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Resumen 

 

El problema planteado en la investigación fue ¿En qué medida la aplicación de 

las 5's reducirá desperdicios en el área de lavandería de la empresa Lava 

Center H & J S.A.C., Lima 2021? El objetivo fue determinar cómo la aplicación 

de las 5'S reducirá los desperdicios en el área de lavandería. La investigación 

es de tipo aplicada, de diseño cuasi experimental y de nivel explicativo. La 

población está conformada por todas las prendas dañadas y reprocesadas que 

se generen en un periodo de 26 días, debido a que se emplea el criterio de 

selección no probabilístico por conveniencia la muestra es igual a la población. 

Para la recolección de datos se utilizó como técnica la observación y como 

instrumentos: Kardex de reprocesos, ficha de registro de productos 

defectuosos y ficha de control de producción. Se tiene como resultados 

positivos la reducción de desperdicios en 76,68%, conforme a los sobre 

procesos en 81,54% y a los productos defectuosos en 74,02%. Se concluye 

con la investigación que la aplicación de las 5’S reduce los desperdicios 

existentes en la zona de lavandería de 0,193 a 0,045 como índices. Por ende, 

se recomienda ampliar la gestión a todas las áreas de la empresa. 

 

Palabras Claves: 5’S, desperdicios, gestión, Lean, lavandería. 
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Abstract 

 

The problem posed in the research was to what extent will the application of 

the 5's reduce waste in the laundry area of the company Lava Center H & J 

S.A.C., Lima 2021? The objective was to determine how the application of the 

5's will reduce waste in the laundry area. The research is applied, quasi-

experimental design and explanatory level. The population is made up of all the 

damaged and reprocessed garments generated in a period of 26 days, since 

the non- probabilistic selection criterion is used for convenience, the sample is 

equal to the population. For data collection, observation was used as a 

technique and as instruments: Kardex of reprocesses, defective products 

record card and production control card. The positive results were a 76.68% 

reduction in waste, 81.54% reduction in over-processes and 74.02% reduction 

in defective products. It is concluded with the research that the application of the 

5'S reduces the existing wastes in the laundry area from 0.193 to 0.045 as 

indexes. Therefore, it is recommended to extend the management to all areas 

of the company. 

 

Key words: 5'S, waste, management, Lean, laundry. 
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I. INTRODUCCIÓN 

El mundo actual está sufriendo una gran conmoción respecto a la pandemia, La 

crisis arrasó con todos los negocios existentes, generando desperdicios a nivel 

industrial como es el caso de la confección textil, en Europa según Riera 

Bosqued (2021), mencionó que "muchos negocios de producción textil siguen 

manteniendo la ropa del año 2020, que en situaciones normales ya se habría 

vendido en temporada de cierre". El desperdicio de sobreproducción en el viejo 

mundo se evidencia en el exceso de existencias tanto así que los mismos 

minoristas han recortado los pedidos de primavera 2021. Así mismo, Batlle Bayer 

(2021), argumentó que “las mayores tasas de desperdicios tienen lugar en la 

producción (19%), la manipulación (10%) y el almacenamiento (9%). 

Otro desperdicio fuerte en el ámbito de producción, son los productos 

defectuosos, que a pesar de la situación actual no se evitan este tipo de errores, 

como es el caso de Republica checa que reportó mediante sus medios locales 

que hasta un 80% de los kits de diagnóstico rápido enviados desde china tenían 

problemas de fabricación (BBC News Mundo, 2020). Por otra parte, según Gurri, 

Abadias y Echeverria (2020) mencionaron que “cada año se desperdician en la 

Unión Europea millones de toneladas de bienes y esto es en función a la línea de 

producción y distribución”. Los productos fallados tienden a consumir costos de 

productos, mano de obra y maquinaria, gastos que toda empresa asume como 

desperdicios.  

En el Perú los desperdicios lean en las industrias se están generando por 

la leve rotación de inventarios y las sobreproducciones, que a pesar de la 

pandemia incrementaron su producción en 18,21 %, luego de que en diciembre 

del año 2020 registraran tasas negativas. EL sector de manufactura formaría 

parte de ese incremento, registrando significativamente un incremento de 

50,33% con respecto al mes de marzo del año 2020 (Carhuavilca Bonett, 2021). 

Debido al alza de producción de este sector, las industrias en este caso de rubro 

textil lavadero empezaron a realizar ordenes de pedido acorde a la moda actual. 

Las empresas dedicadas a la producción de lavados industriales, 

empezaron a tener un incremento de materia prima, generándose quiebre de 

stocks en insumos, desperdicios de mano de obra, esperas y entre otros. Por lo 
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que en Lava Center H&J SAC no fueron ajenos a este problema que no solo 

consta por la pandemia, si no como un problema nacional y global.  

En Lava Center H&J SAC, se realizan la transformación de prendas 

crudas a prendas con los servicios que el cliente desea, las operaciones que 

integra el proceso productivo son: rasgar, Lavar, focalizar, centrifugar, secar, 

planchar, prensar, entre otros. Se pudo observar en el área de lavandería que 

los operarios tienen tiempos muertos ya sea en espera mientras la máquina está 

en funcionamiento y/o en traslado de materia prima o insumos, sumándose a 

esto la falta de personal hace que algunas máquinas se encuentren inoperativas.  

El personal en su mayoría carece de capacitaciones y experiencia, lo que 

genera un mal uso de las herramientas de apoyo (parihuelas, tachos de basura, 

etc.), a su vez, el mal manejo del espacio físico y la carencia de señalizaciones 

hacen que las prendas puedan tener contaminación con algún factor que altere 

la producción, ya que la materia prima está en constante desorden. La falta de 

mantenimiento hace que las máquinas estén en mal estado y se ocasionen 

paradas en pleno proceso; adicionalmente a esto existe una carencia de 

estandarización y esto se debe a la falta de curva de teñido, auditorias y 

motivaciones constantes. 

Debido a estas causas la empresa Lava Center H&J SAC siempre ha 

tenido desperdicios en su proceso de producción, por ende, y según los datos 

recogidos, se encontró los causales que generan los desperdicios en el área de 

lavandería. 
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Figura N°1: Diagrama de Ishikawa 
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Como se muestra en la Figura N°1, se realizó un diagrama de Ishikawa y se 

alcanzó a reconocer y catalogar las causas principales en sus clases de: Mano de 

obra, Materiales, Métodos, Maquinaria, Medida y Medio Ambiente. Por tal motivo 

se puede evidenciar que la empresa Lava Center H&J SAC presenta múltiples 

problemas que logran generar desperdicios en la línea de producción del área de 

lavandería. 

Luego de analizar el diagrama de pescado, se empieza a delimitar la 

relevancia que contiene cada una de las causas. Primero se procede a asignar un 

código a cada causa como se puede detallar a continuación: 

Tabla N°1: Causas encontradas 

P1 Alta rotación de personal

P2 Falta de capacitación constante

P3 Falta de habilidad y experiencia

P4 Falta de personal

P5 Uso inadecuado de herramientas

P6 Prendas falladas

P7 Baja rotación de materia prima

P8 Falta de auditorias

P9 Retraso en la entrega de productos

P10 Falta de curva de lavado

P11 Carencia de señalizaciones

P12 Mal manejo de espacios físicos

P13 Precensia de mucho ruido

P14 Desorden

P15 Tiempos de espera

P16 Falta de planificación de mantenimiento

P17 Falta de mantenimiento

P18 Máquinas malogradas

P19 Máquinas antiguas  

Fuente: Elaboración propia 

Posteriormente se hace uso de la matriz de correlación para saber cuál de dichas 

causas pesa más.  
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Tabla N°2: Matriz de Correlación 

Causas Detalles Matriz de Correlación          
    p1 p2 p3 p4 p5 p6 p7 p8 p9 p10 p11 p12 p13 p14 p15 p16 p17 p18 p19 Suma 

P1 Alta rotación de personal   0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 6 

P2 Falta de capacitación constante 0   3 0 5 3 0 0 3 0 0 5 0 3 3 0 0 0 0 25 

P3 Falta de habilidad y experiencia 0 0   0 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 1 0 0 16 

P4 Falta de personal 0 0 0   0 0 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 

P5 Uso inadecuado de herramientas 0 0 0 0   1 1 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 5 

P6 Prendas falladas 3 0 0 0 0   5 0 5 0 0 1 0 5 3 0 0 0 0 22 

P7 Baja rotación de materia prima 0 0 0 0 0 3   0 5 0 0 3 0 5 3 0 0 0 0 19 

P8 Falta de auditorias 0 0 0 0 0 1 1   1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 5 

P9 Retraso en la entrega de productos 0 0 0 0 0 0 5 0   0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 7 

P10 Falta de curva de lavado 0 0 0 0 5 5 3 0 5   0 0 0 1 5 0 0 0 0 24 

P11 Carencia de señalizaciones 0 0 0 0 3 3 0 0 0 0   5 0 3 0 0 0 0 0 14 

P12 Mal manejo de espacios físicos 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0   0 1 0 0 0 0 0 5 

P13 Presencia de mucho ruido 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0   0 1 0 0 0 0 2 

P14 Desorden 0 0 0 0 5 3 5 0 5 0 0 5 0   5 0 0 0 0 28 

P15 Tiempos de espera 0 0 0 0 0 0 5 0 5 0 0 1 0 3   0 0 0 0 14 

P16 Falta de planificación de mantenimiento 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1   1 1 1 7 

P17 Falta de mantenimiento 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0   1 1 6 

P18 Máquinas malogradas 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0   1 3 

P19 Máquinas antiguas 0 0 0 0 0 5 3 0 3 0 0 0 3 1 1 0 0 1   17 

                     229 

Fuente: elaboración propia 
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Una vez obtenido los puntajes como se muestra en la Tabla N°2, se prosigue a 

ordenarlos de forma ascendente, como se muestra a continuación 

Tabla N°3: Causas de los desperdicios en el área de producción 

Causas Frecuencia % 
% 

acumulado 

P14 Desorden 28 12.23% 12.23% 

P2 Falta de capacitación constante 25 10.92% 23.14% 

P10 Falta de curva de lavado 24 10.48% 33.62% 

P6 Prendas falladas 22 9.61% 43.23% 

P7 Baja rotación de materia prima 19 8.30% 51.53% 

P19 Máquinas antiguas 17 7.42% 58.95% 

P3 Falta de habilidad y experiencia 16 6.99% 65.94% 

P11 Carencia de señalizaciones 14 6.11% 72.05% 

P15 Tiempos de espera 14 6.11% 78.17% 

P9 Retraso en la entrega de productos 7 3.06% 81.22% 

P16 Falta de planificación de mantenimiento 7 3.06% 84.28% 

P17 Falta de mantenimiento 6 2.62% 86.90% 

P1 Alta rotación de personal 6 2.62% 89.52% 

P5 Uso inadecuado de herramientas 5 2.18% 91.70% 

P8 Falta de auditorias 5 2.18% 93.89% 

P12 Mal manejo de espacios físicos 5 2.18% 96.07% 

P4 Falta de personal 4 1.75% 97.82% 

P18 Máquinas malogradas 3 1.31% 99.13% 

P13 presencia de mucho ruido 2 0.87% 100.00% 

  229   

Fuente: Elaboración propia 

Ahora se puede apreciar en la Tabla N°3, las causas que más afectan dentro del 

área de lavandería de la empresa Lava Center H & J SAC son el desorden 

(12.23%), Falta de capacitación constante (23.14%), falta de curva de lavado 

(33.62%), prendas falladas (43.23%), baja rotación de la materia prima (51.53%), 

máquinas antiguas (58.95%), falta de habilidad y experiencia (65.94%), carencia 

de señalizaciones (72.05%) y los tiempos de espera (78.17%), por lo tanto, se 

concluye que dichas causas son las más influyentes a generar desperdicios en el 

área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 
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Figura N°2: Diagrama de Pareto 

 

Fuente: Elaboración propia 
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De la Figura N°2 se logra definir que es muy factible atacar las 9 causas 

principales para poder solucionar el 80% de los problemas evidenciados en el 

área de lavandería.  

El problema se centra en todas las causas que se evidencian en la Tabla 

N°1, de todas ellas y según el diagrama de Pareto son 9 las causas importantes 

que engloban directamente a la acumulación de desperdicios lean, dentro de la 

empresa Lava Center H&J SAC. 

A continuación, se realizó la estratificación de dichas causas como se 

muestra en la Figura N°3. Se presentaron en 3 estratos: gestión, Recursos 

Humanos y Mantenimiento, de lo cual se puede observar que el estrado con 

mayores incidentes es Gestión con un porcentaje de 58 % como se muestra en la 

siguiente tabla: 

Tabla N°4: Matriz de priorización de problemas a solucionar 
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Gestión 3 4 3 1 Alto 11 58% 5 55 1

RRHH 4 Medio 4 21% 2 8 3

Mantenimiento 3 1 Medio 4 21% 3 12 2

Total de problemas 4 3 3 4 3 2 19  

Fuente: Elaboración propia 

Figura N°3: Estratificación de problemas 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Por último, se elabora la tabla siguiente en donde, a través de la siguiente 

calificación, 1= indiferente, 2 = regular, 3 = bueno, 4 = muy bueno, 5 = excelente, 

se procedió a delimitar las alternativas de solución. 

Tabla N°5: Alternativas de solución 

Enocómico Aprendizaje Facilidad Efectividad Durabilidad

KAIZEN 4 4 5 3 3 19

5'S 5 5 5 4 4 23

TPM 2 3 3 4 4 16

Alternativas
CRITERIOS

Total

 

Fuente: Elaboración propia 

En base a los criterios establecidos y calificación pertinente, la solución 

loable al problema encontrado es la aplicación de las 5’s, el cual ayudará de 

forma sistemática en la utilización de herramientas para la ejecución de las 

actividades, con el fin de reducir las causas principales establecidas 

anteriormente. 

Sobre la base de realidad problemática presentada se planteó el problema 

general y los problemas específicos de la investigación. El problema general de la 

investigación fue: ¿En qué medida la aplicación de las 5's reducirá desperdicios 

en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, Lima 2021?, y los 

problemas específicos fueron: ¿En qué medida la aplicación de las 5's reducirá 

los sobre procesos en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, 

Lima 2021? Y ¿En qué medida la aplicación de las 5's reducirá las prendas 

defectuosas en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, Lima 

2021? 

Esta investigación, presentó una problemática respecto a los desperdicios 

en el área de lavandería, por lo cual se revisó artículos científicos aprobados por 

expertos, y con ello esta investigación servirá como sustento teórico para estudios 

posteriores, según Bernal Torres (2016) mencionó ”La investigación tiene una 

justificación teórica cuando la finalidad del estudio es promover pensamientos y 

discusiones académicos sobre algún conocimiento existente, filosofando teorías, 

comparando resultados o haciendo estudios del conocimiento” (p. 106). 
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La empresa presentó una problemática con respecto a los desperdicios 

que se dan en el área de lavandería, lo cual para ello se está aplicando la 

metodología de las 5’s que nos proporcionará las mejoras correspondientes al 

problema a solucionar. Por ende, se llevó a una justificación práctica, así como lo 

explicó Bernal Torres (2016) “Ofrece estrategias que al usarlas ayuden a 

resolver, bien define o examina algún problema o, asimismo, aplican estrategias 

que darían solución a problemas existenciales si se llevaran a cabo” (p. 163). 

La tesis se justificó como metodológica ya que se utilizó instrumentos 

validados por expertos lo cual será utilizado posteriormente por otros 

investigadores utilizando distintas metodologías para determinar la mejor 

propuesta para reducir desperdicios, dejando un aporte científico para los 

siguientes investigadores. Bernal Torres (2016) mencionó “Se justifica 

metodológicamente el estudio cuando la investigación a realizar propone alguna 

estrategia nueva o algún método novedoso, generando conocimiento válido y 

confiable” (p.107). También Gómez (2006) indicó “Unidad metodológica 

responde a las siguientes interrogantes ¿El proyecto ayuda a definir algún 

concepto, contexto, ambiente o relación entre variables?, ¿recomienda de qué 

manera se puede estudiar una población adecuadamente?” (p.107). 

El objetivo general de la investigación fue, determinar en qué medida la 

aplicación de las 5'S reducirá los desperdicios en el área de lavandería de la 

empresa Lava Center H&J SAC, Lima 2021. A sí mismo, Los objetivos específicos 

fueron los siguientes: De qué manera la aplicación de las 5's reducirá los sobre 

procesos en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, Lima 

2021, y de qué manera la aplicación de las 5's reducirá las prendas defectuosas 

en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, Lima 2021. 

La hipótesis general para esta investigación fue, La aplicación de las 5’S 

reducirá los desperdicios en el área de lavandería de la empresa Lava Center 

H&J SAC, Lima 2021. Por ende y conforme a los objetivos específicos se 

plantean las siguientes hipótesis específicas: La aplicación de las 5’S reducirá 

los sobre procesos en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J 

SAC, Lima 2021, y La aplicación de las 5’S reducirá las prendas defectuosas en 

el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, Lima 2021. 
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II. MARCO TEÓRICO 

En este contexto, se abordó la base para la reducción de desperdicios en el área 

de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, es decir, se describe, 

revisiones literarias, tesinas, etc., ya existentes sobre la aplicación de la 

metodología 5’s en distintas empresas de rubro textil lavadero. En primera 

instancia se presenta los antecedentes internacionales, que a continuación se 

describen: 

Puentes Gil (2020) implementó la Metodología 5´s en la empresa La 

Papelera Nueva Pantera E.U. donde le permita identificar, controlar y estandarizar 

cada una de las actividades operativas. Puentes Gil (2020) utilizó como muestra 

los 6 empleados de la empresa, realizando un estudio pre experimental 

recolectando información a través de visitas programadas, entrevistas a 

colaboradores y administrador. Como resultado del estudio se concluyó que por 

medio de la aplicación de las 5’s se evidenciaron las áreas críticas que requieren 

más atención, uno de ellos son las bodegas que se encuentran en el segundo 

piso, ya que la mercadería ubicada ahí nunca pasó por un control, la otra área es 

la de las cartulinas, debido a que la mercadería necesita de un cuidado 

permanente necesita de una constante revisión, Puentes Gil (2020)recomendó 

realizar charlas a todos los operarios, divulgando todas las medidas y protocolos 

que fueron tomados a medida que se estaba implementando las 5’s, por ende 

puedan involucrarse y aportar en la mejora continua de todas las áreas. 

Zurita Bayas (2019) mejoró mediante una propuesta la productividad de la 

empresa de lavado de prendas de vestir PROLAVTEX. Zurita Bayas (2019) utilizó 

como muestra 3 personas del área de administración y 13 empleados del área de 

producción, realizando un estudio bibliográfico – documental, enfocándose en la 

aplicación de métodos Lean. Como resultado del estudio se concluyó que debido 

a la identificación de áreas de trabajo y las funciones de proceso que ellas se dan 

pudo facilitar el control de tiempos, y esto se debió a que el proceso que realizan 

es de forma lineal, se tomaron mediciones de 10 ciclos por actividad, ya que eran 

menores a dos horas , posteriormente se incrustó la información a un curso grama 

analítico para realizar una observación detallada en las inspecciones, transporte y 

operación de todas las actividades que conlleva el proceso de lavado Stone 1.   
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Asimismo, Zurita Bayas (2019) concluyó que la empresa tiene un margen de 

operación de 81.87%, teniendo óptimas condiciones para realizar las actividades. 

A su vez recomendó que en el futuro realicen capacitaciones constantes y 

evaluaciones periódicas al personal para que adopten una disciplina y se integran 

al programa, con el sistema se puede planificar la producción diaria, así como el 

requerimiento de los insumos químicos para realizar los lavados y controlar los 

costos mediante fórmulas. 

Pereira (2019) desarrolló estrategias, herramientas y formas de acción 

destinada a mejorar el circuito de lavandería con la eliminación de los desechos y, 

por consiguiente, el aumento de la productividad. Pereira (2019) bajo ese contexto 

organizacional, destacó el impacto de las técnicas de la filosofía Lean en la 

identificación de residuos y en la reducción/eliminación para los diversos sectores 

de las diversas organizaciones. Como resultado del estudio se concluyó que 

gracias a la metodología Lean fue posible determinar la eficiencia de la línea de 

estudio e identificar los desechos más relevantes en el proceso respectivo. 

Asimismo, Pereira (2019) recomendó a la empresa la implementación de una 

alfombra automática, con el fin de hacer un puente entre los procesos de secado 

y plegado, eliminando la necesidad de la mano humana. Esta medida tiene por 

objeto no sólo liberar al empleado en cuestión para que pueda actuar en otras 

funciones, sino también mantenerlo en un alto nivel competitivo. Un proceso 

automatizado respondería mejor a la función, reduciendo el número de fallos, 

aumentando la velocidad del sistema y contribuyendo a la reducción de la fatiga. 

Abad Gálvez y Veas Pérez(2019) Presentaron una propuesta de mejora en 

base a la metodología 5S en el área de producción de la CORPORACIÓN 

SICORPMATTRESS S.A. Con el fin de determinar la situación actual Abad 

Gálvez y Veas Pérez(2019) hicieron uso de herramientas de calidad con las que 

se identificaron áreas críticas a causa de la desorganización y malos hábitos 

organizacionales que generan tiempos improductivos, desperdicios de materiales 

y la ineficiencia distribución de espacios físicos. Como propuesta se plantea el 

diseño para la aplicación de la metodología 5S que tiene como enfoque dar 

solución al desorden y la falta de limpieza con un mejor control en la organización, 

orientada a mejorar el ambiente en el lugar de trabajo a través de una 
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planificación flexible y ágil en un período de acción, que contará con cada una de 

las etapas y de un tiempo estimado. Como resultado del estudio se identificó 

como causa raíz que la falta de estandarización y disciplina en la organización, 

evita que los trabajadores adopten buenos hábitos en cuanto a orden y limpieza, 

ocasionando un inadecuado entorno laboral que afecta el desempeño del 

personal. Asimismo, Abad Gálvez y Veas Pérez(2019) recomendaron realizar 

capacitaciones al personal periódicamente con Metodologías de mejora ya que 

éstas promoverán cambios en la cultura organizacional de la empresa. 

Catuto Cobeña (2019) realizó una mejora de calidad de los procesos en la 

zona de producción de prendas del CECAL Guayaquil, mediante la filosofía 5’S. 

La empresa presentaba diversos problemas como elementos innecesarios, 

desorden, desorganización, entre otros, teniendo como resultado una mala 

satisfacción del cliente. Catuto Cobeña(2019) concluyó que la herramienta 5’S fue 

muy factible y esto se evidenció en el análisis financiero, obteniendo un costo 

beneficio de 2.99 demostrando así la factibilidad del proyecto de investigación. 

Ramírez Cortés (2017) identificó y redujo los niveles de desperdicio desde 

la perspectiva del Lean Manufactiring en la empresa Flowserve Colombia S.A. 

Ramírez Cortés (2017) utilizó un período de 12 meses para realizar el caso de 

estudio comprendido entre los años de 2015 y 2016. Durante todo ese tiempo 

recolectó y utilizó datos cuantitativos derivados en base a la cuantificación de los 

niveles de desperdicio enfocados desde la perspectiva de la manufactura 

esbelta. Como resultado del caso concluyó que mediante la adecuada aplicación 

de las herramientas lean logró reducir un 59 % de los desperdicios. A su vez, 

concluyó que la empresa podrá generar una reducción de desperdicios sin 

depender de alguna filosofía. Asimismo, Ramírez Cortés (2017) recomendó 

seguir trabajando en la medición e identificación de desperdicios en las distintas 

áreas de la empresa, seguir trabajando las 5’S para seguir manteniendo el 

control y orden los elementos y artículos, continuar realizando estudios de 

tiempos en las estaciones de trabajo. 

Moraga Cruz y López Benavides (2016) Elaboró un manual de 

implementación de las metodologías 5’s y 9’s que se aplicó al taller de 

Mantención Industrial de la Universidad Técnica Federico Santa María, sede 
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José Miguel Carrera, y a su vez, Implementó en otros talleres del Departamento 

de Mecánica, para facilitar un método concreto que permita el mejoramiento a 

través de herramientas que favorezcan el orden y compromiso del personal con 

su entorno. Como resultado del estudio se concluyó que para la parte de control 

visual se entregó un stock de tarjetas rojas, amarillas y verdes para eliminar 

elementos y objetos innecesarios, además de afiches informáticos de 5’s y 9’s, 

afiches con el lay – Out del taller con el fin de seguir con la organización 

obtenida. Asimismo, Moraga Cruz y López Benavides (2016) recomendaron al 

taller que para lograr una calidad total debe haber una mejora continua. 

