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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación se ha realizado con el objetivo de 

determinar de qué manera la implementación de la metodología 5S mejora la 

productividad de una empresa que se dedica al mantenimiento y reparación de 

equipos mineros. En la empresa bajo estudio se identificaron problemas como 

procesos operativos ineficientes, falta de control en los servicios de 

mantenimiento y la ausencia de delimitación de las distintas áreas de trabajo del 

taller. Frente a estos desafíos, el propósito de este trabajo fue implementar una 

metodología que mantiene el orden en el taller y en sus procesos operacionales 

para conseguir una mejora en la productividad de la empresa. La investigación, 

de tipo aplicado y con diseño experimental, tomó como población 511 servicios 

de mantenimiento registrados en los controles del taller. Entre los resultados 

obtenidos destacan la creación de una base de datos para el seguimiento de los 

servicios, la adecuada delimitación de los espacios de trabajo y la elaboración 

periódica de indicadores de gestión. 

Se concluyó que la aplicación de la metodología 5S aumentó la 

productividad de la empresa en un 68%. Asimismo, la eficiencia y la eficacia en 

los servicios de mantenimiento aumentaron en un 84% y 82%, respectivamente. 

Finalmente, los tiempos de atención en el taller se redujeron en un 57%, pasando 

de 7 a 3 días. 

Palabras clave: Mejora de procesos, metodología 5S, indicadores de 

productividad, empresa de mantenimiento. 
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ABSTRACT 

The purpose of this research was to determine how the implementation of 

the 5S methodology improves the productivity of a company dedicated to the 

maintenance and repair of mining equipment. In the company under study, 

problems such as inefficient operating processes, lack of control in maintenance 

services and the lack of delimitation of the different work areas of the workshop 

were identified. Faced with these challenges, the purpose of this work was to 

implement a methodology that maintains order in the workshop and in its 

operational processes to achieve an improvement in the company's productivity. 

The research, of applied type and with experimental design, took as population 

511 maintenance services registered in the workshop controls. Among the results 

obtained were the creation of a database for the follow-up of the services, the 

adequate delimitation of the work spaces and the periodic elaboration of 

management indicators. 

It was concluded that the application of the 5S methodology increased the 

company's productivity by 68%. Likewise, efficiency and effectiveness in 

maintenance services increased by 84% and 82%, respectively. Finally, service 

times in the workshop were reduced by 57%, from 7 to 3 days. 

Key words: Process improvement, 5S methodology, productivity 

indicators, maintenance company
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CAPÍTULO I: INTRODUCCIÓN 

 

1.1. Introducción 

En el mercado actual las empresas se encuentran en un ambiente de  

competencia cada vez más exigente, donde para mantenerse y ser exitosas no 

basta con producir bienes o servicios con alta calidad, sino también de su  

productividad. Si bien existe una creciente cantidad de empresas en el país, no  

todas logran perdurar a lo largo del tiempo. Uno de los principales factores que  

contribuye a esta situación es la baja productividad, la cual suele ser  

consecuencia de procesos mal diseñados, el desorden en las actividades  

operativas diarias y un deficiente manejo del espacio de trabajo. Estos problemas  

impactan negativamente a las empresas, evitando que puedan competir y  

adaptarse a las exigencias del mercado.  

Frente a esta situación, la empresa Radiadores Industrial MBA SAC  

(RIMBASAC) enfrenta el desafío de elevar su productividad con el propósito de  

expandirse y garantizar un servicio de alta calidad a sus actuales y futuros  

clientes. Con este objetivo, se implementó la metodología 5S, diseñada para  

ordenar eficientemente los procesos operativos, organizar los espacios de  

trabajo, gestionar los equipos y optimizar la documentación de la empresa. Más  

allá de mejorar la productividad, esta metodología establece las bases para una  

mejora continua en las operaciones de la empresa.  

Gracias a esta metodología se busca no solo mejorar los procesos  

operacionales, sino también mantener el orden y disciplina dentro del taller. Esto  

permitirá que la empresa sea más competitiva, brinde un servicio de alta calidad  
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y sea capaz de satisfacer las demandas del mercado. La implementación de la  

metodología 5S representa un paso importante en la búsqueda de la  

consolidación de la empresa en el mercado. 

1.2. Planteamiento del problema 

1.2.1. Determinación del problema 

A nivel global se observa que las empresas, desde las más 

recientes hasta las que tienen años afianzándose en el mercado, tienen 

como uno de sus principales objetivos el incrementar su productividad, ya 

sea a mediano como a largo plazo. Con respecto a este concepto es 

utilizado dentro de las empresas como un indicador para medir qué tanto 

se está produciendo con los productos que se tienen a la mano. Con el 

valor que nos otorga la medición de este indicador sabremos si los 

recursos se están usando de manera correcta o existen algunos 

problemas que se deben identificar para así corregirlos 

permanentemente, es por esto que en todos los tipos de empresa (de 

bienes o servicios) se busca el mejor resultado. (Patrón y Vargas, 2019) 

A nivel de Sudamérica se observan investigaciones sobre qué 

factores influyen en la productividad como en el caso de Colombia, donde 

concluyeron en que un factor que aporta considerablemente al incremento 

de la productividad es la innovación tecnológica. Ya que esto abarca 

acciones como el uso de nuevas tecnologías, también incluye a la mejora 

de los productos ofreciendo un mejor valor agregado, que a su vez 

generan una competencia donde se benefician los clientes. Otros puntos 

fuertes por parte de esta innovación fueron los procesos de planificación 
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e innovación, ya que, con la creación de nuevos procesos productivos se 

puede hacer frente a situaciones como durante la pandemia por COVID-

19. (Mora et al, 2022) 

En Ecuador se menciona que la metodología 5S mejora la 

productividad y también el funcionamiento en un taller mecánico, esto 

debido a que mediante la implementación de esta metodología se reducen 

los tiempos en los procesos que se realizan en el taller, aumenta la 

producción, reduce los riesgos de accidentes en el taller y mantiene los 

resultados mediante la coordinación de auditorías internas. Esta mejora 

ayuda a la empresa a crecer y adaptarse al desarrollo de nuevas 

tecnologías o herramientas  que le ayudarán a mantener una alta 

competitividad. (Cacao et al, 2012) 

Otro factor que influye en la productividad es el modelo de gestión, 

porque se puede mejorar la productividad mediante una correcta 

planificación. La cual inicia en el análisis y detección de problemas, para 

luego elaborar un plan de mejora continua, el cual se apoya en la 

metodología DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar). Este 

plan mejora los procesos en la empresa, lo que en consecuencia genera 

un incremento en la productividad (Ortiz et al, 2022) 

La empresa Radiadores Industrial MBA SAC fue fundada en el año 

2018 y en la segunda mitad de dicho año comenzó sus operaciones. Su 

actividad económica consiste en el mantenimiento y reparación de 

intercambiadores de calor de equipos mineros (radiadores de 

refrigeración, intercoolers, enfriadores de aceite, entre otros). Tiene un 
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taller ubicado en Santa Clara – Ate y constantemente se encuentra 

analizando distintas oportunidades de mejora a fin de continuar con su 

crecimiento. Ya que esta empresa tiene como objetivo brindar un servicio 

de calidad para prolongar la vida útil de los equipos que llegan al taller. 

La empresa inicialmente contaba con poco personal debido a que 

se encuentra en la clasificación de Pyme. En la figura 1 se muestra el 

organigrama de la empresa: 

 

Figura 1. Organigrama de la empresa RIMBASAC. 

Fuente: Elaboración propia. 

Dentro del taller se ha observado una considerable cantidad de 

oportunidades de mejora, las cuales en su mayoría partían de establecer 

un orden en los espacios de trabajo y en los procesos operacionales en 

los que participa el personal. Ya que, por ejemplo, el taller no tenía 

correctamente delimitadas sus distintas áreas de actividades: área de 
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limpieza de equipos, área de pintura, almacén, área de soldadura y 

oficinas. En la figura 2 se muestra el diagrama de Ishikawa sobre las 

condiciones que causan una baja productividad en esta empresa. 

Figura 2. Diagrama Ishikawa de la empresa RIMBASAC. 

Fuente: Elaboración propia. 

En base a todo lo observado dentro del taller se ha elaborado el 

árbol de problemas para la empresa. Partiendo de la detección de las 

causas que propician la baja productividad de la empresa se ha analizado 

qué acciones tomar para mejorar sus indicadores. 

Si bien la empresa cumple con sus clientes brindando un servicio 

correcto, también se evidencia desorden en su taller, así como, el 

deficiente manejo de la información de sus procesos, falta de indicadores 

de diferentes tipos, ausencia de documentación que estandarice sus 

procesos operacionales y la falta de registros digitales de los clientes a 

quienes les han brindando sus servicios y variedad de estos. Durante el 
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estudio se tuvo que implementar una base de datos para registrar la 

información que la empresa necesita para llevar un mejor control y gestión 

de sus actividades, como lo son el registro de ingreso y salida de 

componentes reparados, manuales y diagramas de procesos, los insumos 

necesarios para las reparaciones o mantenimientos, información de 

clientes nuevos y frecuentes, registro y medición de indicadores, etc. En 

la figura 3 se observa el árbol de problemas de la empresa RIMBASAC. 

 

Figura 3. Árbol de problemas de la empresa RIMBASAC. 

Fuente: Elaboración propia. 

El objetivo de la implementación de la metodología 5S en la 

empresa Radiadores Industrial MBA SAC es que esta obtenga un 
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incremento significativo en su productividad, un mejor acceso y manejo 

de su información, un proceso de mantenimiento más eficaz, y a su vez 

tener un mejor orden y la documentación necesaria para cumplir con las 

exigencias de potenciales clientes que presenten una mayor presencia en 

el mercado. 

1.2.2. Formulación del problema 

1.2.2.1 Problema Principal 

● ¿De qué manera la implementación de la metodología de 

las 5S influye en la productividad en la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC? 

1.2.2.2 Problemas secundarios 

● ¿Cuál es la influencia de la implementación de la primera y 

segunda S en los tiempos de servicio en la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC? 

● ¿Cuál es la influencia de la implementación de la tercera y 

cuarta S en la eficiencia en el taller de la empresa? 

● ¿Cuál es la influencia de la implementación de la 

metodología de la quinta S en la eficacia en el taller de la 

empresa? 
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1.3. Objetivos  

1.3.1. Objetivo principal 

● Determinar la influencia de la implementación de la metodología de 

las 5S en la productividad dentro de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC. 

1.3.2. Objetivos secundarios 

● Determinar la influencia de la implementación de la primera y 

segunda S en los tiempos de servicio dentro de la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC. 

● Determinar la influencia de la implementación de la tercera y cuarta 

S en la eficiencia dentro de la empresa Radiadores Industrial MBA 

SAC. 

● Determinar la influencia de la implementación de la metodología de 

la quinta S en la eficacia dentro de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC. 

1.4. Importancia y alcance de la investigación 

 1.4.1 Importancia teórica  

La presente investigación tiene importancia teórica porque 

busca aplicar los conceptos relacionados a la metodología 5S, en 

base a la información recopilada se busca la resolución del 

problema: ¿La implementación de la metodología de las 5S permite 

mejorar la productividad del taller de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC? Así, mediante el uso de instrumentos de 

recolección de datos para medir el progreso y resultados de la 
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implementación de la metodología, podremos reafirmar la validez 

de los resultados positivos que se tienen al implementar la 

metodología 5S en un espacio de trabajo. 

 1.4.2 Importancia práctica 

La presente investigación tiene importancia práctica debido 

a que tiene como propósito la resolución de determinadas tareas, 

como lo son el aumento de la productividad de la empresa, ordenar 

los procesos que realizan, mejorar la eficiencia y la eficacia. Todo 

esto mediante la implementación de la metodología 5S, 

consiguiendo así la optimización de sus procesos, lo que a su vez 

se refleja en una mejor calidad en el servicio brindado y una mayor 

competitividad para la empresa. 

 1.4.3 Importancia social 

La presente investigación tiene importancia social porque 

muchas empresas pequeñas tienen procesos deficientes. Incluso 

aquellas que se logran mantener en el presente tienen dificultades 

debido a la baja productividad. Por lo que la investigación está 

destinada a la mejora en los procesos operacionales mediante una 

metodología que tiene como objetivo ordenar y estandarizar 

procesos. 

Los datos recopilados y explicación de las actividades 

realizadas sirven potencialmente como guía para aplicación de 

esta metodología tanto en pequeñas empresas del sector 
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mecánico, como también de pequeñas empresas que se 

encuentren en otro rubro.  

1.5. Limitaciones de la investigación 

Debido a que no se contaba con registros de los distintos servicios 

que se realizaban a los clientes se tuvo que implementar una base de 

datos. De la cual, en base a los registros de cada servicio realizado se 

han elaborado indicadores para medir la productividad antes y después 

de implementar la metodología 5S, el tiempo desde la planificación hasta 

la culminación de la implementación fue desde noviembre del año 2022 

hasta julio del año 2023. 
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CAPÍTULO II: REVISIÓN DE LITERATURA 

 

2.1. Marco teórico 

La eficiente gestión de los recursos y la optimización de procesos se han 

convertido en elementos fundamentales para el crecimiento y competitividad de 

las empresas. En este contexto, la Metodología 5S surge como una herramienta 

clave para poder conseguir un ambiente laboral más productivo y organizado. 

Al revisar las bases teóricas relacionadas con la Metodología 5S, se 

pretende comprender  los fundamentos conceptuales y las experiencias previas 

de su aplicación en distintos contextos empresariales. Este análisis permitirá 

identificar conexiones sólidas entre la implementación de la Metodología 5S y el 

aumento de la productividad, contribuyendo así al desarrollo de estrategias 

efectivas para mejorar la eficiencia operativa en entornos organizacionales 

diversos. 

