, el cronograma de actividades y definiciones conceptuales de la herramienta 

Líder de 5S

Coordinador 
de 5S

Operador Nº1 Operador Nº2 Operador Nº3 Operador Nº4
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de las 5S. La exposición se realizó de manera dinámica, contando con la participación 

activa de los asistentes.  

Actividad 4: Lanzamiento de las 5S 

Para el lanzamiento oficial de la implementación de las 5S se entregó afiches 

didácticos, es decir de fácil entendimiento y llamativos. Estos afiches fueron 

entregados al personal del área de producción.  

 

Figura 18. Entrega de afiches a los colaboradores del área de producción 

Fase II: Implementación de las 5S 

Etapa 1: Implementación de Clasificar (Seiri) 

En esta etapa se tuvo como objetivo separar o retirar los elementos que no tienen nada 

que ver con las actividades del área de trabajo, puesto que estos de una u otra forma 

interferían en el buen desempeño laboral, obstaculizando el paso o perjudicando el 

control visual. Por otro lado, mediante un comunicado en la primera capacitación virtual 

se les hizo la nueva invitación a los colaboradores, con el objetivo de reforzar las 

actividades a realizarse en la primera etapa de la herramienta de mejora.  
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El día 20 de junio a las 09:00 horas se dio inicio a la presente etapa. Se identificó los 

elementos innecesarios en base a la siguiente:  

 

Figura 19. Disposición final de los elementos no necesarios. 

En la figura 19 se muestra el criterio que se tomó en cuenta para la clasificación de los 

objetos en el área de producción.  

La implementación de las tarjetas rojas se les puso a los objetos innecesarios. Estos 

fueron listados y luego se designó su destino final de acuerdo al criterio ya 

mencionado. Las tarjetas rojas usadas contienen la fecha, nombre del elemento, 

descripción, estado y decisión final (Ver anexo) 

•Reparar

•Desechar

•Reutilizar

Estado actual: Defectuoso 
(deteriorado, roto o 

descompuesto)

•Desechar
Estado actual: 

Conservados sin uso o 
peligrosos

•Desechar

•Donar

•Vender

•Reubicar

Estado actual: Obsoletos o 
funcionales 
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Figura 20. Articulo incensario identificado en el área de producción 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 21. Articulo incensario identificado en el área de producción 

Como se observa en la figura 20 y 21, se identificaron algunos objetos innecesarios 

dentro del área de producción, por ejemplo, existe una congeladora que no tiene 

ningún uso. Este interfiere el paso y disminuye el aprovechamiento del espacio. 

Asimismo, existe una escalera de forma tijera donde están ubicados algunos retazos 

de melamina.   
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Figura 22. Articulo incensario identificado en el área de producción 

 

Figura 23. Articulo incensario identificado en el área de producción 
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Figura 24. Articulo incensario identificado en el área de producción 

De todos los artículos identificados dentro del área de producción se separaron los 

innecesarios de los necesarios. Además, se determinó la decisión final de cada objeto. 

A continuación, se muestra el listado de artículos identificados.  

Tabla 11. Clasificación de elementos innecesarios identificados  

N.º 
Nombre del 
elemento 

Ubicación Categoría Estado 
Disposición 

final 

Necesario 
(N) / 

Innecesario 
(I) 

1 Escalera tijera Suelo Herramienta Otros Reubicar N 

2 Cajas  Suelo Utensilio Sin uso  Desechar I 

3 Papeles periódicos 
Mesa de 
trabajo 

Utensilio Sobrante Reubicar N 

4 Mangueras Suelo Utensilio Deteriorado Desechar I 

5 Bicicleta Suelo Utensilio Sin uso  Desechar I 

6 Radio Estante Utensilio Otros Desechar I 

7 Lijas de banda Estante Herramienta Otros Reubicar N 

8 Pegamento  
Mesa de 
trabajo 

Utensilio Otros Reubicar N 

9 Betún Estante Utensilio Otros Reubicar N 

10 Aplicadores Estante Herramienta Otros Reubicar N 

11 Cinta de embalaje Estante Útiles  Sobrante Reubicar N 

12 Lápices 
Mesa de 
trabajo 

Útiles  Sobrante Reubicar N 

13 Trapos 
Mesa de 
trabajo 

Utensilio Otros Reubicar N 

14 Guantes Escalera Utensilio Otros Reubicar N 
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15 
Bolsa de alimentos 
para mascota  

Suelo Utensilio Otros Desechar I 

16 Congelador Suelo Utensilio Sin uso  Desechar I 

17 Vitrinas acabadas Suelo 
Producto 
terminado 

Otros Vender I 

18 Probadores 
Mesa de 
trabajo 

Maquina Otros Reubicar N 

19 Bolsa de basura Estante Utensilio Otros Reubicar I 

20 Desarmadores Estante Herramienta Otros Reubicar N 

21 Restos de vidrio  Suelo Residuos Otros Desechar I 

22 Escuadras 
Mesa de 
trabajo 

Herramienta Otros Reubicar N 

23 Huinchas  
Mesa de 
trabajo 

Herramienta Otros Reubicar N 

24 Aerosol Estante Utensilio Otros Reubicar I 

25 Niveles 
Mesa de 
trabajo 

Herramienta Otros Reubicar N 

26 Cuchillas  
Mesa de 
trabajo 

Herramienta Otros Reubicar N 

27 Espátulas  Vitrina Herramienta Otros Reubicar N 

28 Pintura  Vitrina Herramienta Vencido Reubicar N 

29 Esponjas Vitrina Herramienta Otros Reubicar N 

30 
Cuaderno de 
apuntes 

Mesa de 
trabajo 

Útiles  Otros Reubicar N 

31 Cables Suelo Utensilio Otros Desechar I 

32 Bancos Suelo Utensilio Otros Reubicar N 

33 Trofeo Estante Utensilio Sin uso  Desechar I 

34 Fólderes Escalera Útiles  Sobrante Desechar I 

35 Restos de aluminio Suelo Residuos Otros Desechar I 

36 Alcohol liquido  
Mesa de 
trabajo 

Utensilio Otros Reubicar I 

37 
Puertas de aluminio 
listas 

Suelo 
Producto 
terminado 

Otros Reubicar I 

Fuente: elaboración propia  

En la tabla 11, se elaboró un listado de los objetos incensarios del área de producción, 

donde se identificaron 16 artículos innecesarios, de los cuales una parte fueron 

desechados y otros reubicados. Del mismo modo, la mayoría de los artículos 

necesitaron ser reubicados y clasificados de acuerdo a su tipo.   

Etapa 2: Implementación de Orden (Seiton) 

En esta etapa tomando en cuenta que ya se había eliminado lo innecesario, se pasó 

a ubicar todas las herramientas y máquinas de acuerdo a la frecuencia de uso. Como 

se mencionó en la propuesta se aplicó las 3F (Fácil de devolver a la ubicación inicial, 

fácil de ver y de frecuencia de uso). A su vez la implementación de esta etapa se basó 
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en colocar letreros, señalización y la codificación. Esto con el propósito de disminuir 

los tiempos de búsqueda y preservación de las herramientas o maquinarias. Por otro 

lado, también se dio un pre inicio de la limpieza, ya que al momento de ordenar también 

se estaban limpiando los lugares de ubicación. Esta etapa se realizó el 22 de junio de 

2022.  

En primer lugar, se inició con la colocación de letreros. Para lo cual se usó papel bond, 

forro y cinta de embalaje. Se imprimieron los nombres de cada letrero para realizar el 

ordenamiento. A continuación, se visualiza el antes y después.  

 

 

  

 

 

 

 

 

Figura 25. Antes y después de una de las mesas de trabajo 

Como se visualiza en la figura, antes de la implementación de la herramienta 5S, la 

mesa de trabajo se encontraba un poco sucio y desordenado. Para lo cual con la ayuda 

de un trapo se realizó el ordenamiento de acuerdo a la clasificación que se le había 

dado en la primera etapa. 



57 
 

En segundo lugar, se realizó la señalización de las áreas con la ayuda de cinta 

adhesiva amarilla. Se inició midiendo, las áreas donde se ubicarían las señalizaciones, 

se procedieron a poner la cinta adhesiva. Además, se ubicaron rótulos de seguridad, 

debido a que la maquinaria, herramientas y materia prima que se usan son de uso 

cuidado.  

  Figura 26. Colocado de cinta adhesiva para separar pasillos 

 

Finalmente, se procedió a ordenar los demás materiales de acuerdo al uso de 

frecuencia. La ubicación y codificación adecuada se llevó a cado de acuerdo a las 3F: 

Tabla 12. Orden de acuerdo a 3F 

Código 
Nombre del 

elemento 

Cantidad de 
herramientas 

operables 

Frecuencia 
de uso  

Fácil de 
devolver a 

su 
ubicación 

inicial 

Fácil 
de ver 

Ubicación 
adecuada  

A1 Escalera tijera 3 unid. 3 1 1 
Costado 

de estante 

A2 
Papeles 
periódicos 

Varios 3 1 1 Estante 

A3 
Planchas de 
vidrio 

Varios 3 1 1 
1 metro de 
mesa de 
trabajo 

A4 Atornillador 2 unid. 5 1 1 Estante 

A5 Pinzas 3 unid. 5 1 1 Estante 

A6 Lijas de banda Varios 5 1 1 Estante 

A7 
Piedra 
rectangular 

3 unid. 5 1 1 Estante 

A8 
Cortadora de 
vidrio 

2 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A9 Pegamento  5 unid. 5 1 1 Estante 
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A10 Inglete 2 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A11 Aplicadores Varios 5 1 1 Estante 

A12 Martillo 4 unid. 5 1 1 Estante 

A13 Taladro normal 4 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A14 
Cinta de 
embalaje 

Varios 3 1 1 Estante 

A15 Lápices Varios 3 1 0 Estante 

A16 Trapos Varios 1 1 1 
Espacio de 

limpieza 

A17 Guantes 2 unid. 1 1 1 
Espacio de 

limpieza 

A18 Sillas 6 unid. 3 1 1 Suelo 

A19 
Sierra 
cortadora 

2 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A20 Taladro banco 2 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A21 
Pulidora de 
vidrio 

1 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A22 Desarmadores Varios 3 1 1 Estante 

A23 Escuadras 4 unid. 5 1 1 Estante 

A24 Huinchas  4 unid. 5 1 1 Estante 

A25 Niveles 3 unid. 5 1 1 Estante 

A26 Cuchillas  4 unid. 5 1 1 Estante 

A27 Espátulas  3 unid. 5 1 1 Vitrina 

A28 Pintura  2 unid. 1 1 1 Vitrina 

A29 Esponjas 4 unid. 1 1 1 Vitrina 

A30 
Cuaderno de 
apuntes 

2 unid. 3 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A31 Bancos 3 unid. 5 1 1 Suelo 

A32 Troquel 1 unid. 5 1 1 
Mesa de 
trabajo 

A33 Alcohol liquido  2 unid. 3 1 1 
Mesa de 
trabajo y 
estante 

A34 
Puertas de 
aluminio listas 

Varias  1 1 1 
Costado 

de estante 

Fuente: elaboración propia.  
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Tabla 13. Tabla de puntuación de frecuencia de uso  

Frecuencia de 
uso  

Puntuación 

Poco frecuente 1 

Frecuente 3 

Muy frecuente 5 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 14. Tabla de puntuación respecto a fácil devolución a ubicación inicial 

Fácil de 
devolver a su 

ubicación 
inicial 

Puntuación 

Sí 1 

No 0 

Fuente: elaboración propia  

Tabla 15. Tabla de puntuación respecto a fácil de ver 

Fácil de ver Puntuación 

Sí 1 

No 0 

Fuente: elaboración propia  

Etapa 3: Implementación de Limpieza (Seiso) 

Una vez definido los espacios donde se han ubicado los diferentes artículos de 

acuerdo a sus características y necesidades del trabajador del área de producción se 

ejecutó la limpieza total. El día 27 de junio a primeras horas se dio inicio con la 

participación de los trabajadores, dado que estos tenían mayor conocimiento de los 

lugares sucios. Para la ejecución de la limpieza se usaron: escobas, recogedores, 

trapeadores para piso, trapitos, guantes, baldes y desinfectantes. El equipo de trabajo 

se dividió en tres partes:  

 

Figura 27. Designación de limpieza 

Durante la jornada de limpieza se encontraron cajas de retazos de aluminio, vidrio y 

felpas. A demás, polvos por los estantes y debajo de las mesas de trabajo. Estos 

Piso, paredes,

ventanas y

puertas.