Una vez enfocado los trabajos previos internacionales, se presentan los 

antecedentes nacionales que a continuación se describen:  

Oviedo Montenegro (2020) Determinó que la metodología 9s mejora la 

gestión de stock de la empresa Cotton Project SAC Lima 2020, se usó un 

universo de estudio de 36 registros, de lo que se sacó una muestra denominada 

censal, se cuantificaron los datos y se analizaron los resultados de todas los 

indicadores, empleando las variables 9’S y gestión de stock. El tipo de 

investigación que se empleó fue aplicada, su enfoque o naturaleza fue 

cuantitativo, con un diseño pre experimental. Se utilizó como técnica la 

observación y como herramientas de medición unas fichas de recolección de 

datos, se procesó los datos con el software IBM SPSS V22, para contrastar la 

hipótesis y corroborar los datos. Como resultado concluyó que, la aplicación de 

las 9’S mejora considerablemente la gestión de stock, ya que en los resultados 

obtenido se evidenció un aumento en un 58.03% de registros exactos con 

respecto a inventarios, como también se mejoró en un 59.73% en la eficiencia de 

entregas. Asimismo, Oviedo Montenegro (2020) recomendó inducción al personal 

nuevo como también de algunas charlas de actualización de información, 

habilitarles el manual de operaciones dentro de dicha instalación, para que este 

se familiarice con los procesos y así mantener el buen desempeño del área 

Cardozo Collantes y Fernández Millones (2021) Propuso reducir las 

demoras dentro del proceso productivo y las distancias que se dan entre las áreas 

de la corporación, a su vez disminuir los pedidos incumplidos. Cardozo Collantes 

y Fernández Millones(2021) realizó la propuesta en una empresa que a sufrió una 
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reducción de sus ganancias en los últimos dos años, planteó la implementación 

de un plan piloto enfocándose en el uso de las 5’S Y SLP con el fin de 

contragolpear las causas especificadas en la investigación. El plan piloto se 

enfoca en la aplicación de Clasificar, Organizar, Limpiar, Estandarizar y Disciplina 

de forma conceptual. Concluyó que con la aplicación planteada en este modelo se 

logra reducir el tiempo de ciclo en 31,6 %, las distancias de transporte en 21,7% y 

finalmente mejora la entrega de pedidos en un 65%. Cardozo Collantes y 

Fernández Millones(2021) recomendó realizar una revisión de los abastecimientos 

y compras para que así eviten el quiebre de stock y realicen una producción 

acorde a los pedidos solicitados, entregando lo solicitado a tiempo. 

Coronel Dávila (2019) Optimizó a través de la herramienta de las 5’S la 

reducción de desperdicios en la fabricación de estructuras metálicas. La 

investigación fue sistemática, por el cual se utilizaron artículos científicos como 

fuente de información, a su vez tesis encontradas en páginas especializadas 

como scielo, Redalyc, DOAJ. Como resultado de estudio se obtuvo que en el 

análisis sistemático que se realizó, nos permitió conocer el análisis, estudio y 

como es la implementación de la filosofía conocida como manufactura esbelta y 

sus herramientas, para así conocer el impacto que esta genera en la 

productividad y competitividad en las distintas industrias, esta tesis está enfocado 

al sector metalmecánico. Esta investigación evidencia que el Lean Management 

se complementa con el uso de la tecnología, innovación y mejora constante de los 

recursos limitados para la elaboración de productos específicamente metálicos 

desde unos pequeños coches hasta andamios metálicos. En conclusión, esta 

revisión ayudó a entender como el Lean Manufacturing y sus herramientas 

vinculadas ayudan dentro de las empresas a mejorar la productividad, optimizar 

los recursos, reducir índices de desperdicios y demás actividades. 

Bellido et al.(2018) realizó un modelo de optimización de desperdicios 

basados en el Lean Manufacturing. El modelo desarrollado no requiere del uso de 

personal calificado y/o tecnología de punta, ya que se desarrolló con facilidad en 

escenarios reales de PYMES textiles. Bellido et al.(2018) utilizó dos herramientas 

del Lean Manufacturing: El mantenimiento Preventivo y las 5S.  Concluyó el 

estudio de caso con resultados positivos reduciendo 60% de los desperdicios, 
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dentro de este el tiempo de ciclo total 102,72 a 40,98 minutos y a su vez 

incrementando en gran medida la productividad en un 35 %. Bellido et al.(2018) 

Recomendó que la investigación se centre en una sola unidad (tejido de punto, 

hilado y prendas de vestir) ayudando así a establecer un enfoque holístico sobre 

la problemática. 

Collantes Champi (2018) Optimizó los procesos de producción de lavado y 

teñido junto con los recursos a través de un estudio de la situación actual. 

Collantes Champi (2018) utilizó conceptos de 5’S, Poka-yoke y Kaizen, realizó 

visitas completas de jornadas de trabajo durante 2 meses, a su vez realizó 

entrevistas con los colaboradores encargados de las distintas áreas para así 

recaudar información e identificar puntos críticos en los procesos. Concluyó que la 

empresa cuenta con la capacidad de máquinas para evitar ciertos desperdicios 

como inventarios y esperas. Collantes Champi (2018) recomendó realizar un 

programa socio técnico con la finalidad de motivar y mantener al personal dentro 

de la empresa, considerar implementar un sistema de enfriamiento de aguas 

residuales debido a la alta temperatura que emana al desagüe las máquinas 

después de realizar un lavado. 

Sigüenza Vargas (2018) desarrolló una aplicación de la metodología Lean 

para reducir desperdicios en la empresa Agroindustrias Yon Yang S.R.L. 

Sigüenza Vargas (2018) utilizó teorías de mejora continua; empleó el método 

deductivo a su investigación experimental; Optó por una población de entregas 

anuales y una muestra de 80% de estas entregas. Utilizó técnicas y herramientas 

como: lluvia de ideas, VSM, Heijunka, estudio de tiempos, diagrama de Pareto, 

pokayoke y balance de líneas. Como resultado logró la eliminación de productos 

defectuosos adjuntado a su procesamiento en un 97,56%, reduciendo de esta 

manera el tiempo estándar total de la línea de procesos en un 24,53%. Sigüenza 

Vargas (2018) encontró muy factible su proyecto al obtener un costo beneficio de 

1,18, asumiendo así que la manufactura esbelta reduce desperdicios y genera 

ganancias. 

Minaya Mori (2018) propuso una mejora en la línea de proceso de lavado 

en la empresa Express Jean’s, posteriormente de realizar la recolección de datos, 

llegó a la conclusión de que su problemática era la baja productividad. Minaya 
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Mori (2018) utilizó la metodología de estudio de trabajo, empleando así diversas 

técnicas, herramientas y diagramas. Como resultado Minaya Mori (2018) 

estandarizó los procesos a través de la mejora, reduciendo así en un 27 % los 

tiempos muertos y aumentando en un 77% la productividad. 

Castillo Garcia (2018) implementó una mejora continua con la finalidad de 

aumentar la productividad en el área de producción de una empresa de 

lavandería llamada Trujillo. Tuvo como población y muestra una cantidad de 14 

personas, aplicando una investigación de tipo experimental y aplicada. Castillo 

Garcia (2018) para realizar la implementación optó por las herramientas de ficha 

de registro de producción que iría de la mano con la metodología 5’s. Los 

resultados obtenidos se evidencian en un aumento de 10.45 % en la productividad 

de mano de obra y un 12.53 en la productividad de la materia prima. Las pruebas 

utilizadas para corroborar la confiablidad fueron las de Willcoxon con un valor p de 

0.0008291 y el T- Student con un p de 0.000189, ambas pruebas con resultados 

menores al 0.05. El costo y beneficio de la implementación fue de 2.02, 

evidenciando de esta manera que el proyecto es viable. 

Hurtado Tomaylla (2018) Estudió la mejora de la productividad en el área 

de lavado y acabado de la empresa T&Q, basándose en uno de los pilares del 

Lean Manufacturing, que vendría a ser la metodología 5’s. El diseño planteado 

de investigación es preexperimental, con un tipo de investigación aplicada. Como 

resultado de estudio sé evidenció que la producción aumentó en un 29%, 

basándose en que el pretest fue de 52% y el post test de 81%. Asimismo, 

Hurtado Tomaylla (2018) recomendó a los colaboradores y jefes de la empresa a 

utilizar las herramientas que el Lean Manufacturing tiene, llevando a una mejora 

continua dentro de la empresa. Sugirió que se aplique una cultura de 5’s en las 

sedes y áreas de la empresa, además, recomendó entregar incentivos como 

motivación al personal, ya que los colaboradores son la base de toda 

corporación. 

Pampas Alva (2017), implementó la metodología de las 5s para poder 

mejorar la productividad en el área de lavado de la empresa Sercorgen SRL, 

2017. Pampas Alva (2017) utilizó como muestra la producción de órdenes 

atendidas de la lavandería durante un periodo de 30 días, los datos fueron 
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recolectados, procesados y analizados por el programa SPSS Versión 20. 

Realizando un tipo de investigación cuantitativo, no experimental. Como resultado 

del estudio se concluyó que la metodología 5’S en base a una mejora continua 

ayuda a deshacer las acciones y/o actividades que no generan valor agregado al 

producto. Por el cual aporte técnicas eficaces y una base teórica con cada una de 

sus eses para reducir desperdicios como las esperas, sobreproducción, sobre 

procesos y así optimizar su productividad. Asimismo, Pampas Alva (2017) 

recomendó implementar las 5’S y expandir la metodología a todas las áreas 

funcionales de la corporación apoyándose en el piloto implantado en el área de 

producción, por el cual se pudo disminuir costos de procesos de lavado y así 

enfocarse a aumentar la productividad de manera globalizada. 

Gómez Tinoco, Ángeles Tinoco y Huaira Moscoso (2016) Estudió la 

aplicación de las 5’S para mejorar la percepción de cultura de calidad en 

microempresas de confecciones textiles en el Cono Norte de Lima. Gómez et al. 

(2016) Utilizó como muestra doce colaboradores que serían la totalidad de 

trabajadores de la microempresa, realizando un estudio pre experimental 

comprendiendo el diagnóstico del sector, basado tanto en la revisión del estado 

del arte como en la observación directa. Como resultado del estudio se concluyó 

que la implementación de las 5’S en una empresa pequeña de rubro textil ayudó 

a optimizar la cultura de calidad dentro del área de producción de la empresa, 

así mismo a mantener un ambiente laboral limpio, ordenado y seguro.  
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Metodología 5’s, es un método enfocado a la organización de empresas como 

Collantes Champi (2018, p.7) mencionó: 

5S es un sistema que sirve para optimizar la calidad y la productividad y 

minimizar o reducir desperdicios, a través de acciones simples como 

sostener un área de trabajo limpia, ordenada y sin peligro, utilizando 

señales ópticas con la finalidad de fortalecer los resultados operativos. Las 

5S están basadas en las siglas japonesas “S”eiri, “S”eiton, “S”eiso, 

“S”eiketsu y “S”hitsuke.  

Según el autor esta metodología se centra en mantener un lugar de trabajo 

pulcro, seguro y ordenado para minimizar desperdicios y optimizar la producción, 

por lo que su objetivo se basa en utilizar los recursos necesarios, preservar la 

seguridad de los colaboradores y mantener un área ordenada con un índice alto 

de productividad. Según Takashi (2004) mencionó que “el objetivo de las 5S es 

integrar los valores organizacionales de toda organización, limpieza, pulcritud, 

estandarización y disciplina en el puesto laboral, por lo que generalmente es el 

primer método Lean Manufacturing en ser aplicado en una empresa”. 

La definición “5S” ayudó a implementar y mantener las áreas de trabajo 

más impecable, organizado y sin peligro. Con el paso del tiempo surgió la 

necesidad de incluir a esta herramienta aspectos que implican la participación de 

los empleados con la responsabilidad empresarial, ya que este es el iniciador, y el 

que mantiene un sistema de mejora dentro de la organización (Jacho Calderón, 

2014) El autor mencionó que las “5’s” ayudó a mantener las áreas de trabajo 

limpias, ordenados y más seguras, y que con el paso del tiempo era necesario 

incluir la participación de los colaboradores, ya que estos son los que conforman y 

mantienen un buen ambiente laboral. 

La metodología 5’S pretendió mejorar la producción, mediante la 

colaboración conjunta del personal enfocándose en la limpieza, clasificación 

limpieza y estandarización; con una finalidad de crear cultura disciplinaria y 

práctica común, lo que al aplicarlo no habría un costo elevado. Como Medina 

(2016) mencionó: 
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Los resultados de esta metodología tienden a ser pequeños al comienzo, 

pero según pasa el tiempo se observará grandes cambios. Además, al ser 

éste una metodología de gestión, el uso de las herramientas es a un bajo 

costo y sobre todo recurre al sentido común de cada persona que se 

encuentra en las operaciones y el gran compromiso que se logra en ellas. 

Figura N°4: Estructura de las 5’s 

 

Fuente: (Hirata, 2015) 

Las 5’s, es una metodología esencial para resolver problemas inherentes 

en la empresa, esta busca alternativas de cómo crear y mejorar el medio 

ambiente laboral, enfocadas a minimizar los riesgos operacionales además de 

brindar al talento humano la oportunidad de ser muy eficiente y eficaz, ya que 

abarca la mejora de las condiciones psicológicas de todo aquel que se apega a 

esta metodología, motivando la participación proactiva de todo el personal con 

responsabilidad organizacional, buscando siempre un ambiente de trabajo que 

sea coherente con el sistema de gestión de la calidad ISO 9001-2008. (Rodríguez 

Gordillo, Chaves Gómez y Martínez Sánchez, 2014). Para, Vaca Altamirano y 

Portillo Córdova (2014): 

Es una de las herramientas básicas de toda industria para maximizar el 

índice de eficiencia en los puestos de trabajo permitiendo desarrollar 
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planes sistemáticos que ayuden a mantener la clasificación, la limpieza, el 

orden y el desempeño máximo de toda la corporación en un grato ambiente 

laboral. 

La metodología de calidad 5’S ayuda a modificar el comportamiento, 

mejorar el ambiente laboral de las áreas u organización, generando un trabajo en 

equipo, para mejorar la comunicación, motivando al colaborador y facilitando a 

cumplir los objetivos enfocados y en consecuencia la competitividad 

organizacional. (Santoyo Telles et al., 2013) 

Para el buen desempeño de toda organización la metodología 5’S se 

centra en 5 pilares considerados principios, lo cual son muy importantes en el 

ámbito de la calidad. 

A continuación, se lista los cinco pilares de la metodología 5S en una 

organización: 

Clasificar (Seiri), La primera de las 5'S significa eliminar y ordenar del lugar de 

trabajo las herramientas y elementos que no están en funcionamiento y son 

innecesarios para el área. Por lo tanto, su función es clasificar lo que útil de lo que 

no se necesita, y controlar la circulación de las cosas evitando obstáculos de 

herramientas inútiles que generan despilfarros (Rajadell Carreras y Sánchez 

García, 2010). 

Al organizar las áreas de trabajo se acondicionan para que estos brinden 

seguridad y producción. El impacto más fuerte es el que está relacionado con la 

seguridad. Cuando existen elementos innecesarios, el ambiente laborar se pone 

tenso, la visión del lugar de trabajo es limitada, impide observar el funcionamiento 

de las herramientas y equipos, se obstaculizan las salidas de emergencia 

haciendo que departamento sea muy insegura (Julca Asto y Ramos Laiza, 2020). 

Para Pineda Quistial (2015), la mejor forma de identificar los elementos, 

materiales, equipos, documento, entre otros, es mediante el empleo de las 

tarjetas de color tal como se muestra en la siguiente figura: 
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Figura N°5: Tarjetas de identificación por colores 

 

Fuente: El investigador 

Tarjeta Roja (Expulsión): Esta tarjeta se coloca en los artículos que no son 

necesarios o se encuentran en deterioro y no pueden ser usados. 

Tarjeta Amarilla (Correctiva): Se usa para los artículos que tengan fallas, 

desperfectos o averías que pueden ser usados pero que requieren atención para 

mejorar el área de trabajo.  

Tarjeta verde (Preventiva): Se usa en aquellos espacios o áreas de trabajo que 

puedan evidenciar problemas, lo cual se puede prevenir y a su vez se pueden 

evitar gastos cooperativos 

Organizar (Seiton), Se encarga de organizar los elementos previamente 

clasificados como necesarios, de manera que brinde facilidad al encontrarlas. Es 

necesario elegir algún lugar para ubicar los elementos y sea más fácil 

identificarlos en su búsqueda y en su retorno a su posición. La actitud que va en 

contra de Seiton, es la de "ya mañana lo ordeno", que da como consecuencia 

"dejar las cosas en cualquier sitio" (Rajadell Carreras y Sánchez García, 2010). 

Limpieza (Seiso), La limpieza engloba encontrar y exterminar las fuentes de 

suciedad, las áreas complicadas de limpiar, las herramientas, máquinas 

deterioradas o dañadas, por ende, se deben de establecer y aplicar mecánicas de 

limpieza (Rajadell Carreras y Sánchez García, 2010). 
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Seiso significa limpiar, visualizar el área, enfocarse en el defecto y 

eliminarlo. En otras palabras, da un concepto de anticipación para impedir 

defectos. Esta aplicación según Rajadell Carreras y Sánchez García (2010) 

recomendaron: constituir la limpieza como parte del día a día en el trabajo, 

aceptar la limpieza como una función de inspección requerida, centrarse en la 

eliminación de las razones que generan suciedad que en las consecuencias de 

estas. 

Estandarización (Seiketsu), Es la herramienta que permite agrupar las metas 

alcanzadas aplicando las primeras “S”, porque estructurar los tres pasos 

anteriores es elemental para asegurar unos resultados duraderos. Estandarizar 

supone encaminar un método para atribuir un proceso o una tarea de tal manera 

que el orden y la organización sean factores esenciales (Rajadell Carreras y 

Sánchez García, 2010). 

Para que se de esta cultura se pueden usar distintas herramientas, una de 

ellas es la ubicación de imágenes del sitio de trabajo en condiciones adecuadas, 

para que pueda ser visualizado por todos los colaboradores y así crear feedback 

del estado en el que la empresa debería permanecer, otra es el desarrollo de 

unas reglas en las cuales den referencia a lo que el colaborar debería hacer con 

respecto a su lugar de trabajo (Rodríguez Gordillo, et al., 2014) 

Una vez cumplido con las tres primeras “S” es indispensable tener en 

cuenta que el colaborar es el recurso más importante de toda empresa y es 

necesario dotar de los EPP’s adecuados como se muestra en la siguiente figura: 

Figura N°6: Equipos de protección personal 

 
Fuente: El investigador 
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La estandarización permite ajustar y ordenar aquellas variaciones que se 

consideren benéficos para la corporación y se realiza a través de normas, 

reglamento, manuales, procedimientos, reportes, inventarios, etc. Estos 

especifican de qué manera se hacen las tareas que motiven a generar y 

establecer un ambiente laboral adecuado y estable (Torres Gómez, 2016). 

Para Rodríguez Gordillo, et al. (2014) la estandarización en los procesos es 

un factor vital que permite alcanzar productos y servicios homogéneos gracias a 

que se conserva la similitud en el trabajo, atribuyendo máquinas, métodos, 

materiales, equipos, conocimiento, procedimientos y la destreza del colaborador 

durante la ejecución de operaciones. 

Disciplina y Hábito (Shitsuke), Se puede definir como normalización o disciplina, y 

tiene como meta convertir en hábito el uso de los métodos estandarizados y 

admitir la aplicación normalizada. El desarrollo de una cultura de autocontrol, es 

uno de las herramientas básicas de Shitsuke (Rajadell Carreras y Sánchez 

García, 2010). 

En relación a la quinta S, puntualiza que “SHITSUKE”, es el grado de 

compromiso que los trabajadores tienen con la empresa. Esto implica el desarrollo 

de una cultura de autocontrol, es decir que se verifica que los cuatros eses 

anteriores se estén llevando de forma continua, tal como se lo ha planificado, 

cuyo resultado puedan ser alentadores para los directivos de la organización 

(Torres Gómez, 2016). 

¿Cómo realizar la implementación de las 5’S? 

Según Álvarez Velezmoro y Paucar Poma (2014) argumentaron que para poder 

realizar un programa beneficioso y sostenibles, es recomendable realizar las 

siguientes etapas: 
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Figura N°7: Fases para implementar las 5’S 

 

Fuente: Álvarez Velezmoro y Paucar Poma, 2014 

Criterios de implementación de 5’S 

• La seguridad como prioridad. 

• Seguido, la calidad. 

• Tercero, la productividad. 

• Actuar proactivamente en su solución 

• Documentar las buenas prácticas realizadas y las constantes mejoras. 

• Imagen corporativa. 

• Entre otros. (Hirata, 2015) 

La metodología de las 5’s genera una aplicación que engloba no solo un 

área productiva en específico, sino también es muy adaptable en caso se maneje 

de forma adecuada. 

Entre los beneficios de la metodología 5’s tenemos los siguientes: 

• Más espacio 

• Mejor imagen del departamento 

• Mayor productividad 

• Menor nivel de existencias de inventarios 

• Mejor lugar de trabajo 

• Satisfacción por el lugar en el que se trabaja 
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• Mayor cooperación y trabajo en equipo 

• Mayor cooperación y responsabilidad en las tareas 

• Menos accidentes en la organización ya sean por mantener un orden en 

las instalaciones como también la limpieza adecuada. 

• Reducción del tiempo al momento de realizar una operación o búsqueda de 

algún implemento o documento requerido. (Sacristán, 2015) 

Desperdicios, Según Kanawaty (2014), en su libro introducción al estudio del 

trabajo, define “desperdicio, como algún elemento dentro de las etapas de 

producción que suma costo sin dar ningún valor al producto”. A su vez, Jiménez y 

Soler (2017, p. 59) mencionaron: 

El desperdicio es también un despilfarro, llamada como MUDA en japonés, 

estás se encuentran impregnados a las actividades o acciones que se 

realizan durante las etapas de producción, estas utilizan recursos como 

mano de obra, tiempo, materia prima, equipos, entre otros. Enfocados a 

otra perspectiva los desperdicios se pueden evidencia en actividades que 

suelen darse cotidianamente. 

Así mismo, Barrios Marianna (2015, p. 85) argumentó: 

Muda, significa desperdicio en japonés y es todo aquello que no genera 

valor y se deben a que duplican tareas por parte de información 

compartida, tiempos muertos por papelería, excesiva subdivisión de 58 

operaciones o tareas en un determinado proceso, excesiva cantidad de 

formularios, subestructura organizativa, falta de empowermant, carencia de 

objetivos organizacionales, averías y falta de mantenimiento a todas las 

máquinas y equipos de la organización, exceso de reuniones internas, 

proceso muy inflexibles. 

Existen distintos desperdicios que se desarrollan en una línea de 

producción, según el Lean Manufacturing son los siguientes: 

Sobre producción, Según (Rajadell Carreras y Sánchez García, 2010) dijeron que 

la sobre producción: 
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Es la consecuencia de realizar más procesos de lo que fue solicitado, 

incluyendo alguna inversión o la adquisición de una maquinaria nueva para 

obtener más de lo que se necesitaba. Crear productos para llenar 

inventarios es solamente un despilfarro de tiempo y materiales, realizando 

actividades de traslados innecesarios, etc. 

A si mismo Ramírez Cortés (2017) mencionó que la sobre producción: 

Es considerado como el más grande desperdicio y es dependiente en su 

gran mayoría a la planeación estratégica enfocada a las actividades de 

producción. Adicional, se da cuando se produce artículos a mayor 

velocidad sin un requerimiento de por medio. 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑎 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )
 

Esperas, es el periodo en el cual el tiempo se vuelve un desperdicio por la 

carencia de optimizaciones de etapas en el trabajo. El flujo se vuelve discontinuo 

en la producción por la falta de control de procesos, este tiempo ni le agrega valor 

al producto, por ende, no causa impacto en las utilidades (Rajadell Carreras y 

Sánchez García 2010). 

Las esperas durante el proceso productivo son otro de los factores que 

provocan desperdicios en la empresa cuando hay actividades que no generan 

valor alguno al producto. Debe llevarse a cabo un programa donde sea necesario 

el cumplimiento de actividades en el tiempo que se indique. Evitar el retraso de 

los materiales que se necesitan, de las aprobaciones administrativas e 

imputabilidad de los operadores. Así como establecer buenas relaciones con los 

proveedores son alternativas que ayudaran a no permitir que se generen cuellos 

de botellas en el proceso (Jiménez y Soler, 2017). 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 
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𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎 =  
∑ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 (𝑚𝑖𝑛. )

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜 (𝑚𝑖𝑛. )
 

Transporte, según Ramírez Cortés (2017), argumentó que “este desperdicio se 

caracteriza por movimiento de recursos sin que sea requerido por alguna facción. 

Durante esa actividad el producto no está sufriendo algún cambio e incluso no 

añade valor alguno al producto.  