2.2. Antecedentes del estudio 

 2.2.1 Antecedentes Nacionales 

A nivel nacional, muchos investigadores han optado por utilizar la 

metodología de las 5S para mejorar la productividad de diversas 

empresas. Ya que este indicador es de suma importancia para obtener 

ganancias mediante la realización de la actividad económica de la 

empresa. 

Minaya (2021), implementó la metodología 5S en un taller 

mecánico del Cusco en el 2011, que llevó a cabo un estudio de carácter 
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explicativo y descriptivo, empleando la técnica de la observación directa y 

registros sistematizados con fichas y hojas de seguimiento. Como 

resultado, se constató un incremento tanto en la eficiencia de un 72% 

como en la eficacia de un 77.3%, evidenciando mejoras significativas en 

los niveles de productividad. 

Por otro lado, Ramos y Vargas (2019) también recurrieron a la 

implementación de la metodología 5S en el taller Soluciones Mau 93 

S.A.C. para optimizar los tiempos de servicio de mantenimiento 

automotriz, evaluando indicadores como área recuperada, costos de 

mano de obra y tiempos de búsqueda de las herramientas. Como 

resultado, obtuvieron una disminución del 23.5% en el tiempo de servicio, 

una reducción del 30.27% en la búsqueda de herramientas y del 33.43% 

en el costo de mano de obra. 

Además, Galindo (2023) implementó herramientas Lean 

Manufacturing (Value Stream Mapping, Kaizen, 5S y Just in Time) en una 

empresa de mantenimiento vehicular para abordar la baja productividad 

en servicios preventivos. Los resultados mostraron un incremento del 

61.12% en la tasa de calidad, un 32.05% en capacidad productiva, y una 

reducción en demoras de recepción e incumplimientos de entregas. Así, 

la productividad alcanzó hasta 1.70 servicios/hora gracias a la reducción 

de demoras y la puntualidad en las entregas. 

Huamán (2021) realizó la implementación de la metodología 5S en 

el área de producción de una planta siderúrgica teniendo como objetivo 

determinar en qué medida la implementación de esta metodología puede 
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relacionarse con el incremento de la producción. Usando 1 instrumento 

para medir la productividad y 1 para realizar un diagnóstico de cada una 

de las 5S. Como conclusión tuvo que hay una relación significativa entre 

la implementación de la metodología de las 5S y la productividad del área 

mencionada, ya que el valor de significancia de correlación tuvo un valor 

de 0,000. 

Santamaría (2023) utilizó la metodología de las 5S con el objetivo 

de optimizar el rendimiento del personal en la organización EDSAN 

Automotriz. En el pretest realizado al personal, se identificó que el 33.33% 

presentaba un rendimiento bajo, el 58.33% un rendimiento medio y solo 

el 8.33 % mostraba un rendimiento alto. Luego de la implementación de 

cada una de las "S" de la metodología, se evidenció un cambio 

significativo del 83.33 % del personal alcanzó un rendimiento alto, 

mientras que el 8.33% se mantuvo en un nivel medio y otro 8.33% en un 

nivel bajo. Logrando así la mejora del rendimiento del personal de dicha 

organización. 

Trujillo (2021) implementó la metodología en un taller textil de Lima. 

Donde los resultados mostraron que luego de la implementación se pasó 

de una media de producción de 196.35 chompas a una producción media 

de 219.58 chompas, logrando un incremento de 23.23 chompas de 

producción por día. Además, se observó un aumento del 8 % en la 

productividad del taller de confección.  

Asimismo, esta metodología fue aplicada en un almacén por 

Guevara (2021), quien la implementó en una empresa ubicada en el 
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Callao. Luego de realizar cada uno de los pasos de las 5S, se logró un 

incremento en la eficiencia del 16.79% y en la eficacia del 10.30%. En 

cuanto a la productividad del almacén, esta aumentó en un 28%, 

evidenciando el impacto positivo de la metodología 5S. 

Pardo y Remuzgo (2023) lograron implementar la metodología de 

las 5S en la empresa Automotriz Motor S.A.C. con la finalidad de mejorar 

la calidad de servicio al cliente, ya que tenían un bajo nivel de 

cumplimiento con los tiempos ofrecidos a sus clientes. Mediante la 

implementación de esta metodología junto con instrumentos de gerencia 

visual tuvo como resultados el incremento de la eficiencia general de los 

equipos en un 21%, un incremento en la tasa de cumplimiento de servicios 

del 7.7%, una tasa de calidad de servicios mayor en un 17.1%, reducción 

de la tasa de reclamos de clientes en un 9.4% y una reducción de 3.58% 

en los costos por reprocesos. 

Por otro lado, Principe (2019) implementó las 5S en el almacén de 

la Municipalidad Provincial de Huacaybamba con la finalidad de mejorar 

la productividad de dicha área. Tuvo como herramientas de recolección 

de datos la base de datos otorgada por la municipalidad, un check list de 

medición del nivel de las 5S antes de haberla implementado en el 

almacén, los cuales fueron analizados mediante el software estadístico 

SPSS 25, donde el resultado de esta implementación fue que la 

productividad del almacén aumentó en un 54,45%. Además, logró un 

incremento de eficiencia y eficacia en un 23,78% y 24,54% 

respectivamente. 
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Ameri y Chuna (2023) implementaron las 5s con el fin de 

incrementar la productividad de un taller mecánico, apoyándose en un 

software estadístico lograron comparar la eficiencia y eficacia tanto antes 

como después de la implementación. Los resultados obtenidos muestran 

un incremento de un 22.37% (test previo) a un 78% (test posterior), lo cual 

se ve reflejado en la reducción del tiempo de servicio y un incremento en 

la cantidad de unidades terminadas a tiempo. 

Finalmente, Alvarado (2019) realizó la implementación de las 5S 

en el área de mantenimiento de la empresa Ferreyros, teniendo como 

objetivo principal la mejora de la productividad del área mencionada. 

Involucrando tanto a personal administrativo como operario pudo 

aumentar la productividad en un 9%, además gracias a esta metodología 

pudieron tener un área más limpia y ordenada, lo cual se notó mediante 

la reducción del tiempo de búsqueda de herramientas y otros tipos de 

materiales. También, se tuvo como logros el aumento de las entregas a 

tiempo en un 9% y un aumento del 3% en las entregas sin algún tipo de 

error. 

2.2.2 Antecedentes Internacionales 

Yantalema (2020) realizó su implementación de la metodología 5S 

en un taller mecánico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil. 

Para esta investigación recopiló datos cualitativos y cuantitativos para 

tener una mejor comprensión del problema. Además, para realizar una 
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correcta medición de resultados utilizó el método Kurosawa, logrando 

finalmente un incremento de la productividad de 32.5 a 77.43% 

También, Barahona y Macías (2021) aplicaron esta metodología en 

el taller automotriz Guamán en Ecuador, específicamente en las áreas de 

bodega, oficina y taller. Finalmente, al aplicar la metodología en los 5 

pasos obtuvieron como resultado un menor tiempo de retraso para los 

trabajos realizados, logrando así un mejor rendimiento de los trabajadores 

y también una mayor satisfacción del cliente. 

Además, Khumalo (2019) implementó las 5S en el taller de la 

Universidad de Johannesburgo. Utilizaron como herramientas el estudio 

de tiempos y también técnicas de medición del trabajo apoyándose en 

fotos del antes y después de aplicada la metodología. Los resultados de 

esta aplicación fueron un aumento en la eficiencia, aumento en la 

productividad y la eliminación de anomalías. 

Por otro lado, Hernández y Pérez (2023) propusieron esta 

metodología en el taller de mantenimiento de la empresa FINMELEC SA 

en Durán mediante la investigación documental utilizando la metodología 

Kurosawa, la cual está orientada a la productividad. Posterior a esta se 

aplicó la metodología 5S, luego de aplicar los métodos Kurosawa, 

cualitativo, cuantitativo y diagrama de Ishikawa concluyeron en que 

debido a los cambios en los ámbitos de limpieza y orden la productividad 

aumentará de manera considerable. 

También, Makwana y Patange (2022), aplicaron la metodología de 

las 5S en una organización para poder mantener y organizar aquel 
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entorno, donde se notó un gran cambio en el espacio de trabajo, reducción 

de desperdicios, incremento de la calidad y del rendimiento de la 

producción a través del entorno estructurado y el monitoreo permanente. 

Por otro lado, Bharambe, et al. (2020) mencionaron utilizar un 

enfoque dinámico para la implementación de las 5S en una organización 

con notables problemas: fluctuaciones de la demanda, fabricaciones fuera 

de servicio, planta pequeña y desordenada, etc. Usaron variables como 

la tasa de pedidos, tiempo de entrega, tiempo de ciclo y fabricación entre 

otros. Donde tuvieron como resultados la reducción del tiempo de 

búsqueda de artículos de 0.6 a 0.2 horas. 

Kuma, et al. (2022) implementaron las 5S en la empresa 

denominada Swaghat Industries, la cual es una empresa manufacturera 

de pequeña escala. Luego de la implementación obtuvieron como 

resultado un incremento de la productividad en un 68%. 

Finalmente,  C. Ruiz, et al. (2020) aplicaron esta metodología en 

un taller de mantenimiento de equipo pesado, usando como indicadores 

aquellos sobre eficiencia y seguridad laboral. También, capacitaron al 

personal sobre el tema e impulsaron la autodisciplina apoyándose en el 

uso de herramientas visuales, donde a pesar de no haber logrado una 

mejora en la disponibilidad de los equipos del taller los resultados 

obtenidos mostraron una reducción en el índice de accidentalidad y 

también se notó una mejora en las condiciones laborales. 

En estos estudios se ha observado cómo la aplicación de la 

metodología 5S pese a ser una metodología de aplicación simple y de 
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bajo costo, logra obtener resultados positivos en temas de productividad, 

eficiencia y grado de satisfacción de los clientes. 

2.3. Bases teóricas 

 2.3.1 Kaizen 

Salazar y Gonzales (2021) han mencionado que Kaizen es una 

filosofía que se concentra en la mejora continua. Esta filosofía surge en 

Japón, indicando que no solo deben mejorarse los aspectos en el ámbito 

del trabajo, sino también en la vida. Este enfoque involucra pequeñas 

mejoras; las cuales, a lo largo de los procesos y el tiempo, pueden brindar 

cambios determinantes, puesto que forman parte de distintos procesos de 

la organización. 

Además, a esta filosofía se le considera dinámica, ya que no 

funciona como un proceso en el que, una vez que se logra la mejora, se 

debe mantener de forma constante; sino que promueve el dinamismo en 

la organización donde se implemente, teniendo como consecuencia una 

ventaja competitiva. 

 2.3.2 Kanban 

Según Sascó (2023), Kanban se define como una herramienta que 

se usa con el fin de mantener un alto grado de calidad en el producto que 

elabore una organización. Esta herramienta sigue al sistema pull, es decir, 

busca la reducción de la merma o desperdicio, elaborando el producto en 

cantidad de acuerdo a lo que demandan los clientes. En consecuencia, 

se tiene una reducción de costos de almacenamiento y de producción, lo 

que, a su vez, influye de manera positiva en las ganancias que obtenga la 

empresa. 

 2.3.3 Six Sigma 

Con respecto a este concepto, Salazar y Gonzales (2021) indican 

que Six Sigma es una metodología que se apoya en herramientas 

estadísticas para mantener un óptimo nivel de calidad. Esto es gracias a 
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que mediante la información recopilada se pueden tomar las mejores 

decisiones y así tener un proceso óptimo. 

Gracias a esta metodología se puede entender la variedad de 

necesidades que puede tener un cliente, Six Sigma aplica las siguientes 

herramientas: definir, medir, analizar, mejorar y el control. 

Esta metodología está orientada a satisfacer las necesidades del 

cliente. Para lograr este objetivo se deben realizar acciones como: 

● Identificar aquellas causas que influyen en el bien o servicio 

que brinde la empresa 

● Utilizar herramientas estadísticas para actuar de acuerdo a 

los datos medidos y recopilados de los procesos que se 

buscan mejorar. 

● Mantener un seguimiento y control constante de aquellas 

mejoras realizadas en los procesos. 

 2.3.4 Mapa de flujo de valor 

Sobre el mapa de flujo de valor, Sascó (2023) mencionó que nos 

ayuda a conocer, a detalle y en orden secuencial, cada actividad que se 

realiza en la elaboración del producto. Estas actividades inician con el 

proveedor o proveedores de la organización y terminan cuando el 

producto llega al cliente. Al elaborar este mapa, podemos destacar 

aquellas actividades que aportan o no aportan valor al producto, con el fin 

de eliminar aquellas que no aporten valor y mejorar aquellas que sí lo 

hacen. 

 2.3.5 Mantenimiento productivo total 

Solis y Torres (2021) mencionaron que esta herramienta se 

popularizó en Japón durante el año 1971, dando una nueva perspectiva 

al mantenimiento de equipos, ya que inicialmente el personal del 

departamento de mantenimiento velaba por el mantenimiento constante 

de los equipos. Mientras que TPM indica que aquellos que deben 

encargarse del mantenimiento y cuidado de los equipos son los 
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encargados de los procesos y también los trabajadores involucrados en 

la producción.  

Con respecto a esta herramienta German (2020) indicó que los 

objetivos que presenta la herramienta TPM son: 

● Objetivos operativos: Aquí lo que se busca es eliminar 

cualquier tipo de falla, ya que de esta manera podemos 

mantener la óptima calidad del producto. 

● Objetivos estratégicos: Buscar la alta competitividad de la 

organización en el mercado a través de la reducción de 

costos, incrementos de eficiencia y eficacia. 

● Objetivos organizativos: Buscar las condiciones de trabajo 

más óptimas para así conseguir grupos de trabajo más 

eficientes y en ambientes más cómodos. 

Esta herramienta se encuentra cimentada en 8 pilares, los cuales 

son: 

2.3.5.1 Mantenimiento autónomo 

Es el cambio de enfoque que consiste en que tanto el 

operador como el encargado de mantenimiento trabajan en 

conjunto para que la máquina se encuentre en condiciones óptimas 

de forma permanente. Esto se logra mediante las siguientes 

acciones: 

● Inspección rutinaria del equipo. 