Herramientas, 
estantes y 

ubicacion de 
vidrio y aluminio.

Otros espacios 
de maquinas y 

equipos. 
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ambientes del área fueron limpiados y desinfectados. Culminada la jornada de 

limpieza, se coordinó una pequeña reunión con los colaboradores, en la cual se 

distribuyeron los horarios de limpieza de acuerdo a la opinión de cada trabajador, para 

que no afecté su horario de entrada y salida se definió realizar la limpieza constante 

durante su jornada laboral del día. Se tomó en cuenta al trabajador, con el fin de que 

se sienta involucrado y tomado en cuenta en la implementación de la herramienta de 

mejora. Asimismo, se les indicó lo siguiente:  

Tabla 16. Descripción de limpieza   

Responsables Descripción Frecuencia 

 

 

Operarios del área 

Limpiar de manera constante 

su lugar de trabajo, evitando 

esparcirlos. Por ejemplo, las 

mermas de vidrio o aluminio 

desecharlas para no causar 

accidentes.  

     

 

         Constantemente  

 

Personal de limpieza 

La limpieza integral del área 

de operaciones se realizará 

por la persona encargada.  

             

           Cada sábado  

 

Servicios externos 

Si hay una maquina o equipo 

que presenta fallas o esta 

descompuesto se solicitara el 

servicio externo de 

mantenimiento.  

    

 

 Siempre y cuando se solicite 

Fuente: elaboración propia 

También, se diseñó el siguiente manual de limpieza, el cual es sencillo y didáctico. Ahí 

se indicaron los procedimientos y la diferenciación trabajar en un ambiente limpio y 

salubre. Del mismo modo, se realizó la implementación de contenedores de basura 

según clasificación, dado que en el área se trabajan con materia prima como el vidrio 

y aluminio. Para la limpieza monitorear la realización de la limpieza continua de los 

trabajadores se elaboró un formato que fue y será controlado por la persona encargada 

de ventas.  
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Figura 28. Limpieza 

 

 

Figura 29. Limpieza 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 30. Cilindros de basura para residuos de vidrios y metales   
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Tabla 17. Evaluación del cumplimiento de limpieza constante 

Evaluación del cumplimiento de limpieza constante 

Colaborador:  

Fecha:  

Cumple  

Ítems Si No 

  Objeto usado en su lugar 

  Mesa de trabajo limpio 

  Piso limpio / sin presencia de desperdicios  

  Maquinas limpias 

Fuente: elaboración propia 

Asimismo, se enlistan los artículos de limpieza que son necesarios para la 

implementación de la limpieza y su continua aplicación.  

Tabla 18. Artículos de limpieza 

Artículos de limpieza 

Actividades Artículos  Acciones 

 

Limpieza de mesa de trabajo 

Paños multiusos, escobilla 

especial y contendedores de 

basura 

Limpiar la mesa de trabajo 

 

Limpieza de piso  

Trapeador, escoba, recogedor, 

contenedores de basura y 

bolsas de basura.  

Barrer los desperdicios 

generados  

Limpieza de estantes Paños multiusos y 

desinfectantes  

Limpiar los estantes y los 

recipientes 

Limpieza de máquinas y 

herramientas 

Paños multiusos Limpiar las superficies de las 

maquinas  

Fuente: elaboración propia 

En el listado de artículos de limpieza se considera los artículos que usan los operarios 

para la limpieza constante y la encargada de limpieza. En cuanto a los servicios 

externos para las averías e inspecciones de las maquinarias se seguirá el siguiente 

plan de mantenimiento: 
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Tabla 19. Servicios externos – limpieza y mantenimiento de maquinas 

Tipo Cantidad Tipo de 
mantenimiento 

Frecuencia 

Maquina cortadora de 

aluminio 

2 Preventivo Mensual 

Maquina Bosh - taladros 4 Preventivo Trimestral 

Amoladora 2 Preventivo Trimestral 

Esmeril 2 Preventivo Trimestral 

Fuente: elaboración propia 

Etapa 4: Implementación de Estandarización (Seiketsu) 

En esta etapa se buscó mantener controladas las implementaciones anteriores, 

además de la mejora continua. Para ello, como se indicó anteriormente se delegaron 

responsabilidades, además se contó con el apoyo continuo del “comité de 5S”. Es vital 

realizar el seguimiento y aplicación constante de las primeras 3S, puesto que estas no 

son actividades únicas sino continuas. Para el seguimiento del cumplimiento de las 

implementaciones anteriores se desarrolló lo siguiente: 

En primer lugar, recalcar responsabilidades: En esta etapa es primordial que los 

trabajadores de la empresa, en especial los del área de producción tengan 

conocimiento explícito de las responsabilidades que tienen, además de conocer cada 

actividad y etapa de las 5S, ya que si se cometen irregularidades la implementación 

de las primeras 3S se verán alteradas y no habrá cambios notorios. Es por ello que en 

coordinación con el supervisor de área se designó de manera perenne al personal que 

estará a cargo de la revisión constante de cada etapa de la herramienta de mejora. En 

el siguiente cuadro se muestra la asignación de responsabilidades en cada etapa.  
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Tabla 20. Asignación de responsabilidades 

  Fuente: elaboración propia 

En segundo lugar, se empezó con las sesiones de veinte minutos programados los 

días lunes por semana. El propósito de estas reuniones cortas es que los involucrados 

refuercen y tengan conocimiento constante de lo que se ha ido realizando dentro de la 

empresa. Además, de informar las actividades que faltan cumplir y que acciones de 

mejora se enfocaran entorno a eso. Otra de las estrategias que se realizó son las 

señaléticas, estas servirán de control visual y diferenciación optima y eficiente de los 

sitios y restricciones.  

En tercer lugar, para la evaluación constante de las tres primeras S se hará 

seguimiento del check list, con el fin de mantener la evaluación de acuerdo a los ítems 

mencionados ahí. De la misma manera, luego de tener conocimiento del indicador y la 

evaluación constante de las 5S en base al check list, se establecen las siguientes 

medidas preventivas con el propósito de prevenir futuros inconvenientes conexos a las 

5S:  

Tabla 21. Medidas preventivas 

Fuente: elaboración propia  

 

Medidas de prevención 

Evaluar y analizar constantemente las interrogantes 

establecidas en el check list de las 5S.  

Realizar reforzamientos de 20 min los lunes de cada 

semana de inicio de labores. 
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Finalmente, se seguirán usando los formatos ya mencionados anteriormente: tarjetas 

rojas, formato de ubicación y frecuencia de objetos, y formato de evaluación del 

cumplimiento de limpieza constante. 

Etapa 5: Implementación de Disciplina (Shitsuke) 

Esta etapa es de largo plazo, dado que necesita del compromiso, constancia y 

autodisciplina de todos los colaboradores y paciencia para obtener los máximos 

resultados de la implementación de las 4S primeras. Para ello se seguirá impulsando 

las siguientes actividades: 

• Capacitaciones y charlas referentes a 5S: Con el fin de continuar con las buenas 

prácticas de la implementación de las 5S se coordinaron capacitaciones los 

últimos sábados de cada mes. En dichas capacitaciones también se hará el 

reforzamiento de la herramienta de mejora y las intervenciones de los 

colaboradores, dado que estos son las fuentes directas a los cambios 

realizados.  

• Incentivos: En acuerdo con el comité de 5S y el gerente de la empresa se planeó 

realizar la entrega de una canasta con víveres al colaborador que siga 

correctamente la implementación de la herramienta de mejora y enmarque los 

objetivos del área.  

Figura 31. Incentivos por cumplimiento 

• Se realizó nuevamente la evaluación con el check list, puesto que las dos 

últimas S van de la mano. En este caso para la evaluación se contó con el apoyo 
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del coordinador de las 5S, quién en base a su criterio y verificaciones indicó lo 

siguiente, tomando en cuenta lo siguiente: 

          Tabla 22. Criterios   

 

Fuente: elaboración propia 

El 07 de julio finalizó la evaluación del check list por parte del coordinador de las 5S. 

Los resultados fueron los siguientes: 
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 Figura 32. Check list de Verificación de 5S: Área de producción 

Con las implementaciones realizadas anteriormente, se procedió a evaluar la mejora 

de la herramienta 5S.  
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Figura 33. Diagrama de análisis del proceso después de la implementación de 5S   

En la figura 33, se registraron las nuevas tareas que se realizan en el área de 

producción después de la implementación de la herramienta de mejora. Nuevamente 

se registró con ayuda de un cronometro, correctamente calibrado, un tiempo de 97.10 

minutos, además de 9 metros de recorrido. Seguidamente, se realizó el registro de 

todos los tiempos de cada actividad durante los 30 días de post test. Los cuales fueron 

Diagrama Nº1

Área:

Producto:

Material:

Actual

Propuesto

Operario:

Fecha: 

1.5 x

2 2.5 x

2.5 x

5 x

12 x 8 piezas

2 x

2 2 x

8 x 8 piezas

1 x

1 0.5 x

3 x 2 piezas

1 0.5 x 2 piezas

3 x 2 piezas

2.5 x

1 x

3 x 4 rodamientos

6 x 4  rodamientos

1 x

0.8 x 2 seguros

1 x

2 x

1 x

5 x

Pintar y dejar secar los aluminios despintados 5 x

1 1 x

3 x

1 x

0.5 x

0.5 x

2 x

1 x

3 x 4 vidrios

4 x

1 x

1 0.8 x

5 x

1.5 x

1 1 x

9 97.1 23 7 1 7 0

Trasladar a la mesa de lijado 

Lijar con una lima de piedra

Limpiar los vidrios

Trasladar al area de despacho final

Total

Almacenar en el area de despacho, a espera del vidrio

Echar la plancha de vidrio en la mesa de corte 

Trazar y marcar las medidas segun el plano

Cortar el vidrio

Sostener con ambas manos y romper

Verificar que las medidas sean las correctas

Verificar su correcta instalacion y funcionamiento

Colocar y cortar las felpas en el alumio

Trasladar a la mesa de empaque 

Verificar que todo este completo

Empaquetar con papel y cinta 

Trasladar al area de despacho final

Colocar los rodamientos al aluminio

Asegurar el pasador del rodamiento con un martillo

Verificar el correcto funcionamiento de los 

rodamientos
Presentar y marcar el seguro

Perforar el agujero

Atornillar el seguro

Destajar el aluminio con ayuda del troquel

Trasladar a la mesa de taladro banco

Realizar agujero con taladro banco

Limar los agujeros del aluminio

Inspeccionar que los lijados hayan sido los correctos

Cortar el aluminio

Inspeccionar los cortes

Trasladar materiales a la mesa de armado

Realizar agujeros al aluminio con taladro normal

Colocar las piezas de aluminio fuera del area de 

trabajo

Trasladar 2 piezas de aluminio H a la mesa de troquel

Recepción de materia prima de almacen

Trasladar materiales al area de produccion

Seleccionar herramientas y equipos 

Limpiar los materiales (aluminio), trazar con wincha y lapiz

9

15/08/2022 Tiempo (min) 97.1

Descripción 
Distancia 

(m)

Tiempo 

(min)

Simbolo
Observaciones

Trabajador Inspección 7 7

Elaborado por:
Manuel Aguilar 

Jesus 

Almacenamiento 0 0

Distancia (m)

Metodo:
Transporte 9 7

Espera 1 1

Ventana de 

sistema nova
Actividad Actual Propuesto

Aluminio y vidrio Operación 25 23

Diagrama de Analisis del Proceso - Post test

Hoja Nº 1 Operario Material Equipo

Produccion Resumen
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resumidos en la ficha de registro de tiempos totales por actividad (Ver anexo 26). Del 

mismo modo de determino el tiempo promedio (Ver anexo 27), el tiempo normal y 

estándar (Ver anexo 28), tomando en cuenta el factor de valoración de acuerdo a 

Westinghouse y las tolerancias. Donde se determinó que el tiempo estándar de 

fabricación de una ventana sistema nova es de 103.54 min.  

Variable independiente: 5S 

Tabla 23. Tabla de resumen del check list de 5S post test 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla se visualiza que los valores de la nueva evaluación de las 5S han 

incrementado en gran medida, dado que luego de la implementación han surgido 

mejoras, tales como: clasificación el 87.50% de cumplimiento, orden el 92.59% de 

cumplimiento, limpieza el 85.71% de cumplimiento, estandarización el 93.33% y la 

disciplina el 87.50%. 