Es necesario sacar el máximo provecho a los movimientos que se dan en 

la corporación, y poner un alto al estar moviendo de un lado a otro material sin 

ningún sentido. Para realizar un recorrido eficiente en la zona es necesario tener 

una buena distribución de planta (Jiménez y Soler, 2017). 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒 =
𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 (𝑚. )

𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑝𝑜𝑟𝑡𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 (𝑚. )
 

Procesos innecesarios o sobre procesos, es la falta de especificar procesos en 

una línea de producción, imponer operaciones con algún margen de error o si se 

da el caso añadir etapas al proceso que no tiene absolutamente nada que ver con 

el requerimiento del cliente, produciendo costos operativos innecesarios (Rajadell 

Carreras y Sánchez García, 2010). Por ende, Jiménez y Soler (2017) 

mencionaron que “en este proceso se tiene que tomar en cuenta la formación de 

los operarios en Kaizen. Permitiendo así detectar cuál de los procesos de 

producción se pueden simplificar. El adiestramiento del operario será de gran 

utilidad”. 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 =  
#  𝑟𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑎𝑑𝑎𝑠 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )
 

Inventarios, se define como costo por sostenimiento, mantenimiento y pérdida de 

productos almacenados en inventario sin que estos tengan salida o movimiento. 
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Es causado por la producción de artículos sin la existencia real de una orden de 

ventas (Ramírez Cortés, 2017). 

Son los desperdicios más frecuentes en toda la gestión productiva de la 

planta, ya que éstas ocultan ineficiencias. Los excesos de inventario se visualizan 

como un síntoma de enfermedad en la planta de producción. Los inventarios 

deben tener un fin predeterminado para el uso productivo del mismo. Pueden 

llegar a convertirse en un activo físico obsoleto que aparte de tener un valor 

muerto, generan costos de mantenimiento, no ofrecen una contribución sobre la 

inversión, en pocas palabras no otorga ningún beneficio en el sistema de 

producción de la empresa (Rajadell Carreras y Sánchez García, 2010). 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑅𝑜𝑡𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 =
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑏𝑙𝑒 ($)

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 ($)
 

Movimientos innecesarios, los diseños de puesto de trabajo, en algunas 

ocasiones tienden a ser poco efectivas obligando al colaborar a realizar 

movimientos que requieran fuerza o esfuerzo adicional, ya sea los 

desplazamientos de las extremidades u obligando a recoger algo del suelo, 

colocando en riesgo la salud del operario y generando así un clima poco 

productivo (Ramírez Cortés, 2017). 

Según Jiménez y Soler (2017) argumentaron que los movimientos 

innecesarios son “cualquier movimiento que el colaborador realice muy aparte de 

aquellos movimientos que generan valor agregado al producto o servicio. Esto 

incluye a personas subiendo y bajando por documentos, buscando, escogiendo, 

etc. Incluso caminar innecesariamente es un desperdicio”. 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑀𝑜𝑣𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 =
𝑀𝑜𝑣𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑚. )

𝑀𝑜𝑣𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑚. )
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Productos defectuosos, es aquel desperdicio que afecta la producción 

considerablemente, porque se dan los sobre tiempo para corregir los productos 

con deficiencias, generalmente teniendo como base de principio a que las cosas 

no se hicieron bien por primera vez (Rajadell Carreras y Sánchez García, 2010). 

Concordando con Ramírez Cortés (2017), que mencionó “Son todo tipo de 

productos o servicios que son rechazados en la línea de producción o por el 

cliente, debido a la carencia de calidad, involucrando nuevos consumos de tiempo 

de producción, insumos, etc.”. 

El indicador de este desperdicio que se ejecuta en esta investigación es el 

siguiente: 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠 =
# 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠 (𝑢𝑛𝑖𝑑. )
 

Desaprovechamiento, es el octavo desperdicio y se refiere a no tener en cuenta 

las opiniones de los trabajadores, ya que son los que están directamente 

trabajando en el proceso, en otras palabras, utilizar la creatividad e inteligencia de 

la fuerza de trabajo para eliminar desperdicios, por ende, es muy importante 

escuchar las ideas de los colaboradores (Jiménez y Soler, 2017). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de Investigación 

Tipo de investigación 

La investigación planteada es de tipo aplicada, porque se programa implementar 

la metodología 5’S en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC, 

basado en aportes teóricos, con el propósito de poder cambiarlos en 

entendimiento, según Carrasco (2005) indica que “se investiga para modificar, 

producir, actuar o transformar en algún sector de la realidad” (p. 43), de la misma 

manera Valderrama Mendoza (2018), mencionó que: 

La investigación aplicada es también conocida como empírica, práctica, 

dinámica o activa y está enlazada íntimamente a la investigación básica. 

Además, busca saber para modificar, construir, actuar y transformar. Los 

egresados de pregrado y postgrado de las universidades tienen que 

realizar este tipo de investigaciones para percatarse de la situación actual y 

proponer soluciones reales a los problemas encontrados. (p.40) 

Por ende, se entiende que esta investigación tiene como propósito el uso 

de un método de gestión para dar soluciones a los problemas encontrados y por 

consiguiente obtener una mejora o algún beneficio al reducir los desperdicios en 

la zona de lavandería. 

Según su enfoque o naturaleza, este proyecto de investigación es 

Cuantitativa, Hernández Sampieri, Fernández Collado y Baptista Lucio (2017) , 

manifiesta que una investigación es cuantitativa porque “emplea la recolección de 

datos para justificar hipótesis basadas en una medición numérica y con un estudio 

estadístico, con un fin de plantear normas de comportamiento demostrar teorías” 

(p.4). “[…] se orienta principalmente hacia los estudios donde se recopilan y 

analizan datos numéricos o cuantificables, para analizar la relación entre una 

teoría o hipótesis que se pretende probar con la participación de variables 

cuantitativas, previamente determinadas” (Herrera Muñoz, 2017) 

Por ende, esta investigación cuenta con los datos necesarios para realizar 

un análisis estadístico y, por consiguiente, corroborar las hipótesis planteadas. 
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El carácter, nivel o profundidad de esta investigación es explicativo, porque 

se estableció las causas de la problemática que se está estudiando, explicando 

los factores que relacionan la metodología 5’S con los desperdicios en la empresa 

Lava Center H&J SAC. A lo que Hernández Sampieri, Fernández Collado y 

Baptista Lucio (2017) mencionaron “Los estudios explicativos van mucho más allá 

de describir fenómenos o conceptos; ósea, están enfocados a responder por las 

causas ocurridos en algún fenómeno o evento ya sea social o físico” (p. 95.). 

Diseño de Investigación 

Según Herrera Muñoz (2017, p. 211): 

La investigación experimental se define como un proceso ordenado, 

metódico y lógico de etapas secuenciales para llevar a cabo una 

investigación científica, que consta del manejo estricto y controlado de las 

variables experimentales, sin comprobar o dependientes (causa), con la 

que se pretende estudiar y describir el problema en su campo de acción o 

el comportamiento de algún fenómeno (efecto). 

La definición da a entender que el investigador utiliza la variable 

independiente para comprobar sus efectos o reacciones de la implementación 

hacia la variable dependiente. Así como el corte cuasi experimental, que según 

Valderrama Mendoza (2018) “manipulan deliberadamente por lo menos una 

variable independiente para así ver el efecto y relación con uno o más variables 

dependientes”. La investigación presente utilizó la modalidad de pre-est y post-

test: 

G: O1 → X → O2 

G: Grupo de personas, cosas, objetos, etc. lo cual se aplicará la tesis. 

O1: Previa medición (antes de la implantar las 5’S) de la variable 

dependiente (desperdicios) 

X: Aplicación de la variable independiente (5’S) 

O2: Posterior medición (después de haber implantado las 5’S) de la variable 

dependiente (desperdicios) 
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En la presente investigación, se utilizará un diseño cuasi experimental, 

porque se manipulará la variable para generar cambios. 

Por consiguiente, en la investigación se opera la variable independiente 

“metodología de las 5’s” para analizar los resultados de la variable dependiente 

“desperdicios” con la finalidad de demostrar el vínculo que existe entre ambas 

variables. 

3.2.  Variables y Operacionalización 

Metodología 5’S (V. Independiente) 

Definición conceptual 

La metodología 5S es una herramienta del Lean Manufacturing que se encarga de 

estandarizar y forjar una cantidad de orden y limpieza en el ambiente laboral 

Manzano Ramírez y Gisbert Soler (2019). 5’S es la metodología de creación y 

mantenimiento de un lugar de trabajo bien organizado, limpio, de alta eficacia y de 

alta calidad (Shaikh et al., 2015). 

Definición Operacional 

La incorporación de la metodología 5’S satisface múltiples objetivos. 

Implementando cada "S" semanalmente conforme al manual de las 5's, realizando 

así auditorías semanales con la finalidad de medir el progreso de la metodología 

realizada. 

Dimensiones: 

Las dimensiones de la variable independiente 5’S, son los mismos pilares que 

esta conforma, lo cual serían:  

Seiri (clasificar), cuyo indicador es: 

𝑁𝐶 =
𝑃𝑂1

𝑃𝑀1
𝑥100% 

Leyenda: 

NC = Nivel de Clasificación 

PO₁ = Puntaje Obtenido 

PM₁ = Puntaje Máximo 
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Seiton (organizar), cuyo indicador es: 

𝑁𝑂 =
𝑃𝑂2

𝑃𝑀2
𝑥100% 

Leyenda: 

NO = Nivel de Organización 

PO₂ = Puntaje Obtenido 

PM₂ = Puntaje Máximo 

Seiso (limpieza), cuyo indicador es: 

𝑁𝐿 =
𝑃𝑂3

𝑃𝑀3
𝑥100% 

Leyenda: 

NL = Nivel de Limpieza 

PO₃ = Puntaje Obtenido 

PM₃ = Puntaje Máximo 

 

Seiketsu (estandarización), cuyo indicador es: 

𝑁𝐸 =
𝑃𝑂4

𝑃𝑀4
𝑥100% 

Leyenda: 

NE = Nivel de Estandarización 

PO₄ = Puntaje Obtenido 

PM₄ = Puntaje Máximo 

Shitsuke (disciplina), cuyo indicador es: 

𝑁𝐷 =
𝑃𝑂5

𝑃𝑀5
𝑥100% 

Leyenda: 

ND = Nivel de Disciplina 

PO₅ = Puntaje Obtenido 

PM₅ = Puntaje Máximo 
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Son de escala de medición razón, Según Alarcón García (2017) argumentó que 

las escalas razón aceptan el cálculo de las distintas intervenciones aritméticas, 

proporciones y razones. 

Desperdicios (V. Dependiente) 

Definición conceptual 

El desperdicio es llamado como despilfarro o Muda por los japoneses, está 

impregnado a las acciones que se hacen durante las etapas de proceso, lo cual 

utilizan recursos como la materia prima, equipos, tiempo, personas, materiales, 

etc. aunque desde otra perspectiva suelen verse los desperdicios en actividades 

que se realizan cotidianamente (Jiménez y Soler, 2017). 

Definición Operacional 

Es todo aquel despilfarro que se observa mediante fichas de registros, de 

producción y Kardex para así poder medir el índice de los desperdicios 

existenciales en la zona evaluada. 

Dimensiones: 

Las dimensiones de la variable dependiente desperdicios se enfocan a las que 

menciona la filosofía del Lean Manufacturing y tienen como escala de medición 

razón, debido a que se mide cantidades en distintas unidades de medida. Según 

Alarcón García (2017) argumentó que la escala Razón “permite hacer 

comparaciones y entre estas puede existir el cero absoluto”.  

Las dimensiones de los desperdicios para esta investigación son los siguientes: 

Sobre Procesos, cuyo indicador es: 

𝑆𝑃 =
∑ 𝑃𝑅 

𝑇𝑃𝑃 
 

Leyenda: 

SP = Sobre Procesos 

∑PR = Sumatoria de Prendas Reprocesadas (unid.) 

TPP = Total de Prendas Producidas (unid.) 
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Productos defectuosos, cuyo indicar es: 

𝑃𝐷 =
∑ 𝑃𝐷 

𝑇𝑃𝑃 
 

Leyenda: 

PD = Productos Defectuosos 

∑PD = Sumatoria de Prendas Defectuosas (unid.) 

TPP = Total de Prendas Producidas (unid.) 

3.3.  Población, muestra, muestreo y unidad de análisis 

Según Arias Gómez, Villasís Keever y Miranda Novales (2016, p. 202) La 

población de estudio: 

Es un conjunto de casos, definido, limitado y accesible, que formará el 

referente para la elección de la muestra, y que cumple con una serie de 

criterios predeterminados. Es necesario aclarar que cuando se habla de 

población de estudio, el término no se refiere exclusivamente a seres 

humanos, sino que también puede corresponder a animales, muestras 

biológicas, expedientes, hospitales, objetos, familias, organizaciones, etc.; 

para estos últimos, podría ser más adecuado utilizar un término análogo, 

como universo de estudio. 

Para esta investigación la población está conformada por todas las prendas 

dañadas y reprocesadas, generadas en el área de lavandería durante 26 días de 

trabajo, de la empresa Lava Center H&J SAC del año 2021. 

Criterios de inclusión, prendas dañadas en lavandería: Manchas por 

permanganato y/o hipoclorito, prendas sopladas en lavadoras, prendas quebradas 

y rotas en máquinas. Reprocesos en lavandería: Contacto con el piso sucio, 

amarillentado y mal contaminado de colorante. 

Criterios de exclusión, Todo desperdicio existente fuera de la zona de 

lavandería: Mal focalizado de prendas, mal cosido, mal prensado, entre otros. 

El objeto de estudio que se considera en la investigación, se centra en el 

área de lavandería.  
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A su vez Hernández Sampieri, Fernández Collado y Baptista Lucio (2017) 

definieron a la muestra como “un subgrupo de la población de interés sobre el 

cual se recolectarán datos, y que tiene que definirse y delimitarse de antemano 

con precisión, además de que debe ser representativo de la población” (p. 173). 

Asimismo, Pocas veces es posible realizar su medición a través de la totalidad de 

la población, por el cual este subconjunto es reflejado como un fiel conjunto 

respecto a la población total, todo enfoque de muestra cuantitativa debe ser 

representativa (Hernández Sampieri, Fernández Collado y Baptista Lucio, 2017). 

En esta presente investigación se tomó como muestra todas las prendas 

dañadas y reprocesadas que suelen darse en el área de lavandería en un período 

de 26 días laborales, ya que se empleó el criterio de selección no probabilístico 

por conveniencia, por lo que, se usó la cantidad misma de la población total. 

3.4.  Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, Validez y 

Confiabilidad 

3.4.1  Técnicas de investigación 

La técnica de recolección de datos que se emplea en esta investigación es la 

observación. Según Pulido Polo (2015, p. 1149) mencionó que: 

La observación es uno de los procedimientos que permiten la recolección 

de información que consiste en contemplar sistemática y detenidamente 

cómo se desarrolla la vida de un objeto social. Alude, por tanto, al conjunto 

de ítems establecidos para la observación de sucesos que ocurren de un 

modo natural. 

Así mismo se aplicó la recopilación documental y de registros, que según 

Caro (2021) argumentó “Esta técnica consiste en examinar los datos presentes en 

documentos ya existentes, como bases de datos, actas, informes, registros de 

asistencia, otros.”. Paralelamente, se empleó las entrevistas para poder recolectar 

información, a su vez Caro (2021) enfatizó que “las entrevistas, en esencia, son 

una conversación bien elaborada, realizando una serie de preguntas de debate a 

una o varias personas, con la finalidad de recoger información específica”. 

Los instrumentos empleados en la investigación fueron los siguientes: 
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Para la variable independiente 5’S, se realizó una guía de observación inicial y 

auditorias por cada S (ver anexo 3), según se fue implementando semanalmente. 

Para la variable dependiente desperdicios fueron los siguientes: 

Sobre procesos, Kardex de reprocesos (ver anexo 5), registro de producción. 

Producto defectuoso, Kardex de prendas falladas (ver anexo 7), registro de 

producción (ver anexo 9).  

3.4.2  Validez 

Para Martínez Migueléz (2016) señaló que “los profesionales con experiencia 

tienen como objetivo manifestar opiniones con validez que cuente con un sentido 

lógico y que sean fáciles de comprender”. Según Martínez Godínez (2013) 

mencionó que “el conocimiento de personas expertas representa opiniones 

confiables, las cuales son desarrolladas a través de un asesor de tesis o 

especialistas en la investigación”. 

Bajo este concepto, los instrumentos fueron sometidos a juicios de 

expertos, por lo que estos expertos llegaron a la conclusión de que la matriz de 

operacionalización de variable consta de información coherente y valida (ver 

anexo 2). 

3.4.3  Confiabilidad 

Según Martínez Migueléz (2016, p.7) explicó que: 

Un proyecto de investigación con confiabilidad buena es aquella que es 

segura, estable, congruente, previsible para el futuro e igual a sí misma en 

distintos tiempos. La confiabilidad tiene dos caras, una externa y otra 

interna: La confiabilidad externa se da cuando investigadores 

independientes realizan un estudio de una realidad en situaciones y 

tiempos diferentes, pero llegan al mismo resultado; la confiabilidad interna 

se da cuando varios investigadores estudian la misma realidad y 

concuerdan en sus conclusiones. 
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Para esta investigación los instrumentos son confiables, ya que fueron 

creadas por teorías existentes bastante aceptados, por lo tanto, no fue necesario 

evaluar su confiabilidad. 

3.5.  Procedimientos 

3.5.1  Situación actual 

Reseña Histórica 

Lavandería y Tintorería Lava Center H & J S.A.C. es una empresa constituida, 

Iniciada en el 2019, dos amigos empresarios se asocian y crean esta empresa, 

alquilando una lavandería industrial de 2500 m2 en el distrito de San Juan de 

Lurigancho, contaban con 10 trabajadores, con el pasar de los meses y gracias a 

la cartera de clientes que ambos tenían, la empresa en mención fue creciendo, 

por lo que ahora cuenta con 45 colaboradores que día a día dan lo mejor de sí. 

Descripción general de la empresa 

La empresa, brinda procesos y servicios lavandería industrial a todo tipo de tela 

(drill, denim, frensh terry, frensh denim, cordoroy, tricot, entre otros) 

Figura N°8: Localización de la empresa 

 

Fuente: Google Maps 
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Datos de la empresa 

Número de RUC: 20604099227 

Razón Social: LAVANDERIA Y TINTORERIA INDUSTRIAL LAVA CENTER H & J 
S.A.C. 

Tipo de Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

Condición: Activo 

Fecha de inicio de actividades: 24 de enero del 2019 

Actividad Económica: Lavado y limpieza, incluida la limpieza en seco, de 
productos textiles y de piel 

CIIU: 93016 

Dirección Legal: Calle Santa Mónica # 654 Urb. Azcarrunz Lima San Juan de 
Lurigancho 

Fuente: SUNAT 

 

Plataforma Estratégica 

MISIÓN: 

Somos una empresa comprometida con generar el mayor valor posible para el 

país, nuestras familias y colaboradores; con una cultura organización firme 

desarrollando con excelencia nuestro trabajo en la industria textil y garantizando 

un proceso sostenible. 

VISIÓN: 

Ser una empresa sólida, eficiente y reconocida en el país por la excelencia de 

nuestro trabajo en la industria de servicio de lavandería y por ser un lugar 

agradable para trabajar. 

 

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA 

Seguidamente, se presenta gráficamente la organización estructural de la 

empresa Lava Center H & J S.A.C., donde se puede apreciar las áreas 

funcionales y como se comunican. 
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Figura N°9: Organigrama de la empresa Lava Center H & J S.A.C. 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Lava Center H&J SAC presta muchos servicios a sus distintos clientes, sea la tela 

que sea se pretende brinda un servicio de calidad. Debido a la gran cantidad de 

líneas de procesos que se pueden realizar en la empresa, se opta por 

seleccionar. 

Selección del proceso a considerar en la investigación 

Para seleccionar el producto a investigar dentro del área de lavandería se recurrió 

a corroborar cuáles son las órdenes de pedidos más frecuentes que suelen dar 

los clientes y que servicio de lavado se les da. 

Tabla N°6: Cantidad de pedidos y tipo de servicio en el mes de marzo 

Servicio Ingreso %

Acites 35428 72.87%

Clasicos 6245 12.84%

Teñidos 2362 4.86%

Pigmentados 4584 9.43%

Total 48619  

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Como se muestra en la Tabla N°6 la empresa realiza más el proceso de Acite, por 

lo que se tomó dicha línea de producción. 

Gerente General

Producción

Jefe de planta

Encargado de planta

Ingeniera de teñido

Auxliares de producción

Administración

Contador

Auxiliar administrativo

Asistente administrativo

Marketing y Ventas

Asistente de Marketing

Ejecutivos de ventas

Logística

Encargado de almacén de 
ingreso

Encargado de almacén de 
despacho
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Figura N°10: Diagrama de Operaciones del Proceso 

 

Concepto: Lavado Acite Método: Actual Hoja: 1 de 1 

Elaboró: Díaz Gallardo, Robert Orlando Fecha: 14 / 04 / 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Actividad Cantidad Tiempo

Operación 8 251'

Inspección 1 5'

Mixta 3 290'

Total 12 546'

Resumen

 

Prendas en crudo 

Ácido acético, detergente, H2O, 

Antiquiebre, enzima acida 

Permanganato de potasio, H2O, 

Hipoclorito de sodio, trapos 

Permanganato de potasio, aire 

Agua oxigenada, soda caustica, 

óptico azulado, detergente, 

suavizado 

Lavar 

Motear 

Centrifugar 

Secar 

Focalizar 

Lavar 

Centrifugar 

Secar 

Inspeccionar 

Planchar 

Acabar 

Almacenar 

2 

1 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

1 

7 

8 

3 

Rafia, bolsas 

45’ 

60’ 

10’ 

60’ 

210’ 

35’ 

10’ 

50’ 

5’ 

40’ 

20’ 

1’ 
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Proceso productivo de la empresa Lava Center H&J S.A.C. 

Él área de lavandería muestra caracteres laborales contraproducentes, como es 

el caso de la falta de orden y limpieza que producen tiempos de espera, 

reprocesos y desperfectos en la etapa final del producto, y esto es resultado de la 

falta disciplinaria de los colaboradores. No obstante, el área general de 

producción muestra los siguientes procesos: 

Recojo de pedido y Materia prima 

El área de ventas en coordinación con el área de almacén de ingresos genera una 

orden de producción, que tendrá que recoger el colaborador a cargo en ese 

momento. 

Figura N°11: Orden de pedido 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Orden de pedido de insumos 

El supervisor del área de producción emite una curva de teñido escrito a mano, lo 

cual lleva los insumos de la orden de pedido. Dicha curva es llevada por el 

colaborador a cargo al almacén de químicos. Cabe recalcar que para cada etapa 

del proceso siguiente (lavar), se tiene que ir a recoger insumos. 

La mesa del supervisor se encuentra siempre en constante desorden, y esto se 

debe a la acumulación de muestras, prototipos o en muchos casos, algunas 

prendas para reprocesar. 

Figura N°12: Curva de lavado de Acite 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Figura N°13: Mesa desordenada del supervisor de lavandería 

 
Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Lavar 

El colaborador encargado del proceso, empieza a realizar las etapas de 

producción de lavado, usando una máquina lavadora. Cabe recalcar que, para 

cada etapa del proceso de lavado, se tiene que ir a recoger insumos. 

Figura N°14: Colaborador y máquina lavadora 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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El personal de lavandería inicia sus actividades sin comprobar las condiciones de 

trabajo, el lugar donde desempeña sus funciones se encuentra sucio, con restos 

de envases vacíos y con botellas inservibles, éstos al tener contacto con la 

materia prima llegaría a tener productos defectuosos y en el peor de los casos 

reprocesos. Es muy común ver al personal laborando así en su zona de trabajo. 

Figura N°15: Lugar de trabajo del personal sucio 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

 



47 
 
 

Figura N°16: Botellas vacías cerca de lavadoras 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Figura N°17: Parihuelas mal ubicados en lavandería 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Existe poco personal dentro de la zona de lavandería, esto hace que no todas las 

máquinas estén en funcionamiento, Muy al margen de que las máquinas estén 

paradas por falta de personal estas ya están muy antiguas y algunas obsoletas, 

tanto así que no están operativas porque están malogradas.  

Figura N°18: Máquinas paradas 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Figura N°19: Máquina malograda 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Tabla N°7: Cantidad de trabajadores y máquinas en lavandería 

Colaborador #° de maquina

13

14

Marino Castillo Trujillano 2

José Gilmer Paredez Urbina 4

8

9

6

7

Anderson Rimachi Aricara 1

Javier Zavala Sare

Limber Acuña Penadillo

Manuel Pacaya Murayari

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°20: Diagrama de Análisis del Proceso de lavado 

Empresa: Lava Center H & J S.A.C.