● Limpieza constante. 

● Elaboración de procedimientos estandarizados para 

limpieza e inspección. 

● Inspección general del proceso. 

● Orden y 

2.3.5.2 Mantenimiento planeado 

Este pilar enfatiza la importancia de la planificación del 

mantenimiento de los equipos, ya que así se previene y/o elimina 
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las fallas que pueda presentar una máquina. En consecuencia se 

logra evitar paros en los procesos. Algunas acciones a tomar son: 

● Evaluación de los equipos. 

● Restauración de zonas deterioradas. 

● Elaboración de un sistema de gestión de información. 

● Selección de un equipo de trabajo para la elaboración 

de un plan de acción. 

● Creación de un sistema de mantenimiento predictivo. 

● Evaluación del mantenimiento planeado. 

2.3.5.3 Prevención del mantenimiento 

Este pilar prioriza la eficiencia de los equipos que se piensan 

adquirir por parte de la empresa, ya que, al conseguir equipos 

actualizados, estos representan un menor gasto en eventuales 

mantenimientos, además de mantener una calidad óptima en el 

producto. 

2.3.5.4 Mantenimiento en áreas de soporte 

Este pilar menciona que, apoyados en herramientas 

tecnológicas, se organiza la información con la finalidad de agilizar 

la disponibilidad y manipulación de esta, ya que, al reducir las 

actividades manuales involucradas en gestión de información se 

puede evitar la pérdida o la poca fiabilidad de los datos. 

2.3.5.5 Polivalencia y desarrollo de habilidades 

Este pilar enfatiza la importancia de que la empresa tenga 

políticas de capacitación del personal con la finalidad de conseguir 

mejoras en distintas partes de los procesos, ya que, al capacitar 

constantemente a los trabajadores, estos pueden adaptarse con 

mayor rapidez a las dificultades o contratiempos que se presenten. 
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2.3.5.6 Mantenimiento de la calidad 

Este pilar menciona que, con la finalidad de lograr la 

satisfacción del cliente, es importante contar con planes o 

procedimientos enfocados en mantener constantemente altos 

índices de calidad en el producto de la empresa. 

2.3.5.7 Mejoras enfocadas 

Para lograr la mayor efectividad de los procesos y demás 

actividades que se realizan dentro de la empresa, es importante la 

conformación de grupos conformados por colaboradores de las 

distintas áreas participantes. Grupos que, apoyados en distintas 

herramientas o metodologías, buscarán la eliminación de 

actividades u objetos innecesarios en la empresa. 

2.3.5.8 Seguridad, salud y medio ambiente 

Este pilar se enfoca en el cuidado del medio ambiente y las 

condiciones seguras de trabajo. Ya que mediante la elaboración y 

cumplimiento de determinados procedimientos se pueden realizar 

acciones como: 

● Identificación de riesgos ambientales y de salud. 

● Determinación de fuentes de contaminación. 

● Identificación de acciones de riesgo en el personal. 

● Eliminación de condiciones inseguras. 

Para poder lograr un ambiente seguro y que cuide el medio 

ambiente es necesario fomentar y evaluar constantemente el 

cumplimiento de los procedimientos, así se fomentaría el orden por 

parte de los colaboradores, los cuales mantendrán correctamente 

sus espacios de trabajo. 

Con respecto a la implementación de TPM está consiste en 12 

pasos los cuales son: 

● Anuncio de introducción del TPM por parte de gerencia.. 

● Capacitaciones sobre TPM. 
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● Creación de organizaciones para difundir TPM. 

● Establecer los lineamientos y las metas. 

● Elaboración del plan a seguir para la implementación. 

● Organización del acto de inicio TPM. 

● Mejora en la efectividad de las piezas del equipo. 

● Desarrollo de un programa de mantenimiento autónomo. 

● Desarrollo de un programa de mantenimiento planeado. 

● Mejora en las capacidades de mantenimiento y en la operación. 

● Desarrollo del programa de gestión de equipos. 

● Implantación del TPM y elevación de sus niveles. 

2.3.6 Sistema de gestión ambiental 

Con respecto a este concepto Lainez en 2020 menciona que a 

diferencia de un sistema de gestión (que es un conjunto de elementos que 

establecen políticas y procesos orientados al cumplimiento de los 

objetivos que se establezcan), el sistema de gestión ambiental es parte 

de un sistema de gestión. Esta tiene como objetivo cumplir con los 

requisitos legales, la correcta gestión de aspectos ambientales y también 

enfocarse en las oportunidades y los riesgos que se presentan en el 

aspecto ambiental. 

 Con respecto a la estructura que tiene el sistema de gestión 

ambiental ISO 14001 Bellido (2020) la describe de la siguiente manera: 

● Objeto y campo de aplicación. 

● Referencias normativas. 

● Términos y definiciones. 

● Contexto de la organización. 

● Liderazgo. 

● Planificación. 

● Apoyo. 

● Operación. 

● Evaluación de desempeño. 

● Mejora. 
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Con la correcta implementación de un sistema de gestión 

ambiental (SGA) las empresas pueden promover el cuidado del medio 

ambiente, además de que de cierta manera estas acciones brindan un 

valor agregado. Puesto que una empresa que actúa a favor del cuidado 

del medio ambiente es bien vista por los clientes y potenciales clientes. 

2.3.7 ISO 9001 

Según Iparraguirre (2022), la norma ISO 9001 es parte del conjunto 

de normas ISO 9000. Esta norma se basa en los principios sobre la 

gestión de la calidad mencionados en la norma ISO 9000. La 

implementación de esta norma en una empresa tiene como consecuencia 

una mejora en la calidad del bien o servicio que brinda esta, consiguiendo 

así un mejor desempeño a nivel global. 

Por otra parte, Maggi (2020) menciona que esta norma presenta 

un enfoque orientado a los procesos; además, usan el ciclo PHVA 

(planificar, hacer, verificar y actuar) y emplean el pensamiento basado en 

riesgos. 

2.3.7.1 Enfoque orientado a procesos 

Este abarca tanto la definición como la óptima gestión de 

aquellos procesos involucrados, junto con las relaciones que 

presentan entre sí. Este enfoque tiene como objetivo lograr los 

resultados previstos. 

2.3.7.2 Pensamiento orientado a riesgos 

Este enfoque se concentra en analizar e identificar aquellos 

factores que pueden evitar que se consigan los resultados 

esperados. De esta manera, se pueden elaborar estrategias para 

la prevención. 

2.3.7.3 Ciclo PHVA 

Este es un procedimiento que puede ser aplicado en 

cualquier proceso, con la finalidad de realizar cambios que traigan 
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consecuencias positivas. Consta de 4 pasos los cuales son: 

planificar, hacer, verificar y actuar. 

En la primera etapa se fijan aquellos objetivos y todo lo 

necesario para alcanzarlos; en la segunda etapa, se procede con 

las implementaciones. En la tercera etapa, se toman las medidas 

mediante indicadores u otras herramientas, con el fin de observar 

si se cumplió con los objetivos. Mientras que, en la última etapa, se 

actúa según resultados: si son positivos entonces se estandariza 

el proceso, caso contrario se realizan determinados ajustes y se 

inicia nuevamente con el procedimiento. 

 

2.3.8 Poka Yoke 

García et al. (2023) afirman que Poka Yoke es una técnica que 

tiene como objetivo evitar aquellos errores que son causados por la 

actividad de seres humanos, esto apoyado en sistemas que buscan 

reducir los desperfectos.  De esta manera, además de evitar las fallas, 

también podemos prevenir accidentes en aquellas actividades que 

representan un alto riesgo para los colaboradores. 

2.3.9 Lean Six Sigma 

De acuerdo a lo mencionado por Salazar y Gonzales (2021) el 

concepto de Lean Six Sigma consiste en la unión de Lean y de Six Sigma 

con la finalidad de lograr la completa eliminación de aquellos objetos o 

factores que dificultan brindar un bien o servicio que satisfaga las 

necesidades del cliente 

Utilizar Lean Six Sigma es beneficioso porque ayuda a conseguir 

mejores resultados en todo tipo de organización donde se implementa 

gracias a sus principios, los cuales son: 

● Satisfacción del cliente, se busca que todos los que 

conforman la empresa participen en aportar valor al cliente 
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final para así mantenerlo con un óptimo nivel de 

satisfacción. 

● Velocidad, es determinante deshacerse de todo aquello que 

ralentice la producción del bien o servicio. Así se podrá 

producir a la velocidad y cantidad requerida para cumplir con 

los plazos establecidos. 

● Calidad, se tiene que buscar constantemente la ausencia de 

errores o desperfectos en el bien o servicio brindado. Es una 

labor que le concierne a todos los colaboradores. 

● Mejora continua, toda organización debe eliminar sus 

desperdicios de manera constante y solucionar cualquier 

problema que surja con la herramienta o metodología 

adecuada. 

● Crear una cultura positiva,  es importante mantener y 

preservar un ambiente positivo para los colaboradores. De 

esta manera se encontrarán constantemente motivados y 

aportando valor a la empresa. 

 

2.3.10 Lean Manufacturing 

Sobre Lean Manufacturing García et al. (2023) mencionaron que 

es una metodología que busca eliminar residuos en los procesos de 

elaboración de productos o servicios. Esto significa deshacerse de 

aquellas actividades que no brinden valor agregado, con el fin de 

enfocarse en la satisfacción del cliente, evitando producir demás o realizar 

actividades innecesarias al momento de buscar un alto nivel de eficiencia. 

 2.3.11 Lean Service 

Según Mejía y Santa Cruz (2022) Lean Service es una metodología 

orientada a las empresas que brindan servicios que tiene como objetivo 

el reconocimiento y posterior eliminación de los desperdicios, de esta 

forma podemos optimizar los procesos y a su vez generar valor a la 
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empresa. Lo cual significa que al aplicar esta metodología exitosamente 

una empresa puede ser altamente competitiva en el mercado donde 

desempeña sus actividades económicas.  

En caso de optar por la implementación de esta metodología en 

una determinada empresa es necesario tener en cuenta cuatro principios: 

● Se debe identificar aquello que aporte mayor valor al cliente, 

así como identificar y deshacerse de aquello que no aporte 

valor. 

● Se deben identificar todos los procesos involucrados en la 

realización del servicio que se le otorga al cliente, es decir, 

se tiene que determinar el flujo de valor del servicio. 

● Se debe realizar la generación del flujo de valor del servicio 

brindado al cliente, desde su inicio hasta su final. 

● Los servicios que se brindan a los clientes deben realizarse 

en respuesta a los requerimientos de estos, es decir, con 

esta metodología se puede adaptar al cliente en cualquier 

situación. 

Al momento de utilizar la metodología Lean en servicios tenemos 

que entender que se tiene un enfoque distinto a cuando se aplica en la 

producción. Ya que el cliente tendrá un alto o bajo nivel de satisfacción 

con respecto al servicio brindado en base a juicios que este elabore de 

manera subjetiva. Es por ello que al momento de la implementación 

debemos tomar en cuenta determinadas características con las que el 

servicio brindado al cliente debe cumpli, los cuales son: 

● Los servicios son heterogéneos, es decir, que los servicios 

que realice la empresa serán distintos unos de los otros ya 

que los clientes presentan diferentes necesidades. 

● Los servicios son intangibles, esto se refiere a que no se 

puede predecir un alto o bajo nivel de satisfacción en el 

cliente ya que no se puede medir elementos tangibles en 

este proceso porque no existen. 
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● No se separa la elaboración del consumo, esto significa que 

a diferencia de un producto tangible (donde observamos 

todo un proceso de elaboración y luego pasa al consumo del 

cliente) en los servicios observamos que mientras se está 

elaborando el servicio el cliente ya está en la etapa de 

consumo. En consecuencia a esto el cliente medirá la 

calidad del servicio brindado en base a su experiencia y 

otros criterios. 

2.3.11 Metodología 5S 

La metodología 5S es una herramienta que proviene de Japón y se 

originó en los años 50 con el objetivo de incrementar la calidad, 

especialmente en las líneas de producción. Esta metodología se ha 

utilizado en diversas áreas a lo largo del tiempo, logrando resultados de 

mayor eficiencia en los espacios, procesos, etc.  

Según Bautista (2022) las 5S es una metodología de trabajo que 

sirve para el diseño de un plan sistemático, el cual se utiliza para cumplir 

con las etapas de clasificación, orden y limpieza. Esto genera como 

resultados mejoras en la productividad, calidad, eficiencia, seguridad en 

el trabajo y motivación. Es decir, mejora la competitividad de la empresa. 

Por otra parte, Cortez y Segovia (2019) mencionan que la 

herramienta de las 5S se utiliza para mantener el orden y limpieza dentro 

del puesto de trabajo. Además se le denomina así debido a 5 palabras de 

origen japonés (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Sitsuke ) las cuales en 

nuestro lenguaje significan clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y 

disciplina respectivamente.  
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Esta metodología tiene como objetivos el incremento de la 

productividad, la calidad y reducción de desperdicios. Sus beneficios más 

importantes son: 

● Reducción de costos. 

● Incremento de eficiencia. 

● Fortalecimiento de la cultura organizacional. 

● Prevención de riesgos. 

● Mejor manejo de inventario. 

Esta metodología se recomienda para aplicar en cualquier 

ambiente de trabajo debido a la versatilidad de las actividades que 

requiere, además la implementación de esta metodología representa un 

bajo costo para su aplicación, lo cual beneficia a la organización que 

decida aplicarla para poder reorganizar sus áreas de trabajo. Sin 

embargo, hay que tomar en cuenta ciertos factores con el fin de obtener 

los mejores resultados, los cuales son: 

● Capacitación y compromiso de los involucrados. 

● Complementar con otras estrategias. 

● Seguimiento continuo. 