Tabla de resumen del check list de 5S  

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 

Fecha: 07/07/2022 

5S Fórmula 
Calificación 

esperada 
Calificación 

real 
Nivel de 

cumplimiento 

Seiri / Clasificación 

𝐼𝐶 =
𝐶𝐶𝑅

𝐶𝐶𝐸
× 100% 

 

24 21 87.50% 

Seiton / Orden 

𝐼𝑂 =
𝐶𝑂𝑅

𝐶𝑂𝐸
× 100% 

 

27 25 92.59% 

Seiso / Limpieza 

𝐼𝐿 =
𝐶𝐿𝑅

𝐶𝐿𝐸
× 100% 

 

21 18 85.71% 

Seiketsu / 
Estandarización 

𝐼𝐸 =
𝐶𝐸𝑅

𝐶𝐸𝐸
× 100% 15 14 93.33% 

Shitsuke / Disciplina 

𝐼𝐷 =
𝐶𝐷𝑅

𝐶𝐷𝐸
× 100% 

 

24 21 87.50% 
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Figura 34. Diagrama radial después de la implementación de 5S 

A continuación, se muestran las comparaciones del pre y post test con respecto a la 

variable independiente: 

Tabla 24. Evaluación de check list pre test y post test 

Fuente: elaboración propia 

 

 

 

0

5

10

15

20

25

30
Seiri / Clasificación

Seiton / Orden

Seiso / Limpieza
Seiketsu /

Estandarización

Shitsuke / Disciplina

Calificacion esperada Calificacion real

5S Pre test Post test 

Seiri / Clasificación 25.00% 87.50% 

Seiton / Orden 14.81% 92.59% 

Seiso / Limpieza 23.81% 85.71% 

Seiketsu / Estandarización 6.67% 93.33% 

Shitsuke / Disciplina 12.50% 87.50% 
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Figura 35. Diagrama radial después de la implementación de 5S 

Post test:  

Variable dependiente: Productividad  

Tabla 25. Tabla de recolección de datos de la eficiencia - post test 

Tabla de recolección de datos de la eficiencia - post test  

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción   

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
× 100% 

 Mes - año Julio-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús N.º de trabajadores: 2 

Fecha 
Tiempo real (min) 

Tiempo programado 
(min) 

Índice porcentual de 
eficiencia (%) 

TR TP Ieficiencia 

11/07/2022 988.00 1080 91.48% 

12/07/2022 798.24 1080 73.91% 

13/07/2022 990.00 1080 91.67% 

14/07/2022 985.10 1080 91.21% 

15/07/2022 794.32 1080 73.55% 

18/07/2022 796.24 1080 73.73% 

19/07/2022 992.60 1080 91.91% 

20/07/2022 789.20 1080 73.07% 

21/07/2022 987.00 1080 91.39% 

22/07/2022 790.96 1080 73.24% 

25/07/2022 803.60 1080 74.41% 

26/07/2022 798.08 1080 73.90% 

1/08/2022 998.90 1080 92.49% 

2/08/2022 803.36 1080 74.39% 

25.00%

14.81%

23.81%

6.67%
12.50%

87.50%
92.59%

85.71%
93.33%

87.50%

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

1

Seiri /
Clasificación

Seiton / Orden Seiso / Limpieza Seiketsu /
Estandarización

Shitsuke /
Disciplina

Pre test

Pos test
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3/08/2022 999.60 1080 92.56% 

4/08/2022 798.08 1080 73.90% 

5/08/2022 795.12 1080 73.62% 

8/08/2022 811.20 1080 75.11% 

9/08/2022 984.90 1080 91.19% 

10/08/2022 805.76 1080 74.61% 

11/08/2022 801.60 1080 74.22% 

12/08/2022 799.44 1080 74.02% 

15/08/2022 793.84 1080 73.50% 

16/08/2022 998.70 1080 92.47% 

17/08/2022 786.80 1080 72.85% 

18/08/2022 1003.80 1080 92.94% 

19/08/2022 794.72 1080 73.59% 

22/08/2022 796.16 1080 73.72% 

23/08/2022 986.50 1080 91.34% 

24/08/2022 973.30 1080 90.12% 

       x̄ 81.00% 

Fuente: elaboración propia  

Según los resultados de la tabla 25, nos indica que la eficiencia promedio durante el 

periodo de pre test fue de 81.00%. Para determinar dicho resultado, se tomó en cuenta 

la intervención de 2 operarios encargados en la fabricación de las ventanas sistema 

novas, con un tiempo total de 540 min por cada uno. Del mismo modo, para el tiempo 

estándar se usó como apoyo los tiempos determinados en el anexo 36. 

Eficacia Post test 

Respecto a este indicador primero se determinó la nueva capacidad instalada, es decir 

se calculó de las unidades requeridas o planificadas para la fabricación. Para lo cual 

se usó la siguiente fórmula:  

𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 × 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
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Tabla 26. Cálculos de la capacidad instalada 

Actividades Tiempo estándar 
(TE) en minutos 

Horas de trabajo 
(min) 

Número de 
trabajadores 

Capacidad 
Instalada  

Trazado 2.99 480 1 160  

Cortado 36.03 540 2 30  

Armado 48.10 480 1 8  

Pintado 4.28 480 1 112  

Acabado 8.04 540 2 134  

Fuente: elaboración propia.  

En la tabla 26 se mostró lo que teóricamente la empresa puede producir en un día 

respecto a las ventanas sistema nova. De acuerdo a los datos recabados con la 

determinación del tiempo estándar, se concluye que el área de armado es el de retraso 

o el área que menor producción tiene. Seguidamente, se realizó el cálculo de las 

unidades que realmente se requieren producir por día. Considerando aleatoriamente 

una confiabilidad de 70%, es decir factor de valoración, para lo cual se aplicó la 

siguiente fórmula.  

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑠 = 𝑐𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 × 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 27. Cálculo de las nuevas unidades requeridas 

Capacidad 
Instalada 

Unidades 
requeridas  

 
160 112  

30 21  

8 6  

112 79  

134 94  

Fuente: elaboración propia  

En la tabla 27, se obtuvo como resultado que las unidades requeridas son 6, es decir 

que se debería producir esa cantidad de ventanas de sistema nova. Con los resultados 

conseguidos se determinará la eficacia durante el periodo de post test (30 días).  

 

 



74 
 

Tabla 28. Tabla de recolección de datos de la eficacia - post test 

Tabla de recolección de datos de la eficacia - post test 

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑈𝑃

𝑈𝑅
× 100%  Mes - año Julio-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús  

Fecha 
Unidades producidas  

Unidades 
requeridas 

Índice porcentual de 
eficacia (%) 

UP UR Ieficacia 

11/07/2022 5 6 83.33% 

12/07/2022 4 6 66.67% 

13/07/2022 5 6 83.33% 

14/07/2022 5 6 83.33% 

15/07/2022 4 6 66.67% 

18/07/2022 4 6 66.67% 

19/07/2022 5 6 83.33% 

20/07/2022 4 6 66.67% 

21/07/2022 5 6 83.33% 

22/07/2022 4 6 66.67% 

25/07/2022 4 6 66.67% 

26/07/2022 4 6 66.67% 

1/08/2022 5 6 83.33% 

2/08/2022 4 6 66.67% 

3/08/2022 5 6 83.33% 

4/08/2022 4 6 66.67% 

5/08/2022 4 6 66.67% 

8/08/2022 4 6 66.67% 

9/08/2022 5 6 83.33% 

10/08/2022 4 6 66.67% 

11/08/2022 4 6 66.67% 

12/08/2022 4 6 66.67% 

15/08/2022 4 6 66.67% 

16/08/2022 5 6 83.33% 

17/08/2022 4 6 66.67% 

18/08/2022 5 6 83.33% 

19/08/2022 4 6 66.67% 

22/08/2022 4 6 66.67% 

23/08/2022 5 6 83.33% 

24/08/2022 5 6 83.33% 

       x̄ 73.33% 

Fuente: elaboración propia  
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En la tabla 28, se calculó que la eficacia en promedio durante el estudio de post test 

fue de 73.33%.  

Tabla 29. Tabla de recolección de datos de la productividad - post test 

Tabla de recolección de datos de la productividad – post test 

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área:  Producción 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 × 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

  

Mes - año Julio-22 

Analista: Manuel Aguilar Jesús  

Fecha 

Índice porcentual de 
eficiencia (%) 

Índice porcentual 
de eficacia (%) 

Productividad 

Ieficiencia Ifeficacia P 

11/07/2022 91.48% 83.33% 76.23% 

12/07/2022 73.91% 66.67% 49.27% 

13/07/2022 91.67% 83.33% 76.39% 

14/07/2022 91.21% 83.33% 76.01% 

15/07/2022 73.55% 66.67% 49.03% 

18/07/2022 73.73% 66.67% 49.15% 

19/07/2022 91.91% 83.33% 76.59% 

20/07/2022 73.07% 66.67% 48.72% 

21/07/2022 91.39% 83.33% 76.16% 

22/07/2022 73.24% 66.67% 48.82% 

25/07/2022 74.41% 66.67% 49.60% 

26/07/2022 73.90% 66.67% 49.26% 

1/08/2022 92.49% 83.33% 77.08% 

2/08/2022 74.39% 66.67% 49.59% 

3/08/2022 92.56% 83.33% 77.13% 

4/08/2022 73.90% 66.67% 49.26% 

5/08/2022 73.62% 66.67% 49.08% 

8/08/2022 75.11% 66.67% 50.07% 

9/08/2022 91.19% 83.33% 76.00% 

10/08/2022 74.61% 66.67% 49.74% 

11/08/2022 74.22% 66.67% 49.48% 

12/08/2022 74.02% 66.67% 49.35% 

15/08/2022 73.50% 66.67% 49.00% 

16/08/2022 92.47% 83.33% 77.06% 

17/08/2022 72.85% 66.67% 48.57% 

18/08/2022 92.94% 83.33% 77.45% 

19/08/2022 73.59% 66.67% 49.06% 
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22/08/2022 73.72% 66.67% 49.15% 

23/08/2022 91.34% 83.33% 76.12% 

24/08/2022 90.12% 83.33% 75.10% 

       x̄ 60.12% 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 30. Resumen de índices evaluados en el pre test 

 

 

 

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 36. Diagrama de barras de los indicadores evaluados en el pre test 

 

 

 

 

 

 

Productividad post test 

Indicadores        x̄ 

Eficiencia 81.00% 

Eficacia 73.33% 

Productividad 60.12% 
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Comparación de los resultados de pre test y post test: 

Tabla 31. Resumen de índices evaluados en el pre test 

 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

Se visualiza el siguiente grafico de barras donde se muestra en resumen los 

resultados de la tabla. 

 

Figura 37. Diagrama de barras de los indicadores evaluados en el pre y post test 

Por otro lado, calculamos el incremento de mejora: 

Eficiencia: 

𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
81.00 − 66.78

66.78
 × 100 = 21.29% 

Eficacia: 

𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
73.33 − 68.67

68.67
 × 100 = 6.78% 

Productividad: 

𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
60.12 − 46.80

46.80
 × 100 = 28.46% 

Eficiencia Eficacia Productividad

pre test 66.78% 68.67% 46.80%

post test 81.00% 73.33% 60.12%

66.78% 68.67%

46.80%

81.00%
73.33%

60.12%

pre test

post test

Promedio        x̄ 

Indicadores  Pre test Post test 

Eficiencia 66.78% 81.00% 

Eficacia 68.67% 73.33% 

Productividad 46.80% 60.12% 
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Luego de la implementación de la metodología 5S, se realizó el post test y se procedió 

a calcular el porcentaje de mejoras en referencia del pre test de la eficiencia, eficacia 

y productividad. Se verifico que el porcentaje de mejora encontrado es de 28.46%. 