Proceso: Lavado de Acite Total Tiempo (seg) Distancia (mts.)

Se inicia en: Almacén de ingresos 19 1062

Termina en: zona de secado 9 245 180

Metodo: DAP 3 2520

Analista: Robert Díaz Gallardo

Fecha: 18/04/2021 1 20

Aprobado por: 32 3847 180

N° Descripción de actividad
Tiempo         

(seg)

Distancia 

(mts.)
1 Recojo de prendas en Almacén de ingreso x 30

2 Traslado de prendas a maquina Lavadora x 60 35

3 Conteo de prendas x 180

4 Traslado al almacén de quimicos x 25 20

5 pesado de insumos para preblanquear x 60

6 Traslado a la maquina lavadora x 25 20

7 Activación de maquina lavadora x 2

8 Introducir insumos a maquina lavadora x 15

9 Esperar proceso x 420

10 Traslado al almacén de quimicos x 25 20

11 pesado de insumos para teñir x 90

12 Traslado a la maquina lavadora x 25 20

13 Introducir insumos a maquina lavadora x 30

14 Esperar proceso x 1200

15 Pausar maquina lavadora x 2

16 Sacar una prenda x 5

17 Inspeccionar tonalidad de color x 20

18 Introducir la prenda a la maquina lavadora x 2

19 Activación de maquina lavadora x 2

20 Traslado al almacén de quimicos x 25 20

21 Pesado de insumos de fijado y suavizado x 60

22 Traslado a la maquina lavadora x 25 20

23 Introducir insumos a maquina lavadora x 30

24 Esperar proceso x 900

25 Apagado de maquina lavadora x 2

26 Abrir maquina lavadora x 10

27 Sacar prendas e introducir al coche x 180

28 Traslado a maquina de centrifugado x 15 10

29 Introducir prendas a maquina de centrifugado x 120

30 Activación de maquina centrifugadora x 2

31 Sacar prendas e introducir al coche x 240

32 Traslado a la zona de Secado x 20 15

Movimiento

Movimiento con insumos

Movimiento

Fuente: Lava Center H & J

Transporte de MP

Movimiento

Movimiento con insumos

Transporte de MP

Movimiento con insumos

Transporte de MP

Insumos en jarra

Díagrama de Analisis del proceso

Operación

Transporte

Demora

Almacenamiento

Inspección

Actividad

Total

Observaciones
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Manualidades 

Dentro de las etapas de producción existen servicios que dan valor agregado al 

producto, dichos servicios de manualidades se dan, siempre y cuando el cliente 

especificó alguno de ellos. Las manualidades existentes son 2: 

Destroyer 

También conocido como esmerilado o rasgado, 2 colaboradores con experiencia 

en el cargo, realizan la función de rasgar la prenda con una máquina manual 

impulsada con aire. 

Figura N°21: Prendas con destroyer clásico 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Los colaborares de esta zona realizan sus funciones sin retirar los objetos y 

herramientas inutilizables, lo que impide el buen uso del espacio asignando. 
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Figura N°22: Zona de Destroyer 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Focalizado 

La mercadería procesada llega a la zona de focalizado, 2 colaboradores con 

experiencia, realizan la función de echar permanganato de potasio diluido en agua 

a las prendas con una pistola especial, que es impulsada con aire. 

Figura N°23: Prendas con focalizado clásico y/o bigote 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Centrifugado 

La mercadería lavada, con todos los servicios requeridos, es centrifugado en una 

máquina industrial. 

Figura N°24: Centrifugadora con prendas 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Cave recalcar que las 3 centrifugadoras son antiguas, lo que hace que su 

funcionamiento no esté al 100%, y tenga la necesidad de usar algunos aditivos 

para su uso. 

Figura N°25: Centrifugadora Industrial antigua 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Secado 

Después de centrifugar las prendas, esta pasa a ser secada. En máquinas 

industriales de secado. Las prendas que van a manualidades los dejan en el piso 

como se ve en la Figura N°26, y las que ya está terminadas pasan a planchado 

según la Figura N°28. 

Figura N°26: Secadoras 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

 

Planchado 

Consiste en realizar la labor de pretinar y planchar, normalmente 2 colaboradores 

agarran una orden de producción y realizan las labores mencionadas. Las 

herramientas de trabajo empleadas son máquinas industriales de planchado, que 

con presión de aire y el vapor suficiente emitido por el caldero, se puede realizar 

dicha función. 
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Figura N°27: personal en planchado 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

El poco personal que existe en esta zona, hace que la mercadería se quede 

estancada, hasta que terminen la orden avanzada. Esto hace que la producción 

tenga una lenta rotación de inventario. 

Figura N°28: Prendas en espera de planchado 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Prensado 

Una vez terminado el planchado y si el cliente desea el servicio, se realiza el 

prensado, la máquina en función es una prensadora industrial que consiste en 

apretar la prenda con las palancas inferior y superior. EL personal suele realizar el 

prensado sin mantener un orden del lugar. 
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Figura N°29: personal en función con el área desordenado  

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

En Lava Center H&J SAC, se manejan 2 tipos de prensado, que vienen a ser el 

Total y el prensado Arriba. 

Figura N°30: Prensado Arriba 

 
Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Figura N°31: Prensado Total 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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Acabado 

Una vez terminado el proceso de planchado o pretinado si es que requiere de ese 

servicio, las prendas pasan a la zona de acabado, donde al momento de doblar 

las prendas ya terminadas, se realiza una inspección de cada una de ellas con el 

fin de ver desperfectos minuciosos. 

Figura N°32: Doblado e inspección 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

En caso esté las prendas en óptimas condiciones se procede a Amarrar y 

embolsas 

Figura N°33: Amarrado y Embolsado 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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La mesa de doblado, tiende a estar desordenado en la parte de abajo, lleno de 

bolsas con prototipo o muestra dentro de ellas. 

Figura N°34: Mesa de acabado  

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 

Por otro lado, si las prendas tienen fallas son enviadas a la zona de curación. 

Dicha mercadería es curada con insumos proporcionado por el supervisor de 

planta, si se llegan a cubrir la falla, éstas son enviadas al doblado, amarrado y 

embolsado (si es que lo necesita). Caso contrario, es llevado a la zona de 

lavandería para su reproceso. 

Figura N°35: Prendas con falla de quebrado en la zona de control de calidad 

 

Fuente: Lava Center H&J S.A.C. 
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3.5.2. Propuesta de mejora 

La presente investigación tiene como objetivo principal realizar una propuesta de 

mejora en base a las 5’S para reducir los desperdicios existentes, esta tesis 

ayudará a la lavandería a manejar mejor los recursos con lo que cuenta, de forma 

muy apropiada y minimizando los costos de operación. 

Después de analizar la actual situación de la empresa y conocer en si el 

problema que genera desperdicios, se darán las propuestas desarrolladas para 

mejorar en base al conocimiento que la organización presenta por necesidades, 

paralelamente se comparará y, por ende, medir si lo planteado en las propuestas 

generan resultados provechosos. Como sucede en el país, la mayoría de 

empresas solo piensan en generar ingresos, produciendo sin medir los recursos 

empleados y las causas que generan costos al producir. Estas organizaciones 

están a la vanguardia de cómo aumentar sus ganancias, pero no están dispuestas 

a invertir para poder lograrlo. 

Identificación de las variables críticas que afectan la línea de producción de 

la empresa 

Se elaboró un diagrama de Pareto, para identificar las variables críticas que han 

estado perjudicando la línea productiva de la empresa en base a la existencia de 

desperdicios. Para así formular las propuestas necesarias de mejora al aplicar las 

5’s. 

Una vez culminado el diagrama de Pareto, se pudo reconocer 9 causas 

críticas que ocupaban el 80% de los problemas, generando directamente 

desperdicios existenciales en el área de producción, los cuales son: desorden, 

falta de capacitación constante, falta de curva de teñido, prendas falladas, baja 

rotación de materia prima, máquinas antiguas, falta de habilidad y experiencia, 

carencia de señalizaciones y tiempos de espera. 
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Determinación de las 5’s aplicables en la empresa 

Desorden 

Para el problema de desorden dentro del área de lavandería se clasificarán con 

tarjetas y se organizarán los elementos útiles, posteriormente se planteará una 

rutina de limpieza. Todo esto se mantendrá con actividades rutinarias de 5’S. 

Falta de capacitación constante 

La falta de capacitación, genera muchos inconvenientes debido a que la gran 

mayoría de los colaboradores no cuentan con el conocimiento de herramientas, 

equipos o insumos dentro del proceso productivo, la implementación de 

señalizaciones, rótulos y puntos de control para inspeccionar las máquinas 

ayudará al personal a tener conocimiento visual de las funciones que se realizan 

en el área. 

Falta de curva de teñido 

Se realizarán curvas de producción impresos en hojas recicladas, y se 

mantendrán con la aplicación del Shitsuke que significa disciplina. Esta S busca 

que todas las mejoras aplicadas se mantengan con el paso de los días en la 

empresa. 

Prendas falladas 

Este problema se encuentra ligado a muchos inconvenientes del proceso de 

producción lo cual acaban con un resultado no deseado del producto. Las rutinas 

de limpieza ayudarán a mantener la materia prima lejos de contaminación, a su 

vez, los controles visuales y el uso adecuado de las recetas de producción 

impresas influirán en realizar un proceso bien elaborado. 

Baja rotación de materia prima 

La baja rotación de materia prima, provoca cuellos de botella dentro del área de 

lavandería, Rotulando y señalizando las zonas donde se acostumbra a poner las 

prendas ayudará a agilizar el ritmo de las materias primas estancadas en las 

zonas de centrifugado y secado, a su vez generando un control de las mismas. 
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Máquinas antiguas 

Debido a que las máquinas operadas en la industria de lavandería son 

relativamente costosas, se opta por realizar el Seiso que significa Limpieza y 

controlarlas a través de puntos de control, de esa forma se evitan las paradas 

indeseadas, prendas falladas y reprocesos. 

Falta de habilidad y experiencia 

La aplicación de las 5’s ayudará a mejorar la habilidad y experiencia del personal 

en base a mantener limpio y ordenado su lugar trabajo, eliminando así tiempos 

muertos en el proceso productivo. 

Carencia de señalizaciones 

La aplicación del seiton ayudará a delimitar un mejor control visual y ubicación de 

los elementos y espacios. Al momento de señalizar las zonas se podrá eliminar 

algunos desordenes que tiene la empresa en sí. 

Tiempos de espera 

Este problema está ligado a la baja rotación de la materia prima, entre las 

operaciones de lavandería, centrifugación y secado. El uso de las tarjetas de color 

ayudará a clasificar máquinas y elementos para darle un mejor uso, de esta 

manera se evitarán tiempos perdidos e incrementará la rotación de prendas. 

Tabla N°8: Matriz Causa - Solución 

Causa Solución Acciones de mejora

Desorden Actividades rutinarias de 5'S

Falta de capacitación Auditorias semanales

Falta de curva de teñido Utilizar el sistema de recetas al 100% 

Prendas falladas Rutinas de Limpieza y respetando lo establecido en 5'S

Baja rotación de Materia Prima Rotulado y señalización

Maquinas antiguas Inspección con puntos de control

Falta de habilidad y experiencia Implementación del Manual de 5'S

Carencia de señalizaciones Rotulado y señalización

Tiempos de espera Uso de tarjeta de color, actividades rutinarias de 5'S

Matriz Causa - Solución

5                  

S
 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°36: Cronograma de implementación de la propuesta 
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Rutinas de limpieza

Inspección con puntos de control

Externo y colaboradores

Utilizar el sistema de recetas

Implementación del manual 5'S

Externo y colaboradores

Implementación del Shitsuke Actividades rutinarias 5'S Presidente y secretario

Externo y colaboradores

1
6
 d

e
 m

a
r
z
o

Responsable

1
 d

e
 m

a
r
z
o

2
 d

e
 m

a
r
z
o

3
 d

e
 m

a
r
z
o

4
 d

e
 m

a
r
z
o

5
 d

e
 m

a
r
z
o

6
 d

e
 m

a
r
z
o

8
 d

e
 m

a
r
z
o

9
 d

e
 m

a
r
z
o

1
0
 d

e
 m

a
r
z
o

1
1
 d

e
 m

a
r
z
o

1
2
 d

e
 m

a
r
z
o

1
3
 d

e
 m

a
r
z
o

1
5
 d

e
 m

a
r
z
o

3
0
 d

e
 m

a
r
z
o

1
7
 d

e
 m

a
r
z
o

1
8
 d

e
 m

a
r
z
o

1
9
 d

e
 m

a
r
z
o

2
0
 d

e
 m

a
r
z
o

2
2
 d

e
 m

a
r
z
o

2
3
 d

e
 m

a
r
z
o

2
4
 d

e
 m

a
r
z
o

2
5
 d

e
 m

a
r
z
o

2
6
 d

e
 m

a
r
z
o

2
7
 d

e
 m

a
r
z
o

2
9
 d

e
 m

a
r
z
o

1
3
 d

e
 a

b
r
il

3
1
 d

e
 m

a
r
z
o

1
 d

e
 a

b
r
il

2
 d

e
 a

b
r
il

3
 d

e
 a

b
r
il

5
 d

e
 a

b
r
il

6
 d

e
 a

b
r
il

2
1
 d

e
 a

b
r
il

2
2
 d

e
 a

b
r
il

2
3
 d

e
 a

b
r
il

2
4
 d

e
 a

b
r
il

Compromiso de la alta dirección

1
4
 d

e
 a

b
r
il

1
5
 d

e
 a

b
r
il

1
6
 d

e
 a

b
r
il

1
7
 d

e
 a

b
r
il

1
9
 d

e
 a

b
r
il

2
0
 d

e
 a

b
r
il

7
 d

e
 a

b
r
il

8
 d

e
 a

b
r
il

9
 d

e
 a

b
r
il

1
0
 d

e
 a

b
r
il

1
2
 d

e
 a

b
r
il

ACTIVIDAD

Auditoria de la 1S, 2S, 3S, 4S y 5S

Auditoria de la 1S, 2S, 3S y 4S

Auditoria de la 1S, 2S y 3S

Auditoria de la 1S y 2S

Implementación del Seiton

Auditoria Incial del programa 5'S

Capacitación del personal involucrado

Difusión y anuncio oficial de las 5's

Planificación de objetivos

Evaluación inicial

Creación del comité 5's

Auditoria de la 1S

Presidente y secretario

Implementación del Seiso Presidente y secretario

Implementación del Seiketsu Presidente y secretario

Fuente: Elaboración propia 

Se muestra en la figura N°36, el periodo en el cual se ejecutará cada actividad de la etapa de implementación. 
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Presupuesto del proyecto 

Para el desarrollo de la investigación se invirtió en los siguientes recursos y 

presupuestos, y está clasificado como se muestra a continuación: 

Tabla N°9: Tabla de presupuesto del proyecto 

Actividad
Costo 

Material

Costo  Horas 

hombres

Compromiso de la alta dirección S/ 50,00 S/ 150,00

Creación del comité 5's S/ 20,00 S/ 100,00

Evaluación inicial S/ 20,00 S/ 10,00

Planificación de objetivos S/ 30,00 S/ 50,00

Difución y anuncio oficial de las 5's S/ 25,00 S/ 125,00

Capacitación del personal involucrado S/ 52,00 S/ 450,00

Auditoria Incial del programa 5'S S/ 6,00 S/ 10,00

Implementación del Seiri S/ 30,00 S/ 250,00

Auditoria de la 1S S/ 40,00 S/ 10,00

Implementación del Seiton S/ 25,00 S/ 250,00

Auditoria de la 1S y 2S S/ 15,00 S/ 10,00

Implementación del Seiso S/ 90,00 S/ 250,00

Auditoria de la 1S, 2S y 3S S/ 15,00 S/ 10,00

Implementación del Seiketsu S/ 31,00 S/ 250,00

Auditoria de la 1S, 2S, 3S y 4S S/ 15,00 S/ 10,00

Implementación del Shitsuke S/ 16,00 S/ 250,00

Auditoria de la 1S, 2S, 3S, 4S y 5S S/ 15,00 S/ 10,00

Sub Total S/ 495,00 S/ 2,195,00

Presupuesto de inversión S/ 2,690,00  

Fuente: elaboración propia 

En resumen, se puede observar que se utilizará un total de S/. 2,690.00 como 

inversión. 
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Desperdicios enfocados en la empresa 

En el área de lavandería de Lava Center H&J SAC la existencia de algunos 

desperdicios no son muy relevantes, pese a eso se realizó las observaciones: 

Sobre Producción 

En Lava Center H & J SAC, no existe el desperdicio de sobre producción debido a 

que los procesos y servicios generados en el área de lavandería son dados por 

órdenes de pedidos de los mismos clientes. Por ende, la producción real va a ser 

la misma que la producción ordenada. 

Movimientos innecesarios 

Los movimientos realizados dentro del área de lavandería se dan en base a una 

curva de lavado escrita a mano por el supervisor de lavandería, lo cual, si el 

operario requiere de algún insumo para el servicio de lavado, éste se dirige al 

almacén de insumos químicos, ida y vuelta, haciendo uso de movimientos 

necesarios. Cave recalcar que a pesar del desorden que se suele generarse entre 

las máquinas de centrifugadoras y lavadoras, los operarios pasan con insumos 

bordeando las prendas que en su momento se mantienen ahí en espera de 

alguna operación, como es el caso de centrifugar. 

Transporte 

Las prendas producidas dentro del área de lavandería, toman rutas requeridas 

para cada proceso, lo que significa que en los días evaluados no se evidenció 

transportes innecesarios de materia prima. 

Los transportes dados en lavandería suelen ser: traslado de prendas de almacén 

de crudo a Lavado, traslado de prendas entre Lavado y centrifugado, traslado de 

prendas entre centrifugado y secado. 

Inventarios 

En base al enfoque que se plasmó al proceso de producción, que es sobre los 

Acites, se realizó 1 inventario de los insumos como se observa en la Figura N°37 

que entran dentro de ese proceso productivo, donde el indicador que se usó es el 

siguiente: 
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𝐼𝐸 =  
𝐼𝑈

𝐼𝑇
 

𝐼 < 1 (𝑒𝑥𝑖𝑠𝑡𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠) 

Leyenda: 

IE = Indicador de Inventario 

IU = Insumo Utilizable (S/.) 

IT = Insumo Total (S/.) 

Los insumos utilizables se contabilizaron en base a la curva de proceso manual 

que manejan en el área de lavandería. Algunos insumos suelen tener stock que 

no están siendo utilizados, por lo que se puede evidenciar a continuación 

Tabla N°10: Stock de insumos vs clientes que entran en Acites 

Etapa Producto

Antiquiebre Sol 30 2

Detergente DW 56 48

Acido acetico 28

Enzima base 18

Antiquiebre Sol

Antimigrante 58

Detergente DW 56 125

Enjuague Hipoclorito de sodio 458 175

Neutralizado Bisulfito de sodio 100 36

Acite Permanganato de potasio 45 3

Neutralizado Bisulfito de sodio

Agua oxigenada 24

Soda caustica 45

Optico azulado 12 1
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Fuente: Lava Center H&J SAC 

Se puede observar en la Tabla N°9 que los insumos que se han mantenido en 

stock sin rotación son: Antiquiebre sol, Permanganato de potasio y Óptico 

azulado. 

Proceso de Acite: Ordenes de pedidos más frecuentes entre los clientes 

existenciales en Lava Center H&J SAC. 
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Tabla N°11: Proveedores vs Precios de insumos 

Comercial Lider S/. Kg T(S/.)

Bisulfito de sodio 2,45 100 245

Permanganato de potasio 17,2 45 771,8

Optico azulado 27,7 12 331,8

R & R S/. Kg T(S/.)

Antiquiebre Sol 20,3 30 609

Hipoclorito de sodio 2,87 458 1314

Bisulfito de sodio 2,87 36 103,3

Quimex S.A. S/. Kg T(S/.)

Optico azulado 28,4 1 28,35

Hexaquimica S/. Kg T(S/.)

Antiquiebre Sol 21,4 2 42,7

Hipoclorito de sodio 3,15 175 551,3

Permanganato de potasio 16,1 3 48,3  

Fuente: Lava Center H&J SAC 

En base al indicador planteado, tendremos el siguiente valor para Antiquiebre Sol: 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 =  
𝑆/609

𝑆/651,7
= 0,93 

El valor para el permanganato es: 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 =  
𝑆/771.8

𝑆/820,1
= 0,94 

El valor para el Óptico azulado es: 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 =  
𝑆/331.8

𝑆/360,15
= 0,92 

Según el indicador para inventario, se puede tener una media de 0,93 en base a 

los 3 insumos que no tienen rotación en el almacén de insumos químicos. Cave 

recalcar que los insumos están sin movimiento por el cambio de proveedor que 

suelen hacer en administración y por la falta de un almacenero químico que 

mantenga el orden en dicha zona. 
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Figura N°37: Inventario mes de marzo 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Esperas 

En esta investigación se avaluó los tiempos de espera entre operaciones que se 

dan dentro del área de lavandería. El indicador que se usará para saber el nivel 

de espera es el siguiente: 

𝐼𝐸 =
𝑇𝐸𝐸𝑂

𝑇𝑇𝐸
 

𝐼𝐸 > 0 (𝑒𝑥𝑖𝑠𝑡𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒 𝑙𝑎𝑠 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠) 

Leyenda: 

IE = Indicador de espera 

TEEO = Tiempo de Espera Entre Operaciones (min.) 

TTE = Tiempo Total Empleado (min.) 

Para la línea de producción que normalmente llevan los acites, se le adiciona una 

operación que no se encuentra en lavandería la cual es el servicio de focalizado, 

tal como se muestra a continuación en el siguiente mapa de flujo. 
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Figura N°38: Mapa de flujo del área de lavandería 

Lavado Moteado Centrifugado Secado Focalizado Lavado Centrifugado Secado

1 1 1 1 1 1 1 1

TC= 41' TC= 57' TC= 11' TC= 37' 211' TC= 32' TC= 11' TC= 51'

TCM= 2' TCM= 5' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2'

D= 

2' 2' 5' 3' 5' VNA=17'

41' 57' 11' 37' 32' 11' 51' VA =240'

Mapa de Flujo - Lavandería

211'

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

TC: Tiempo de ciclo 

TCM: Tiempo de cambio de máquina 

VNA: Valor no agregado 

VA: Valor agregado 
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En la Figura N°38 se puede observar que los tiempos de esperas entre las 

operaciones que se dan en lavandería es de 17 minutos.  

𝐼𝐸 =
𝑇𝐸𝐸𝑂

𝑇𝑇𝐸
 →  𝐼𝐸 =

17′

257′
= 0,066 

Como se puede evidenciar en el indicador usado, el tiempo de espera entre las 

operaciones tiene un índice de 0,066 en base al tiempo total empleado en la zona 

de lavandería, lo que significa que el 6,6% del tiempo empleado se encuentran en 

espera. 

A continuación, se presentan el pre test de los desperdicios considerados en esta 

tesis: 

Sobre procesos 

Dentro de la línea de producción en el área de lavandería, se pudo observar una 

gran cantidad de sobre procesos, que no se da a diario, pero se puede evidenciar 

que es uno de los desperdicios más fuertes que maneja la empresa. 

El indicador para evidenciar la existencia de Sobre procesos es: 

𝑆𝑃 =
∑ 𝑃𝑅 

𝑇𝑃𝑃 
 

𝑆𝑃 > 0 (𝑒𝑥𝑖𝑠𝑡𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑎𝑑𝑎𝑠) 

Leyenda: 

SP = Sobre Procesos 

∑PR = Sumatoria de Prendas Reprocesadas (unid.) 

TPP = Total de Prendas Producidas (unid.) 