En la figura 4 se muestra cada una de las 5S y una descripción 

breve de estas: 
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Figura 4. Metodología 5S. 

Fuente: Elaboración propia. 

2.3.11.1 Seiri 

Es la etapa de clasificación, donde se debe contabilizar todo 

objeto que se encuentre en el área donde se aplicará la 

metodología. Además de contabilizar la cantidad también se debe 

clasificar sobre el tipo de objeto así como también que acción se 

realizará con este en la siguiente etapa (Llevarlo a su ubicación 

original, inspeccionar su utilidad, reciclarlo o desecharlo para evitar 

que se ocupe espacio innecesario en el área de trabajo). 
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2.3.11.2 Seiton 

Se le denomina a la etapa de ordenamiento, que apoyada 

en la etapa previa se procede a realizar las actividades definidas 

de acuerdo al objeto contabilizado. Aquí nos encargamos de que 

cada objeto esté en su área correspondiente para poder facilitar la 

identificación de las herramientas. Consecuencia de esto es un 

mejor aprovechamiento del área de trabajo. 

2.3.11.3 Seiso 

En la etapa de limpieza más que concentrarse en limpiar se 

inspecciona el área para buscar los focos de suciedad y así tomar 

acciones para prevenir sus consecuencias. De esta manera 

además de realizar una limpieza constante del área también se 

previene la generación de focos de suciedad y se genera el hábito 

de la limpieza constante del espacio de trabajo. 

2.3.11.4 Seiketsu 

En la etapa de estandarización se busca sistematizar las 

tareas necesarias para mantener el orden y limpieza dentro del 

área de trabajo. Para así crear los hábitos de organización a nivel 

general. Dentro de esta etapa también se debe buscar la mejora 

constante de los procesos ya establecidos. 

Algunas acciones a realizar en esta etapa serían las 

capacitaciones al personal sobre las normas y reglas para 
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mantener el espacio de trabajo en condiciones óptimas o también 

el establecimiento de estándares para las auditorías y demás 

procesos. 

2.3.11.5 Shitsuke 

Para mantener las etapas anteriores es necesario mantener 

la disciplina, ya que con disciplina se conseguirá hacer de estas 

actividades un hábito. Se recomienda a las empresas poner énfasis 

en la cultura y filosofía de trabajo para así promover en los 

trabajadores el hábito de cumplir con las normas y estándares 

establecidos. 

Con la finalidad de implementar satisfactoriamente la metodología 

5 S y conseguir los beneficios esperados es necesario seguir distintas 

etapas y fases: 

● Primera fase: Planificación preliminar 

○ Compromiso de la alta dirección. 

○ Comité 5S. 

○ Difusión de las 5S. 

○ Planificación de objetos. 

○ Capacitación del personal. 

● Segunda fase: Ejecución 

○ Implementación de Seiri 

○ Implementación de Seiton 

○ Implementación de Seiso 
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○ Implementación de Seiketsu 

○ Implementación de Shitsuke 

● Tercera fase: Seguimiento y mejora 

○ Elaborar el plan de seguimiento 

○ Evaluaciones 

○ Revisión de evaluaciones y resultados 

○ Plan de mejoras 

2.3.12 Productividad 

Con respecto a este concepto Cortez y Segovia (2019) 

mencionaron que la productividad es definida como la utilización óptima 

de los recursos que tiene la empresa para producir bienes o servicios. Es 

por eso que esta relación se incrementa conforme se utilizan los recursos 

de manera óptima con el apoyo de metodologías y herramientas. 

 Por otro lado, Arroba (2022) menciona que la productividad se 

puede definir como la existencia de correlación entre los resultados de la 

producción y el tiempo que tomó conseguir dicha producción. Por lo tanto, 

podemos decir que mientras menos tiempo tardemos en la producción de 

bienes o servicios, el proceso realizado vendría a ser más productivo. 

Además Mehta y Dave (2020) definen a la productividad como una 

relación que existe entre el volumen de producción y todos los recursos 

que fueron necesarios para esta producción expresada en unidades. En 

otras palabras, una mejora en la productividad significa que se ha 

producido un mayor volumen con la misma cantidad de recursos utilizados 
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anteriormente, lo cual significa un incremento en las ventas y por ende 

una mayor rentabilidad para la empresa. 

Toda empresa sea pequeña, mediana o grande tiene como objetivo 

principal generar ganancias. Podemos generar más ganancias tanto 

reduciendo costos como utilizando los recursos actuales (materia prima, 

mano de obra) de la manera más óptima posible, o también mejorando la 

eficiencia y la eficacia en los bienes o servicios producidos. 

2.4. Definición de términos 

2.4.1 Tasa de calidad de los servicios realizados 

Es el indicador que sirve para medir la capacidad de una 

organización de cumplir con todos los requisitos de los clientes en un 

proceso donde no tuvieron ningún reclamo luego de finalizarlo. (Saavedra 

y Remuzgo, 2023) 

2.4.2 Tasa de cumplimiento de servicios 

Este indicador está relacionado a la eficacia, el cual se obtiene de 

la división  de la cantidad de servicios realizados con el total de los 

servicios programados. (Saavedra y Remuzgo, 2023) 

2.4.3 Eficiencia 

Es la utilización óptima de los recursos disponibles para la 

obtención de resultados o de los objetivos planteados. (Huamán, 2021) 
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2.4.4 Eficacia 

Es el indicador que nos proporciona información acerca de qué tan 

capaz es una organización para lograr la producción deseada. (Galindo, 

2023) 

2.4.5 Base de datos 

Es un conjunto de datos que se ordenan con el fin de poder 

manipularlos (sea agregando, quitando o actualizando información) de 

forma sencilla de acuerdo a las necesidades que se tengan. (Campos y 

Justo, 2022) 

2.4.6 Grado de cumplimiento 

Indicador que muestra en qué medida se cumple con lo establecido 

por la metodología a implementar. 

 2.4.7 Mantenimiento 

Es aquel trabajo que se le realiza a un componente de manera 

periódica con el fin de prevenir fallas por fugas en alguna parte de este. 

(Mendoza, 2023) 

 2.4.8 Taller 

Es el área que posee la empresa Radiadores Industrial MBA SAC 

para poder realizar sus actividades. 

2.4.9 PYME 

Nombre que engloba a las micro, pequeñas y medianas empresas, 

las cuales se clasifican según el número de trabajadores que tienen. 

(Cañari, 2023) 
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2.4.10 Lead time 

Es el indicador que nos muestra el tiempo transcurrido desde que 

se realiza un pedido hasta que se recibe el producto terminado. (Mora y 

Londoño, 2019) 

2.4.11 Mapa de proceso 

 Es el flujo del proceso representado de manera gráfica. Esta 

herramienta se utiliza en la resolución de problemas ya que presenta 

distintas oportunidades de mejora (Saavedra y Remuzgo, 2023) 

 2.4.12 Estandarización 

Es el proceso donde se fijan los requerimientos o características 

que debe tener un producto a través de normas. (Mendoza, 2023) 

2.4.13 Mantenimiento 

 Es aquella inversión realizada con el fin de mantener o mejorar la 

calidad. (Mendoza, 2023) 

2.4.14 Retrabajo 

 Es el esfuerzo extra que se necesita para corregir aquella 

inconformidad que presente algún producto, sea bien o servicio. 

(Mendoza, 2023) 
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CAPÍTULO III: HIPÓTESIS Y VARIABLES 

3.1. Hipótesis  

3.1.1 Hipótesis principal 

● La implementación de la metodología 5S influye significativamente 

en la productividad. 

3.1.2 Hipótesis secundarias 

● La implementación de la primera y segunda S influye 

significativamente en los tiempos de servicio. 

● La implementación de la tercera y cuarta S influye 

significativamente en la eficiencia del taller. 

● La implementación de la quinta S influye significativamente en la 

eficacia del taller. 

3.2. Variable 

Tabla 1. Matriz de identificación de variables 

Variable Definición 

Metodología 5S  
(Independiente) 

Metodologìa de trabajo que sirve para el diseño de un 
plan sistemático el cual se utiliza para cumplir con las 
etapas de clasificación, orden y limpieza. Bautista F. 
(2022) 

Productividad  
(Dependiente) 

La productividad se puede definir como la existencia de 
correlación entre los resultados de la producción y el 
tiempo que tomó conseguir dicha producción. Arroba 
N.(2022) 

Fuente: Elaboración propia 

3.3. Operacionalización de las variables 
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Tabla 2. Matriz de operacionalización de variables 

Variable Nomenclatura Indicadores Mediciòn Instrumento Escala 

Metodología 
5S 

(Independient
e) 

Clasificar Porcentaje de objetos útiles. Clasificar = 
𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑠𝑖𝑟𝑣𝑒𝑛𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠  𝑥 100 

Ficha de 
registro de 

datos 
Razòn 

Ordenar Porcentaje de objetos en orden. Orden = 
𝑂𝑏𝐽𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑥 100  

Limpiar 
Porcentaje de limpiezas 
realizadas. 
 

Limpieza = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠  𝑥 100 

Estandarizar 
Porcentaje de procesos 
estandarizados. 

Estandarizar = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠  

Disciplina Test de cumplimiento de 5s. Clasificar = Grado de cumplimiento 

Productividad 
(Dependiente) 

Tiempo de 
permanencia en el 
taller 

Tiempo de permanencia del 
intercambiador de calor en el 
taller 

Lead time = días de permanencia en 
taller Ficha de 

registro de 
datos 

Razòn 

Tasa de calidad de 
servicios 

Tasa de calidad de servicios 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑠𝑖𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑙𝑎𝑚𝑜𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑥 100
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Tasa de 
cumplimiento de 
servicios 

Tasa de cumplimiento de 
servicios 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠  𝑥 100 

Fuente: Elaboración propia
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CAPÍTULO IV: MATERIALES Y MÉTODOS 

4.1. Área de estudio 

De acuerdo a las áreas de conocimiento según CONCYTEC, esta 

investigación pertenece al área de Ingeniería y Tecnología, específicamente en 

la subárea de otras ingenierías y tecnologías. 

4.2. Tipo y diseño de investigación 

4.2.1 Tipo de la investigación 

Con respecto al tipo de investigación a realizar es del tipo 

aplicada. Esto debido a que, en la presente investigación, tiene 

como objetivo generar un cambio positivo en la variable 

dependiente, que en este caso es la productividad, mediante la 

intervención de la variable independiente, que corresponde a la 

implementación de la metodología 5S. 

4.2.2 Diseño de la investigación 

Para este trabajo se seleccionó un diseño preexperimental. 

Según Ramos y Galarza (2021), afirman que este tipo de diseño 

contempla un solo grupo de experimentación y un único nivel para 

la variable independiente. Esto se debe a que, para estos casos, la 

variable dependiente debe ser medida con la ayuda de un 

instrumento en dos momentos: antes (pretest) y después (postest). 

Entonces, bajo este contexto, se midió la productividad 

mediante instrumentos en los momentos antes y después de la 

implementación de la metodología 5S, con el propósito de 
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determinar si existió un impacto de la variable independiente sobre 

la variable dependiente. 

4.3. Población y muestra 

4.3.1 Población 

La población del estudio son 511 registros de servicio de 

mantenimiento realizados en el taller de la empresa Radiadores Industrial 

MBA SAC. Estos servicios se realizaron en intercambiadores de calor, ya 

que estos son el principal tipo de equipo que atiende la empresa en sus 

actividades comerciales. 

4.3.2 Muestra 

Para hallar la muestra se ha aplicado la fórmula para cálculo de 

muestra para poblaciones finitas. 

𝑛 =  𝑁 ∗  𝑍𝑎2  ∗  𝑝 ∗  𝑞𝑒2  ∗  (𝑁 − 1)  +  𝑍𝑎2  ∗  𝑝 ∗  𝑞 

Donde: 

n = tamaño de muestra buscado 

N = tamaño de la población o universo 

Z = parámetro estadístico de nivel de confianza 

e = error de estimación máximo aceptado 

p = probabilidad de que ocurra el evento esperado 

q = probabilidad de que no ocurra el evento esperado 

Aplicando la fórmula para un Z con 95% de confiabilidad y 5% de 

error máximo aceptado.: 
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𝑛 =  511 ∗ 1.962 ∗ 0.5 ∗ 0.50.052 ∗ (511−1) + 1.962 ∗ 0.5 ∗ 0.5 = 219.54 

Como muestra se han tomado 220 registros de servicio de 

mantenimiento dentro del taller de la empresa, desde noviembre de 2022 

hasta julio de 2023 (etapas antes y después de la implementación de la 

metodología). 

En cuanto al tipo de selección de la muestra fue por conveniencia, 

ya que se eligieron registros donde se le realizó el servicio de 

mantenimiento a los intercambiadores de calor, distribuidos 

proporcionalmente por mes. En cuanto a registros de los mantenimientos 

antes y después de la implementación de la metodología se tomaron 96 y 

124 registros respectivamente. 

4.3.3 Unidad de análisis 

La unidad de análisis de esta investigación comprende cada 

servicio de mantenimiento realizado a un intercambiador de calor dentro 

del taller de la empresa. A partir de cada uno de los servicios realizados 

se han elaborado y evaluado indicadores de productividad, eficiencia y 

eficacia utilizando como fuente los registros documentales de ingresos y 

salidas de intercambiadores de calor. 

4.4. Procedimientos, técnicas e instrumentos de recolección de datos 

4.4.1 Procedimiento y técnicas de recolección de datos 

Para realizar el análisis y comparación de los resultados obtenidos 

luego de la implementación de la metodología 5S se ha utilizado la técnica 

de revisión documental. 
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4.4.2 Instrumentos de recolección de datos 

Para la recolección de los datos se utilizaron los siguientes 

instrumentos. 

● Reportes de ingreso y salida de intercambiadores de calor. 

● Reportes de lead time de intercambiadores de calor. 

● Registros de trabajos realizados para medición de los 

indicadores de productividad. 