Análisis económico financiero:  

Para el presente análisis financiero de la implementación se tomó en cuenta el periodo 

de 60 días. Los recursos que se usaron en el presente trabajo fueron seleccionados 

de acuerdo al Clasificador Económico de Gatos para el año Fiscal 2022 (MEF). 
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Tabla 32. Costos de mano de obra 

 

Fuente: elaboración propia  

Participantes

Cantidad 

de 

personas

Cantidad 

de horas 

Costo por 

hora

Costo 

total

Costo por 

actividad 

Gerente de la 

empresa
1 0.5 S/ 16.67 S/ 8.33

Supervisor de 

área
1 0.5 S/ 10.42 S/ 5.21

Gerente de la 

empresa
1 1 S/ 16.67 S/ 16.67

Supervisor de 

área
1 1 S/ 10.42 S/ 10.42

Operarios 4 1 S/ 4.58 S/ 18.33

Supervisor de 

área
1 2 S/ 10.42 S/ 20.83

Operarios 4 2 S/ 4.58 S/ 36.67

Operarios 4 0.5 S/ 4.58 S/ 9.17

Operarios
4 2 S/ 4.58 S/ 36.67

Operarios
4 0.67 S/ 4.58 S/ 12.28

Operarios
4 0.67 S/ 4.58 S/ 12.28

Operarios 4 0.67 S/ 4.58 S/ 12.28

Operarios 4 0.5 S/ 4.58 S/ 9.17

Operarios
4 3 S/ 4.58 S/ 55.00

Operarios 4 2 S/ 4.58 S/ 36.67

Operarios 4 1 S/ 4.58 S/ 18.33

Operarios 4 0.67 S/ 4.58 S/ 12.28

Operarios 4 0.5 S/ 4.58 S/ 9.17

Operarios 4 4 S/ 4.58 S/ 73.33

Operarios 4 0.67 S/ 4.58 S/ 12.28

Equipo 6 0.67 S/ 15.00 S/ 60.30

Equipo 6 2 S/ 15.00 S/ 180.00

Supervisor de 

área 1 1.5 S/ 10.42 S/ 15.63

Equipo 6 1 S/ 15.00 S/ 90.00

Equipo
6 1.5 S/ 15.00 S/ 135.00

Supervisor de 

área
1 1 S/ 12.50 S/ 12.50

Supervisor de 

área 1 1 S/ 12.50 S/ 12.50

S/ 931.30

Supervisor de 

área
1 1 S/ 10.42 S/ 10.42

Equipo
2 1.5 S/ 4.58 S/ 13.75

Personal externo 1 1 S/ 10.00 S/ 10.00

Equipo 2 0 S/ 70.00 S/ 140.00

S/ 174.17

Reforzar procedimientos 

establecidos 

Costos de Mano de Obra

Fase I: 

Actividades 

preliminares

Clasificar (Seiri)

Ordenar (Seiton)

Limpiar (Seiso)

Estandarización 

(Sheiketsu)

Disciplina 

(Shitsuke)

S/ 82.68

S/ 131.45

S/ 94.78

S/ 255.93

S/ 225.00

Organizar la estructura de trabajo 

(comité 5S)

Coordinar y comprometer a la Alta 

Dirección

Reunión de coordinación 

Colocar rótulos y señalizaciones en 

cada área de la empresa

Prelimpieza

Informe de los avances alcanzados 

Reunión de coordinación 

Colocar etiquetas de identificación 

en todo el área de producción
Colocar tarjetas rojas - objetos 

innecesarios

Evaluar las 3 primeras S

Reunión de coordinación 

Campaña de limpieza

Informe de los avances alcanzados 

Informe de los avances alcanzados 

Reunión de coordinación 

Descripción de actividades 

Identificar y agrupar objetos según 

criterio

Ordenar herramientas, materiales y 

otros según corresponda

Reunión de coordinación 

Medidas preventivas respecto a 

inconvenientes de las 3S anteriores

Fase II: Implementación de las 5S

S/ 116.46

Entrenar e involucrar al personal

S/ 174.17

Primera auditoría

S/ 25.00Auditorías

Total de costos de recurso humano

Segunda auditoría

Costos mensuales en mano de obra

Incentivo de cumplimiento

Aplicacion del programa de limpieza

Correción de observaciones en las 

dos primeras etapas

Auditoría de 5S
Costo mensual 

para mantener 

mejora 
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  Tabla 33. Costos de herramientas y materiales 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 34. Costos de servicios 

 

Fuente: elaboración propia 

Clasificador de 

gatos

Descripción 

general
Descripción detallada

Unidad de 

medida
Cantidad

Costo 

unitario
Costo total

Papel bond blanco A-4 

de 75 gr
Paquete 1 S/ 16.70 S/ 16.70

Papeles de colores A-4 Unidad 1 S/ 18.50 S/ 18.50

Lapiceros Caja 1 S/ 4.50 S/ 4.50

Borrador Unidad 1 S/ 1.00 S/ 1.00

Archivador Unidad 1 S/ 3.50 S/ 3.50

Forro Unidad 1 S/ 5.00 S/ 5.00

Cinta de embalaje Unidad 1 S/ 3.00 S/ 3.00
Plumones gruesos de 

diferentes colores Unidad 4 S/ 2.50 S/ 10.00

Escoba Unidad 2 S/ 12.00 S/ 24.00

Recogedor Unidad 2 S/ 8.00 S/ 16.00

Trapeador de piso Unidad 1 S/ 3.00 S/ 3.00

Paño multiusos Paquete 2 S/ 2.00 S/ 4.00

Articulos de limpieza Kits 1 S/ 20.00 S/ 20.00

Guantes multiuso Unidad 2 S/ 6.00 S/ 12.00

Balde Unidad 2 S/ 8.00 S/ 16.00

Tacho de basura Unidad 3 S/ 20.00 S/ 60.00

Cilindros de basura Unidad 3 S/ 55.00 S/ 165.00

Impresiones Unidad 15 S/ 0.20 S/ 3.00

Anillado manual de 

limpieza
Unidad 2 S/ 2.50 S/ 5.00

Señales de seguridad Unidad 4 S/ 2.00 S/ 8.00

Cinta para marcaje de 

piso
Unidad 1 S/ 16.00 S/ 16.00

Movilidad Boletos 20 S/ 1.50 S/ 30.00

Cronómetro Unidad 1 S/ 30.00 S/ 30.00

Wincha
Unidad 1 S/ 12.00 S/ 12.00

S/ 486.20

Paño multiusos Paquete 4 S/ 2.00 S/ 8.00

Articulos de limpieza Kits 4 S/ 20.00 S/ 80.00

S/ 88.00

Costos de Herramientas y Materiales

Papelería en 

general, útiles y 

materiales de 

oficina

2.3. 1 5. 1 2

2. 3. 1 5. 3 1
Aseo, limpieza 

y tocador 

2. 3. 2 7 11 6

Servicio de 

impresiones, 

encuadernación 

y empastado

Costo mensual para mantener mejora 

2. 3. 1 5. 3 1
Aseo, limpieza 

y tocador 

Costos mensuales en herramientas y materiales

Otros2.3. 1 5. 99 99

2.3. 1 6. 1 99

Otros 

accesorios y 

repuestos

Total de costos en herramientas y materiales

Clasificador Descripción general
Descripción 

detallada 

Unidad de 

medida
Cantidad Costo total

2.3.2 2.2.3 Servicios de internet Internet Unidad 1 S/ 70.00

2.3.2 2.1 1
Servicios de suministro 

de energía eléctrica
Luz Unidad 1 S/ 130.00

2.3.2 2.1 2
Servicio de agua y 

desagüe 

Agua y 

desagüe
Unidad 1 S/ 50.00

S/ 250.00

Costos de servicios

Total de costos en servicios
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En las tablas 32, 33 y 34, se muestran los costos de la implementación de las 5S. 

Dicho monto fue de S/. 1,417.50. Y los costos de mantener estas mejoras son de S/. 

262.17. Además, los costos de servicios ascendieron a S/. 250.00. 

Del mismo modo, se identificó el beneficio costo a través de la mejora, para ello se 

analizó el tiempo estándar del pre y post test.  

Tabla 35. Reducción de tiempo estándar (antes y después) 

Reducción tiempo estándar 

Unidad Pre test Post test 

Minutos 119.96 104.53 

Ahorro en min 15.43 

Ahorro en horas 0.26 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 36. Producción mensual máxima  

Producción mensual 
(máxima) 

180 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 37. Beneficios 

 

 

 

 

Fuente: elaboración propia 

De acuerdo a los resultados del cuadro 51 se ha obtenido un ahorro mensual de S/. 

214.34. 

Flujo de Caja Proyectado 

Respecto a la elaboración del flujo de caja se consideró los ingresos proyectados del 

presente año. Para determinar la proyección de ventas, se usó el método de 

incrementos absolutos. Según Sinisterra (2007), este método consiste en tomar un 

promedio de las variaciones absolutas en una sucesión de datos. Después, agregarlas 

a las ventas del último periodo. Para la realización de los cálculos se tomó en cuenta 

Beneficio 

Ahorro de tiempo (horas) 0.26 

Producción máxima 180 

Ahorro mensual (horas) 46.80 

Costo por hora (operario) S/ 4.58 

Ahorro mensual (S/.) S/ 214.34 
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los ingresos reales de las ventas del año 2021, se calculó la variación mensual con el 

fin de obtener la proyección de ingresos del presente año. Los cálculos siguientes se 

determinaron en base a la siguiente formula: 

𝐼𝐴 = 𝑋𝑢 − 𝑋𝑜 

Dónde: 

𝐼𝐴 = 𝑖𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑎𝑏𝑠𝑜𝑙𝑢𝑡𝑜 

𝑋𝑢 = 𝑎ñ𝑜 𝑑𝑒 𝑐á𝑙𝑐𝑢𝑙𝑜 

𝑋𝑜 = 𝑎ñ𝑜 𝑏𝑎𝑠𝑒 (𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟) 

En la tabla 38, se visualiza el ingreso proyectado. Seguidamente, se determinó el 

promedio de incremento de absolutos (PIC).  

𝑃𝐼𝐶 =
∑ 𝐼𝐶

𝑛 − 1
 

Dónde: 

𝑃𝐼𝐶 = 𝑝𝑟𝑜𝑚. 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑎𝑏𝑠𝑜𝑙𝑢𝑡𝑜𝑠 

𝑛 = 𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 

𝑃𝐼𝐶 =
−2,502 + 948 + −883 + 1,295 + −363 + 2,602 + −1,654 +  −2,720 + 1,275 + 2,638 +  961

12 − 1
 = 145.18 

El promedio según lo determinado fue de S/ 145.18. Este monto fue sumado a los 

periodos anteriores.  

A continuación, en la tabla 39 se elabora el fujo de caja. Para lo cual se tomó en cuenta 

el ingreso proyectado hallado en la tabla 38, además de los costos determinados en 

las tablas 32,33 y 34. Y el ahorro mensual de tiempo igual S/. 214.34. 
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Tabla 38. Ingreso proyectado 

 

Fuente: elaboración propia.  

Tabla 39: Flujo de caja  

 

                  Fuente: elaboración propia 

MESES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Ingreso Real 13,429.00S/       10,927.00S/       11,875.00S/       10,992.00S/       12,287.00S/       11,924.00S/       14,526.00S/       12,872.00S/       10,152.00S/       11,427.00S/       14,065.00S/       15,026.00S/       

Variación (IC) 2,502.00-S/          948.00S/              883.00-S/              1,295.00S/          363.00-S/              2,602.00S/          1,654.00-S/          2,720.00-S/          1,275.00S/          2,638.00S/          961.00S/              

Ingreso 

Proyectado
15,171.18S/      15,316.36S/      15,461.55S/      15,606.73S/      15,751.91S/      15,897.09S/      16,042.27S/      16,187.45S/      16,332.64S/      16,477.82S/      16,623.00S/      16,768.18S/      

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Ingreso Proyectado 15,171.18S/       15,316.36S/       15,461.55S/       15,606.73S/       15,751.91S/       15,897.09S/       16,042.27S/                      16,187.45S/       16,332.64S/       16,477.82S/       16,623.00S/       16,768.18S/       

Ahorro en tiempo 214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/                              214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/              214.34S/              

Ingreso Mensual 15,385.52S/       15,530.70S/       15,675.89S/       15,821.07S/       15,966.25S/       16,111.43S/       16,256.61S/                      16,401.79S/       16,546.98S/       16,692.16S/       16,837.34S/       16,982.52S/       

Costos mano de obra 7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/                         7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          7,800.00S/          

Costos de herramientas y 

materiales 486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/                              486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/              486.20S/              

Costos de servicios 250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/                              250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/              250.00S/              

Costo para mantener mejora 262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/                              262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/              262.17S/              

Gasto Mensual 8,798.37S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/                         8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          8,536.20S/          

F.N.Económico 10,000.00-S/       6,587.15S/          6,994.50S/          7,139.69S/          7,284.87S/          7,430.05S/          7,575.23S/          7,720.41S/                         7,865.59S/          8,010.78S/          8,155.96S/          8,301.14S/          8,446.32S/          

Inversión 10,000.00S/       
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El flujo neto económico para ser obtenido se restó los ingresos mensuales con los 

costos mensuales. Con dicho resultado se pasó a determinar los siguientes 

indicadores económicos:  

VAN: Para hallar su valor se tomó en cuenta la tasa mensual actual del mercado 

peruano, que según la SBS es de 13.61%, los datos del flujo neto económico durante 

los 12 meses y la inversión inicial de S/. 10,000.00. El VAN determinado fue igual a S/. 