Debido al desorden generado en la zona de lavandería, las prendas en proceso 

suelen tener contacto con el piso, mayormente en la etapa de Moteado, el suelo 

tiene mucho contacto con insumos químicos, lo que genera un proceso más a la 

línea de producción, adicional a este las prendas suelen tener contacto con el sol, 

que por más poco tiempo amarillenta la mercadería, el reproceso que se les suele 

dar a este tipo de prendas son enjuagues. 
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Tabla N°12: Formato de prendas reprocesadas 

Descripción # de chapa Cantidad Observación

Enjuague 13458 10 contacto con el piso

Enjuague 13462 22 Amarillentados

Recontaminar 13454 100 Mal contaminado de colorante

132

Prendas reprocesadas

Total =  

Fuente: Lava Center H&J SAC 

En base a los reprocesos encontrados y el conocimiento de la cantidad de 

prendas procesadas en el día, se pudo delimitar la siguiente tabla 

Tabla N°13: Desperdicio de sobre procesos – Pre Test 

Item Fecha

Prendas 

Reprocesadas 

(PR)

Total de prendas 

producidas (TPP)

Sobre 

Procesos 

(SP)

1 22/02/2021 132 1864 0,071

2 23/02/2021 320 1596 0,201

3 24/02/2021 0 1642 0,000

4 25/02/2021 0 1238 0,000

5 26/02/2021 128 994 0,129

6 27/02/2021 0 1152 0,000

7 01/03/2021 240 882 0,272

8 02/03/2021 180 1624 0,111

9 03/03/2021 25 2042 0,012

10 04/03/2021 0 1008 0,000

11 05/03/2021 16 1156 0,014

12 06/03/2021 0 1723 0,000

13 08/03/2021 39 992 0,039

14 09/03/2021 42 984 0,043

15 10/03/2021 0 1224 0,000

16 11/03/2021 58 1380 0,042

17 12/03/2021 148 1037 0,143

18 13/03/2021 0 1451 0,000

19 15/03/2021 0 1369 0,000

20 16/03/2021 212 1095 0,194

21 17/03/2021 98 1725 0,057

22 18/03/2021 0 1562 0,000

23 19/03/2021 146 1079 0,135

24 20/03/2021 124 985 0,126

25 22/03/2021 0 975 0,000

26 23/03/2021 148 1320 0,112

0,065

Período Pre Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Sobre Proceso

Fórmula 𝑆𝑃 =  
∑𝑃𝑅

𝑇𝑃𝑃

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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En la tabla anterior se puede observar el registro de datos del indicador de sobre 

procesos que tiene una media de 0.065, el cual corresponde a un registro 

realizado en un periodo de 26 días. 

Instrucciones para llenar las fichas de registros de los Sobre Procesos 

Paso 1. Escribir el nombre del investigador a cargo. 

Paso 2. Poner el indicador. 

Paso 3. Introducir la formula correspondiente al indicador. 

Paso 4. Poner el período pre o post test. 

Paso 5. Llenar las fechas correspondientes conforme se está llevando la 

recolección de datos. 

Paso 6. Llenar los datos de reprocesos de prendas conforme se especifica en la 

figura N°39. 

Paso 7. Llenar los datos del total de prendas producidas por día conforme se 

especifica en la ficha de registro de prendas producidas en la tabla N°16 

Paso 8. Una vez llenado los datos necesarios del indicador, se procede a resolver 

matemáticamente cada uno de ellos por día, obteniendo así 26 indicados de 

Sobre Procesos, lo cual se realiza un promedio aritmético y se obtiene la media 

que será analizado en la investigación. 

La producción siempre estará propensa a sufrir algún daño o estará expuesta a 

que lo dañen, pero no toda la orden de pedido pasa a ser reprocesada, en su gran 

mayoría suelen ser curadas en la zona de control de calidad, esa mercadería es 

conocidas como prendas falladas. 

Productos defectuosos 

En su gran mayoría las prendas que no pasan el control de calidad respectivo, 

son sometidos a reprocesos, curaciones o a facturación. El nivel de prendas 

falladas puede ser evaluado con el siguiente indicador: 
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𝑃𝐷 =
∑ 𝑃𝐷 

𝑇𝑃𝑃 
 

𝑃𝐷 > 0 (𝑒𝑥𝑖𝑠𝑡𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠) 

Leyenda: 

PD = Productos Defectuosos 

∑PD = Sumatoria de Prendas Defectuosas (unid.) 

TPP = Total de Prendas Producidas (unid.) 

Las prendas defectuosas suelen ser registradas en un cuaderno, que 

normalmente es introducida a un Excel, para poder contabilizarlas. 

Tabla N°14: Formato de prendas defectuosas 

# de chapa Cantidad Observación

13426 21 Manchas por permanganato y/ hipoclorito de sodio

13462 231 Prendas quebradas

13452 0 Soplado de prendas

13441 4 Roturas en maquina

Total= 256

Prendas defectuosas

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

En base a las prendas dañadas encontradas, junto a la cantidad de prendas 

producidas y al indicador de prendas falladas se puede delimitar la siguiente tabla. 
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Tabla N°15: Desperdicio de productos defectuosos– Pre Test 

Item Fecha
Prendas 

Defectuosas (PD)

Total de prendas 

producidas (TPP)

Productos 

Defectuosos 

(PD)

1 22/02/2021 388 1864 0,208

2 23/02/2021 320 1596 0,201

3 24/02/2021 125 1642 0,076

4 25/02/2021 46 1238 0,037

5 26/02/2021 128 994 0,129

6 27/02/2021 0 1152 0,000

7 01/03/2021 698 882 0,791

8 02/03/2021 204 1624 0,126

9 03/03/2021 275 2042 0,135

10 04/03/2021 0 1008 0,000

11 05/03/2021 31 1156 0,027

12 06/03/2021 84 1723 0,049

13 08/03/2021 39 992 0,039

14 09/03/2021 44 984 0,045

15 10/03/2021 0 1224 0,000

16 11/03/2021 84 1380 0,061

17 12/03/2021 196 1037 0,189

18 13/03/2021 0 1451 0,000

19 15/03/2021 5 1369 0,004

20 16/03/2021 212 1095 0,194

21 17/03/2021 978 1725 0,567

22 18/03/2021 62 1562 0,040

23 19/03/2021 155 1079 0,144

24 20/03/2021 124 985 0,126

25 22/03/2021 0 975 0,000

26 23/03/2021 162 1320 0,123

0,127

Período Pre Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Productos Defectuosos

Fórmula 𝑃𝐷 =  
∑ 𝑃𝐷

𝑇𝑃𝑃

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

En la tabla anterior se puede observar el registro de datos del indicador de sobre 

procesos que tiene una media de 0.127, el cual corresponde a un registro 

realizado en un periodo de 26 días. Cave recalcar que las prendas reprocesadas 

a pesar de la solución que se les da, también fueron prendas dañadas. 
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Instrucciones para llenar las fichas de registros de los Productos 

Defectuosos 

Paso 1. Escribir el nombre del investigador a cargo. 

Paso 2. Poner el indicador. 

Paso 3. Introducir la formula correspondiente al indicador. 

Paso 4. Poner el período pre o post test. 

Paso 5. Llenar las fechas correspondientes conforme se está llevando la 

recolección de datos. 

Paso 6. Llenar los datos de Prendas defectuosas conforme se especifica en la 

figura N°39. 

Paso 7. Llenar los datos del total de prendas producidas por día conforme se 

especifica en la ficha de registro de prendas producidas en la tabla N°16 

Paso 8. Una vez llenado los datos necesarios del indicador, se procede a resolver 

matemáticamente cada uno de ellos por día, obteniendo así 26 indicados de 

Productos Defectuosos, lo cual se realiza un promedio aritmético y se obtiene la 

media que será analizado en la investigación. 

Figura N°39: Registro de prendas defectuosas y reprocesos al día 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC
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Tabla N°16: Registro de prendas producidas – Pre test 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Operario de Lavandería Maquina N°

Marino Castillo Trujillano Lavadora 2 374 286 379 345 328 242 303 316 173 365 348 84 103 204 175 324 93 257 156 86 261

José Paredes urbina Lavadora 4 325 212 265 336 286 324 297 201 347 369 157 102 328 174 326 91 291 164 87 228

Lavadora 6 346 126 187 248 235 185 245 264 283 115 114 169 121 186 175 387 258 111 296

Lavadora 7 278 124 215 269 238 191 257 289 270 152 151 83 120 142 175 392 273 113 287

Lavadora 8 224 234 176 125 235 278 269 305 192 364 195 190 103 273 98 275 102 110 174 124

Lavadora 9 84 127 235 138 253 284 284 298 183 342 203 186 101 289 97 282 101 110 175 124

Lavadora 13 212 215 76 197 232 186 76 175 201 205 175 267 231 102 254 247 100 260 202 111 218

Lavadora 14 346 159 162 168 245 223 82 185 194 216 105 251 245 102 220 232 101 258 194 110 235

1864 1596 1642 1238 994 1152 882 1624 2042 1008 1156 1723 992 984 1224 1380 1037 1451 1369 1095 1725 1562 1079 985 975 1320

Ítem

Producción de Lavandería - Acites

Total:

Pre Test

Manuel Pacaya Murayari

Limber Acuña Penadillo

Javier Zavala Sare

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Desperdicios Pre Test 

En base a los desperdicios enfocados en los objetivos se genera un Pre Test 

enfocados a Sobre Procesos y Productos defectuosos, utilizando la sumatoria 

siguiente:  

𝐷𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 = 𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 + 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜 

Tabla N°17: Desperdicios – Pre Test 

Item Fecha
Sobre Procesos 

(SP)

Productos 

Defectuosos (PD)

Desperdicios 

(D)

1 22/02/2021 0,071 0,208 0,279

2 23/02/2021 0,201 0,201 0,401

3 24/02/2021 0,000 0,076 0,076

4 25/02/2021 0,000 0,037 0,037

5 26/02/2021 0,129 0,129 0,258

6 27/02/2021 0,000 0,000 0,000

7 01/03/2021 0,272 0,791 1,063

8 02/03/2021 0,111 0,126 0,236

9 03/03/2021 0,012 0,135 0,147

10 04/03/2021 0,000 0,000 0,000

11 05/03/2021 0,014 0,027 0,041

12 06/03/2021 0,000 0,049 0,049

13 08/03/2021 0,039 0,039 0,079

14 09/03/2021 0,043 0,045 0,087

15 10/03/2021 0,000 0,000 0,000

16 11/03/2021 0,042 0,061 0,103

17 12/03/2021 0,143 0,189 0,332

18 13/03/2021 0,000 0,000 0,000

19 15/03/2021 0,000 0,004 0,004

20 16/03/2021 0,194 0,194 0,387

21 17/03/2021 0,057 0,567 0,624

22 18/03/2021 0,000 0,040 0,040

23 19/03/2021 0,135 0,144 0,279

24 20/03/2021 0,126 0,126 0,252

25 22/03/2021 0,000 0,000 0,000

26 23/03/2021 0,112 0,123 0,235

0,065 0,127 0,193

Período Pre Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Desperdicios

Formula 𝐷 = 𝑆𝑃 + 𝑃𝐷

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

El resultado de la tabla anterior genera un indicador de 0,193 en desperdicios. 

La herramienta como ya se argumentó, para poder reducir los desperdicios antes 

mencionadas son las 5’S. Se realizó una evaluación con la finalidad de saber 
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cómo se encontraba la empresa antes de poder implantar dicha herramienta de 

calidad.  

La evaluación realizada arrojó la siguiente información. 

Figura N°40: Auditoria 5’S inicial 

0 1 2 3 4 5

0 1 2 3 4 5 T

Promedio

1 1 1

2 1 1

3 1 1

4 0 0

3

Promedio

5 1 1

6 0 0

7 1 1

8 1 1

9 0 0

10 1 1

4

Promedio

11 0 0

12 2 2

13 0 0

14 1 1

15 0 0

3

Promedio

16 0 0

17 0 0

18 1 1

19 1 1

2

Promedio

20 0 0

21 0 0

22 0 0

23 0 0

24 1 1

1

13

5'S Hoja auditoria Lavandería

Área

Fecha

Cada operación, dentro y fuera del área cae sobre la responsabilidad de un administrador o supervisor 5's.

Se practican continuamente los principios de clasificación, orden y limpieza.

19/04/2021

Paso 1: Clasificación 15%

Los articulos necesarios están a la mano en el área.

No iniciado, cero 

esfuerzos

Actividad Inicio, 

pequeño 

esfuerzo

Amplia 

actividad, sin 

embargo hay 

mucho que 

mejorar

Aceptable, 

sostenido por al 

menos un par de 

semanas

Aprobado por el 

supervisor 

inmediato, 

sostenido por al 

menos un mes

Calificación

Lavandería

las curvas de lavado destinado por el encargado de planta se encuentran ordenados.

El área se encuentra libre de objetos al momento de transitar.

Las prendas se encuntran libres de cualquier contaminación.

Calificación Final

10.83%

Calificado por:

Díaz Gallardo, Robert Orlando

Aprobado por el 

gerente general, 

sostenido por al 

menos tres 

meses

Se realizan actividades rutinarias de 3, 5 y 10 minutos 

Subtotal

Paso 2: Organización 13%

Equipos de limpieza (botes de basura, escoba, etc.) guardadas en un lugar limpio.

Maquinas y coches estan distribuidos y ordenados para realizar un buen flujo de trabajo en el área.

Lineas en el piso claramente marcadas entre maquinas y áreas peligrosas.

Muestra o prototipo bien ubicado para comparar con su producción.

Insumos de uso habitual ubicados en el piso se encuentran indicadas con señales y/o rotulos.

Registro de mantenimiento de maquinas. Puntos criticos de mantenimiento marcados.

Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin obstrucción.

Subtotal

Paso 3: Limpieza 12%

Todos los pisos estan limpios y libre de suciedad y/o residuos.

Limpieza rutinaria de maquinas y coches.

Paso 5: Disciplina 4%

Toda herramienta adicional que involucre al proceso de producción es limpiado adecuadamente.

Cuando ocurre un paro, los operarios automaticamente limpian y barren su área de trabajo y equipo.

Subtotal

Paso 4: Estandarización

Existen indicadores de gestión para evaluar el cumplimiento de los procesos.

Auditorias 5's se realizan al menos mensualmente y los resultados son compartidos con todos.

Los operarios realizan metodos estandar para procesos similares.

Los procesos nuevos son revisados, desarrollados y documentados para proximas producciones.

Subtotal

10%

Total

Los encargados del área muestran compromiso

Todo el personal tiene conocimiento de las 5's

Subtotal

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Resumiendo, la auditoria 5’s anterior, se tiene la siguiente tabla y gráfica: 

Tabla N°18: Resumen de resultado 5’S 

Promedio

15%

13%

12%

10%

4%Disciplina

S

Clasificación

Organización

Limpieza

Estandarización

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°41: Grafica de resultado inicial de 5’S 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

EL resultado en la Tabla N°18 y la Figura N°41 evidencia una falta de orden, 

limpieza, inspección, clasificación y mucha disciplina en cuestiones de 5’S. 

3.5.3. Implementación de la propuesta 

Implementación de las 5’S 

Fase Preliminar 

Apoyo, respaldo y compromiso del Gerente general Herzberg Chávez Díaz, 

siendo un factor importante para que la implementación se ejecute exitosamente. 

0%

5%

10%

15%
Clasificación

Organización

LimpiezaEstandarización

Disciplina

5'S

Auditoría Inicial
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Así mismo, es muy importante la colaboración de todos los trabajadores que con 

la intención de seguir mejorando personal y profesionalmente tengan el 

compromiso y voluntad de dar lo mejor de sí. Adoptando costumbre, actitudes y 

hábitos conforme a las premisas dadas por la corporación. 

La fase preliminar está sujeta a lo siguiente: 

Comité de calidad de las 5’S 

A pesar de que Lava Center H&J SAC sea una empresa constituida, solo cuenta 

con el Gerente general de alto mando, supervisor y encargados. Por lo que el 

comité de calidad de las 5’S, está conformada por: 

Tabla N°19: Comité de calidad de 5’S de la empresa Lava Center H&J SAC 

Colaborador Cargo en la empresa 
Cargo en el 

comité 

Herzberg Chávez Díaz Gerente General Presidente 

Eloy Cuba Quispe Supervisor de lavandería Secretario 

Anderson Rimachi Aricara Encargado de lavandería miembro 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Funciones del comité de calidad de las 5’S 

Tabla N°20: Tareas a realizar del comité de calidad de 5’s  

RESPONSABILIDADES TAREAS 

PLANER 
• Planificar para desarrollar las actividades 

• Gestionar los recursos necesarios para su implementación 

HACER 

• Dirigir y coordinar las reuniones 5’s 

• Coordinar las capacitaciones en el tema de 5’s 

• Fomentar el clima la del personal como integración en equipo. 

• Animar al personal a que colabore con ganas y entusiasmo. 

• Estar presente en las actividades de 5’s 

VERIFICAR 
• Hacer seguimiento a lo planteado 

• Realizar auditorías e inspecciones relacionadas con las 5’s 
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ACTUAR 

• Presentar propuesta de plan de mejora 

• Fomentar la implementación de actividades de mejora 

• Documentar las actividades, acciones y resultados. 

• Ayudar a que se cumplan las acciones de mejora. 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Actividades del comité de calidad de las 5’s 

El comité hizo un análisis de toda la empresa, en el cual se determinó que el área 

de lavandería realizaba sus funciones en pésimas condiciones. Los lugares de 

trabajo para operarios en lavandería estaban sucios, desordenados y sin 

señalizaciones. Además, la materia prima tiende a tener contacto mucho con el 

suelo. 

Figura N°42: Situación actual de la empresa en lavandería – Materia Prima 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°43: Situación actual de la empresa en lavandería – Máquinas  

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

 

 

Lanzamiento de las 5’S 

El comité de calidad de las 5’s, realizó una reunión con todos los colaboradores 

de la empresa, con la finalidad de dar a conocer la implementación de un 

programa de mejora llamada “las 5’s”. En esa reunión se presentó a los miembros 

que conforman el comité de calidad de las 5’s. 

La difusión de la implementación se realizó mediante trípticos (Ver anexo 13) 

La mascota 

El encargado de lavandería, Anderson Rimachi Aricara desarrollo un bosquejo de 

que se quedó como la mascota de las 5’s. Cabe recalcar que dicha mascota es la 

máquina principal para poder transformar las prendas en crudo haciendo 
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referencia al servicio que realiza la zona involucrada en la empresa Lava Center H 

& J SAC. 

Figura N°44: Mascota de Lava Center H&J SAC 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

 

El lema 

El supervisor de lavandería, Eloy Cuba Quispe es el autor de la frase que dice lo 

siguiente: “En Lava Center H&J SAC se pone cada cosa en su lugar y existe un 

lugar para cada cosa” 
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Resultado final de la mascota y lema 

Figura N°45: Mascota de Lava Center H&J SAC 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Ejecución de las 5’S 

La implementación de las 5’s, en la empresa Lava Center H&J SAC, ayuda a 

generar entornos de limpieza y orden, implantando mejora e innovación y a la vez 

promoviendo una cultura de prevención y estandarización garantizando la 

consistencia en el trabajo.  

Clasificación 

La primera S, tiene por finalidad clasificar dentro del área de trabajo y definir los 

criterios sobre lo necesario vs innecesario en cada zona, área y sus unidades. Por 

ende, en esta primera fase se delimitará los objetos que se usan cada hora, cada 

día, cada semana y cada mes, reduciendo así a solo objetos útiles y necesarios, 

eliminando consecuentemente aquellos que no se usan, tales como: recipientes 

vacíos y rotos, piezas rotas, herramientas inservibles, parihuelas, ordenes de 

pedido antiguos, muestras y/o prototipos pasados, artículos que no se requieren 

en la actividad de lavandería, entre otros. 
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Figura N°46: Diagrama de clasificación de objetos 

Clasificación de objetos 
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Donar 

Transferir 
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Si 

Fuente: Elaboración propia 

Tarjeta Roja 

Es un método de identificación, que consiste en seleccionar los objetos que están 

siendo innecesarios en el área de trabajo. El color rojo es como una medida de 

identificación rápida, el cual sugiere una acción que tomar, para luego ser 

trasladados a la zona roja, en donde se tomaran las medidas pertinentes para 

ellos. 
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Figura N°47: Tarjeta Roja 

N° Ficha Fecha

Lugar o área

a) Materías primas e) Producto terminado

b) Herramientas f) Producto semiterminado

c) Equipo o maquinaria g) Refacciones

d) Producto en proceso h) Carritos o transporte

Nombre del producto

Cantidad

Razón

i) Innecesario k)Material sobrante m) otras

j) Defectuoso l) Sin identificación

Destino

Metodo de disposición n) Eliminar p) Al almacén r) Otro

o) Vender q) Devolver

Nombre del autor Firma

Categorías

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Zona Roja 

Es un lugar provisional, que sirve como mantenimiento temporal para cosas 

innecesarias que requieren de una decisión ejecutiva. Entre las decisiones o 

disposiciones finales a tomar serían: Eliminar, vender, almacenar, devolver, entre 

otros. 

Figura N°48: Zona Roja 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Organizar 

Fácil de encontrar, utilizar, regresar o retornar, bajo este concepto los elementos 

necesarios se sitúan en lugar accesibles y así cualquier colaborador consiga el 

elemento que busca de forma rápida, sencilla y si se tiene que regresar, retornarlo 

a su mismo lugar. Adicionalmente se implementan controles visuales, con la 

finalidad de mejorar la identificación y ubicación de los elementos y por ende 

espacios.  

Figura N°49: Prendas apiladas para ser llevado ha focalizado 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°50: Insumos señalizados 
 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°51: Control visual de los números de máquinas 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°52: Antes y después de rotular 

Antes 

 
 

Después 

 

¿Qué se hizo? 
Se realizó la organización y orden de las prendas y parihuelas, con rótulos 
especificando para que área están destinados después del secado. 

¿Cuál fue el impacto? 
El impacto que generó fue la reducción de prendas falladas en contacto con el 
piso y por ende reprocesos inesperados conforme a enjuagues o cambio de 
color. 

 
 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°53: Antes y después de señalizar 

Antes 

 
 

Después 

 

¿Qué se hizo? 
Se realizó la organización a través de señalizaciones y rotulado, manteniendo 
limpio la zona. 

¿Cuál fue el impacto? 
El impacto que generó fue la reducción de prendas falladas en contacto con el 
piso y por ende reprocesos inesperados conforme a enjuagues o cambio de 
color. 

 
 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Limpieza 

Tiene como finalidad eliminar la suciedad que pueda existir en el lugar de trabajo, 

asegurando de que tanto el área, la herramienta, maquinaria y equipo de trabajo 

estén completamente limpios. La tercera S más que mantener limpio un lugar, 

trata de fomentar la inspección como un medio y no como un fin. Así mismo, va 

de la mano con las listas de verificación como son los puntos de control. 
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Figura N°54: Punto de control 

Observaciones en general

Tablero de funcionamiento

Prenden los focos de encendido y apagado 

Switches libres de agua y aceite

no hay cables sueltos

Medidor de agua activado

Partes en movimiento

Poleas aceitadas

No hay sonido extraño

puertas con seguridad conforme

Tambor de en optimas condiciones

Elemento

Nombre equipo: Área: Lavandería

Punto de control

PUNTOS DE CONTROL DE MAQUINARIA

 
Fuente: Lava Center H&J SAC 

 
Así mismo se elaboró un plan de rutina de limpieza e inspección periódica. 

Tabla N°21: Programa de limpieza de SS.HH. 

Días Responsable Observaciones

Andy Arambulo silupu SS.HH. Hombres

Roxana Siso SS.HH. Mujeres

Emiliano Acuña Vega SS.HH. Hombres

Liz Tangoa Ceopa SS.HH. Mujeres

Joshua Becerra Villegas SS.HH. Hombres

Elena Huaman Quispe SS.HH. MujeresViernes

Miercoles

Lunes

Programa de limpieza SS.H.

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Tabla N°22: Rutina de limpieza e inspección periódica 

Responsable Maquina N° Observaciones

Lavadora 13 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Lavadora 14 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Marino Castillo Trujillano Lavadora 2 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Lavadora 8 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Lavadora 9 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Lavadora 6 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Lavadora 7 Lunes a sabado, inicio de operaciones

José Paredez Urbina Lavadora 4 Lunes a sabado, inicio de operaciones

Secadora 1 Lunes y jueves, inicio de operaciones

Secadora 2 Marte y viernes, Inicio de operaciones

Secadora 3 Miercoles y sabado, inicio de operaciones

Secadora 4 Lunes y jueves, inicio de operaciones

Secadora 5 Marte y viernes, Inicio de operaciones

Secadora 6 Miercoles y sabado, inicio de operaciones

Centrifugadora 1 Lunes y jueves, inicio de operaciones

Centrifugadora 2 Marte y viernes, Inicio de operaciones

Centrifugadora 3 Miercoles y sabado, inicio de operaciones

Alexander Garcia Santos

Edgar Flores Alejo

Limber Acuña Penadillo

Javier Zavala Sare

Manuel Pacaya Murayari

Limpieza del tablero de función

Recojo de basura

otros tipos de limpiezas improvistas

Plan de rutina de limpieza - Lavandería

Milton Cipriano Bacilio

Actividad

Limpieza de maquina

Inspección de maquina

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°55: Antes y después de la Limpieza 

Antes 

 
 

Después 

 

¿Qué se hizo? 
Limpieza rutinaria, debido al uso de insumos que contienen botes, realizan la 
utilización y posteriormente cuando la maquina está en funcionamiento, lo 
dejan limpio. 