4.5. Propuesta de implementación de la metodología 5S 

4.5.1 Acerca de la empresa 

  4.5.1.1 Taller de la empresa 

La función principal del taller de la empresa es recibir y 

almacenar los intercambiadores de calor brindados por los clientes 

para su posterior inspección, luego de la prueba de hermeticidad 

que se le realiza al componente se procede con el servicio de 

mantenimiento. 

4.5.1.2 Mapa del proceso 

En la figura 5 se presenta el mapa del proceso de 

mantenimiento, el cual es el proceso principal que realiza la 

empresa. Esta inicia desde la recepción del intercambiador de calor 

en el taller hasta el momento en el que se realiza el envío del 

componente al cliente. 
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Figura 5. Mapa del proceso de la empresa RIMBASAC. 

Fuente: elaboración propia. 

4.5.1.3 Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento 

En el diagrama a continuaciòn se muestra el proceso de 

mantenimiento de un intercambiador de calor, el principal problema 

de este proceso es que no se lleva un registro de la llegada del 

componente recibido, asì como del resultado que se tiene luego de 

realizar la prueba de hermeticidad y de las fechas tanto de cuando 

se culminò el servicio como de cuando se realizò la entrega del 

intercambiador de calor al cliente. 
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Figura 6. Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento. 

Fuente: Elaboración propia.
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4.5.2 Pretest 5S 

Antes de implementar las 5S se ha evaluado el taller mediante una 

ficha sobre las 5s, la cual consta de 5 apartados (uno por cada S). En 

cada apartado se tienen preposiciones, las cuales de acuerdo con el 

grado de cumplimiento se han anotando en la ficha. 

Los valores por ingresar de acuerdo con el grado de cumplimiento 

son: 

● 0: No se aplica 

● 1: Se aplica en un 20%. 

● 2: Se aplica en un 60%. 

● 3: Se aplica totalmente. 

En la Tabla 3 se observan los resultados del test previo realizado, 

donde se encontraron como puntos más débiles los ámbitos de limpieza 

y estandarización. Esto coincide con la situación problemática en el taller 

de la empresa.  

Tabla 3. Pre test 5S 

PRETEST CALIFICACIÓN PUNTAJE % 

Clasificación 14 30 47% 

Orden 2 21 10% 

Limpieza 1 18 6% 

Estandarización 1 15 7% 

Disciplina 5 15 33% 

 23 99 23% 

Fuente: Elaboración propia. 
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De la tabla resumen se ha concluido que el grado de cumplimiento 

de la metodología 5S dentro taller de la empresa Radiadores Industrial 

MBA SAC (antes de su implementación) es de 23%. Lo que significa que 

es un puntaje muy bajo, ya que debemos considerar como puntaje óptimo 

al menos un 90%. 

4.6. Implementaciòn de las 5S 

 Posterior a la muestra de los resultados del pretest a la gerencia de la 

empresa se programó una reunión mostrando el procedimiento propuesto para 

la implementación de la metodología 5S. Donde lo primero que se realizó fue la 

exposición del cronograma de actividades, el cual se muestra en la Figura 7. 
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Figura 7. Cronograma de implementación 5S. 

Fuente: Elaboración propia. 

Luego de la aprobación del cronograma de actividades por parte de la 

gerencia de la empresa se inició la formación del comité de 5s (Figura 8) junto 

con la capacitación al personal. De esta manera se ha explicado la importancia 

y la finalidad de esta implementación. 
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Figura 8. Comité 5S de la empresa RIMBASAC. 

Fuente: Elaboración propia. 

4.6.1 Seiri 

Se ha contabilizado cada objeto dentro del taller de la empresa 

gracias al método de la tarjeta roja (Figura 9), la cual ayuda a saber el 

estado del objeto, así como la utilidad que se le daría, o caso contrario, 

se eliminaría sea tanto para reciclar como para un desecho general. 
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Figura 9. Tarjeta roja 

Fuente: Elaboración propia 

Luego de utilizar esta tarjeta para cada objeto se ordenó la 

información en una hoja de cálculo de Microsoft Excel. Donde se 

consiguieron los siguientes datos acerca de los objetos contabilizados 

dentro del taller, en la Tabla 4 se muestra la lista de elementos por eliminar 

dentro del taller. 
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Tabla 4. Lista de elementos a eliminar. 

Área Elemento Cantidad Categoría Disposición 

Pruebas Galones vacíos 4 
Producto 
residual 

Eliminar 

Pruebas Productos residuales 11 
Producto 
residual 

Eliminar 

Pruebas Cuello de enfriador 4 Pieza Eliminar 

Pruebas Tapa de galón 1 Material Eliminar 

Pruebas Botella de Limpiatodo 1 Material Eliminar 

Pruebas Trozos de metal 5 Material Eliminar 

Pintura Saco de arena 2 Material Eliminar 

Pintura Tapa de plástico 9 Material Eliminar 

Pintura Trozo de metal 2 Material Eliminar 

Pintura Lámina metálica 1 Material Eliminar 

Pintura Galonera en desuso 2 Material Eliminar 

Pintura Trozos de cartón 3 
Producto 
Residual 

Eliminar 

Soldadura Tapa de plástico 1 Material Eliminar 

Soldadura Botella de plástico 1 Material Eliminar 

Fuente: Elaboración propia. 

Luego de proceder con la primera etapa se llevó a cabo el 

registro de los elementos identificados en el taller, en la tabla 5 se 

presenta el resumen de los objetos contabilizados y las acciones a 

realizar con ellos respectivamente. 
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                       Tabla 5. Resumen de objetos contabilizados. 

Cantidad de objetos registrados 179 

Objetos por trasladar (ordenar) 89 

Objetos por desechar 15 

Objetos por inspeccionar 51 

Objetos 24 

Fuente: Elaboración propia. 

4.6.2 Seiton 

Luego de obtener la información de los objetos y también de las 

acciones a realizar se procedió a ordenar cada área del taller luego de 

delimitar las áreas del taller (pintura, soldadura, pruebas, área de espera, 

limpieza, oficina y almacén). En la tabla 6 se observa el resumen de las 

actividades a realizar con los objetos contabilizados. Mientras que en la 

figura 10 se muestra el layout diseñado e implementado para dividir cada 

área del taller de la empresa respectivamente: 
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Tabla 6. Resumen de objetos registrados. 

Área del taller Eliminar Inspeccionar Ninguna Trasladar 

Almacén  3 3 3 

Limpieza   3 2 

Oficina  20 10 36 

Pintura 6 3 5 17 

Pruebas 6 10 2 9 

Soldadura 3 15 1 22 

Total General 15 51 24 89 

Fuente: Elaboración propia. 



55 

 

 

 

 

Figura 10. Layout de las áreas del taller. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 11. Foto de orden dentro del área de pintura.  

Fuente: Elaboración propia. 

 

Figura 12. Foto de orden dentro del área de oficina.  

Fuente: Elaboración propia. 

4.6.3 Seiso 

En la etapa de limpieza se realizó el cronograma de limpieza de 

cada área del taller, así como se coordinó con el jefe de taller la compra 
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de productos de limpieza faltantes (escobas, tachos diferenciados para 

los distintos tipos de desechos/residuos). En la figura 13 se observa el 

cronograma de limpieza diaria, la cual tendrá un encargado distinto por 

día. 

 

Figura 13. Cronograma de limpieza del taller.  

Fuente: Elaboración propia. 

4.6.4 Seiketsu 

4.6.4.1 Diagrama de flujo propuesto del proceso de    

mantenimiento 

En esta etapa se realizó la propuesta de mejora para el 

proceso de mantenimiento (Figura 14), la diferencia con el 

diagrama anteriormente mostrado se da por la implementación de 
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una base de datos para el registro de cada componente que llega 

al taller, con la finalidad de tener un mejor orden y control para los 

trabajos de acuerdo a los criterios de orden de llegada y de 

urgencia.
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Figura 14. Diagrama de flujo propuesto para el proceso de mantenimiento. 

Fuente: Elaboración propia.
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Además, para los otros procesos de estandarización se tuvo como 

objetivos la elaboración de: 

● Base de datos para registro de: 

○ Componentes que llegan al taller. 

○ Clientes. 

○ Cotizaciones. 

○ Informes. 

○ Indicadores mensuales. 

● Manual de procesos identificados: 

○ Manual para el proceso de soldadura. 

○ Manual para el proceso de pintura. 

○ Manual para el proceso de prueba de hermeticidad. 

○ Manual para el proceso de mantenimiento. 

○ Manual para el proceso de limpieza. 

● Flujograma de cada proceso identificado: 

○ Flujograma para el proceso de soldadura. 

○ Flujograma para el proceso de pintura. 

○ Flujograma para el proceso de prueba de 

hermeticidad. 

○ Flujograma para el proceso de mantenimiento. 

○ Flujograma para el proceso de limpieza. 

● Manual de funciones de cada puesto del taller 

○ Manual de funciones del gerente general. 

○ Manual de funciones del gerente de ventas. 
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○ Manual de funciones del jefe de taller. 

○ Manual de funciones del operario. 

○ Manual de funciones del jefe de logística. 

○ Manual de funciones del logístico. 

4.6.5 Shitsuke 

Para la última S, la cual está enfocada en la disciplina, se propuso 

e implementó un cronograma de evaluación periódica del cumplimiento 

de la metodología 5S (Tabla 7). Esto se ha elaborado a través del test que 

se realizó antes de aplicar la metodología mencionada (grado de 

cumplimiento). 

Tabla 7. Cronograma de auditorías internas. 

Cronograma de auditorías internas 

 Abril Agosto Diciembre 

Test 5S SI SI SI 

Limpieza SI SI SI 

Inspección de equipos y 
herramientas 

SI SI SI 

Fuente: Elaboración propia. 

4.6.6 Post test 5S 

Luego de completar la implementación de las 5s se realizó el post 

test para comparar el cumplimiento por cada una de las 5S en relación a 

los resultados obtenidos antes de la implementación. 

Al igual que en pre test los valores por ingresar de acuerdo con el 

grado de cumplimiento son: 
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● 0: No se aplica 

● 1: Se aplica en un 20%. 

● 2: Se aplica en un 60%. 

● 3: Se aplica totalmente. 

En la tabla 8 se registró el resumen de los puntajes por cada una 

de las 5S luego de realizar la evaluación posterior a la implementación de 

la metodología. 

Tabla 8. Test posterior: Resumen de puntaje. 

POSTEST CALIFICACIÓN PUNTAJE % 

Clasificación 29 30 97% 

Orden 19 21 90% 

Limpieza 17 18 94% 

Estandarización 13 15 87% 

Disciplina 15 15 100% 

 1 99 94% 

Fuente: Elaboración propia. 

De la tabla resumen se puede concluir en que el grado de 

cumplimiento de la metodología 5S dentro taller de la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC (luego de su implementación) es del 

94%. 

4.7. Análisis estadístico 

4.7.1 Planteamiento de hipótesis 

A continuación, se presentan la hipótesis nula y alterna tanto de las 

hipótesis específicas como de la hipótesis general. 
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● Hipótesis general alternativa: La implementación de la 

metodología 5S influye significativamente en la 

productividad. 

● Hipótesis general nula: La implementación de la 

metodología 5S no influye significativamente en la 

productividad. 

● Hipótesis específica alternativa 1: La implementación de la 

primera y segunda S influye significativamente en los 

tiempos de servicio. 

● Hipótesis específica nula 1: La implementación de la primera 

y segunda S no influye significativamente en los tiempos de 

servicio. 

● Hipótesis específica alternativa 2: La implementación de la 

tercera y cuarta S influye significativamente en la eficiencia 

del taller. 

● Hipótesis específica nula 2: La implementación de la tercera 

y cuarta S no influye significativamente en la eficiencia del 

taller. 

● Hipótesis específica alternativa 3: La implementación de la 

quinta S influye significativamente en la eficacia del taller. 

● Hipótesis específica nula 3: La implementación de la quinta 

S no influye significativamente en la eficacia del taller. 
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4.7.2 Pruebas de normalidad 

Antes de utilizar el estadístico de T de student se ha realizado la 

prueba de normalidad a los datos. Donde las hipótesis fueron las 

siguientes: 

Ho: Los datos son normales 

Ha: Los datos no son normales 

Mediante el software SPSS se realizaron las respectivas pruebas 

de normalidad, tanto para los datos tomados antes como después de la 

implementación de la metodología 5S. 

En la tabla 9 se observan los valores de significancia para el lead 

time, eficiencia, eficacia y productividad. Como estos valores superan el 

valor de 0.05 no es posible aceptar la hipótesis alternativa que afirma que 

los datos no son normales. Entonces podemos afirmar que los datos son 

normales. Por lo tanto: 

● Para el Lead Time: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la eficiencia: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 
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○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la eficacia: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la productividad: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

Tabla 9. Prueba de normalidad para datos antes de las 5S 

 

Fuente: Elaboración propia. 

De similar manera en la tabla 10 se observan los valores de 

significancia para el lead time, eficiencia, eficacia y productividad. Como 

estos valores superan el valor de 0.05 no es posible aceptar la hipótesis 

alternativa que afirma que los datos no son normales. Entonces podemos 

afirmar que los datos son normales. Por lo tanto: 
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● Para el Lead Time: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la eficiencia: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la eficacia: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 

● Para la productividad: 

○ Se rechaza la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05. 

○ Se acepta la hipótesis nula a un nivel de significación 

de 0.05. 
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Tabla 10. Prueba de normalidad para datos después de las 5S 

 

Fuente: Elaboración propia. 

Como se ha observado los valores de significancia para los 4 

grupos de datos han superado el valor de 0.05. Entonces se ha afirmado 

que los datos tomados para las etapas de antes y después de la 

metodología 5S son normales. Gracias a esto se ha continuado con el uso 

del estadístico T de student para validar si existió un cambio positivo en 

los indicadores del trabajo de investigación. 