15,343.58. Al ser este valor mayor a 0, se deduce por regla que es viable y rentable.  

COK: Para determinar el presente resultado se tomó en cuenta una ganancia estimada 

del 30% y la inflación acumulada del año 2021, el cual fue 6.43% según el BCR.  

𝐶𝑂𝐾 = 𝑖 + 𝑓 + 𝑖 × 𝑓 

Donde:  

𝑖 = 𝑖𝑛𝑓𝑙𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

𝑓 = 𝑔𝑎𝑛𝑎𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑒𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎 

𝐶𝑂𝐾 = 6.43% + 20% + 6.43% × 20% = 38%  

TIR: El resultado fue de 46%. Este se determinó mediante los valores del flujo neto 

económico. Según la regla de decisión, al ser el indicador TIR mayor al COK este es 

mucho más rentable y factible.  

B/C: Se determino mediante el cociente del VAN ingreso y el coste de inversión.  

B

C
=

VAN ingreso

coste de inversión
=

𝑆/15,820.62

𝑆/10,000.00
 

B

C
= 1.58 

Del resultado de costo-beneficio se deduce que en un plazo de 12 meses será de 1.58, 

es decir que por cada S/. 1.00 que se invierta se tendrá una ganancia de S/.0.58 

centavos de sol.  
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Tabla 40: Resumen de indicadores  

Indicador Resultado 

Tasa mensual (SBS) 13.61% 

VAN S/. 15,343.58 

TIR 46% 

COK 38% 

VAN ingresos S/. 15,820.62 

Costo de Inversión S/. 10,000.00 

B/C 1.58 

Fuente: elaboración propia  

Tabla 41: Periodo de recupero de inversión (PRI) 

Mes 
Flujo Neto 
Económico 

Flujo Efectivo 
Acumulado 

0  S/       10,000.00    

1  S/          6,587.15   S/                         6,587.15  

2  S/          6,994.50   S/                      13,581.66  

3  S/          7,139.69   S/                      20,721.34  

Fuente: elaboración propia  

Con respecto al periodo de recupero de la inversión (PRI), se visualiza en la tabla 41 

y en el siguiente calculo:  

𝑃𝑅𝐼 = 𝐴 + (
𝑏 − 𝐶

𝑑
) 

Dónde: 

𝐴 = 𝐴ñ𝑜 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟 𝑖𝑛𝑚𝑒𝑑𝑖𝑎𝑡𝑜 𝑎 𝑞𝑢𝑒 𝑠𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑝𝑒𝑟𝑎 𝑙𝑎 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖ó𝑛 

𝑏 = 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖ó𝑛 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 

𝑐 = 𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑓𝑙𝑢𝑗𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟𝑒𝑠 

𝑑 = 𝐹𝑙𝑢𝑗𝑜 𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑒𝑐𝑜𝑛ó𝑚𝑖𝑐𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 𝑒𝑛 𝑞𝑢𝑒 𝑠𝑒 𝑠𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑎𝑐𝑒 𝑙𝑎 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑟𝑠𝑖ó 

𝑃𝑅𝐼 = 2 + (
10,000.00−6,587.15

13,581.66
) = 2.25 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠  

La inversión será recuperada en un plazo de 2.25 meses aproximadamente.  
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3.6 Método de análisis de datos:  

Los resultados de la investigación se procesaron de dos maneras: descriptivo e 

inferencial, para dichos procesamientos se usaron las herramientas IBM SPSS y 

Microsoft Excel. El primer análisis servirá para comparar los datos obtenidos durante 

la investigación, además de visualizar, entender e interpretar los gráficos. Se 

representarán los datos de la media, desviación estándar, varianza, máximos, 

mínimos, entre otros. Por otro lado, se realizará el análisis inferencial, para comparar 

pruebas en especial de medias, con el propósito de aceptar o rechazar la hipótesis 

planteada al inicio de la investigación.  

3.7 Aspectos éticos: 

La presente investigación fue realizada en base a datos reales proporcionados por la 

el área de producción de la empresa. Firmándose un acuerdo de ambas partes, puesto 

que la información brindada por ellos solo será con fines académico. Esto se puede 

ver en el anexo 18, la carta de autorización para el levantamiento de información y en 

el anexo 19 la autorización para usar el nombre de la empresa. Asimismo, se consideró 

el reglamento de grados y títulos de la universidad. Del mismo modo, mediante el 

programa Turnitin se evidencio el porcentaje de similitud, tomando en cuenta las 

fuentes usadas, a su vez citándolas de acuerdo a la norma Referencias estilo ISO 690 

y 690:2.  
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IV. RESULTADOS  

Análisis descriptivo variable dependiente: Productividad 

A continuación, se muestran tablas y gráficos de los datos obtenidos durante la 

medición de la productividad, eficiencia y eficacia en el periodo de antes y después de 

la implementación de la metodología 5S.   

 

Figura 38. Diagrama de líneas de los resultados de la productividad del antes y 

después de la implementación 

En la figura 38, mediante el diagrama de líneas se visualiza la variación de los datos 

obtenidos durante el pre y post test de la variable dependiente. 

Tabla 42: Resumen de procesamientos de casos de productividad 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  
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En la tabla 42, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante 

el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el análisis 

descriptivo de la variable dependiente (productividad).  

Tabla 43: Resultados estadísticos del antes y después de la productividad  

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 43, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en 

el pre test fue de 46.80 y la mediana obtuvo un valor igual a 35.66. Luego, de 

implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 60.09 y la 

mediana 49.53, lo cual indica que la implementación de las 5S logro mejorar la 

productividad.  
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Análisis descriptivo de la dimensión: Eficiencia 

 

Figura 39. Gráfico de columnas agrupadas del pre y post test de la evaluación de la 

eficiencia 

Tabla 44: Resumen de procesamientos de casos de eficiencia 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 44, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante 

el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el análisis 

descriptivo de la dimensión eficiencia.   
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Tabla 45: Resultados estadísticos del antes y después de la eficiencia 

 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 45, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en 

el pre test fue de 66.78 y la mediana obtuvo un valor igual a 59.43. Luego, de 

implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 81.00 y la 

mediana 74.40, lo cual indica que la implementación de las 5S logro mejorar el 

indicador eficiencia.  
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Análisis descriptivo de la dimensión: Eficacia 

 

Figura 40. Gráfico de columnas agrupadas del pre y post test de la evaluación de la 

eficacia. 

Tabla 46: Resumen de procesamientos de casos de eficacia 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 46, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante 

el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el análisis 

descriptivo de la dimensión eficacia.   
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Tabla 47: Resultados estadísticos del antes y después de la eficiencia 

 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor 

En la tabla 47, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en 

el pre test fue de 68.66 y la mediana obtuvo un valor igual a 60.00. Luego, de 

implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 73.33 y la 

mediana 66.67, lo cual indica que la implementación de las 5S logro mejorar el 

indicador eficacia.  

 

 

 

 



93 
 

Análisis inferencial: 

En esta etapa se procedió a contrastar la hipótesis. En primer lugar, se elaboró la 

prueba de normalidad, con el propósito de verificar si la muestra presenta distribución 

normal o no. Para el análisis se tomó en cuenta el siguiente criterio teórico: 

                Tabla 48: Criterio teórico  

Fuente: Elaboración propia 

Para la presente investigación se usó el análisis de normalidad del estadígrafo de 

Shapiro Wilk, dado que los datos de la muestra del estudio se encuentran en ese rango 

(30 días de recojo de datos).  

Análisis de la hipótesis general: 

𝐻𝑜: La implementación de las 5S no mejora la productividad del área de producción de 

la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.  

𝐻𝑎: La implementación de las 5S mejora la productividad del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.  

Se analizó la hipótesis general con el objetivo de determinar si los valores del indicador 

la productividad (pre y post test) presentan comportamiento paramétrico o no 

paramétrico. La prueba de normalidad se realizó en base al test de Shapiro Wilk.  

Del mismo modo, se tomó en cuenta la siguiente: 

Si:        𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 ≤ 0.05, 𝑙𝑜𝑠 𝑑𝑎𝑡𝑜𝑠 𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑣𝑖𝑒𝑛𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 

𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 > 0.05, 𝑙𝑜𝑠 𝑑𝑎𝑡𝑜𝑠  𝑝𝑟𝑜𝑣𝑖𝑒𝑛𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 

Asimismo, se tomó en cuenta el siguiente criterio: 
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Tabla 49: Criterio teórico 

Fuente: elaboración propia 

Tabla 50: Prueba de normalidad para la productividad 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor 

En la tabla 50, se observa que la significancia de los resultados de la productividad del 

pre y post (antes y después), tienen valores mayores a 0.05. Según el criterio se 

deduce que tienen un comportamiento paramétrico.  

En función a los datos arrojados se realizó el análisis con el estadígrafo de T-Student, 

para confirmar que si hubo incremento en la productividad.  

Contrastación de la hipótesis general: 

𝐻𝑜: La implementación de las 5S no mejora la productividad del área de producción 

de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.  

𝐻𝑎: La implementación de las 5S mejora la productividad del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.  

Regla de aceptación o rechazo de la Ho.  

  𝐻𝑜: 𝜇𝑃𝑎 ≥ 𝜇𝑃𝑑  

  𝐻𝑎: 𝜇𝑃𝑎 <  𝜇𝑃𝑑  
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Dónde: 

𝜇𝑃𝑎: 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

𝜇𝑃𝑑: 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

Tabla 51: Comparación de medias de la productividad 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

Se puede observar en la tabla 51, que la media de la productividad en el pre test 

(46.80) fue menor a la media de la productividad del post test (60.09). Con los 

resultados obtenidos se rechaza la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis alternativa, 

la cual indica que la implementación de las 5S mejora la productividad del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

Con el propósito de confirmar el resultado del análisis fue el correcto, se realizó la 

significancia o 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la aplicación del estadígrafo T-Student ha 

ambas productividades (pre y post). Cumpliendo la siguiente regla de decisión:  

Si: 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 ≤ 0.05, 𝑠𝑒 𝑟𝑒𝑐ℎ𝑎𝑧𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 

       𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 > 0.05, 𝑠𝑒 𝑎𝑐𝑒𝑝𝑡𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 

Tabla 52: Análisis de 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la productividad mediante de T- 

Student 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  



96 
 

En la table 52, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicó que 

es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisión se rechazó la hipótesis 

nula y se aprobó que la implementación de las 5S mejora la productividad del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 
 
Análisis de la hipótesis especifica: Eficiencia  

𝐻𝑎:  La implementación de las 5S mejora la eficiencia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

La contrastación de la primera hipótesis especifica se realizó con el propósito de 

determinar si los valores de la eficiencia en el pre y post test de la implementación 

presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Siendo 30 los datos 

procesados, se realizó el análisis de normalidad mediante el estadígrafo Shapiro Wilk.  

Tabla 53: Prueba de normalidad para la eficiencia 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 53, se observa que la significancia de los resultados de la eficiencia del pre 

y post (antes y después), tienen valores mayores a 0.05. Según el criterio se deduce 

que tienen un comportamiento paramétrico.  

En función a los datos arrojados se realizó el análisis con el estadígrafo de T-Student, 

para confirmar que si hubo incremento en la eficiencia.  

Contrastación de la hipótesis específica: 

𝐻𝑜:  La implementación de las 5S no mejora la eficiencia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

𝐻𝑎:  La implementación de las 5S mejora la eficiencia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 
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Regla de aceptación o rechazo de la Ho.  