¿Cuál fue el impacto? 
Reducción del desorden y cultura de limpieza. 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Estandarizar 

Una vez implementado las 3 primeras S, la siguiente etapa es lograr una 

estandarización de lo realizado, o sea, tomar acciones para que el trabajo de 

clasificación, organización, limpieza y orden se mantengan y mejoren de manera 

continua, de modo que esas mejoras se conviertan en hábito y responsabilidades 

del personal, formando así un ambiente ideal de trabajo. 

En esta etapa a fin de mantener la clasificación, organización y limpieza, se 

realiza lo siguiente: 

• Promover el pensamiento analítico y la búsqueda de las causas raíz. 

• Documentar buenas prácticas. 

• Estandarizar mejoras en toda la organización. 

• Autogestión en las zonas. 

• Enfoque preventivo 5’S 

• Manual 5’S 

Es de suma importancia que la alta directiva y los colaboradores tengan en mente 

que el trabajo realizado hasta la 4S, es un trabajo netamente personal y que debe 

permanecer así. 

Figura N°56: Lección de una hoja (Producto o Buena práctica) 

Nombre de la buena practica Impacto obtenido

muestra de insumo señalizado Circular lo que entró primero

Fecha Aspecto mejorado

Insumos quimicos

Díariamente se revisa la existencia o ausencia 

de los insumos, para así evitar quiebres de 

stock y eliminar insumos estaticos.

Medida o indicador de desempeño
rotación de inventario

S que impacta

2'S

Los insumos son clasificados en botes de 5 

kilos, para que el personal tenga más acceso y 

rapides al momento de usarlos. Existen 

distintos colorantes que no tienen rotación y 

esto se debe al tipo de matizado que practican 

en el laboratorio quimico.

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°57: Manual de las 5’S 

 

Fuente: Elaboración propia (vea el manual completo en el anexo 11) 
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Disciplina 

La última y no menos importante de las S, es la que se refiere al compromiso, 

disposición y responsabilidad del personal para realizar las acciones de las 5’s 

como hábito de autodisciplina, creando así una cultura de limpieza, fomentando el 

orden y así de esa manera reduciendo desperdicios, mejorando la línea de 

producción y la calidad de los productos en el transcurso de las operaciones. 

Los puntos clave al realizar esta etapa son: 

• Auditar y ser auditado. 

• Respetar lo establecido en el transcurso de la implantación como disciplina 

y hábito. 

• Difundir las mejoras en la organización. 

• Todos expertos en 5’S. 

• Actividades rutinarias de 3, 5 ó 10 minutos  

 

Figura N°58: Cultura de limpieza 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Figura N°59: Cultura de disciplina  

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°60: Cultura de Hábito 

Antes 

 
 

Después 

 

¿Qué se hizo? 
Se clasificaron los objetos y herramientas, manteniendo así la zona más 
despejada y limpia. Realizando rutinas de limpieza al día. 

¿Cuál fue el impacto? 
Eliminación del desorden y clasificación de herramientas. 

 
 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Auditoría  

Auditor: 

• Robert Orlando Díaz Gallardo 

Para realizar las evaluaciones y ver cómo está yendo la implementación de las 

5’s, el auditor hará recorridos periódicos en el área de lavandería con la finalidad 

de determinar el estado de la misma. 

Se evaluará mediante un Check list de auditoria 5’s. La estrategia se centra en 

medir el grado de aplicación de cada una de las “S”, a través de un formulario con 

puntos a evaluar. Dichas evaluaciones se darán de manera objetiva y periódica, 

tal como indica el cronograma de auditoria 5’s que está especificado en la Figura 

36. 

Se evidenciarán a través de registros fotográficos y comparando en lapsos de 

tiempo para medir el progreso o retroceso de las 5’s. Los puntos que se 

considerarán para las evaluaciones serán: Orden, Rotulación de productos, 

insumos y maquinaria, señalización, limpieza de las áreas de trabajo, distribución 

efectiva del espacio, entre otros. 

Resultados obtenidos de la ejecución de las 5’S 

Los resultados obtenidos dentro del área de lavandería, son muy satisfactorios, 

los beneficios son los siguientes: 

• Mejora la calidad del producto. 

• Mejora de la línea de producción. 

• Control de la cantidad de inventario de insumos químicos. 

• Inspección diaria de las máquinas 

• Rotulado de productos y máquinas. 

• Mejora el espacio disponible en el área de trabajo. 

• Ahorro de tiempo en la búsqueda de productos. 

• Personal más motivado. 

• Ambiente de trabajo agradable. 
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Después de a ver implantado la herramienta de las 5’s se observan a 

continuación los cambios generados en los desperdicios existentes menos 

relevantes en Lava Center H&J SAC. 

Inventario 

Una vez realizado las 5’s, la 2S ayudó a clasificar los insumos que mantenían un 

stock estático en el almacén de químicos, lo que evidencia que actualmente no 

existe inventario dentro de la línea de producción de Acites. 

Tabla N°23: Inventario de productos para Acite después de la implementación 

Etapa Producto

Antiquiebre Sol 23

Detergente DW 56 124

Acido acetico 27

Enzima base 41

Antiquiebre Sol

Antimigrante 53

Detergente DW 56 79

Enjuague Hipoclorito de sodio 321

Neutralizado Bisulfito de sodio 93

Acite Permanganato de potasio 29

Neutralizado Bisulfito de sodio

Agua oxigenada 68

Soda caustica 42

Optico azulado 15

Acabado

Proceso de Acites
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Fuente: Lava Center H&J SAC 

 

Como se observa en la Tabla N°23, el stock encontrado de Antiquiebre sol, 

permanganato de potasio y óptico azulado fueron clasificados y utilizados en 

procesos que requieran su uso. 
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Esperas 

Gracias al Seiton se pudo eliminar una operación y a su vez minimizar el tiempo de uso de la centrifugadora con la ayuda de los 

puntos de control, lo cual arreglaron la falla de freno que esta tenía. 

Figura N°61: Mapa de flujo de lavandería después de la implementación 

Lavado Centrifugado Secado Focalizado Lavado Centrifugado Secado

1 1 1 1 1 1 1

TC= 150' TC= 8' TC= 37' 126' TC= 30 TC= 8' TC= 50'

TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2' TCM= 2'

D= 

2' 4' 3' 5' VNA= 14'

90' 8' 37' 30' 8' 50' VA = 223'

Mapa de Flujo - Lavandería

141'

 

Fuente: Lava Center H&J SAC
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En la Figura N°61 se observa que en el post test el tiempo de espera es de 14 

minutos, que en comparación con el pre test que fue 17 minutos, se redujo 3 

minutos. En épocas de mayor flujo de mercadería, se podrá evidenciar más la 

implementación, debido a que los tiempos operativos se redujeron de 240 minutos 

a 223 minutos, un total de 17 minutos aproximadamente. 

𝐼𝐸 =
𝑇𝐸𝐸𝑂

𝑇𝑇𝐸
 

Leyenda: 

IE = Indicador de espera 

TEEO = Tiempo de Espera Entre Operaciones (min.) 

TTE = Tiempo Total Empleado (min.) 

𝐼𝐸 =
14′

237′
= 0,059 

El post test de la mejora implantada según el indicador es de 0,059 en base al 

tiempo total empleado, lo que evidencia un 5,9% de tiempo de espera en la zona 

de lavandería. A pesar de que la diferencia es mínima entre los porcentajes 

obtenidos de pre y post test, el tiempo de espera entre las operaciones a 

disminuido en 3 minutos, a su vez el tiempo de operación disminuyó en 17 

minutos. 

Posteriormente se detalla los desperdicios Post test considerados en esta tesis. 

Sobre procesos – Post test 

Una vez implantado una herramienta de calidad como las 5’s para reducir los 

desperdicios dentro del área de lavandería, se podrá comparar mediante grafica 

en qué medida ha disminuido el índice de sobre procesos. 
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Tabla N°24: Sobre procesos – Post Test 

Item Fecha

Prendas 

Reprocesadas 

(PR)

Total de prendas 

producidas (TPP)

Sobre 

Procesos 

(SP)

1 19/04/2021 20 1526 0,013

2 20/04/2021 30 2136 0,014

3 21/04/2021 0 1125 0,000

4 22/04/2021 0 1256 0,000

5 23/04/2021 120 1985 0,060

6 24/04/2021 0 725 0,000

7 26/04/2021 0 836 0,000

8 27/04/2021 0 524 0,000

9 28/04/2021 40 1732 0,023

10 29/04/2021 0 1258 0,000

11 30/04/2021 3 952 0,003

12 01/05/2021 0 1354 0,000

13 03/05/2021 0 769 0,000

14 04/05/2021 28 1754 0,016

15 05/05/2021 0 1625 0,000

16 06/05/2021 0 1259 0,000

17 07/05/2021 36 893 0,040

18 08/05/2021 0 1125 0,000

19 10/05/2021 0 1278 0,000

20 11/05/2021 0 625 0,000

21 12/05/2021 95 2253 0,042

22 13/05/2021 0 762 0,000

23 14/05/2021 0 952 0,000

24 15/05/2021 0 1586 0,000

25 17/05/2021 121 2468 0,049

26 18/05/2021 46 1178 0,039

0,012

Período Post Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Sobre Proceso

Fórmula 𝑆𝑃 =  
∑𝑃𝑅

𝑇𝑃𝑃

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Se puede observar en la tabla N°24 que las prendas reprocesadas han disminuido 

considerablemente, por lo que la media del índice de Sobre procesos nos da 

0,012. 
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Productos defectuosos – Post test 

Tabla N°25: Productos defectuosos – Post Test 

Item Fecha
Prendas 

Defectuosas (PD)

Total de prendas 

producidas (TPP)

Productos 

Defectuosos 

(PD)

1 19/04/2021 23 1526 0,015

2 20/04/2021 30 2136 0,014

3 21/04/2021 0 1125 0,000

4 22/04/2021 15 1256 0,012

5 23/04/2021 120 1985 0,060

6 24/04/2021 0 725 0,000

7 26/04/2021 35 836 0,042

8 27/04/2021 22 524 0,042

9 28/04/2021 138 1732 0,080

10 29/04/2021 0 1258 0,000

11 30/04/2021 3 952 0,003

12 01/05/2021 0 1354 0,000

13 03/05/2021 110 769 0,143

14 04/05/2021 31 1754 0,018

15 05/05/2021 0 1625 0,000

16 06/05/2021 0 1259 0,000

17 07/05/2021 120 893 0,134

18 08/05/2021 0 1125 0,000

19 10/05/2021 0 1278 0,000

20 11/05/2021 0 625 0,000

21 12/05/2021 260 2253 0,115

22 13/05/2021 52 762 0,068

23 14/05/2021 12 952 0,013

24 15/05/2021 0 1586 0,000

25 17/05/2021 157 2468 0,064

26 18/05/2021 46 1178 0,039

0,033

Período Post Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Productos Defectuosos

Foórmula 𝑃𝐷 =  
∑ 𝑃𝐷

𝑇𝑃𝑃

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

En la tabla N°25 se observa que los productos defectuosos disminuyeron, por lo 

que el indicador de la media de productos defectuosos es 0,033. 
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Tabla N°26: Registro de prendas producidas – Post Test 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Operario de Lavandería Maquina N°

Marino Castillo Trujillano Lavadora 2 103 600 162 101 423 246 321 75 215 133 231 530 134 323 85 312 620 138 349 800 171

José Paredes urbina Lavadora 4 102 236 150 102 305 213 203 76 178 159 256 213 113 348 92 313 525 145 267 801 162

Lavadora 6 215 276 97 101 321 135 349 195 101 182 177 96 191 139 202 175 180 217 101 108

Lavadora 7 223 257 98 101 329 131 355 214 102 179 189 106 123 121 185 123 189 199 102 109

Lavadora 8 175 215 123 189 178 176 218 103 102 214 185 101 222 204 203 196 201 98 127 171 175 174

Lavadora 9 179 228 124 174 189 143 234 115 101 238 184 102 248 218 201 174 234 98 198 133 146 187

Lavadora 13 264 163 196 247 125 258 298 254 153 138 198 345 108 258 117 96 148 179 99 154 145 171 146

Lavadora 14 265 161 175 241 115 259 278 226 111 202 353 102 265 125 98 196 196 98 190 105 172 121

1526 2136 1125 1256 1985 725 836 524 1732 1258 952 1354 769 1754 1625 1259 893 1125 1278 625 2253 762 952 1586 2468 1178

Pos Test

Total:

Producción de Lavandería - Acites

Ítem

Manuel Pacaya Murayari

Limber Acuña Penadillo

Javier Zavala Sare

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 



103 
 
 

Desperdicios Post Test 

En base a los desperdicios enfocados en los objetivos se genera un Post Test 

enfocados a Sobre Procesos y Productos defectuosos, utilizando la sumatoria 

siguiente:  

𝐷𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 = 𝑆𝑜𝑏𝑟𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 + 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠 

Tabla N°27: Desperdicios – Post test 

Item Fecha
Sobre Procesos 

(SP)

Productos 

Defectuosos (PD)

Desperdicios 

(D)

1 19/04/2021 0,013 0,015 0,028

2 20/04/2021 0,014 0,014 0,028

3 21/04/2021 0,000 0,000 0,000

4 22/04/2021 0,000 0,012 0,012

5 23/04/2021 0,060 0,060 0,121

6 24/04/2021 0,000 0,000 0,000

7 26/04/2021 0,000 0,042 0,042

8 27/04/2021 0,000 0,042 0,042

9 28/04/2021 0,023 0,080 0,103

10 29/04/2021 0,000 0,000 0,000

11 30/04/2021 0,003 0,003 0,006

12 01/05/2021 0,000 0,000 0,000

13 03/05/2021 0,000 0,143 0,143

14 04/05/2021 0,016 0,018 0,034

15 05/05/2021 0,000 0,000 0,000

16 06/05/2021 0,000 0,000 0,000

17 07/05/2021 0,040 0,134 0,175

18 08/05/2021 0,000 0,000 0,000

19 10/05/2021 0,000 0,000 0,000

20 11/05/2021 0,000 0,000 0,000

21 12/05/2021 0,042 0,115 0,158

22 13/05/2021 0,000 0,068 0,068

23 14/05/2021 0,000 0,013 0,013

24 15/05/2021 0,000 0,000 0,000

25 17/05/2021 0,049 0,064 0,113

26 18/05/2021 0,039 0,039 0,078

0,012 0,033 0,045

Período Post Test

Ficha de Registro

Investigador Díaz Gallardo, Robert Orlando

Indicador Desperdicios

Formula 𝐷 = 𝑆𝑃 + 𝑃𝐷

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Se observa en la tabla anterior que los desperdicios disminuyeron con un 

indicador Post de 0,045. 

Luego de implementar las 5’s se realizó la 5ta auditoria, lo cual se ve reflejada en 

la siguiente figura. 
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Figura N°62: Auditoria 5’S después de la implementación 
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Subtotal

Paso 5: Disciplina 84%

Cada operación, dentro y fuera del área cae sobre la responsabilidad de un administrador o supervisor 5's.

Se practican continuamente los principios de clasificación, orden y limpieza.

Se realizan actividades rutinarias de 3, 5 y 10 minutos 

Los encargados del área muestran compromiso

Todo el personal tiene conocimiento de las 5's

Subtotal

Total

Los procesos nuevos son revisados, desarrollados y documentados para proximas producciones.

Todos los pisos estan limpios y libre de suciedad y/o residuos.

Limpieza rutinaria de maquinas y coches.

Equipos de limpieza (botes de basura, escoba, etc.) guardadas en un lugar limpio.

Toda herramienta adicional que involucre al proceso de producción es limpiado adecuadamente.

Cuando ocurre un paro, los operarios automaticamente limpian y barren su área de trabajo y equipo.

Subtotal

Paso 4: Estandarización 95%

Existen indicadores de gestión para evaluar el cumplimiento de los procesos.

Auditorias 5's se realizan al menos mensualmente y los resultados son compartidos con todos.

Los operarios realizan metodos estandar para procesos similares.

Paso 3: Limpieza 88%

Las prendas se encuntran libres de cualquier contaminación.

Subtotal

Paso 2: Organización 77%

Maquinas y coches estan distribuidos y ordenados para realizar un buen flujo de trabajo en el área.

Lineas en el piso claramente marcadas entre maquinas y áreas peligrosas.

Muestra o prototipo bien ubicado para comparar con su producción.

Insumos de uso habitual ubicados en el piso se encuentran indicadas con señales y/o rotulos.

Registro de mantenimiento de maquinas. Puntos criticos de mantenimiento marcados.

Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin obstrucción.

Subtotal

El área se encuentra libre de objetos al momento de transitar.

Calificación

No iniciado, cero 

esfuerzos

Actividad Inicio, 

pequeño esfuerzo

Amplia actividad, 

sin embargo hay 

mucho que 

mejorar

Aceptable, 

sostenido por al 

menos una 

semana

Aprobado por el 

supervisor, 

sostenido por al 

menos 3 semanas

Aprobado por el 

gerente general, 

sostenido por al 

menos un mes

Paso 1: Clasificación 90%

Los articulos necesarios están a la mano en el área.

las curvas de lavado destinado por el encargado de planta se encuentran ordenados.

5'S Hoja auditoria Lavandería

Área Lavandería Calificación Final Calificado por:

Fecha 24/04/2021 85.83% Díaz Gallardo, Robert Orlando

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Los resultados se verán mejor en la siguiente tabla: 

Tabla N°28: Resumen de resultados 5’S final 

Promedio

90%

77%

88%

95%

84%

S

Clasificación

Organización

Limpieza

Estandarización

Diciplina  

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°63: Gráfica de resultado final 5’S 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Como se observa en la Tabla N°28 y la Figura N°63 los resultados son óptimos, 

teniendo como calificación media final de 85,83 %.  

Análisis comparativo del Pre test y Post test 

Variable Independiente: 5S 

Tabla N°29: Resumen Pretest de las 5S 

Lavandería 3 4 3 2 1 13 120 10,83%

Disciplina

Puntos 

Obtenidos 

(PO)

Puntos 

Posibles 

(PP)

Calificación  

((PO/ PP) x 

100)%

Área Clasificar Organizar Limpiar Estandarizar

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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Tabla N°30: Resumen Post test de las 5S 

Lavandería 18 23 22 19 21 103 120 85,83%

Área

Calificación  

((PO/ PP) x 

100)%

Puntos 

Posibles 

(PP)

Puntos 

Obtenidos 

(PO)

DisciplinaEstandarizarLimpiarOrganizarClasificar

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°64: Gráfica de resultados 5’s inicial vs final 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Como se puede evidenciar, la auditoria final en comparación de la inicial en base 

a porcentajes ascendió en un 692,52%. A pesar del gran incremento los 

resultados en base al criterio de aceptación de las 5S están por mejorar. 

Tabla N°31: Criterios de 5S 

0 - 79 %

80 - 90 %

91 - 99%

100%

Criterios de aceptación de la evaluación 5S

NO SATISFACTORIO

POR MEJORAR

SATISFACTORIO

MUY SATISFACTORIO  

Fuente: Elaboración propia 
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Variable dependiente: Desperdicios 

El Post Test de los desperdicios evidencia un indicador de 0,045 lo que se 

significa que ha reducido un 76,68% en comparación a los 0,193 que se obtuvo 

en Pre Test. Se puede evidenciar en la siguiente información. 

Tabla N°32: Pre y Post Test de desperdicios 

Item
Desperdicios 

(Pre Test)

Desperdicios 

(Pos Test)

1 0,279 0,028

2 0,401 0,028

3 0,076 0,000

4 0,037 0,012

5 0,258 0,121

6 0,000 0,000

7 1,063 0,042

8 0,236 0,042

9 0,147 0,103

10 0,000 0,000

11 0,041 0,006

12 0,049 0,000

13 0,079 0,143

14 0,087 0,034

15 0,000 0,000

16 0,103 0,000

17 0,332 0,175

18 0,000 0,000

19 0,004 0,000

20 0,387 0,000

21 0,624 0,158

22 0,040 0,068

23 0,279 0,013

24 0,252 0,000

25 0,000 0,113

26 0,235 0,078

0,193 0,045

Comparativo

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°65: Gráfico de tendencia de Pre y Post Test de desperdicios 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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El Post Test del desperdicio de Sobre procesos, sacó un indicador de 0.012 lo 

que significa que ha reducido un 81.54% en comparación a los 0.065 que se 

obtuvo en el Pre Test. Esto se puede evidenciar en la siguiente información. 

Tabla N°33: Pre y Post Test de sobre procesos 

Item
Sobre Proceso 

(Pre Test)

Sobre Proceso 

(Post Test)

1 0,071 0,013

2 0,201 0,014

3 0,000 0,000

4 0,000 0,000

5 0,129 0,060

6 0,000 0,000

7 0,272 0,000

8 0,111 0,000

9 0,012 0,023

10 0,000 0,000

11 0,014 0,003

12 0,000 0,000

13 0,039 0,000

14 0,043 0,016

15 0,000 0,000

16 0,042 0,000

17 0,143 0,040

18 0,000 0,000

19 0,000 0,000

20 0,194 0,000

21 0,057 0,042

22 0,000 0,000

23 0,135 0,000

24 0,126 0,000

25 0,000 0,049

26 0,112 0,039

0,065 0,012

Comparativo

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Figura N°66: Gráfico de tendencia de Pre y Post Test de sobre proceso 

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

0,000

0,050

0,100

0,150

0,200

0,250

0,300

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Comparativo Pre y Post Test - Sobre procesos

Sobre Proceso (Pre Test) Sobre Proceso (Post Test)



109 
 
 

La grafica nos indica que la tendencia del pre test es superior al post test, debido 

a que existe Sobre proceso siempre y cuando el valor sea > 0, mientras más 

cerca está el indicador al “0”, significa que se está reduciendo dicho desperdicio. 

El Post Test del desperdicio de prendas falladas, sacó un indicador de 0.033 lo 

que significa que ha reducido un 74.02% en comparación a los 0.127 que se 

obtuvo en el Pre Test. Esto se puedo evidenciar en la siguiente información 

Tabla N°34: Pre y Post Test de productos defectuosos 

Item

Productos 

defectuosos           

(Pre Test)

Productos 

defectuosos           

(Post Test)

1 0,208 0,015

2 0,201 0,014

3 0,076 0,000

4 0,037 0,012

5 0,129 0,060

6 0,000 0,000

7 0,791 0,042

8 0,126 0,042

9 0,135 0,080

10 0,000 0,000

11 0,027 0,003

12 0,049 0,000

13 0,039 0,143

14 0,045 0,018

15 0,000 0,000

16 0,061 0,000

17 0,189 0,134

18 0,000 0,000

19 0,004 0,000

20 0,194 0,000

21 0,567 0,115

22 0,040 0,068

23 0,144 0,013

24 0,126 0,000

25 0,000 0,064

26 0,123 0,039

0,127 0,033

Comparativo

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Para poder evidenciar más la comparación del pre y post test del desperdicio de 

prendas falladas, analicemos la gráfica siguiente: 
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Figura N°67: Gráfico de tendencia Pre y Post Test de productos defectuosos 

 
Fuente: Lava Center H&J SAC 

En la figura N°67 se puede observar que la tendencia del Pre Test es ascendente, 

a comparación del Post test que cada vez más se acerca al “0”, dado que si las 

prendas falladas se asemejan más al “0” significa que está disminuyendo, se 

puede deducir que las 5’s hicieron un efecto positivo. 

Análisis económico 

Para el análisis económico se sustenta la reducción y eliminación de los 

desperdicios después de la aplicación de las 5’S en el área de lavandería de la 

empresa Lava Center H & J SAC, para ello usaremos el análisis Beneficio – 

Costo. 

Los beneficios en esta investigación son aquellos ingresos generados en 

base a la aplicación de las 5S. Conforme a los desperdicios reducidos los 

beneficios son los siguientes: 

Beneficio al reducir sobre procesos 

Debido a que el indicador de sobre procesos engloba las prendas reprocesadas, 

su beneficio vendría a ser el siguiente: 

Tabla N°35: Beneficio calculado en los sobre procesos Post test 

Reprocesos Pre test Post test 5'S Costo Beneficio

Enjuague 1345 298 1047 S/ 1.00 S/ 1,047.00

Recontaminar 711 241 470 S/ 3.00 S/ 1,410.00

Total 2056 539 Total S/ 2,457.00

# Prendas

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 
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En la Tabla N°35, se puede observar la reducción de las prendas reprocesadas 

gracias a la implementación de las 5’S, en el caso de enjuagues fueron 1047 

prendas y en el caso de re contaminar fueron 470, dado a que el costo de 

reproceso es de S/. 1.00 y S/. 3.00 respectivamente, el beneficio que obtuvo la 

empresa es de S/. 2457,00. 