4.7.3 Prueba de hipótesis 

 4.7.3.1 Productividad 

Para comprobar las hipótesis formuladas se ha realizado la 

prueba estadística de T de student, se tomaron los datos de 

productividad semanal antes y después de realizada la 

implementación de la metodología 5s. 

El planteamiento de hipótesis fue el siguiente: 𝐻𝑜 ∶  𝜇2 =  𝜇1  𝐻𝑎 ∶  𝜇2 ≠ 𝜇1  
 

Donde: 



68 

 

 

 

𝐻𝑜 ∶ Indica que no existe una diferencia entre la 

productividad antes de la implementación de las 5S (𝜇1) y  la 

productividad después de la implementación de las 5S (𝜇2) con un 

determinado nivel de significancia. 𝐻𝑎 ∶ Indica que existe una diferencia entre la productividad 

antes de la implementación de las 5S (𝜇1) y  la productividad 

después de la implementación de las 5S (𝜇2) con un determinado 

nivel de significancia. 

Luego de establecer las hipótesis se realizaron los cálculos 

para el estadístico T de student de dos colas con un porcentaje de 

error del 5% en el software SPSS. 

Tabla 11. Estadísticos descriptivos de la productividad. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla  12 se observan los resultados obtenidos luego 

de haber realizado la prueba estadística sobre la productividad 

antes y después de implementar las 5S. Para un nivel de 

significación de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc 

calculado (|-9.43|) se encuentra en la región de rechazo respecto 

al F teórico al ser mayor a este (2.11). 
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Tabla 12. Prueba T de student para la productividad. 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 15 se muestran gráficamente los resultados de 

la prueba de hipótesis (|-9.43| > 2.11), en este caso no es posible 

aceptar la hipótesis nula que afirma que la implementación de la 

metodología 5S no influye significativamente en la productividad de 

la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se 

corrobora la hipótesis alterna, la cual afirma que la implementación 

de la metodología 5S influye significativamente en la productividad 

de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto: 

● Se rechaza la hipótesis nula a un nivel de 

significación de 0.05 

● Se acepta la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05 
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Figura 15. Distribución de probabilidad para la productividad 

Fuente: Elaboración propia. 

4.7.3.2 Tiempos de servicio 

Para comprobar las hipótesis formuladas se ha realizado la 

prueba estadística de T de student, se tomaron los datos de 

tiempos de servicio semanal antes y después de realizada la 

implementación de la primera y segunda S. 

El planteamiento de hipótesis fue el siguiente: 𝐻𝑜 ∶  𝜇1 =  𝜇2  𝐻𝑎 ∶  𝜇1 ≠ 𝜇2  
Donde: 𝐻𝑜 ∶ Indica que no existe una diferencia entre los tiempos de 

servicio antes de la implementación de la primera y segunda S (𝜇1) 
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y  los tiempos de servicio después de la implementación de la 

primera y segunda S (𝜇2) con un determinado nivel de 

significancia. 𝐻𝑎 ∶ Indica que existe una diferencia entre los tiempos de 

servicio antes de la implementación de la primera y segunda S (𝜇1) 

y  los tiempos de servicio después de la implementación de la 

primera y segunda S (𝜇2) con un determinado nivel de 

significancia. 

Luego de establecer las hipótesis se realizaron los cálculos 

para el estadístico T de student de dos colas con un porcentaje de 

error del 5% en el software SPSS. 
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Tabla 13. Estadísticos descriptivos de los tiempos de servicio. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla N° 14 se observan los resultados obtenidos luego 

de haber realizado la prueba estadística sobre los tiempos de 

servicio antes y después de implementar la primera y segunda S. 

Para un nivel de significación de 0.05, mediante el uso del software 

SPSS, el Tc calculado (7.68) se encuentra en la región de rechazo 

respecto al T teórico (2.11) al ser mayor a este. 

Tabla 14. Prueba T de student para los tiempos de servicio. 

 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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En la figura 16 se muestran gráficamente los resultados de 

la prueba de hipótesis (7.68 > 2.11), en este caso no es posible 

aceptar la hipótesis nula que afirma que la implementación de la 

primera y segunda S no influye significativamente en los tiempos 

de servicio de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. 

Entonces se corrobora la hipótesis alterna, la cual afirma que la 

implementación de la primera y segunda S influye 

significativamente en los tiempos de servicio de la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto: 

● Se rechaza la hipótesis nula a un nivel de 

significación de 0.05 

● Se acepta la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05 
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Figura 16. Distribución de probabilidad para los tiempos de servicio 

Fuente: Elaboración propia. 

4.7.3.3 Eficiencia 

Para comprobar las hipótesis formuladas se ha realizado la 

prueba estadística de T de student, se tomaron los datos de 

eficiencia semanal antes y después de realizada la implementación 

de la tercera y cuarta S. 

El planteamiento de hipótesis fue el siguiente: 𝐻𝑜 ∶  𝜇2 =  𝜇1  𝐻𝑎 ∶  𝜇2 ≠ 𝜇1  
Donde: 𝐻𝑜 ∶ Indica que no existe diferencia entre la eficiencia antes 

de la implementación de la tercera y cuarta S (𝜇1) y  la eficiencia 
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después de la implementación de la tercera y cuarta S (𝜇2)con un 

determinado nivel de significancia. 𝐻𝑎 ∶ Indica que existe diferencia entre la eficiencia antes de 

la implementación de la tercera y cuarta S (𝜇1) y  la eficiencia 

después de la implementación de la tercera y cuarta S (𝜇2)con un 

determinado nivel de significancia. 

Luego de establecer las hipótesis se realizaron los cálculos 

para el estadístico T de student de dos colas con un porcentaje de 

error del 5% en el software SPSS. 

Tabla 15. Estadísticos descriptivos de la eficiencia. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla N° 16 se observan los resultados obtenidos luego 

de haber realizado la prueba estadística sobre la eficiencia antes y 

después de implementar la tercera y cuarta S. Para un nivel de 

significación de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc 

calculado (|-4.41|) se encuentra en la región de rechazo respecto 

al F teórico (2.11) al ser mayor a este. 
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Tabla 16. Prueba T de student para la eficiencia. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 17 se muestran gráficamente los resultados de 

la prueba de hipótesis (|-4.41| > 2.11), en este caso no es posible 

aceptar la hipótesis nula que afirma que la implementación de la 

tercera y cuarta S no influye significativamente en la eficiencia de 

la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se 

corrobora la hipótesis alterna, la cual afirma que la implementación 

de la tercera y cuarta S influye significativamente en la eficiencia 

de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto: 

● Se rechaza la hipótesis nula a un nivel de 

significación de 0.05 

● Se acepta la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05 
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Figura 17. Distribución de probabilidad para la eficiencia 

Fuente: Elaboración propia. 

4.7.3.4 Eficacia 

Para poder comprobar las hipótesis formuladas ha realizado 

la prueba estadística de T de student, se tomaron los datos de 

eficacia semanal antes y después de realizada la implementación 

de la quinta S. 

El planteamiento de hipótesis fue el siguiente: 𝐻𝑜 ∶  𝜇2 =  𝜇1  𝐻𝑎 ∶  𝜇2 ≠ 𝜇1  
Donde: 𝐻𝑜 ∶ Indica que no existe diferencia entre la eficacia antes de 

la implementación de la quinta S (𝜇1) y  la eficacia después de la 
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implementación de la quinta S 𝜇2 con un determinado nivel de 

significancia. 𝐻𝑎 ∶ Indica que existe diferencia entre la eficacia antes de la 

implementación de la quinta S (𝜇1) y  la eficacia después de la 

implementación de la quinta S (𝜇2)con un determinado nivel de 

significancia. 

Luego de establecer las hipótesis se realizaron los cálculos 

para el estadístico T de student de dos colas con un porcentaje de 

error del 5% en el software SPSS. 

Tabla 17. Estadísticos descriptivos de la eficacia. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla N° 18 se observan los resultados obtenidos luego 

de haber realizado la prueba estadística sobre la eficacia antes y 

después de implementar la quinta S. Para un nivel de significación 

de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc calculado (|-

7.04|) se encuentra en la región de rechazo respecto al F teórico 

(2.11) al ser mayor a este. 
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Tabla 18. Prueba T de student de eficacia. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 18 se muestran gráficamente los resultados de 

la prueba de hipótesis (|-7.04| > 2.11), en este caso no es posible 

aceptar la hipótesis nula que afirma que la implementación de la 

quinta S no influye significativamente en la eficacia de la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se corrobora la 

hipótesis alterna, la cual afirma que la implementación de la quinta 

S influye significativamente en la eficacia de la empresa 

Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto: 

● Se rechaza la hipótesis nula a un nivel de 

significación de 0.05 

● Se acepta la hipótesis alternativa a un nivel de 

significación de 0.05 
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Figura 18. Distribución de probabilidad para la eficacia 

Fuente: Elaboración propia.
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CAPÍTULO V: RESULTADOS 

5.1 Metodología 5S 

 Luego de completar la implementación de la metodología 5S se 

observaron cambios significativos en el taller, a continuación se presenta una 

comparación entre los resultados del test antes y después de la implementación 

(Tabla 19). 

Tabla 19. Comparación de pretest y postest.  

ETAPA PRETEST POSTEST PUNTAJE 
MÁXIMO 

DIFERENCIA 
PORCENTUAL 

Clasificación 14 29 30 50% 

Orden 2 19 21 81% 

Limpieza 1 17 18 89% 

Estandarización 1 13 15 80% 

Disciplina 5 15 15 67% 

 23 93 99  

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 19 se observa la comparación del grado de cumplimiento de 

cada una de las 5S, tanto antes como después de su implementación. Se 

observa que el menor crecimiento fue en la etapa de clasificación ya que la 

mayoría de herramientas se encontraba en buen estado. Por otro lado, 

encontramos que los indicadores de orden y limpieza fueron los de mayor 

incremento, esto se debe a la elaboración del cronograma diario de limpieza de 

todo el taller lo cual permitía que los equipos y materiales estén constantemente 

en su ubicación debida.  



82 

 

 

 

 

Figura 19. Comparación gráfica de pretest y postest. 

Fuente: Elaboración propia. 

Los indicadores de disciplina y estandarización incrementaron gracias al 

cronograma de auditorías internas y los manuales de procesos respectivamente. 

Además, gracias a la elaboración de manuales y diagramas de flujo se han 

gestionado de una mejor manera los diferentes procesos que se llevan a cabo 

en la empresa. Desde los que se involucran directamente con los radiadores 

hasta aquellos que se involucran con la información enviada a los clientes sobre 

el estado de sus equipos y los resultados del servicio brindado. 

 5.1.1 Seiri 

De acuerdo a la fórmula del indicador de la primera S se obtuvieron 

los siguientes resultados antes y después de la implementación. 

Total de objetos antes: 179 

Objetos útiles antes: 164 

Total de objetos después: 164 

Objetos útiles después: 155 
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De acuerdo a los datos mostrados en la figura 20 se observa la 

reducción de materiales innecesarios en el taller. Mostrando así la utilidad 

de la herramienta que se utilizó en esta etapa (tarjeta roja). Cabe 

mencionar que los objetos no útiles fueron en su mayoría enviados a 

centro de reciclaje ya que estos podían reutilizarse. 

 

Figura 20. Comparación gráfica del indicador Clasificar. 

Fuente: Elaboración propia. 

 5.1.2 Seiton 

De acuerdo a la fórmula del indicador de la segunda S se 

obtuvieron los siguientes resultados antes y después de la 

implementación. 

Total de objetos antes: 179 

Objetos en orden antes: 90 

Total de objetos después: 164 

Objetos en orden después: 160 
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Según los datos de la figura 21 se observa un incremento en el 

orden dentro del taller. Esto es debido a que designaron las áreas 

correspondientes donde se colocaron los distintos materiales, 

herramientas y otros elementos necesarios. 

 

Figura 21. Comparación gráfica del indicador Ordenar. 

Fuente: Elaboración propia 

 5.1.3 Seiso 

De acuerdo a la fórmula del indicador de la tercera S se obtuvieron 

los siguientes resultados antes y después de la implementación. 

Total de limpiezas mensuales programadas antes: 3 

Total de limpiezas mensuales realidad antes: 1 

Total de limpiezas mensuales programadas después: 24 

Total de limpiezas mensuales realidad después: 24 

Según los datos mostrados en la figura 22 se observa un 

incremento en el indicador de limpieza dentro del taller debido al aumento 

de la frecuencia de las limpiezas programadas. Además de la adquisición 
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de tachos diferenciados para los tipos de desechos que se manejan en el 

taller, esto junto con la adquisición de más equipos de limpieza. 

 

Figura 22. Comparación gráfica del indicador Limpiar. 

Fuente: Elaboración propia. 

 5.1.4 Seiketsu 

De acuerdo a la fórmula del indicador de la cuarta S se obtuvieron 

los siguientes resultados antes y después de la implementación. 

Total de procesos identificados: 5 

Total de procesos estandarizados antes: 0  

Total de procesos estandarizados después: 0 

Según los datos mostrados en la figura 23 se observa una mejora 

en la estandarización de los procesos realizados dentro del taller. Debido 

a que inicialmente no existían manuales para sus procedimientos y los 

trabajadores realizaban sus actividades de acuerdo a sus conocimientos 

empíricos por tener años de experiencia en dichas actividades. Con los 



86 

 

 

 

manuales elaborados se ha reducido el número de retorno de equipos a 

los cuales se les había realizado los servicios de mantenimiento. 

 

Figura 23. Comparación gráfica del indicador Estandarizar. 

Fuente: Elaboración propia. 

 5.1.5 Shitsuke 

De acuerdo a la fórmula del indicador de la quinta S se obtuvieron 

los siguientes resultados antes y después de la implementación. 

Según los datos mostrados en la figura 24 se observa un 

incremento en la disciplina dentro del taller. Esto se puede verificar junto 

con los indicadores anteriores, donde se notó mejoró el orden y también 

se siguen las normas establecidas para los procesos a realizar dentro del 

taller. Fomentando la disciplina se logró que los trabajadores cumplan con 

las normativas de forma rutinaria, mejorando así su espacio de trabajo y 

el ambiente laboral. 
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Figura 24. Comparación gráfica del indicador Disciplina. 