 𝐻𝑜: 𝜇𝐸𝑎 ≥ 𝜇𝐸𝑑  

 𝐻𝑎: 𝜇𝐸𝑎 <  𝜇𝐸𝑑  

Dónde: 

𝜇𝐸𝑎: 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

𝜇𝐸𝑑: 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

Tabla 54: Comparación de medias de la eficiencia 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

Se puede observar en la tabla 54, que la media de la eficiencia en el pre test (66.78) 

fue menor a la media de la productividad del post test (81.00). Con los resultados 

obtenidos se rechaza la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis alternativa de la 

investigación, la cual indica que la implementación de las 5S mejora la eficiencia del 

área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

Con el propósito de confirmar el resultado del análisis fue el correcto, se realizó la 

significancia u 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la aplicación del estadígrafo T-Student ha 

ambos datos de la eficiencia (pre y post).  

Si: 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 ≤ 0.05, 𝑠𝑒 𝑟𝑒𝑐ℎ𝑎𝑧𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 

     𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 > 0.05, 𝑠𝑒 𝑎𝑐𝑒𝑝𝑡𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 
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Tabla 55: Análisis de 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la eficiencia mediante de T- 

Student 

  

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la table 55, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicó que 

es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisión se rechazó la hipótesis 

nula y se aprobó que la implementación de las 5S mejora la eficiencia del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

Análisis de la hipótesis especifica: Eficacia 

𝐻𝑎:  La implementación de las 5S mejora la eficacia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022 

La contrastación de la segunda hipótesis especifica se realizó con el propósito de 

determinar si los valores de la eficacia en el pre y post test de la implementación 

presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Siendo 30 los datos 

procesados, se realizó el análisis de normalidad mediante el estadígrafo Shapiro Wilk.  

Tabla 56: Prueba de normalidad para la eficacia 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  
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En la tabla 56, se observa que la significancia de los resultados de la eficacia en el pre 

test es de 0.059 y en el post test 0.044, lo cual indica según el criterio que estos tienen 

un comportamiento no paramétrico.  

En función a los datos arrojados se realizó el análisis con el estadígrafo de Wilcoxon, 

para confirmar que si hubo incremento en la eficacia.  

Contrastación de la segunda hipótesis específica: 

𝐻𝑜:  La implementación de las 5S no mejora la eficacia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

𝐻𝑎:  La implementación de las 5S mejora la eficacia del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

Regla de aceptación o rechazo de la Ho.  

 𝐻𝑜: 𝜇𝐸𝑎 ≥ 𝜇𝐸𝑑  

 𝐻𝑎: 𝜇𝐸𝑎 <  𝜇𝐸𝑑  

Dónde: 

𝜇𝐸𝑎: 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

𝜇𝐸𝑑: 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 

Tabla 57: Comparación de medias de la eficacia 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

Se puede observar en la tabla 57, que la media de la eficacia en el pre test (68.66) fue 

menor a la media de la productividad del post test (73.33). Con los resultados obtenidos 

se rechaza la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis alternativa de la investigación, la 
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cual indica que la implementación de las 5S mejora la eficacia del área de producción 

de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. 

Con el propósito de confirmar el resultado del análisis fue el correcto, se realizó la 

significancia u 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la aplicación del estadígrafo Wilcoxon a 

ambos datos de la eficacia (pre y post).  

Si: 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 ≤ 0.05, 𝑠𝑒 𝑟𝑒𝑐ℎ𝑎𝑧𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 

     𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 > 0.05, 𝑠𝑒 𝑎𝑐𝑒𝑝𝑡𝑎 𝑙𝑎 ℎ𝑖𝑝ó𝑡𝑒𝑠𝑖𝑠 𝑛𝑢𝑙𝑎 

Tabla 58: Análisis de 𝜌𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 de los resultados de la eficacia con Wilcoxon 

 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor  

En la tabla 58, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicó que 

es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisión se rechazó la hipótesis 

nula y se aprobó la hipótesis alternada, indicándose que la implementación de las 5S 

mejora la eficacia del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz 

SAC, Carabayllo, 2022.  
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V. DISCUSIÓN 

Luego del análisis de los resultados se determinó que la productividad mejora en un 

28.46%, obteniéndose en la evaluación de pre test un valor igual a 46.80% y en el 

estudio post test un valor de 60.12%. Por consiguiente, se evidencio que la media de 

la productividad del pre test fue menor a la media de la productividad en el post test. 

En consecuencia, al no cumplirse la regla de decisión 𝐻𝑜: 𝜇𝑃𝑎 ≥  𝜇𝑃𝑑, se procedio a 

rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna, la cual es que la 

implementación de las 5S si mejora la productividad del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC. Este resultado es contrastable con el articulo 

científico de Wani y Shinde (2021), puesto que luego de la implementación de la 

metodología de las 5S logró incrementar la productividad de un 42% a un 66%, lo cual 

significo una variación del 57.14%, además optimizo el tiempo de producción mediante 

las mejoras en los ambientes de trabajo. Asimismo, en relación al análisis inferencial 

obtuvo un nivel de significancia de 0.001, el cual fue menor a 0.05, por ende, 

rechazaron la hipótesis nula y aceptaron la hipótesis planteada por el investigador. 

De la misma manera, Bin y Rashid (2017), en su investigación al implementar la 

metodología de las 5S alcanzó incrementar en 23% la productividad del área de 

estudio. Además, indicaron que se redujo el tiempo de búsqueda de herramientas, 

contracción de costos y minimizaron los tiempos de producción. De la misma forma, 

Makwana y Patange (2019), en su investigación implementó las 5S, logrando mejorar 

la productividad de 20% a 80% en promedio. Estos resultados también confirman los 

resultados alcanzados en la presente investigación. En cuanto a la relación teórica con 

los resultados, De Jesús et al. (2019) infiere que la productividad va relacionada y 

equilibrada a todos los factores que están involucrados en la producción. Es decir, a 

todos los productos que han sido producidos en relación a la cantidad de recursos 

usados.  

De la misma manera, Ahire et al. (2021) al implementar las 5S, también en base al 

instrumento check list recolecto información y datos, donde obtuvo una mejora de la 

productividad en un 25%. En cuanto al almacenamiento se logró acrecentar en un 

30%, además de disminuir el tiempo en 12.50% por ciclo. Asimismo, en limpieza se 

logró mejorar en 30%. Del mismo modo, en la presente investigación se logró reducir 
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el tiempo de producción en 43%. En síntesis, estos resultados también confirman los 

resultados alcanzados en la presente investigación. En el artículo científico de Olegue 

y Salonitis (2017), se identificaron problemas similares al de la presente investigación, 

tales como: tiempos de entrega, tiempos muertos en cada ciclo y desorden en el lugar 

de trabajo. Antes de implementar la herramienta de mejora en el área de estudio la 

variable dependiente fue de 54.33%, al ejecutarse las 5S incremento a 77.20%. Al 

comparar los resultados obtenidos por los autores mencionados y los de la presente 

investigación se confirma que los resultados alcanzados en la investigación son 

favorables.  

De la misma manera, Valladares (2017), con el instrumento check list obtuvo un 

incremento de la productividad de 32.86%, además la eficiencia incremento de 81% a 

96%, es decir que aumentó en 18.52. De la misma manera, el indicador eficacia mejoro 

de 87% a 97%, es decir que incremento en 11.49%. Concluyó, que la metodología de 

las 5S si logra mejorar la productividad de una empresa, siempre y cuando se 

comprometa a los trabajadores y la alta dirección se vea comprometida en el desarrollo 

de las tareas. Con estos resultados una vez más se corroboran los resultados 

obtenidos en la presente investigación se logró determinar que la productividad mejora 

en un 28.46%, obteniéndose en la evaluación de pre test un valor igual a 46.80% y en 

el estudio post test un valor de 60.12%.  

Del mismo modo, Hossain et al. (2015), en su estudio investigativo aplicó la 

metodología de las 5S con el propósito de mejorar el lugar de trabajo e incrementar la 

productividad. Consiguió mejorar en clasificación de 30% a 70%, ordenar de 30% a 

70.56%, limpieza de 30.30% a 70.90%, estandarización de 30.80% a 70.92% y 

disciplina de 30.55% a 70.38%. Dicha evaluación la realizo en base a un check list. 

Por otro lado, logró incrementar la productividad de 61.64% a 78.40%. En comparación 

a la presente investigación, también se aplicó el check list donde se obtuvo como 

resultados óptimos lo siguiente; en clasificación de 25% a 87.50%, ordenar de 14.81% 

a 92.59%, limpieza de 23.81% a 85.71%, estandarización de 6.67% a 93.33% y 

disciplina de 12.50% a 87.50%. Por consiguiente, Makwana y Patange (2019), su 

objetivo mejorar la productividad en base a las 5S. Se logró como resultado un 



103 
 

incremento de 20% a 80% en el puntaje de las 5S, del mismo modo un aumento en la 

productividad del 75% a un 100%, 

En relación a la dimensión eficiencia, se obtuvo en el estudio pre test un valor de 

66.78% y al implementar la herramienta de mejora de las 5S se logró mejorar a 81%. 

Se dedujo que la aplicación tuvo un impacto positivo en el área de estudio. De la misma 

manera, en el análisis inferencial se corroboro que la implementación de las 5S mejoró 

la eficiencia del área de producción, puesto que al realizar el análisis mediante el 

software se determinó un valor de significancia menor a 0.05, lo que indicaba que se 

debía rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna. De la misma forma, 

estos resultados se confrontan con la información del artículo científico de Ahire et al. 

(2021), quien indicó que, mediante la aplicación de las 5S, alcanzó acrecentar la 

eficiencia de 55% a 80%. Con estos datos se indica y corrobora que la metodología 

implementada sí logra mejorar indicadores de la productividad, en este caso la 

eficiencia. De la misma manera, Arguello et al. (2020), manifestaba que la eficiencia 

es el uso óptimo de todos los recursos con el fin de obtener un producto o servicio. En 

ambas investigaciones se obtuvo la eficiencia en función a la relación de las horas 

reales y las horas esperadas (Ruffier, 1998).  

Del mismo modo, Valladares (2017), en su tesis aplicó 5S con el fin de incrementar la 

productividad de su área de interés, logrando inculcar y fomentar la limpieza y el orden 

dentro de la organización. Además, obtuvo una mejora en la eficiencia en promedio de 

16.79%. Los resultados mencionados están en relación teórica a lo que indica Rojas 

(2017), ya que infiere que la eficiencia es la capacidad de un sistema para lograr un 

determinado objetivo, pero empleando el menor número de recursos. Del mismo modo, 

Ganga et al. (2016) indica que es la forma de obtener resultados óptimos, además, 

que tiene relación con realizar trabajos en menor tiempo y minimizando recursos.    

En relación a la dimensión eficacia, se alcanzó como resultado del estudio pre test el 

valor de 68.67%, luego de implementar la metodología de las 5S se mejoró a 73.33%. 

En base a los resultados obtenidos se dedujo que la aplicación de la herramienta de 

mejora impactó de manera óptima. De igual modo, Tasayco (2021) en su tesis aplicó 

las 5S en el área de productividad. En el cual obtuvo como resultado en su estudio pre 

test el valor de la eficacia a 75% y al implementar las 5S, alcanzó 93%. Es decir, que 



104 
 

logró incrementar en un 18% dicho indicador. Asimismo, de forma teórica estos 

resultados se contrastan con lo interpretado por Ganga et al. (2016), puesto que 

expresa que la eficacia es la capacidad de alcanzar algún propósito que se desea 

conseguir, optimizando el uso de los recursos. De la misma manera, los siguientes 

autores obtuvieron resultados similares a los que se alcanzó en la presente 

investigación. Valladares (2017), logró incrementar la eficacia en 11.49%.  

Continuando con la índice eficacia se consiguió como resultado del estudio pre test el 

valor de 68.67%, después de implementar la metodología de las 5S se optimizó a 

73.33%. En función a los resultados logrados se dedujo que la aplicación de la 

herramienta de mejora impactó de manera óptima. Con estos indicadores se afirma lo 

manifestado por Rodríguez y Gómez (1991), el cual es la relación de los recursos o en 

el cumplimiento de actividades, es decir los recursos estimados y recursos empleados.  
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V. CONCLUSIONES 

En la presente investigación se llegaron a las siguientes conclusiones, todas en 

relación a los objetivos planteados.  

1. Con la implementación de las 5S se logró mejorar la productividad del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, puesto que en el estudio 

pre test se determinó la productividad fue igual a 46.80%. Después de lograr 

implementar la herramienta de mejora se registró en el estudio post test la 

productividad igual a 60.12%. En base a los resultados obtenidos se concluye que 

con la implementación de las 5S se alcanzó mejorar la productividad del área de 

estudio en 28.46%. 