Beneficio al reducir Prendas falladas 

El beneficio en base a las prendas falladas, es la minimización de las mismas, 

cuando el producto tiene solución se le manda a curación, los costos totales por 

curación dependerán del tipo de falla que tiene. Por ende, al reducir estos costos 

en el post test, se está generando ingresos indirectos a la empresa, como se 

evidencia en la siguiente tabla. 

Tabla N°36: Beneficio calculado en los productos defectuosos Post Test  

Prendas falladas Pre test Post test 5'S Costo T Beneficio

Manchas 658 322 336 S/ 0.20 S/ 67.20

Prendas quebradas 1588 310 1278 S/ 1.00 S/ 1,278.00

Soplado de prendas 42 0 42 S/ 30.00 S/ 1,260.00

Roturas en maquina 16 3 13 S/ 30.00 S/ 390.00

Total 2304 635 Total S/ 2,995.20

# Prendas

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

 

En la Tabla N°36, se puede observar que las Manchas y prendas quebradas 

tienen una solución de curación, lo cual tiene un costo total por prenda de S/ 0,20 

y S/. 1,00 sucesivamente. Caso contrario con las prendas sopladas y rotas en 

máquina, no tienen ninguna solución, cuyo costo de facturación es de S/. 30,00 

por prenda. Por ende, el beneficio total ganado en este desperdicio gracias a las 

5’S es de S/. 2995,20. 

Beneficio al reducir tiempos de espera 

Para el beneficio de reducción de los tiempos de espera entre operaciones se 

necesita saber el precio por minuto que genera el proceso de acite. Para eso 

realizamos una regla de 3 con los datos siguientes: 

Producción estándar en base al pre y post test: 1300 prendas al día 
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Precio de venta estándar del proceso de acite por prenda: S/. 6,00 

Jornada laboral al día: 11 horas = 660 minutos 

1300 x S/. 6,00 = S/. 7800,00 

S/. 7800,00 ---------------- 660’ 

X -------------- 1’ 

X = S/. 11,82 

Se pudo calcular el beneficio por minuto que genera el proceso de acite conforme 

a la producción diaria, el precio y al tiempo empleado. Conforme al importe 

hallado se puede calcular el beneficio requerido a continuación. 

Tabla N°37: Beneficio calculado en los tiempos de espera 

Pre test Post test 5'S Costo Beneficio

17 min 14 min 3 min S/ 11,82 S/ 35,46

Pre test Post test 5'S Costo Beneficio

240 min. 223 min 17 min S/ 11,82 S/ 200,94

Reducción de tiempos en procesos

Reducción de tiempos en esperas

 

Fuente: Lava Center H&J SAC 

Como se puede observar en la Tabla N°37, el tiempo reducido al aplicar las 5’S 

en total sería de unos 20 minutos, dando un costo a favor de S/. 236,40 

Beneficio al eliminar Inventarios 

Como se pudo notar en el Post Test, se eliminó los inventarios estáticos de 

insumos que entran en los lavados de acites. Por ende, el costo de mantenimiento 

de esos insumos según la Tabla N°11 es de S/. 119,35, lo cual, al darle un uso 

productivo, se evidencia como un beneficio. 

Por ende, el beneficio total generado al reducir y eliminar los desperdicios es de 

S/. 5807,95 
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Costo generado al momento de implementar las 5’S 

Tabla N°38: Costo de inversión de las 5’S 

Actividad
Costo 

Material

Costo  Horas 

hombres

Compromiso de la alta dirección S/ 50.00 S/ 150.00

Creación del comité 5's S/ 20.00 S/ 100.00

Evaluación inicial S/ 20.00 S/ 10.00

Planificación de objetivos S/ 30.00 S/ 50.00

Difución y anuncio oficial de las 5's S/ 25.00 S/ 125.00

Capacitación del personal involucrado S/ 50.00 S/ 450.00

Auditoria Incial del programa 5'S S/ 25.00 S/ 10.00

Implementación del Seiri S/ 30.00 S/ 250.00

Auditoria de la 1S S/ 25.00 S/ 10.00

Implementación del Seiton S/ 30.00 S/ 250.00

Auditoria de la 1S y 2S S/ 25.00 S/ 10.00

Implementación del Seiso S/ 30.00 S/ 250.00

Auditoria de la 1S, 2S y 3S S/ 25.00 S/ 10.00

Implementación del Seiketsu S/ 30.00 S/ 250.00

Auditoria de la 1S, 2S, 3S y 4S S/ 25.00 S/ 10.00

Implementación del Shitsuke S/ 30.00 S/ 250.00

Auditoria de la 1S, 2S, 3S, 4S y 5S S/ 25.00 S/ 10.00

Sub Total S/ 495.00 S/ 2,195.00

Presupuesto de inversión S/ 2,690.00  

Fuente: Elaboración propia 

Los costos en esta investigación según la Tabla N°38 es de S/. 2,690.00, y se 

demuestran así: 

Tabla N°39: Recursos humanos para la implementación 

Descripción Cantidad
Costo 

Unitario (S/.)

Costo Total 

(S/.)

Gerencia-compromiso 1 150 150

Comité-creación 1 100 100

Auditor 7 10 70

Comité-objetivos 1 50 50

Gerencia-difución 1 125 125

Capacitador 1 450 450

Implementación-Personal lavandería 5 250 1250

2195Total  

Fuente: elaboración propia 
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Tabla N°40: Requerimientos para la implementación 

Actividad Materiales utilizados Cantidad
Costo 

Unitario (S/.)

Costo Total 

(S/.)

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

Señalador de Presentación 1 35 35

Hojas Bond 70 0,1 7

Impresión 65 0,2 13

Evaluación Inicial Impresión - foto 40 0,5 20

Plumones 5 1 5

Hojas Bond 50 0,1 5

Carpetas 2 8 16

Folderes 2 2 4

Difución y anuncio oficial de las 5'S Tripticos 50 0,5 25

Pizarra 1 46 46

Plumones 2 1 2

Hojas Bond 40 0,1 4

Hojas Bond 10 0,1 1

Impresión 10 0,2 2

Lapicero 3 1 3

Tarjetas rojas 50 0,5 25

Impresión 25 0,2 5

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

Tablero 1 25 25

Rotulado 50 0,1 5

Cinta de Señalización 5 3 15

Hojas Bond 50 0,1 5

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

Escoba y recojedor 5 10 50

Esponjas 20 1 20

Bolsas de basura (paquete) 1 16 16

Impresión 40 0,1 4

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

Manual 5'S 10 1,5 15

Utilización de receta al 100% 100 0,1 10

Folderes 3 2 6

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

Impresión 50 0,2 10

Folderes 3 2 6

Hojas Bond 50 0,1 5

Impresión 50 0,2 10

495

Compromiso de la alta gerencia

Creación del comité

Planificación de objetivos

Capacitación del personal involucrado

Auditoría Inicial

Implementación del Seiton

Auditoría 1S,2S

Implementación del Seiso

Auditoría 1S,2S,3S

Implementación del Seiri

Auditoría 1S,2S,3S,4S

Auditoría 1S

Auditoría 1S,2S,3S,4S

Implementación del Shitsuke

Total

Implementación del Seiketsu

 

Fuente: elaboración propia 
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Una vez identificado los componentes necesarios para el Beneficio – 

Costo, se determina el cálculo cuya regla de decisión es: 

Si B/C ≥ 1, es considerado aceptable la inversión de la investigación. 

Si B/C = 1, es considerado un equilibrio. 

Si B/C < 1, es considerado no rentable, debido a que la inversión de la 

investigación no se recuperó. 

Para el análisis del beneficio – costo de esta investigación se conoce los 

siguientes datos: 

Tabla N°41: Datos Beneficio – Costo 

Beneficio S/ 5,807,95

Costo S/ 2,690,00  

Fuente: Elaboración propia 

Con los datos de la Tabla N°41, se procede a hallar la relación: 

𝐵𝑒𝑛𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑜

𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜
=

𝑆/5807,95

𝑆/2690,00
= 2,16 

Se obtiene una relación de beneficio – costo de 2,16, y según las reglas de 

decisión el índice hallado es mayor 1, lo que significa que esta investigación 

recupera totalmente la inversión realizada al implantar las 5’S en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

3.6.  Métodos de análisis de datos 

Los métodos de análisis de datos utilizados serán: El descriptivo y el inferencial. 

Para analizar los datos recogidos de manera estructurada y organizada, se utilizó 

el Microsoft Excel y el Software estadístico SPSS V25. Para el caso de estudio 

mediante el método descriptivo, se describe la media, mediana, varianza y 

desviación estándar, para ver cómo se están comportando los datos. 

El análisis inferencial se basa en la estadística inferencial, con el cual se prueba la 

hipótesis (Hernández Sampieri, Fernández Collado y Baptista Lucio, 2014), La 
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prueba estadística se dará mediante Z Wilcoxon, lo cual ayudará a aceptar o 

rechazar las hipótesis planteadas. 

3.7.  Aspectos éticos 

Los aspectos éticos utilizados se basan en los siguientes criterios: 

a) Esta investigación ha sido evaluada a través de temas de investigación 

verificados mediante bibliografías ya sean parafraseadas o citadas, 

teniendo como base de datos científicas a plataformas como Scopus, 

EBSCO, Proquest, Scielo y Google académico, que fueron proporcionadas 

por la universidad. 

b) Se respeta la autoría propia del autor, a su vez respetando la redacción 

mediante las normas ISO 690. 

c) El presente trabajo se realiza con la autorización de la empresa de estudio, 

respetando la información básica para desarrollar este proyecto (ver anexo 

12) 

d) Se cumple con los requisitos exigidos por la universidad con respecto a la 

documentación necesaria para cumplir el presente trabajo de tesis. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



117 
 
 

IV. RESULTADOS 

Análisis descriptivo 

En la presente investigación se detalla los resultados obtenidos mediante un 

análisis descriptivo del antes y después de la aplicación de las 5S para reducir 

desperdicios en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Variable Dependiente: Desperdicios 

Tabla N°42: Estadística descriptiva de los desperdicios 

Descriptivos 

 Estadístico Desv. Error 

Desperdicios antes Media ,19265 ,046915 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,09603  

Límite superior ,28928  

Media recortada al 5% ,16063  

Mediana ,09500  

Varianza ,057  

Desv. Desviación ,239222  

Mínimo ,000  

Máximo 1,063  

Rango 1,063  

Rango intercuartil ,250  

Asimetría 2,213 ,456 

Curtosis 6,281 ,887 

Desperdicios después Media ,04477 ,011042 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,02203  

Límite superior ,06751  

Media recortada al 5% ,04024  

Mediana ,02050  

Varianza ,003  

Desv. Desviación ,056304  

Mínimo ,000  

Máximo ,175  

Rango ,175  

Rango intercuartil ,084  

Asimetría 1,112 ,456 

Curtosis -,064 ,887 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 
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En la tabla N°42 se observa el resumen de los desperdicios de pre y post test, con 

una media de 0,193 antes y 0,045 después. 

Figura N°68: Histograma de Desperdicios pre test 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Los desperdicios en el pretest según la gráfica anterior tienen una distribución 

asimétrica positiva, y esto se debe a que la gran mayoría de los datos que están 

separados de la media se encentran a la derecha. La media fue 0,193 y la 

desviación estándar 0,239. 

Figura N°69: Histograma de Desperdicios post test 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 
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En el histograma anterior se nota que la distribución de los desperdicios post test 

es asimétrica positiva, con una media de 0,045 y una desviación estándar de 

0,056. 

Dimensión: Sobre Procesos 

Tabla N°43: Estadística descriptiva de los Sobre Procesos 

Descriptivos 

 Estadístico Desv. Error 

Sobre Procesos 

Antes 

Media ,06542 ,015219 

95% de intervalo de confianza para la 

media 

Límite inferior ,03408  

Límite superior ,09677  

Media recortada al 5% ,05849  

Mediana ,04050  

Varianza ,006  

Desv. Desviación ,077603  

Mínimo ,000  

Máximo ,272  

Rango ,272  

Rango intercuartil ,127  

Asimetría 1,092 ,456 

Curtosis ,433 ,887 

Sobre Procesos 

después 

Media ,01150 ,003639 

95% de intervalo de confianza para la 

media 

Límite inferior ,00401  

Límite superior ,01899  

Media recortada al 5% ,00959  

Mediana ,00000  

Varianza ,000  

Desv. Desviación ,018554  

Mínimo ,000  

Máximo ,060  

Rango ,060  

Rango intercuartil ,018  

Asimetría 1,464 ,456 

Curtosis ,857 ,887 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 



120 
 
 

En la tabla anterior se muestra el resumen de los sobre procesos enfocados a la 

media, lo cual tuvo 0,065 antes y 0,12 después. 

Figura N°70: Histograma de Sobre procesos pre test 

 
 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Se puede observar en el histograma anterior que tiene una distribución asimétrica 

positiva, debido a que la gran mayoría de los datos separados de la media están a 

la derecha. La media fue 0,065 y su desviación estándar al 0,78. 

Figura N°71: Histograma de Sobre procesos post test 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 
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Se observa en la figura N°71 que el histograma del post test de sobre procesos 

mantiene una distribución asimétrica positiva. Con una media de 0,012 y una 

desviación estándar de 0,019. 

Tabla N°44: Estadística descriptiva de los productos defectuosos 

Descriptivos 

 Estadístico Desv. Error 

Productos Defectuosos 

antes 

Media ,12735 ,035174 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,05490  

Límite superior ,19979  

Media recortada al 5% ,10042  

Mediana ,06850  

Varianza ,032  

Desv. Desviación ,179353  

Mínimo ,000  

Máximo ,791  

Rango ,791  

Rango intercuartil ,134  

Asimetría 2,719 ,456 

Curtosis 8,077 ,887 

Productos Defectuosos 

después 

Media ,03315 ,008583 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,01548  

Límite superior ,05083  

Media recortada al 5% ,02901  

Mediana ,01350  

Varianza ,002  

Desv. Desviación ,043766  

Mínimo ,000  

Máximo ,143  

Rango ,143  

Rango intercuartil ,061  

Asimetría 1,379 ,456 

Curtosis ,973 ,887 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Se observa en los datos anteriores, el resumen de los productos defectuosos 

antes de la aplicación de las 5S con una media de 0,127 frente al actual con un 

0,033. 
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Figura N°72: Histograma de Productos defectuosos pre test 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

La figura N°72 muestra una la distribución de los productos defectuosos en forma 

asimétrica positiva, con una media de 0,127 y una desviación estándar de 0,179. 

Figura N°73: Histograma de Productos defectuosos post test 

 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Según el histograma de la figura N°73, se observó el comportamiento de los 

productos defectuosos al post test con una distribución asimétrica positiva, con 

una media al 0,033 y una desviación estándar al 0,44. 
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Análisis inferencial 

Análisis de la hipótesis general 

Ha: La aplicación de las 5S reducirá los desperdicios en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Para poder contrastar la hipótesis general, se requiere determinar si todos los 

datos correspondientes a desperdicios antes y desperdicios después tiene un 

comportamiento paramétrico o no paramétrico. 

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 (no paramétrico, se usa la prueba Z Wilcoxon) 

Sig. > 0,05 (paramétrica, se usa la prueba T Student) 

Dado que la muestra realizada en esta investigación es menor a 30, le 

corresponde el análisis estadístico de Shapiro-Wilk. 

Tabla N°45: prueba de normalidad de la hipótesis general 

 Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Desperdicios antes  ,760 26 ,000 

Desperdicios después  ,793 26 ,000 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Como se observa en la tabla N°45 la prueba de normalidad de la hipótesis general 

arrojó una Sig. ≤ 0,05, lo cual según la regla de decisión es no paramétrico, por lo 

cual se usó la prueba Z Wilcoxon para contrastar la hipótesis. 

Hipótesis General (contrastación) 

Ha: La aplicación de las 5S reducirá los desperdicios en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

H0: La aplicación de las 5S no reducirá los desperdicios en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 
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Regla de decisión: 

Ho: µDa ≤ µDd 

Ha: µDa ≥ µDd 

Tabla N°46: Comparación de datos descriptivos  

 

Estadísticos Descriptivos 

N Media 

Desviación 

Estándar Mínimo Máximo 

Desperdicios antes 26 ,19265 ,239222 ,000 1,063 

Desperdicios después 26 ,04477 ,056304 ,000 ,175 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

De la tabla anterior se ha demostrado que la media de los desperdicios antes 

(0,19265) es mayor a la media de los desperdicios después (0.04477), por 

consiguiente y conforme a la regla de decisión no se cumple Ho: µDa ≤ µDd, por 

ende, la hipótesis nula que las 5’S no reducen los desperdicios es rechazada, y la 

hipótesis alterna es aceptada, por lo que queda comprobado que La aplicación de 

las 5S reduce los desperdicios en el área de lavandería de la empresa Lava 

Center H&J SAC. 

Con la finalidad de comprobar que el análisis es verídico se procede a realizar un 

análisis de significancia de los resultados de la prueba de Z Wilcoxon.  

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 se acepta la hipótesis alterna (Ha) 

Sig. > 0,05 se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Tabla N°47: prueba estadística de Z Wilcoxon de la hipótesis general 

Estadísticos de pruebaa 

 Desperdicios después - Desperdicios antes 

Z -3,393b 

Sig. asintótica(bilateral) ,001 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 
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Según la regla decisión en base a los resultados de la tabla N°47, se acepta la 

hipótesis alterna (Ha) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), ya que el valor de sig. Es 

de 0,001. 

Por lo tanto: La aplicación de las 5S reduce los desperdicios en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Análisis de la primera hipótesis específica 

H1: La aplicación de las 5S reducirá los sobre procesos en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario determinar 

si todos los datos correspondientes a sobre procesos antes y sobre procesos 

después tienen un comportamiento paramétrico o no paramétrico. 

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 (no paramétrico, se usa la prueba Z Wilcoxon) 

Sig. > 0,05 (paramétrica, se usa la prueba T Student) 

Dado que la muestra realizada en esta investigación es menor a 30, le 

corresponde el análisis estadístico de Shapiro-Wilk. 

Tabla N°48: prueba de normalidad de la primera hipótesis 

 Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Sobre Procesos antes  ,825 26 ,000 

Sobre Procesos después  ,678 26 ,000 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Como se observa en la tabla N°48 la prueba de normalidad de la primera 

hipótesis arrojó una Sig. ≤ 0,05, lo cual según la regla de decisión es no 

paramétrico, por lo cual se usó la prueba Z Wilcoxon para contrastar la hipótesis. 

Primera Hipótesis Específica (Contrastación) 

H1: La aplicación de las 5S reducirá los sobre procesos en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 
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H0: La aplicación de las 5S no reducirá los sobre procesos en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Regla de decisión: 

Ho: µSPa ≤ µSPd 

H1: µSPa ≥ µSPd 

Tabla N°49: Comparación de datos descriptivos  

 

Estadísticos Descriptivos 

N Media 

Desviación 

Estándar Mínimo Máximo 

Sobre Procesos antes 26 ,06542 ,077603 ,000 ,272 

Sobre Procesos después 26 ,01150 ,018554 ,000 ,060 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

De la tabla anterior se ha demostrado que la media de los sobre procesos antes 

(0,06542) es mayor a la media de los sobre procesos después (0.01150), por 

consiguiente y conforme a la regla de decisión no se cumple Ho: µSPa ≤ µSPd, 

por ende, la hipótesis nula que las 5’S no reducen los sobre procesos es 

rechazada, y la hipótesis alterna es aceptada, por lo que queda comprobado que 

La aplicación de las 5S reduce los sobre procesos en el área de lavandería de la 

empresa Lava Center H&J SAC. 

Con la finalidad de comprobar que el análisis es verídico se procede a realizar un 

análisis de significancia de los resultados de la prueba de Wilcoxon.  

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 se acepta la hipótesis alterna (H1) 

Sig. > 0,05 se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Tabla N°50: prueba estadística de Z Wilcoxon de la primera hipótesis 

Estadísticos de pruebaa 

 Sobre Procesos después - Sobre Procesos Antes 

Z -3,219b 

Sig. asintótica(bilateral) ,001 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 
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Según la regla decisión en base a los resultados de la tabla N°50, se acepta la 

hipótesis alterna (H1) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), ya que el valor de sig. Es 

de 0,001. 

Por lo tanto: La aplicación de las 5S reduce los sobre procesos en el área de 

lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Análisis de la segunda hipótesis específica 

H2: La aplicación de las 5S reducirá los productos defectuosos en el área 

de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Para poder contrastar la segunda hipótesis específica, se requiere determinar si 

todos los datos correspondientes a productos defectuosos antes y productos 

defectuosos después tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico. 

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 (no paramétrico, se usa la prueba Z Wilcoxon) 

Sig. > 0,05 (paramétrica, se usa la prueba T Student) 

Dado que la muestra realizada en esta investigación es menor a 30, le 

corresponde el análisis estadístico de Shapiro-Wilk. 

Tabla N°51: prueba de normalidad de la segunda hipótesis 

 Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Productos Defectuosos antes  ,657 26 ,000 

Productos Defectuosos después  ,773 26 ,000 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

La prueba de normalidad en base a Shapiro-Wilk según la tabla N°51 arrojó una 

sig. ≤ 0,05, por consiguiente, se realizó la prueba Z Wilcoxon para contrastar la 

segunda hipótesis especifica. 
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Segunda Hipótesis Específica (Contrastación) 

H2: La aplicación de las 5S reducirá los productos defectuosos en el área 

de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

H0: La aplicación de las 5S no reducirá los productos defectuosos en el 

área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Regla de decisión: 

Ho: µPDa ≤ µPDd 

H2: µPDa ≥ µPDd 

Tabla N°52: Comparación de datos descriptivos  

 

Estadísticos Descriptivos 

N Media 

Desviación 

Estándar Mínimo Máximo 

Productos defectuosos antes 26 ,12735 ,179353 ,000 ,791 

Productos defectuosos después 26 ,03315 ,043766 ,000 ,143 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

De la tabla anterior se ha demostrado que la media de los productos defectuosos 

antes (0,12735) es mayor a la media de los productos defectuosos después 

(0,03315), por consiguiente y conforme a la regla de decisión no se cumple Ho: 

µPDa ≤ µPDd, por ende, la hipótesis nula que las 5’S no reducen los productos 

defectuosos es rechazada, y la hipótesis alterna es aceptada, por lo que queda 

comprobado que La aplicación de las 5S reduce los productos defectuosos en el 

área de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 

Con la finalidad de comprobar que el análisis es verídico se procede a realizar un 

análisis de significancia de los resultados de la prueba de Wilcoxon.  

Regla de decisión: 

Sig. ≤ 0,05 se acepta la hipótesis alterna (H2) 

Sig. > 0,05 se acepta la hipótesis nula (Ho) 
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Tabla N°53: prueba estadística de Z Wilcoxon de la segunda hipótesis 

Estadísticos de pruebaa 

 Productos Defectuosos después - 

Productos Defectuosos antes 

Z -3,133b 

Sig. asintótica(bilateral) ,002 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: SPSS con datos de Lava Center H&J SAC 

Según la regla decisión en base a los resultados de la tabla N°53, se acepta la 

hipótesis alterna (H2) y se rechaza la hipótesis nula (Ho), ya que el valor de sig. Es 

de 0,002. 

Por lo tanto: La aplicación de las 5S reduce los productos defectuosos en el área 

de lavandería de la empresa Lava Center H&J SAC. 
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V. DISCUSIÓN 

En la investigación realizada, quedó demostrado que la aplicación de las 5’S 

ayudó a reducir los desperdicios existentes dentro del área de lavandería de la 

empresa Lava Center H&J S.A.C., mediante el cual se observó reducción en 

cuanto a Sobre procesos y Productos defectuosos. 

En esta investigación al determinar como la aplicación de las 5’S reducirá los 

desperdicios en el área de lavandería de la empresa Lava Center H & J S.A.C., a 

través de estadística descriptiva se observó que la media disminuyó el índice de 

0,193 a 0,045, a su vez, se pudo encontrar que el valor de significancia es de 

0,001, a través de la prueba no paramétrica de Z Wilcoxon. Lo que nos da a 

entender que se acepta la hipótesis alterna que consiste en que la metodología 

5’S redujo los desperdicios en la zona de lavandería de la empresa Lava Center H 

& J S.A.C, dichos resultados se basan en la reducción de desperdicios en un 

76,68%; los que fueron semejantes a los resultados obtenidos de los estudios de 

Ramírez Cortés (2017) y Bellido et al. (2018) quienes a pesar de no mostrar 

significancia en su investigación su estudio presenta una reducción de 

desperdicios en un 59% y 60% respectivamente. Los resultados fueron 

semejantes al estudio presente porque ambas investigaciones se realizaron 

dentro de empresas del rubro textil – lavadero y se utilizaron herramientas de la 

gestión de manufactura esbelta con la finalidad de reducir despilfarros e 

indirectamente aumentar la productividad. Pese a que los estudios mencionados 

se dieron en distintos años, los resultados fueron óptimos. 