Fuente: Elaboración propia. 

 En la tabla 20 se presenta el resumen comparativo entre los indicadores 

de 5S antes y después de la implementación de dicha metodología en la 

empresa Radiadores Industrial MBA SAC. 
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Tabla 20. Comparación de indicadores 5S. 

Etapa Fórmula Antes 5S Después 5S 

Clasificar 𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑠𝑖𝑟𝑣𝑒𝑛𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠  𝑥 10092% 96% 

Ordenar  
𝑂𝑏𝐽𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑥 100  50% 98% 

Limpiar 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑖𝑚𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠  𝑥 1000% 100% 

Estandarizar 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠  𝑥 100  0% 100% 

Disciplina Grado de cumplimiento 17% 94% 

Fuente: Elaboración propia. 

5.2. Productividad 

5.2.1 Tiempo de permanencia en el taller 

De los datos recopilados desde el periodo de noviembre 2022 

hasta julio 2023 se calculó el promedio del Lead Time (cantidad de días 

desde que el componente llega hasta que se va del taller) de forma 

mensual (Tabla 21) según la fórmula. 

Lead time = dìas de permanencia en taller 
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Tabla 21. Tiempos de servicio mensual. 

Año Mes Lead Time 

2022 Noviembre 6 días 

2022 Diciembre 9 días 

2023 Enero 9 días 

2023 Febrero 8 días 

2023 Marzo 6 días 

2023 Abril 4 días 

2023 Mayo 3 días 

2023 Junio 2 días 

2023 Julio 1 día 

Fuente: Elaboración propia. 

De acuerdo a la figura 25 se tuvo un mínimo de 4 días y un máximo 

12, lo cual muestra una clara demora en la entrega de los equipos a los 

cuales se les realizó el servicio de mantenimiento. Esto a su vez indicaba 

el incumplimiento (en algunos casos) por parte de la empresa con los 

tiempos de entrega que ofrecían a sus clientes.  
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Figura 25. Lead Time semanal antes de la implementación de la primera y segunda S. 

Fuente: Elaboración propia. 

Según los datos mostrados en la figura 26 se ha observado una 

mejora considerable en este indicador, puesto que observamos como en 

las primeras semanas de implementarse por completo esta metodología 

nos encontrábamos con el tiempo mínimo que se tenía en las semanas 

antes de la implementación. Luego se redujo este tiempo de entrega hasta 

1 día útil, cumpliendo de esta manera con todos los clientes a los cuales 

les brinda el servicio de mantenimiento para sus equipos.  
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Figura 26. Lead Time semanal antes vs después de la implementación. 

Fuente: Elaboración propia 

 

5.2.2 Tasa de calidad de servicios 

De similar manera se obtuvo la tasa de calidad de servicios por 

cada mes (Tabla 22) basándose en la fórmula: 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑠𝑖𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑙𝑎𝑚𝑜𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑥 100 
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Tabla 22. Tasa de calidad de servicios mensual. 

 

Año Mes Tasa de calidad 
de servicios 

2022 Noviembre 67% 

2022 Diciembre 71% 

2023 Enero 72% 

2023 Febrero 70% 

2023 Marzo 67% 

2023 Abril 78% 

2023 Mayo 81% 

2023 Junio 84% 

2023 Julio 95% 

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 27 se puede observar que si bien se tiene picos de un 

80% de eficiencia estos no son del todo constantes ya que tenemos 

semanas donde incluso bajó a un 50%, lo cual indicaba la baja calidad en 

el servicio realizado.  
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Figura 27. Eficiencia semanal antes de la implementación de la tercera y cuarta S. 

Fuente: Elaboración propia. 

Según los datos observados en la figura 28 se ha observado una 

mejora en este indicador, puesto que observamos valores un poco más 

altos y constantes. Los cuales gradualmente fueron aumentando hasta 

lograr semanas donde todos los servicios fueron correctamente 

realizados. De esta manera la empresa pudo mantener una alta calidad 

los servicios que brinda. 

 

Figura 28. Eficiencia semanal antes vs después de la implementación. 

Fuente: Elaboración propia 
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5.2.3 Tasa de cumplimiento de servicios 

Finalmente para obtener la tasa de cumplimiento de servicios por 

cada mes se utilizò lla fòrmula: 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜𝑠  𝑥 100 
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        Tabla 23. Tasa de cumplimiento de servicios mensual. 

Año Mes Tasa de cumplimiento 
de servicios 

2022 Noviembre 72% 

2022 Diciembre 53% 

2023 Enero 60% 

2023 Febrero 63% 

2023 Marzo 69% 

2023 Abril 77% 

2023 Mayo 84% 

2023 Junio 86% 

2023 Julio 82% 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 29 se observa que se tuvo resultados de hasta un 45% 

como mínimo en el cumplimiento, esto debido a que por falta de orden no 

completaron todos los servicios que tenían programados y por ende en 

algunas semanas se acumulaban los equipos a realizar el mantenimiento 

correspondiente. 
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Figura 29. Eficacia semanal antes de la implementación de la quinta S. 

Fuente: Elaboración propia. 

Según los datos presentados en la figura 30 se incrementó 

notoriamente el indicador de cumplimiento, esto en consecuencia de 

llevar un mejor control de los servicios programados, lo cual evitaba que 

los equipos a realizar mantenimiento permanezcan por muchos días en el 

taller. Gracias a un mejor ordenamiento de las actividades a realizar se 

pudo cumplir con los plazos establecidos a los clientes, lo  cual les daba 

una mayor satisfacción a estos y por ende existía un alto nivel de 

confianza para futuros servicios a realizar. 

 

Figura 30. Eficacia semanal antes vs después de la implementación de las 5S. 

Fuente: Elaboración propia 

Luego de hallar los indicadores de productividad se realizó el cálculo por 

semana (Tabla 24)mediante la siguiente fórmula. 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
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Tabla 24. Productividad semanal. 

Año Mes Semana Eficiencia Eficacia Productividad 

2022 Noviembre 1 60.00% 71.43% 42.86% 

2022 Noviembre 2 66.67% 75.00% 50.00% 

2022 Noviembre 3 80.00% 71.43% 57.14% 

2022 Noviembre 4 60.00% 71.43% 42.86% 

2022 Diciembre 1 50.00% 66.67% 33.33% 

2022 Diciembre 2 66.67% 50.00% 33.33% 

2022 Diciembre 3 80.00% 45.45% 36.36% 

2022 Diciembre 4 85.71% 50.00% 42.86% 

2023 Enero 1 75.00% 53.33% 40.00% 

2022 Enero 2 66.67% 54.55% 36.36% 

2022 Enero 3 66.67% 69.23% 46.15% 

2022 Enero 4 80.00% 62.50% 50.00% 

2022 Febrero 1 60.00% 62.50% 37.50% 

2022 Febrero 2 71.43% 58.33% 41.67% 

2022 Febrero 3 66.67% 66.67% 44.44% 

2022 Febrero 4 80.00% 62.50% 50.00% 

2022 Marzo 1 50.00% 66.67% 33.33% 

2022 Marzo 2 60.00% 62.50% 37.50% 

2022 Marzo 3 71.43% 77.78% 55.56% 

2022 Marzo 4 85.71% 70.00% 60.00% 

2023 Abril 1 75.00% 80.00% 60.00% 

2023 Abril 2 75.00% 80.00% 60.00% 

2023 Abril 3 83.33% 75.00% 62.50% 

2023 Abril 4 80.00% 71.43% 57.14% 
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2023 Mayo 1 71.43% 87.50% 62.50% 

2023 Mayo 2 83.33% 85.71% 71.43% 

2023 Mayo 3 83.33% 85.71% 71.43% 

2023 Mayo 4 85.71% 77.78% 66.67% 

2023 Junio 1 83.33% 85.71% 71.43% 

2023 Junio 2 85.71% 87.50% 75.00% 

2023 Junio 3 87.50% 88.89% 77.78% 

2023 Junio 4 80.00% 83.33% 66.67% 

2023 Julio 1 80.00% 83.33% 66.67% 

2023 Julio 2 100.00% 77.78% 77.78% 

2023 Julio 3 100.00% 87.50% 87.50% 

2023 Julio 4 100.00% 80.00% 80.00% 

Fuente: Elaboración propia 

Según los datos obtenidos se ha observado una mejora en la 

productividad, puesto que observamos como en los primeros meses se tuvo 

entre 33 y 57% como rendimiento en la productividad mientras que en los últimos 

meses se logró tener un rendimiento de hasta un un 87.50%. Gracias a un mayor 

orden en el espacio de trabajo, y también a la correcta programación de trabajos 

a realizar se pudo mejorar considerablemente la calidad y velocidad para cumplir 

con el servicio. Ya que después de la implementación de la metodología 5S se 

lograron mejoras en la empresa somo: 

● Creación de base de datos con los registros de los trabajos 

realizados y por realizar. 

● Registro de cotizaciones e informes elaborados por cada servicio 

realizado. 
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● Cambio del formato de informe inicial y final, los cuales se elaboran 

antes y después de realizar el mantenimiento a la máquina 

recibida. 

● Uso de indicadores relacionados a la calidad y cumpliento de los 

servicios. 

● Elaboración de indicadores de gestión y seguridad del personal. 

● Capacitaciones al personal con respecto a las pruebas de 

hermeticidad realizadas. 

● Capacitaciones al personal sobre seguridad y salud en el trabajo. 

Para complementar la información con respecto a la productividad se 

observa en la figura 31 el incremento durante el periodo post implementación 

con respecto a la etapa anterior. Luego de cumplir con el objetivo de implementar 

las 5S se han notado cambios positivos en la empresa, desde el aspecto del 

taller hasta el cumplimiento con los servicios, consiguiendo óptimos resultados 

en sus indicadores.  
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Figura 31. Comparación gráfica de la productividad. 

Fuente: elaboración propia 
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CAPÍTULO VI: DISCUSIÓN 

● A partir de los resultados conseguidos, con respecto al objetivo general 

en base a la hipótesis general alterna, se estableció que   la 

implementación de la metodología 5S influye de manera significativa la 

productividad en la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Los 

resultados obtenidos tienen relación con lo mencionado por el autor 

Minaya (2021), quien demostró que esta metodología logra la mejora 

significativa de la eficiencia y la eficacia en la empresa donde se realizó 

la implementación. Demostrando así su factibilidad. 

● Además, con respecto a la hipótesis específica 1, se estableció que la 

implementación de la primera y segunda S influye significativamente en 

los tiempos de servicio de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC, 

debido a que la implementación de estas tuvo un impacto positivo en el 

tiempo de servicio, lo cual se ha reflejado en la reducción del tiempo que 

tenían los intercambiadores de calor desde su recepción hasta la entrega 

al respectivo cliente. 

● Con respecto a la hipótesis específica 2, se estableció que la 

implementación de la tercera y cuarta S influye de manera significativa la 

eficiencia en el taller de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC, esto 

debido a que la implementación de la metodología estandariza los 

procesos que se realizan en la empresa. Lo cual tiene como consecuencia 

la mejora en la calidad del servicio que brinda la empresa. 
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● Finalmente, con respecto a la hipótesis específica 3, se estableció que la 

implementación de la quinta S influye de manera significativa en la eficacia 

en el taller de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC, ya que la 

implementación de la metodología tuvo un impacto positivo en la tasa de 

cumplimiento de servicios. Se determinó que hubo un incremento en la 

eficacia luego de la implementación de la metodología, logrando así una 

diferencia más corta entre los envíos realizados con los servicios 

programados. 
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CAPÍTULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

7.1. Conclusiones 

● Con respecto a la hipótesis general se determinó que, con una 

significancia del 95%, la implementación de la metodología 5S influye 

significativamente en la productividad de la empresa Radiadores Industrial 

MBA SAC, ya que luego de realizada la implementación se tuvo una 

productividad cuyo valor promedio fue de un 68%. Lo cual muestra un 

incremento del 26% con respecto a la productividad antes de la 

implementación, la cual alcanzaba un valor promedio del 42%. 

● Con respecto a la hipótesis específica 1 se determinó que, con una 

significancia del 95%, la implementación de la primera y segunda S influye 

significativamente en los tiempos de servicio de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC debido a que después de la implementación se 

consiguió un lead time de 3 días. Frente a un lead time de 7 días antes de 

realizada la implementación, logrando así una reducción del 57% del lead 

time inicial. 

● Con respecto a la hipótesis específica 2 se determinó que, con una 

significancia del 95%, la implementación de la tercera y cuarta S influye 

significativamente en la eficiencia en el taller de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC ya que luego de la implementación se tuvo un 

porcentaje de eficiencia del 84%. Lo cual muestra un incremento del 18% 
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con respecto a la etapa anterior a la implementación con una eficiencia 

del 68%. 

● Con respecto a la hipótesis específica 3 se determinó que, con una 

significancia del 95%, la implementación de quinta S influye 

significativamente en la eficacia en el taller de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC ya que luego de la implementación se tuvo un 

porcentaje de eficacia del 82%. Lo cual muestra un incremento del 20% 

con respecto a la etapa anterior a la implementación con una eficacia del 

62%. 

7.2. Recomendaciones 

● En relación a la primera conclusión se debe implementar 

sistemáticamente la metodología 5S para el aumento continuo de la 

productividad en la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Además se 

recomienda implementar la metodología en las demás áreas de la 

empresa para así lograr un incremento de la productividad en todas ellas, 

de esta manera la empresa será competitiva en el mercado. 