2. Con de la implementación de las 5S se consiguió mejorar la eficiencia del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, puesto que en el estudio 

pre test se determinó que el indicador eficiencia fue igual a 66.78%. Después de 

lograr la implementación de la herramienta de mejora se registró en el estudio post 

test el indicador eficiencia igual a 81%. En base a los resultados obtenidos se 

concluye que con la implementación de las 5S se alcanzó mejorar la eficiencia del 

área de estudio en 21.29%. 

3. Con de la implementación de las 5S se consiguió mejorar la eficacia del área de 

producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, puesto que en el estudio 

pre test se determinó que el indicador eficiencia fue igual a 68.67%. Después de 

lograr la implementación de la herramienta de mejora se registró en el estudio post 

test el indicador eficacia igual a 73.33%. En base a los resultados obtenidos se 

concluye que con la implementación de las 5S se alcanzó mejorar la eficacia del 

área de estudio en 6.78%. 
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VI.  RECOMENDACIONES 

Se recomienda:  

1. A la empresa continuar con la implementación dentro del área de producción de la 

empresa L&R Corporación Huaraz SAC. Del mismo modo, se sugiere elaborar un 

manual con las especificaciones de las funciones y tareas a realizar. Además, 

continuar con los incentivos hacia los colaboradores, dado que ellos son piezas 

fundamentales en la mejora. Del mismo modo, se sugiere estrechar y fidelizar la 

relación con los clientes por intermedio a la entrega oportuna de los pedidos y con 

calidad. 

2. Al supervisor continuar con las capacitaciones, mediante charlas didácticas, donde 

todos los operarios continúen sintiéndose tomados en cuenta. También, registrar 

en el formato de limpieza lo acordado antes de la implementación y se propone 

contar con un software en el cual se puedan registrar los pedidos y trabajos 

terminados de acuerdo a fecha de entrega.  

3. A los operarios continuar con la perseverancia y ganas de continuar aprendiendo 

sobre la metodología, con el fin de trabajar en un ambiente limpio, ordenado y con 

mínimos riesgos y peligros. Además, solicitar la retroalimentación sobre la 

clasificación y ordenamiento dentro del área de producción en caso ingresen 

nuevos elementos. 
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ANEXOS 

Anexo 1. Turnitin 

 

 

Anexo 2. Proveedores extranjeros de vidrio en el Perú   

   Tabla 59. Proveedores extranjeros de vidrio en el Perú   

  

Fuente: Ministerio de Producción (2019) 

Proveedor  Procedencia 

Glass Limited  
 

China 
Anhui Huajun Aluminium CO LTD 

Gingdao Chengye Glass CO Limited 

Rider Glass Company Limited 

China Luoyang Float Glass Group CO LTD China 

AGC Glass Do Brasil Brasil 

Cebrace Cristal Plano LTDA 



 

Anexo 3. PBI Global y PBI de construcción: 2019-2022 

 

Figura 41. PBI Global y PBI de construcción entre los años 2019 - 2022  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 4. Listado de observaciones 

Tabla 60. Hoja de observación de las causas encontradas en el área de producción  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

Fuente: elaboración propia.

Hoja de Observación 

Empresa: L&R Corporación Huaraz SAC 

Área: Producción (corte y armado) 

N. º Posibles causas 

C1 Distribución incorrecta  

C2 Desorden y espacio reducido 

C3 Falta de señalización y marcación en el área de trabajo 

C4 Ubicación inadecuada de materiales y herramientas 

C5 Falta de clasificación y codificación de herramientas 

C6 Falta de capacitación  

C7 Rotación de personal 

C8 Carencia de conocimientos del proceso 

C9 Materia prima defectuosa  

C10 Inadecuado control de stock 

C11 Falta de procedimientos operativos 

C12 Procesos no estandarizados  

C13 Reprocesos y paralización de tareas 

C14 No se cuenta con check lista de equipo de trabajo  

C15 Ausencia de auditorías  



 

Anexo 5. Diagrama Causa – Efecto o Ishikawa 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 42. Diagrama de Ishikawa con las causas principales que ocasionan la baja productividad del área de 

producción (corte – armado) 

Baja 
Productividad 

Distribución incorrecta 

Desorden y espacio reducido  

Falta de señalización y               

marcación en el área de trabajo 

Reprocesos y paralización 

de tareas 

No se cuenta con check 

lista de equipo de trabajo 

Ausencia de auditorías 

Ubicación inadecuada de 

materiales y herramientas 

Falta de clasificación y 

codificación de herramientas 

aquí 

Falta de procedimientos 

operativos  

Procesos no estandarizados  

Falta de capacitación  

Rotación de personal 

Carencia de conocimientos                      

del proceso 

Materia prima defectuosa  

Inadecuado control de stock  

Medio ambiente Maquinaria Mano de obra  

Materia prima 

egoría 

Método Medición 



 

Anexo 6. Matriz de correlación de causas 

    Tabla 61. Matriz de correlación de causas  

 

Fuente: Elaboración propia  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nº Causas Categoría C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 Puntaje

C1 Distribución incorrecta Medio ambiente 5 5 5 5 0 0 0 0 1 0 0 5 1 3 30

C2 Desorden y espacio reducido Medio ambiente 5 5 5 5 0 0 0 0 3 0 3 1 3 3 33

C3

Falta de señalización y marcación 

en el área de trabajo
Medio ambiente 5 5 3 5 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3 24

C4

Ubicación inadecuada de 

materiales y herramientas
Maquinaria 5 5 5 5 0 0 0 0 0 0 3 3 0 0 26

C5

Falta de clasificación y 

codificación de herramientas
Maquinaria 5 3 5 3 0 0 0 0 0 1 1 3 0 1 22

C6 Falta de capacitación Mano de obra 0 0 0 0 0 3 1 0 0 1 1 1 0 3 10

C7 Rotación de personal Mano de obra 0 0 0 0 0 5 5 0 0 3 0 0 0 1 14

C8

Carencia de conocimientos del 

proceso
Mano de obra 0 0 0 0 0 5 3 0 0 3 1 1 0 0 13

C9 Materia prima defectuosa Materia prima 1 0 1 0 1 0 0 0 3 0 0 0 3 0 9

C10 Inadecuado control de stock Materia prima 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 1 0 0 1 7

C11 Falta de procedimientos operativos
Método 1 1 3 1 1 1 1 3 0 0 3 1 0 1 17

C12 Procesos no estandarizados Metódo 1 1 0 1 1 3 1 3 0 0 3 1 0 0 15

C13

Reprocesos y paralización de 

tareas
Medición 1 1 0 0 1 3 1 1 0 3 1 1 1 1 15

C14

No se cuenta con check lista de 

equipo de trabajo 
Medición 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 3 6

C15 Ausencia de auditorías Medición 0 0 0 0 0 3 3 0 0 0 1 1 0 0 8

249Puntaje Total



 

Anexo 7. Tabla de frecuencia para valores de Pareto   

Tabla 62. Tabla de frecuencia para valores de Pareto   

 

Fuente: elaboración propia.  

Anexo 8. Gráfico diagrama de Pareto (80% - 20%) 

 

Figura 43. Diagrama de Pareto (80% - 20%) 

 

Nº

Causas Puntaje
Puntaje 

porcentual

Puntaje 

Porcentual 

acumulado 

(80-20)

C1 Desorden y espacio reducido 40 23.81% 23.81% 80%

C3 Ubicación inadecuada de materiales y herramientas 37 22.02% 45.83% 80%

C2 Falta de señalización y marcación en el área de trabajo
33 19.64% 65.48% 80%

C4 Falta de clasificación y codificación de herramientas 22 13.10% 78.57% 80%

C8 Falta de procedimientos operativos 8 4.76% 83.33% 20%

C9 Procesos no estandarizados 7 4.17% 87.50% 20%

C10 Reprocesos y paralización de tareas 5 2.98% 90.48% 20%

C6 Carencia de conocimientos del proceso 5 2.98% 93.45% 20%

C5 Falta de capacitación 4 2.38% 95.83% 20%

C7 Materia prima defectuosa 3 1.79% 97.62% 20%

C12 Ausencia de auditorías 3 1.79% 99.40% 20%

C11 No se cuenta con check lista de equipo de trabajo 1 0.60% 100.00% 20%

168 100%TOTAL



 

Anexo 9. Estratificación de causas 

  Tabla 63. Tabla de estratificación de causas  

  Fuente: elaboración propia  

Anexo 10. Gráfico de estratificación de causas 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 44. Estratificación por áreas 

 

Estrato Causas Frecuencia Total 

 
 
 
 
 
 
 

Procesos 

Desorden y espacio reducido 30  
 
 
 
 

154 

Ubicación inadecuada de materiales y 
herramientas 

24 

Falta de señalización y marcación en el 
área de trabajo 

26 

Falta de clasificación y codificación de 
herramientas 

22 

Falta de procedimientos operativos 10 

Procesos no estandarizados  14 

Carencia de conocimientos del proceso 7 

Reprocesos y paralización de tareas 13 

No se cuenta con check lista de equipo de 
trabajo  

8 

Mantenimiento Distribución incorrecta  33 33 

 
 

Gestión 

Rotación de personal 9  
 

62 
Ausencia de auditorías  15 

Falta de capacitación  17 

Materia prima defectuosa  15 

Inadecuado control de stock 6 

33; 13%

154; 62%

62; 25%

ESTRATIFICACIÓN POR ÁREAS
Mantenimiento Proceso Gestión



 

Anexo 11. Matriz de alternativas de solución 

Tabla 64. Matriz de alternativas de solución 

Fuente: elaboración propia. 

 
 

Alternativas 

Criterios de evaluación  
 

Total 
Solución de la 
problemática 

Costo de 
ejecución 

Facilidad 
de 

aplicación  

Tiempo 
de 

ejecución 

Diseño de planta 1 0 1 1 3 

5S 3 1 3 3 10 

Estudio de tiempos y 
movimientos 

 
3 

 
1 

 
0 

 
1 

 
5 

No factible = 0, Poco factible (1), Muy factible (3) 



 

Anexo 12. Matriz de consistencia 

Tabla 65. Matriz de consistencia  

Matriz de Consistencia 

Titulo  
Implementación de las 5S para mejorar la productividad del área de producción de la empresa 

L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022  

Problemas Objetivos Hipótesis 

Problema General Objetivo General Hipótesis general 

¿De qué manera la implementación de 
las 5S mejorará la productividad del área 
de producción de la empresa L&R 
Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022?  

Determinar de qué manera la implementación de las 
5S mejora la productividad del área de producción 
de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, 
Carabayllo, 2022. 

La implementación de las 5S mejora la 
productividad del área de producción de la 
empresa L&R Corporación Huaraz SAC, 
Carabayllo, 2022. 

Problemas Específicos Objetivos específicos Hipótesis especifica 

¿De qué manera la implementación de 
las 5S mejorará la eficiencia del área de 
producción de la empresa L&R 
Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022?  

Determinar de qué manera la implementación de las 
5S mejora la eficiencia del área de producción de la 
empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022 y determinar como la implementación de las 
5S mejora la eficacia del área de producción de la 
empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022. 

La implementación de las 5S mejora la 
eficiencia del área de producción de la empresa 
L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022  

 ¿De qué manera la implementación de 
las 5S mejorará la eficacia del área de 
producción de la empresa L&R 
Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022?   

Determinar de qué manera la implementación de las 
5S mejora la eficacia del área de producción de la 
empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 
2022. 

La implementación de las 5S mejora la eficacia 
del área de producción de la empresa L&R 
Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022 

Fuente: elaboración propia



 

Anexo 13. Matriz de operacionalización 

Tabla 66. Matriz de operacionalización 

Fuente: elaboración propia

Implementación de las 5S para mejorar la productividad del área de producción de la empresa L&R Corporación Huaraz SAC, Carabayllo, 2022 

Variable de estudio Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicadores Escala de medición 

 

 

 

 

 

5S 

Es una estrategia que tiene 

como propósito disminuir la 

cantidad de tiempo y recursos 

usados durante todo el 

proceso de fabricación y las 

distintas tareas de una 

organización. Es una variable 

que evaluará: selección, 

orden, limpieza, 

estandarización y disciplina 

(Moran y Chávez, 2022). 

 

Es una herramienta que 
permite sumar esfuerzos 
con el propósito de 
implementar cambios 
mediante sus 5 fases.  El 
check list será el instrumento 
de recolección y evaluación 
de datos.   
 