Se pudo evidenciar en la investigación presente que los tiempos de esperas entre 

las operaciones se redujo en un 10,6% al igual que Minaya Mori (2018) y Cardozo 

Collantes y Fernández Millones (2021) que obtuvieron reducción de esperas en 

27% y 31,6%  respectivamente. Los resultados son semejantes debido a que los 

tiempos de espera entre operaciones es circunstancial en las zonas de lavandería 

y dado que los 3 estudios se dieron en épocas de baja producción. A pesar de 

que existe reducción en los resultados de Bellido et al. (2018) y Zurita Bayas 

(2019) que obtuvieron reducción de tiempos de espera en 60,11% y 81,87% 

respectivamente la diferencias de porcentaje es grande ha comparación del 

estudio presente debido a que el primero está enfocado en Pymes y el segundo 
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en épocas de campaña de lavandería . No se obtuvo ningún resultado enfocado al 

desperdicio de transporte debido a que en el área de lavandería de la empresa 

Lava Center H & J S.A.C. el traslado de materia prima es necesario de un lado 

para otro, sin embargo, Cardozo Collantes y Fernández Millones (2021) obtuvo 

resultados positivos en su investigación reduciendo transportes innecesarios 

existenciales en un 21,7%.  

Al determinar de qué manera la aplicación de las 5’S reducirá los sobre procesos 

en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J S.A.C., a través de 

estadística descriptiva se observó que la media disminuyó su índice de 0,065 a 

0,012, a su vez, se pudo encontrar que el valor de significancia es de 0,001, a 

través de la prueba no paramétrica de Z Wilcoxon. Lo que nos da a entender que 

se acepta la hipótesis alterna que consiste en que la metodología 5’S redujo los 

sobre procesos en la zona de lavandería de la empresa Lava Center H & J S.A.C., 

dichos resultados se basan en la reducción de sobre procesos en un 84,54% con 

una disponibilidad de máquinas al 75%, los que fueron semejantes a los 

resultados de los estudios de Collantes Champi (2018) que obtuvo una reducción 

de los reprocesos en un 59,09% optando con una disponibilidad de máquinas 

operativas al 94,5%. Los resultados fueron semejantes debido a que ambos 

estudios se enfocan en los procesos más relevantes de lavandería en su época 

de investigación. No obstante Catuto Cobeña (2019) en su estudio de 

investigación redujo un 95% el índice de sobre procesos según fue aplicando 

cada una de las “S” conforme a su cronograma de implementación. Cabe recalcar 

que la amplia diferencia en el porcentaje de mejora por parte de Catuto Cobeña 

(2019) en su investigación se centra en que el se enfocó en un área distinta a la 

de los demás pero perteneciente al mismo rubro. 

Al determinar de qué manera la aplicación de las 5’S reducirá los productos 

defectuosos en el área de lavandería de la empresa Lava Center H&J S.A.C., a 

través de estadística descriptiva se observó que la media disminuyó en su índice 

de 0,127 a 0,033, a su vez, se pudo encontrar que el valor de significancia es de 

0,002, a través de la prueba no paramétrica de Z Wilcoxon. Lo que nos da a 

entender que se acepta la hipótesis alterna que consiste en que la metodología 

5’S redujo los productos defectuosos en la zona de lavandería de la empresa 
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Lava Center H & J S.A.C., dichos resultados se basan en la reducción de 

productos defectuosos en 74,02%, los que fueron semejantes a los resultados de 

los estudios de Sigüenza Vargas (2018) y Catuto Cobeña (2019) quienes 

redujeron en un 97,56% y 75% respectivamente los productos defectuosos de las 

empresas estudiadas, minimizando así el tiempo estándar de proceso en un 

24,53%, deduciendo así que la manufactura esbelta reduce desperdicios y genera 

ganancias. 

En esta investigación la aplicación de la metodología 5’S fue muy factible, que a 

pesar de solo aplicarlo un mes en la empresa pasando de un diagnóstico inicial de 

10,83% a 85,83% de resultado final, se pudo evidenciar un gran cambio en la 

zona de lavandería, generando así un costo – beneficio de 2,16, Semejante a esto 

el estudio de Catuto Cobeña (2019) a través de las 5’S pudo encontrar áreas 

críticas que requieren más atención con un diagnóstico inicial de 37,5% a uno 

final de 87,23%, siendo su investigación rentable conforme al costo-beneficio de 

2,99 que generó. Ambos estudios fueron semejantes debido a que la metodología 

5’S se centró en la eliminación desorden y la mala organización que se 

ejecutaban en las zonas estudiadas, que a pesar de que en el proyecto presente 

se centra en una lavandería con un estudio de un mes y la investigación 

comparada en un taller textil con estudio de 4meses, la intensidad de la 

metodología es positiva. A su vez Abad Gálvez y Veas Pérez (2019) presentaron 

mejoras en sus puntos críticos de estandarización y disciplina iniciando con un 

diagnóstico 5’S inicial de 8,33% y final de 92,21%  a través de un plan de acción 

de la metodología planteada a la zona de producción, que conforme con el 

presente trabajo presentan similitud en que el Shitsuke y Seiketsu fueron críticos 

en su auditoria inicial. Cabe recalcar que las mejoras estas investigaciones se 

deben a la buena capacitación, organización y coordinación del staff de comité de 

las 5’S. 

La presente investigación se enfoca en los procesos de elaboración de lavado 

Acite, que al momento de realizar un pre inventario de los insumos que llevan en 

este proceso se pudo encontrar productos químicos estancados en la zona de 

almacén, que pertenecían a otros proveedores. Dichos productos químicos fueron 

utilizados en procesos futuros conforme a la receta estandarizada que 
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actualmente la empresa maneja. Es de suma importancia recalcar que a pesar de 

no contar con inventarios de materia prima debido a que las procesos son por 

órdenes de pedido, existen desperdicios de inventarios invisibles cuando un lugar 

de trabajo se encuentra desordenado, caso contrario con el estudio de Collantes 

Champi (2018) que en su proyecto enfocado a los procesos de elaboración de 

lavado y teñido encontró materia prima en proceso en las distintas áreas de su 

enfoque de estudio, lo cual debido a las 5’S pudo reducir en un 72% el índice de 

inventario de prendas en la planta completa. A pesar que la investigación 

presente y la comparada se dan en una lavandería, la primera se ejecuta en una 

zona específica como lavandería en un periodo de un mes, mientras que la 

segunda se centra en toda la planta de producción que consta desde el área de 

ingresos hasta la zona de despacho, por ende, la existencia de desperdicios se 

evidencia más en la tesis comparada. 

Los resultados del estudio presente fueron positivos y eso se debe al buen 

manejo de 5’S que se realizó en la empresa Lava Center H&J SAC, con el uso de 

las tarjetas de colores usadas en la implementación del Seiri, se pudo realizar una 

clasificación exhaustiva de elementos inservibles en dicha zona, impulsando así a 

tomar importancia a las máquinas paradas por falta de mantenimiento correctivo y 

dando hincapié a los elementos que necesitan un mantenimiento preventivo, esto 

ayudó a reducir directamente el desorden y las esperas entre operaciones, de la 

misma manera Puentes Gil (2020) atreves de la primera S pudo clasificar lo 

innecesario reduciendo así el desorden generado en el caso de recepción de 

mercadería. Los resultados del presente estudio fueron semejantes a los estudios 

descritos por que ambos utilizaron las tarjetas rojas en su implementación y a 

través de un almacenamiento temporal pudieron darles uso a elementos 

inservibles en otras áreas. La tesis planteada muy al margen de realizar rutinas de 

limpieza todos los días conforme al personal a cargo de las maquinas existentes 

en el área de lavandería se implantó una medida cautelar de inspección mediante 

puntos de control, manteniendo así el conocimiento del estado real de las 

máquinas. Caso contrario Moraga Cruz y López Benavides (2016) no tuvo que 

recurrir a ciertas rutinas de limpieza, por lo que la suciedad no fue un punto crítico 

en su investigación, esto se debe a que el personal es externo y por ende dejan 

su lugar de trabajo conforme lo encuentran. 
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VI. CONCLUSIONES 

En base a la investigación presentada, a pesar de solo aplicar 1 mes se obtuvo 

hechos trascendentales y se realizó las siguientes conclusiones enfocadas a los 

objetivos: 

1. Enfocado al objetivo general se concluye y se prueba que la aplicación de 

las 5’S reduce los desperdicios existentes en la zona de lavandería de la 

empresa Lava Center H&J S.A.C., debido a que antes de la 

implementación de la mejora evidencia un índice de desperdicio de 0,193 y 

posteriormente reduce a un índice de 0,045, por consiguiente, se evidencia 

una reducción de desperdicio en 76,68%. 

2. Asimismo, la investigación enfocada al primer objetivo específico se 

concluye y se prueba que la aplicación de las 5’S reduce los sobre 

procesos existentes en la zona de lavandería de la empresa Lava Center 

H&J S.A.C., puesto que antes de la implementación de la mejora se obtuvo 

un índice de sobre procesos de 0,065 y posteriormente se genera un índice 

de 0,012, se evidencia una disminución de sobre procesos en 81,54%. 

3. De igual forma, la investigación enfocada al segundo objetivo específico se 

concluye y se prueba que la aplicación de las 5’S reduce los productos 

defectuosos existentes en la zona de lavandería de la empresa Lava 

Center H&J S.A.C., puesto que antes de la implementación de la mejora se 

obtuvo un índice de sobre procesos de 0,127 y posteriormente se genera 

un índice de 0,033, se evidencia una disminución de sobre procesos en 

74,68%. 
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VII. RECOMENDACIONES 

Culminando la investigación presente y comprobando que mediante las 5’S se 

puede reducir desperdicios, se realiza las siguientes recomendaciones: 

1. Dar mayor importancia al uso de formatos de clasificación periódicamente, 

junto con las rutinas de limpieza manteniéndolo actualizado conforme a la 

rotación de personal, de esta manera monitorear el área de lavandería 

fortaleciendo la cultura de limpieza y orden establecido con la mejora 

implantada para así controlar el índice bajo de desperdicio en la zona 

estudiada. 

2. Establecer reuniones semanales de capacitación e inducción al personal 

de 5 a 10 minutos previa jornada laboral, retroalimentando el conocimiento 

aprendido durante la implementación de las 5’S, a su vez se recomienda 

mantener al día los datos de reprocesos generados en el área de 

lavandería con sus respectivas observaciones para que así el comité 

encargado de 5’S realice medidas de control conforme al manual de 5’S 

implementado en la empresa para así controlar el índice bajo de sobre 

proceso en la zona estudiada. 

3. Se recomienda realizar mantenimientos rutinarios por lo menos una vez por 

semana a las máquinas y herramientas en la zona de lavandería junto con 

los puntos de control implementados en base a las inspecciones 

establecidas en las actividades del plan de rutina de limpieza, a su vez 

mantener capacitado al personal sobre el uso correcto de los insumos 

rotulados y las señalizaciones implantadas en toda el área, para así 

minimizar la existencia de prendas falladas y por ende controlar el índice 

bajo de productos defectuosos en la zona estudiada. 
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ANEXOS 

Anexo N°1: Matriz de operacionalización de variables 

Va ria ble  de  e studio De finic ión c onc e ptua l De finic ión ope ra c iona l Dime nsión Indic a dore s Esc a la  de  me dic ión

Seiri

(Clasif icar)

Seiton

(Organizar)

Seiso

(Limpieza)

Seiketsu

(Estandarización)

Shitsuke

(Disciplina)

Razón

Producto 

defectuoso Leyenda:                                                                                

PD = Productos Defectuosos                                                  

∑PD = Sumatoria de Prendas Defectuosas (unid.)                                        

TPP= Total de Prendas Producidas (unid.)

Razón

5'S

Es una metodología que forma 

parte de las herramientas  de 

la Manufactura  Esbelta  que  

trata  de  establecer  y  

estandarizar una serie de 

rutinas de orden y limpieza en 

el puesto de trabajo (Manzano 

& Gisbert, 2016). 5’S es  la  

metodología  de  creación  y  

mantenimiento  de  un  lugar  

de trabajo bien organizado, 

limpio, de alta eficacia y de alta 

calidad (Shaikh, et al, 2015)

La incorporación de la 

metodología 5’S 

satisface múltiples 

objetivos. Implementando 

cada "S" semanalmente 

conforme al manual de 

las 5's, realizando así 

auditorias semanales 

con la f inalidad de medir 

el progreso de la 

metodología realizada.

Razón

Razón

Razón

Razón

Razón

Leyenda:                                                                              

NC = Nivel de Clasif icación                                                    

PO₁ = Puntaje Obtenido                                                    

PM₁ = Puntaje Máximo

Leyenda:                                                                                    

NO = Nivel de Organización                                                 

PO₂ = Puntaje Obtenido                                          

PM₂ = Puntaje Máximo

Leyenda:                                                                                        

NL= Nivel de Limpieza                                                  

PO₃ = Puntaje Obtenido                                            

PM₃ = Puntaje Máximo

Leyenda:                                                                               

NE = Nivel de Estandarización                                                 

PO₄ = Puntaje Obtenido                                       

PM₄ = Puntaje Máximo

Leyenda:                                                                            

ND = Nivel de Disciplina                                              

PO₅ = Puntaje Obtenido                                           

PM₅ = Puntaje Máximo

Desperdicios

El desperdicio es llamado 

como despilfarro o Muda por 

los japoneses, está 

impregnado a las acciones 

que se hacen durante las 

etapas de proceso, lo cual 

utilizan recursos como la 

materia prima, equipos, tiempo, 

personas, materiales, etc. 

aunque desde otra 

perspectiva suelen verse los 

desperdicios en actividades 

que se realizan 

cotidianamente. (Jiménez & 

Soler, 2017)

Es todo aquel despilfarro 

que se observa 

mediante f ichas de 

registros, de producción 

y Kardex para así poder 

medir el índice de los 

desperdicios 

existenciales en la zona 

evaluada.

Sobre procesos
Leyenda:                                                                                                                                                                

SP = Sobre Procesos                                                                                                                  

∑PR = Sumatoria de Prendas Reprocesadas (unid.)                                             

TPP= Total de Prendas Producidas (unid.)

𝑆𝑃 =
∑ 𝑃𝑅 

 

𝑇𝑃𝑃

𝑃𝐷 =
∑ 𝑃𝐷 

 

𝑇𝑃𝑃

𝑁𝐶 =
𝑃𝑂1

𝑃𝑀1
𝑥100%

𝑁𝑂 =
𝑃𝑂2

𝑃𝑀2
𝑥100%

𝑁𝐿 =
𝑃𝑂3

𝑃𝑀3
𝑥100%

𝑁𝐸 =
𝑃𝑂4

𝑃𝑀4
𝑥100%

𝑁𝐷 =
𝑃𝑂5

𝑃𝑀5
𝑥100%



 

Anexo N°2: Aceptación de juicio de experto – Certificado de validez 

 



 

 

 



 



 

Anexo N°3: Hoja de auditoría 5’S 
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0

0

Subtotal

Paso 5: Disciplina 0%

Cada operación, dentro y fuera del área cae sobre la responsabilidad de un administrador o supervisor 5's.

Se practican continuamente los principios de clasificación, orden y limpieza.

Se realizan actividades rutinarias de 3, 5 y 10 minutos 

Los encargados del área muestran compromiso

Todo el personal tiene conocimiento de las 5's

Subtotal

Total

Los procesos nuevos son revisados, desarrollados y documentados para proximas producciones.

Todos los pisos estan limpios y libre de suciedad y/o residuos.

Limpieza rutinaria de maquinas y coches.

Equipos de limpieza (botes de basura, escoba, etc.) guardadas en un lugar limpio.

Toda herramienta adicional que involucre al proceso de producción es limpiado adecuadamente.

Cuando ocurre un paro, los operarios automaticamente limpian y barren su área de trabajo y equipo.

Subtotal

Paso 4: Estandarización 0%

Existen indicadores de gestión para evaluar el cumplimiento de los procesos.

Auditorias 5's se realizan al menos mensualmente y los resultados son compartidos con todos.

Los operarios realizan metodos estandar para procesos similares.

Paso 3: Limpieza 0%

Las prendas se encuntran libres de cualquier contaminación.

Subtotal

Paso 2: Organización 0%

Maquinas y coches estan distribuidos y ordenados para realizar un buen flujo de trabajo en el área.

Lineas en el piso claramente marcadas entre maquinas y áreas peligrosas.

Muestra o prototipo bien ubicado para comparar con su producción.

Insumos de uso habitual ubicados en el piso se encuentran indicadas con señales y/o rotulos.

Registro de mantenimiento de maquinas. Puntos criticos de mantenimiento marcados.

Dispositivos de seguridad estan claramente marcados, muy visibles y sin obstrucción.

Subtotal

El área se encuentra libre de objetos al momento de transitar.

5.Calificación

No iniciado, cero 

esfuerzos

Actividad Inicio, 

pequeño 

esfuerzo

Amplia 

actividad, sin 

embargo hay 

mucho que 

mejorar

Aceptable, 

sostenido por al 

menos un par de 

semanas

Aprobado por el 

supervisor 

inmediato, 

sostenido por al 

menos un mes

Aprobado por el 

gerente general, 

sostenido por al 

menos tres 

meses

Paso 1: Clasificación 0%

Los articulos necesarios están a la mano en el área.

las curvas de lavado destinado por el encargado de planta se encuentran ordenados.

5'S Hoja auditoría Lavandería

1.Área 2.Calificación Final 3.Calificado por:

4.Fecha 0.00%

 

 

 

 

 



 

Anexo N°4: Instructivo de cómo llenar la hoja de auditoría 

 

N° Campo Descripción

1 Área Anotar el área que será evaluado.

2 Calificación final

Es el porcentaje final que se obtiene mediante la suma de los 

resultados de Clasificación, Organización, Limpieza, Estandarización y 

Disciplina; y este se divide entre el puntaje máximo que podría sacar la 

evaluación.

3 Calificado por Anotar el nombre de la persona encargada de realizar la evaluación.

4 Fecha Anotar la fecha que se va a realizar la evaluación.

5 Calificación
Anotar criterios definidos de 0 a 5 para así facilitar la medición en los 

pasos a calificar.

6 Paso 1

Las descripciones son referentes a Clasificación, por lo que el auditor 

tendrá que marcar una casilla por cada descripción, utilizando la 

observación en el área evaluada, por consiguiente se sumará cada valor 

obtenido para luego sacarle un porcentaje que es resultado de la suma 

de la calificación obtenida entre el puntaje maximo que se podría tener 

en Clasificación.

7 Paso 2

Las descripciones son referentes a Organización, por lo que el auditor 

tendrá que marcar una casilla por cada descripción, utilizando la 

observación en el área evaluada, por consiguiente se sumará cada valor 

obtenido para luego sacarle un porcentaje que es resultado de la suma 

de la calificación obtenida entre el puntaje maximo que se podría tener 

en Organización.

8 Paso 3

Las descripciones son referentes a Limpieza, por lo que el auditor 

tendrá que marcar una casilla por cada descripción, utilizando la 

observación en el área evaluada, por consiguiente se sumará cada valor 

obtenido para luego sacarle un porcentaje que es resultado de la suma 

de la calificación obtenida entre el puntaje maximo que se podría tener 

en Limpieza.

9 Paso 4

Las descripciones son referentes a Estandarización, por lo que el auditor 

tendrá que marcar una casilla por cada descripción, utilizando la 

observación en el área evaluada, por consiguiente se sumará cada valor 

obtenido para luego sacarle un porcentaje que es resultado de la suma 

de la calificación obtenida entre el puntaje maximo que se podría tener 

en Estandarización.

10 Paso 5

Las descripciones son referentes a Disciplina, por lo que el auditor 

tendrá que marcar una casilla por cada descripción, utilizando la 

observación en el área evaluada, por consiguiente se sumará cada valor 

obtenido para luego sacarle un porcentaje que es resultado de la suma 

de la calificación obtenida entre el puntaje maximo que se podría tener 

en Disciplina.

Instructivo de cómo llenar la hoja de auditoría

 



 

Anexo N°5: Ficha de registro para sobre procesos 

 

5.Item 6.Fecha

7.Prendas 

Reprocesadas 

(PR)

8.Total de 

prendas 

producidas (TPP)

9.Sobre 

Procesos 

(SP)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

0.000

4.Período

Ficha de Registro

1.Investigador

2.Indicador

3.Fórmula 𝑆𝑃 =  
∑𝑃𝑅 

 

𝑇𝑃𝑃

 

 

 

 

 



 

Anexo N°6: Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de sobre procesos 

 

N° Campo Descripción

1 Investigador Anotar el nombre de la persona que se encargará del registro de datos.

2 Indicador
Anotar el indicador referente a la variable a utilizar, para este caso sería 

Sobre Porcesos.

3 Fórmula
Insertar la formula correspondiente para poder encontrar el indicador 

correspondiente.

4 Período

Anotar el espacio de tiempo durante el cual se realiza el registro de 

datos, generalmente se utiliza las palabras pre y pos test, haciendo 

referencia al antes y después de implementar algo.

5 ítem
Anotar de forma ascendente empezando con el "1", la cantidad de días 

que será evaluado el período.

6 Fecha Anotar las fechas correspondientes por cada ítem ingresado.

7 Prendas Reprocesadas
Anotar la cantidad de prendas reprocesadas por cada ítem y fecha 

correspondiente.

8
Total de prendas 

producidas

Anotar la sumatoria del total de producción dada en el objeto de 

estudio, correspodiente a cada ítem y fecha.

9 Sobre procesos

Anotar el resultado de reemplazar la formula del indicador de sobre 

procesos, lo cual es resultado de dividir las prendas reprocesadas entre 

el total de prendas producidas, dando así un valor por cada ítem y fecha 

correspondiente.

Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de sobre procesos

 

 



 

Anexo N°7: Ficha de registro para productos defectuosos 

 

5.Item 6.Fecha
7.Prendas 

Defectuosas (PD)

8.Total de 

prendas 

producidas (TPP)

9.Productos 

Defectuosos 

(PD)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

0.000

4.Período

Ficha de Registro

1.Investigador

2.Indicador

3.Fórmula 𝑃𝐷 =  
∑ 𝑃𝐷 

 

𝑇𝑃𝑃

 



 

Anexo N°8: Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de productos defectuosos 

 

N° Campo Descripción

1 Investigador Anotar el nombre de la persona que se encargará del registro de datos.

2 Indicador
Anotar el indicador referente a la variable a utilizar, para este caso sería 

Productos Defectuosos.

3 Fórmula
Insertar la formula correspondiente para poder encontrar el indicador 

correspondiente.

4 Período

Anotar el espacio de tiempo durante el cual se realiza el registro de 

datos, generalmente se utiliza las palabras pre y pos test, haciendo 

referencia al antes y después de implementar algo.

5 ítem
Anotar de forma ascendente empezando con el "1", la cantidad de días 

que será evaluado el período.

6 Fecha Anotar las fechas correspondientes por cada ítem ingresado.

7 Prendas dañadas
Anotar la cantidad de prendas reprocesadas por cada ítem y fecha 

correspondiente.

8
Total de prendas 

producidas

Anotar la sumatoria del total de producción dada en el objeto de 

estudio, correspodiente a cada ítem y fecha.

9 Productos Defectuosos

Anotar el resultado de reemplazar la formula del indicador de productos 

defectuosos, lo cual es resultado de dividir las prendas dañadas entre el 

total de prendas producidas, dando así un valor por cada ítem y fecha 

correspondiente.

Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de productos defectuosos

 



 

Anexo N°9: Ficha de registro de prendas producidas 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

3.Operario de Lavandería 4.Máquina 5.N°

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.Ítem

Producción de Lavandería

Total:

6.Período

1.Logo de la empresa

 

 

 

 

 



 

Anexo N°10: Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de prendas producidas 

 

 

N° Campo Descripción

1 Logo Insertar el logo correspondiente a la empresa que se está evaluando.

2 ítem
Anotar de forma ascendente empezando con el "1", la cantidad de días 

que será evaluado el período.

3 Operario
Anotar el nombre de la persona encargada de maniobrar la máquina 

correspondiente.

4 Máquina Anotar el tipo de máquina correspondiente al operario.

5 N° Anotar el numero que corresponde la máquina

6 Período

Anotar el espacio de tiempo durante el cual se realiza el registro de 

datos, generalmente se utiliza las palabras pre y pos test, haciendo 

referencia al antes y después de implementar algo.

Instructivo de cómo llenar la ficha de registro de producción

 



 

Anexo N°11: Manual 5’S 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

Anexo N°12: Permiso de la Gerencia para realizar la investigación 

 



 

Anexo N°13: Tríptico 5’S 

 



 

 



 

Anexo N°14: Curva de proceso actualizado 
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