● En relación a la segunda conclusión la metodología 5S es eficaz para 

lograr una reducción de los tiempos de servicio. Por lo tanto se 

recomienda implementar la metodología en los demás servicios que 

brinda la empresa, reparación de los intercambiadores de calor o cambio 

de alguno de sus componentes, para así conseguir un lead time aceptable 

y lograr la satisfacción del cliente. 
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● En relación a la tercera y cuarta conclusión se debe implementar 

sistemáticamente la metodología 5S para el aumento continuo de la 

eficiencia y eficacia en los demás procesos de la empresa Radiadores 

Industrial MBA SAC ya que se tiene evidencia que conforme se realizó la 

implementación de la metodología se logró una mejor calidad en el 

servicio brindado así como una mejora en el cumplimiento de los servicios.
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ANEXOS 

Anexo 1: Matriz de consistencia 

Problema General Objetivo General Hipótesis General 
Variable 

Independient
e 

¿La implementación de 
la metodología de las 5S 
permite mejorar la 
productividad del taller 
de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC? 
 

Mejorar la productividad 
dentro de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC mediante la 
implementación de la 
metodología 5S. 
 

La implementación de la 
metodología 5S mejora la 
productividad de la 
empresa Radiadores 
Industrial MBA SAC. 
 

Metodología 
5S 

 

Problemas Específicos Objetivos Específicos Hipótesis Específicas 
Variable 

Dependiente 

¿La implementación de 
la metodología de las 5S  
reduce los tiempos de 
servicio de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC? 

Reducir los tiempos de 
servicio dentro de la 
empresa Radiadores 
Industrial MBA SAC 
mediante la 
implementación de la 
metodología 5S. 

La implementación de la 
metodología 5S reduce los 
tiempos de servicio de la 
empresa Radiadores 
Industrial MBA SAC. 
 

Productividad 
 
 

 

¿La implementación de 
la metodología de las 5S 
incrementa la eficiencia 
en el taller de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC? 

Incrementar la eficiencia 
dentro de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC mediante la 
implementación de la 
metodología 5S. 

La implementación de la 
metodología 5S 
incrementa la eficiencia en 
el taller de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC. 

¿La implementación de 
la metodología de las 5S 
incrementa la eficacia en 
el taller de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC? 

Incrementar la eficacia 
dentro de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC mediante la 
implementación de la 
metodología 5S. 

La implementación de la 
metodología 5S 
incrementa la eficacia en 
el taller de la empresa 
Radiadores Industrial 
MBA SAC. 
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Anexo 2: Checklist 5S pre test 

Item Clasificar Calificación 

1 Herramientas se encuentran en buen estado para su uso 2 

2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 1 

3 Los materiales de limpieza se encuentran correctamente 
identificados 

1 

4 Pasillos libres de obstáculos 1 

5 Existen herramientas innecesarias en el taller 1 

6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 2 

7 Los materiales se encuentran bien ordenados 1 

8 Los materiales se encuentran en su lugar asignado 2 

9 Es fácil encontrar lo que se busca inmediatamente 2 

10 El área se encuentra libre de cajas de papeles u otros 
objetos 

1 

  14 

 

Item Ordenar Calificación 

1 Existe un lugar específico para cada material, herramienta y 
equipo de trabajo 

1 

2 Están todos los materiales almacenados de forma adecuada 0 

3 Los botes de basura están en el lugar designado para éstos 0 

4 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas 1 

5 Están codificadas equipos y herramientas 0 

6 Están las estanterías y/o mobiliarios en el lugar adecuado y 
debidamente identificadas 

0 

7 Todas las identificaciones en los estantes de material están 
actualizadas y se respetan 

0 
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  2 

 

Item Limpiar Calificación 

1 Los mobiliarios se encuentran limpios 1 

2 Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y 
en buenas condiciones 

0 

3 El piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 0 

4 Se usan elementos apropiados para la limpieza del área existe 0 

5 Existe una persona o equipo de personas responsable de 
supervisar las operaciones de limpieza 

0 

6 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 0 

  1 

 

Item Estandarizar Calificación 

1 El área de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada 
ventilación 

0 

2 Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan 
activamente 

0 

3 Están constantemente actualizados los instructivos y 
procedimientos de orden y limpieza 

0 

4 Se generan regularmente mejoras en el taller 1 

5 Se mantiene las 3 primeras 0 

  1 

 

Item Disciplina Calificación 

1 Se realiza el control diario de la limpieza 0 
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2 Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido 
tiempo 

3 

3 Se utiliza el material de protección para realizar la limpieza 0 

4 El personal se encuentra capacitado para realizar los 
procedimientos estándares 

1 

5 Los materiales/equipos se encuentran almacenados 
correctamente 

1 

  5 

  



123 

 

 

 

Anexo 3: Checklist 5S post test 

Item Clasificar Calificación 

1 Herramientas se encuentran en buen estado para su uso 3 

2 El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 3 

3 Los materiales de limpieza se encuentran correctamente 
identificados 

3 

4 Pasillos libres de obstáculos 3 

5 Existen herramientas innecesarias en el taller 3 

6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 2 

7 Los materiales se encuentran bien ordenados 3 

8 Los materiales se encuentran en su lugar asignado 3 

9 Es fácil encontrar lo que se busca inmediatamente 3 

10 El área se encuentra libre de cajas de papeles u otros 
objetos 

3 

  29 

 

Item Ordenar Calificación 

1 Existe un lugar específico para cada material, herramienta y 
equipo de trabajo 

3 

2 Están todos los materiales almacenados de forma adecuada 3 

3 Los botes de basura están en el lugar designado para éstos 3 

4 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas 3 

5 Están codificadas equipos y herramientas 1 

6 Están las estanterías y/o mobiliarios en el lugar adecuado y 
debidamente identificadas 

3 

7 Todas las identificaciones en los estantes de material están 
actualizadas y se respetan 

3 
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  19 

 

Item Limpiar Calificación 

1 Los mobiliarios se encuentran limpios 3 

2 Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y 
en buenas condiciones 

3 

3 El piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 3 

4 Se usan elementos apropiados para la limpieza del área existe 3 

5 Existe una persona o equipo de personas responsable de 
supervisar las operaciones de limpieza 

3 

6 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 2 

  17 

 

Item Estandarizar Calificación 

1 El área de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada 
ventilación 

3 

2 Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan 
activamente 

3 

3 Están constantemente actualizados los instructivos y 
procedimientos de orden y limpieza 

3 

4 Se generan regularmente mejoras en el taller 2 

5 Se mantiene las 3 primeras 2 

  13 

 

Item Disciplina Calificación 

1 Se realiza el control diario de la limpieza 3 

2 Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido 3 
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tiempo 

3 Se utiliza el material de protección para realizar la limpieza 3 

4 El personal se encuentra capacitado para realizar los 
procedimientos estándares 

3 

5 Los materiales/equipos se encuentran almacenados 
correctamente 

3 

  15 
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Anexo 4: Tarjeta Roja 

 

TARJETA ROJA 

Área: 

Fecha: Cantidad: 

Nombre de elemento: 

 

Categoría 

Equipo 

Herramienta 

Pieza 

Material 

Producto residual 

Disposición 

Transferir 

Eliminar 

Inspeccionar 

Observación: 

 

Llenador por: 
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Anexo 5: Manual de funciones 

MANUAL DE FUNCIONES RADIADORES INDUSTRIAL MBA SAC 

1. Gerente general: 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Gerencia General. 

CARGO: Gerente General. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente de ventas, jefe de taller, jefe de 
logística, jefe de calidad. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Dirigir, manejar y controlar los procesos en 
RIMBASAC. Así como hacer seguimiento a las alianzas que se pueden 
establecer con clientes o proveedores. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Mantener la rentabilidad del negocio, buscar oportunidades que permitan 
abarcar un mayor espacio en el mercado, optimizar el proceso productivo de 
la empresa. 

 FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Revisar las metas internas de la empresa. 
● Gestionar los recursos de la empresa. 
● Velar por el cumplimiento del presupuesto. 
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2. Gerente de ventas 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE Gerencia de Ventas. 

CARGO: Gerente de Ventas. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente general, jefe de taller, jefe de 
logística, jefe de calidad. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Establecer alianzas con clientes o proveedores, así 
como buscar la maximización de las ventas. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 
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FUNCIONES GENERALES: 

Mejorar la rentabilidad del negocio, buscar oportunidades que permitan 
abarcar un mayor espacio en el mercado, ofrecer los servicios de la empresa 
a potenciales clientes. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Coordinar con los clientes acerca de la recepción y/o entrega de sus 
componentes. 

● Aprobar las políticas de ventas. 
● Buscar la maximización de las ganancias disminuyendo los costos y 

aumentando las ventas. 
● Hacer seguimiento a los reportes de ventas y de proyección de ventas. 
● Enviar las facturas correspondientes a cada cliente. 

  

 

3. Jefe de taller 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Operaciones. 

CARGO: Jefe de Taller. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente general, gerente de ventas, jefe 
de logística, jefe de calidad. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Velar e informar acerca del estado y cuidados del 
taller. Así como solicitar cualquier insumo o herramienta necesaria. 
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DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Organizar el taller, velar por el cumplimiento de las normas internas, así como 
la integridad del personal. 

 FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Velar por el cumplimiento de las normas de conducta del taller. 
● Solicita los materiales necesarios a través de la hoja de requerimientos. 
● Vigila el uso de los EPP’S por parte del personal del taller. 
● Coordina las fechas de limpieza total del taller. 
● Enviar las facturas correspondientes a cada cliente. 
● Dirige y capacita a los operarios. 

  

 

 

4. Operario 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Operaciones. 

CARGO: Operario. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Jefe de taller. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Velar e informar acerca del estado y cuidados del 
taller. Así como solicitar cualquier insumo o herramienta necesaria. 
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DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Cumplir satisfactoriamente con los servicios que realiza la empresa, así como 
utilizar correctamente los equipos de protección y solicitarlos en caso de ser 
necesario. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Realizar correctamente el proceso de soldadura de los componentes. 
● Realizar correctamente el proceso de lavado de los componentes. 
● Utilizar el equipo de protección personal que se le asigne. 
● Cuidar y mantener ordenada su área de trabajo. 
● Cuidar las herramientas y equipo de protección personal que se le 

asigna. 
● Manejar correctamente los residuos que se generan durante las 

operaciones. 
● Realizar una inspección periódica de sus herramientas de trabajo. 
● Comunicar cualquier necesidad en el taller con el jefe de taller. 

  

 

5. Jefe de logística 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Área administrativa. 

CARGO: Jefe de logística. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente general, gerente de ventas, jefe 
de taller, jefe de calidad. 
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PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Velar por el abastecimiento permanente de 
insumos para el taller, manteniendo tiempos de entrega constantes. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Coordinar las compras de productos o insumos para el taller y buscar la 
reducción de costos de estos. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Evaluar y aprobar la documentación referente a las compras (órdenes 
de compra, facturas por compras). 

● Contactarse con proveedores y negociar beneficios (descuentos, pagos 
a crédito). 

● Presentar las proyecciones de venta. 
● Compartir los reportes de costos. 
● Elegir a los mejores proveedores luego de un proceso de toma de 

decisiones. 

 

 

 6. Logístico 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Área administrativa. 

CARGO: Logístico. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente general, gerente de ventas, jefe 
de taller, jefe de calidad. 
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PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Velar por el abastecimiento permanente de 
insumos para el taller, manteniendo tiempos de entrega constantes. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Coordinar las compras de productos o insumos para el taller y buscar la 
reducción de costos de estos. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Coordinar el transporte de insumos o productos para la empresa. 
● Encargarse del recojo y entrega de los componentes de cada cliente. 
● Buscar nuevas alternativas de proveedores de todo tipo de 

productos/insumos y reportarle al jefe logístico. 
● Recopilar las facturas y órdenes de compra por los productos/insumos 

adquiridos. 
● Realizar la compra de productos/insumos cuya orden de compra fue 

aprobada. 
● Realizar inventario periódico sobre los productos/insumos. 

 

 

7. Jefe de calidad 

MANUAL DE 
FUNCIONES 

 

IDENTIFICACIÓN 
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ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Área operaciones. 

CARGO: Jefe de calidad. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Gerente general, gerente de ventas, jefe 
de taller, jefe de logística. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Informar sobre mejoras para el taller así como 
mantener los estándares de calidad en los procesos. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Mantener y/o mejorar los índices de calidad. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Recopilar los planos de los diferentes componentes que lleguen al taller. 
● Coordinar con los demás jefes y gerentes sobre la implementación de 

metodologías o nuevos procesos en el taller. 
● Mantener la calidad en los procesos que se realizan en el taller. 
● Compartir con los gerentes los reportes mensuales de indicadores. 
● Mantener actualizada la pizarra de trabajos a realizar en el taller. 
● Estandarizar los procesos de la empresa. 

  

 

 

8. Asistente de calidad y procesos 

MANUAL DE 
FUNCIONES 
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IDENTIFICACIÓN 

ÁREA A LA QUE CORRESPONDE: Área operaciones. 

CARGO: Asistente de calidad y procesos. 

RELACIONES DE COORDINACIÓN: Jefe de calidad, jefe de taller, jefe de 
logística, gerente de ventas. 

PROPÓSITO GENERAL 

OBJETIVO DEL PUESTO: Apoyar al jefe de calidad en la aplicación de 
metodologías de mejora, así como elaborar las documentaciones 
correspondientes. 

DESCRIPCIÓN DE FUNCIONES 

FUNCIONES GENERALES: 

Reportar los indicadores y elaborar los documentos que le soliciten. 

FUNCIONES ESPECÍFICAS: 

● Realizar el reporte mensual de los indicadores del taller. 
● Mantener actualizada la base de datos sobre los trabajos(componentes) 

que hay en el taller. 
● Elaborar los informes iniciales y finales de los componentes recibidos 

en el taller. 
● Elaborar las cotizaciones según las especificaciones del área de ventas. 
● Proponer mejoras en el taller (aplicación de metodologías o uso de 

herramientas de gestión). 
● Elaborar la documentación faltante sobre la empresa. 
● Registrar las facturas emitidas en la base de datos. 
● Recopilar las facturas emitidas por cada cliente. 
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Anexo 6: Cronograma de actividades 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