 

Clasificación 

𝐼𝐶 =
𝐶𝐶𝑅

𝐶𝐶𝐸
× 100% 

IC Indicador de clasificación  
CCR Calif. de clasificación real 
CCE Calif. de clasificación esperada 

 

Razón 

 

Orden 

𝐼𝑂 =
𝐶𝑂𝑅

𝐶𝑂𝐸
× 100% 

IO Indicador de orden  
COR Calif. de orden real 
COE Calif. de clasificación esperada 

 

Razón 

 

Limpieza 

𝐼𝐿 =
𝐶𝐿𝑅

𝐶𝐿𝐸
× 100% 

IL Indicador de limpieza  
CLR Calif. de limpieza real 
CLE Calif. de limpieza esperada 

 

Razón 

 

Estandarización 

𝐼𝐷 =
𝐶𝐸𝑅

𝐶𝐷𝐸
× 100% 

ID Indicador de estandarización 
CDR Calif. de estandarización real 
CDE Calif. de estandarización esperada 

 

Razón 

 

Disciplina 

𝐼𝐷 =
𝐶𝐷𝑅

𝐶𝐷𝐸
× 100% 

ID Indicador de disciplina  
CDR Calif. de disciplina real 
CDE Calif. de disciplina esperada 

 

Razón 

 

 

 

 

Productividad 

La productividad está 

estrechamente asociada a la 

producción. Es la clave para la 

consolidación y fortalecer la 

competitividad dentro del 

mercado, dado que este debe 

mantener un balance con la 

rentabilidad. Es el producto de 

la eficiencia y eficacia 

(Franco, Uribe y Agudelo, 

2021). 

 

La productividad se define 

en dos dimensiones: 

eficiencia y eficacia, con el 

fin de definir la manera en la 

que se manejan los recursos 

en el área de estudio. La 

ficha de registro y 

recolección de datos será el 

instrumento para el registro 

de los datos medidos, 

además del apoyo de un 

cronometro digital calibrado.  

 

 

 

Eficiencia 

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
× 100% 

TR: Tiempo real 
TR: Tiempo programado 
 

 

 

Razón 

 

 

Eficacia 

𝐼𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑈𝑃

𝑈𝑅
× 100% 

UP: Unidades producidas 
UR: Unidades requeridas 
 

 

 

Razón 



 

Anexo 14. Juicio de expertos: Variable independiente 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 



 

Anexo 15. Juicio de expertos: Variable dependiente 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 16. Juicio de expertos: Variable independiente 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 



 

Anexo 17. Juicio de expertos: Variable dependiente 
 

 

 

 

 

 
 

 

 



 

Anexo 18. Carta de autorización de la empresa para el levantamiento de información 

 



 

Anexo 19. Carta de autorización para uso del nombre de la empresa 



 

Anexo 20. Cronómetro calibrado y certificado de calibración autorizado por la 

empresa 

 

 



 

Anexo 21. Formato de registro de tiempos  

 

Fuente: elaboración propia.  



 

Anexo 22. Método de calificación sistema Westinghouse 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 23. Tabla de Suplementos según la OIT-040325 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Fuente: Organización Internacional del Trabajo (OIT) 



 

Anexo 24. Tiempo promedio de cada actividad de acuerdo a lo registrado en el anexo 21. 

Tabla 68. Tiempo promedio de actividades para la fabricación de una ventana sistema nova.  

 

Fuente: elaboración propia.
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2 T iempo 

promedio  

( TP)  -  

( min)

Trazado 4.00 3.99 3.82 3.22 4.15 3.97 4.00 4.15 4.03 3.99 3.97 4.00 3.22 4.00 3.99 4.00 3.97 4.00 3.97 3.99 4.00 3.22 4.00 3.99 3.97 4.00 4.15 3.99 4.03 3.97 3.93

Cortado 38.50 38.22 37.10 38.50 38.29 38.50 37.10 38.42 38.22 38.50 38.29 38.55 37.10 38.42 38.22 38.50 38.29 38.22 38.42 38.50 38.55 37.89 38.22 38.29 38.50 38.42 37.10 38.22 38.29 38.50 38.19

Armado 49.60 50.00 49.12 49.72 48.19 49.60 49.00 49.12 49.72 50.00 48.19 47.90 49.12 49.72 49.60 50.00 49.00 48.19 49.60 47.90 49.12 59.76 49.72 50.00 49.74 49.60 49.12 48.19 50.00 49.60 49.60

Pintado 5.00 3.65 4.97 5.00 4.32 5.10 4.97 5.02 4.83 3.65 5.10 4.32 3.89 5.00 4.83 4.97 5.21 5.10 4.32 4.99 3.65 4.83 5.00 3.89 5.02 4.97 4.83 5.00 4.32 3.65 4.65

Acabado 9.00 8.72 8..99 9.12 8.34 9.00 8.99 8.72 8.89 9.03 10.12 8.99 13.43 9.03 9.12 9.00 8.72 8.89 13.00 12.12 9.00 9.12 8.89 8.72 8..99 9.00 9.03 9.12 8.89 8.72 9.38

Total tiempo 

(min) 106.10 104.58 95.01 105.56 103.29 106.17 104.06 105.43 105.69 105.17 105.67 103.76 106.76 106.17 105.76 106.47 105.19 104.40 109.31 107.50 104.32 114.82 105.83 104.89 97.23 105.99 104.23 104.52 105.53 104.44

Tiempo 

promedio (min)
35.37 20.92 23.75 21.11 20.66 21.23 20.81 21.09 21.14 21.03 21.13 20.75 21.35 21.23 21.15 21.29 21.04 20.88 21.86 21.50 20.86 22.96 21.17 20.98 24.31 21.20 20.85 20.90 21.11 20.89

Manuel Eduardo Aguilar jesus

Toma de tiempos para la elaboración de modelo embolsado pre- test

Elaborado por:

Fechas

Actividades



 

Anexo 25. Tiempo normal y tiempo estándar determinado en el pre test. 

Tabla 69. Tiempo normal y tiempo estándar determinado en el pre test.  

 

Fuente: elaboración propia.  
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H-M (%)

Trazado 3.93 0.06 -0.04 0.02 -0.02 0.02 0.08 5 4 2 2 0 0 1 14.00 1.18

Cortado 38.19 0.06 -0.04 0.02 0.01 0.05 1.91 5 4 2 2 1 0 0 14.00 28.65

Armado 49.60 0.08 -0.04 0.02 0.03 0.09 4.46 5 4 2 2 1 0 1 15.00 71.43

Pintado 4.65 0.06 0.05 -0.03 -0.02 0.06 0.28 5 4 2 0 0 0 0 11.00 3.35

Acabado 9.38 0.08 0.05 -0.03 0.01 0.11 1.03 5 4 2 2 1 0 0 14.00 15.48

120.08

Westinghouse

Tiempo 

promedio 

(TP)

Actividades

Tiempo total de fabricacion de ventana sistema nova (min)

Tiempo 

normal 

(TN)

Tolerancias

Tiempo 

estándar 

(TE) en 

minutos

Factor de 

Valoración 

(FV)



 

Anexo 26. Check list de 5S Check list de Verificación de 5S: Área de producción – 

Pre test 

 



 

Anexo 27. Alfa de Cronbach y confiabilidad del instrumento  

𝛼 =
𝐾

𝐾 − 1
[1 −

∑ 𝑆𝑖
2

𝑆𝑇
2 ] 

Dónde: 

𝛼 = 𝐶𝑜𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑖𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑟𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 

𝐾 = 𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 í𝑡𝑒𝑚𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑟𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜  

∑ 𝑆𝑖
2

𝑘

𝑖=1
= 𝑆𝑢𝑚𝑎𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑛𝑧𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 í𝑡𝑒𝑚𝑠 

𝑆𝑇
2 = 𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑛𝑧𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑡𝑟𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 

Datos para el instrumento Check list: 

𝛼 = 𝐶𝑜𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑖𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑙 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑟𝑢𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 

𝐾 = 37  

∑ 𝑆𝑖
2

𝑘

𝑖=1
= 7.91 

𝑆𝑇
2 = 22.69 

𝛼 =
37

37 − 1
[1 −

7.91

22.69
] = 0.67 

De acuerdo a la siguiente regla de decisión, el instrumento de investigación es muy 

confiable, dado que se encuentra dentro del rango de 0.66 a 0.71. 

  



 

Anexo 28. Tiempo promedio medido en el post test de cada actividad  

Tabla 70. Tiempo promedio post test de actividades para la fabricación de una ventana sistema nova.  

 

Fuente: elaboración propia. 
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T iempo 

promedio  

( TP)  -  

( min)

Trazado 3.00 2.99 2.82 2.87 3.15 3.07 3.00 3.10 3.03 2.99 2.97 3.00 3.02 3.00 3.19 3.00 3.17 3.00 3.17 2.99 2.98 2.22 3.00 2.99 2.97 3.00 3.15 2.99 3.03 2.97 2.99

Cortado 36.50 36.22 36.10 36.50 37.29 36.76 35.20 34.45 34.67 36.18 36.89 36.55 35.10 35.42 36.22 36.50 36.29 36.22 36.42 37.50 36.55 35.89 34.22 35.29 36.50 36.42 36.10 35.22 35.29 36.50 36.03

Armado 48.30 49.20 48.12 48.02 48.19 48.60 48.10 48.12 48.72 48.02 48.19 47.90 49.12 49.72 47.60 48.00 47.00 48.19 47.60 47.90 48.12 48.76 48.12 48.98 48.74 47.23 47.12 48.19 47.12 46.09 48.10

Pintado 3.00 3.65 3.97 4.00 3.32 4.10 4.97 5.02 4.83 3.65 4.10 4.32 3.89 5.00 4.83 4.97 4.21 5.10 3.32 4.99 3.65 4.83 5.00 3.89 3.02 4.97 4.83 5.00 4.32 3.65 4.28

Acabado 8.00 7.72 7.99 7.12 7.34 7.00 7.99 7.96 7.45 8.03 8.30 7.99 8.76 7.28 8.12 7.29 8.72 8.89 7.98 7.34 8.90 8.23 8.89 8.72 7.12 8.76 8.14 8.12 8.89 8.12 8.04

Total tiempo 

(min) 98.80 99.78 99.00 98.51 99.29 99.53 99.26 98.65 98.70 98.87 100.45 99.76 99.89 100.42 99.96 99.76 99.39 101.40 98.49 100.72 100.20 99.93 99.23 99.87 98.35 100.38 99.34 99.52 98.65 97.33

Tiempo 

promedio (min)
32.93 19.96 19.80 19.70 19.86 19.91 19.85 19.73 19.74 19.77 20.09 19.95 19.98 20.08 19.99 19.95 19.88 20.28 19.70 20.14 20.04 19.99 19.85 19.97 19.67 20.08 19.87 19.90 19.73 19.47

Toma de tiempos para la elaboración de modelo embolsado post- test

Elaborado por: Manuel Eduardo Aguilar jesus

Actividades

Fechas



 

Anexo 29. Tiempo normal y tiempo estándar determinado en el post test 

Tabla 71. Tiempo normal y tiempo estándar determinado en el post test.  

 

Fuente: elaboración propia 
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Trazado 3.93 0.06 -0.04 0.02 -0.02 0.02 0.08 5 4 2 2 0 0 1 14.00 1.18

Cortado 38.19 0.06 -0.04 0.02 0.01 0.05 1.91 5 4 2 2 1 0 0 14.00 28.65

Armado 49.60 0.08 -0.04 0.02 0.03 0.09 4.46 5 4 2 2 1 0 1 15.00 71.43

Pintado 4.65 0.06 0.05 -0.03 -0.02 0.06 0.28 5 4 2 0 0 0 0 11.00 3.35

Acabado 9.31 0.08 0.05 -0.03 0.01 0.11 1.02 5 4 2 2 1 0 0 14.00 15.36

119.96Tiempo total de fabricacion de ventana sistema nova (min)

Tiempo 

normal 

(TN)

Tolerancias

Tiempo 

estándar 

(TE) en 

minutos

Factor de 

Valoración 

(FV)

Westinghouse

Tiempo 
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(TP)

Actividades



 

Anexo 30: Check list 5S Verificación de 5S: Área de producción – Post test 

 



 

Anexo 31. Tasa de interés activas en el mercado 

Fuente: Superintendencia de Banca y Seguros del Perú 
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