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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se ha realizado con el objetivo de
determinar de qué manera la implementaciéon de la metodologia 5S mejora la
productividad de una empresa que se dedica al mantenimiento y reparacion 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 delimitacidon de las distintas areas de trabajo del
taller. Frente a estos desafios, el propdsito de este trabajo fue implementar una
metodologia que mantiene el orden en el taller y en sus procesos operacionales
para conseguir una mejora en la productividad de la empresa. La investigacion,
de tipo aplicado y con disefio experimental, tomé como poblacion 511 servicios
de mantenimiento registrados en los controles del taller. Entre los resultados
obtenidos destacan la creacidn de una base de datos para el seguimiento de los
servicios, la adecuada delimitacion de los espacios de trabajo y la elaboracion
periddica de indicadores de gestion.

Se concluyé que la aplicacion de la metodologia 5S aumentd 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 atencién en el taller se redujeron en un 57%, pasando
de 7 a 3 dias.

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

productividad, empresa de mantenimiento.



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



CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1. Introduccién

En el mercado actual las empresas se encuentran en un ambiente de
competencia cada vez mas 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 pais, no
todas logran perdurar a lo largo del tiempo. Uno de los principales factores que
contribuye a esta situacidon es la baja productividad, la cual suele ser
consecuencia de procesos mal disefiados, 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 situacion, la empresa Radiadores Industrial MBA SAC
(RIMBASAC) enfrenta el desafio de elevar su productividad con el propdsito de
expandirse y garantizar un servicio de alta calidad a sus actuales y futuros
clientes. Con este objetivo, se implementé la metodologia 5S, disefada para
ordenar eficientemente los procesos operativos, organizar los espacios de
trabajo, gestionar los equipos y optimizar la documentacion de la empresa. Mas
alla de mejorar la productividad, esta metodologia establece las bases para una
mejora continua en las operaciones de la empresa.

Gracias a esta metodologia se busca no solo mejorar los procesos
operacionales, sino también mantener el orden y disciplina dentro del taller. Esto

permitira que la empresa sea mas competitiva, brinde un servicio de alta calidad



y sea capaz de satisfacer las demandas del mercado. La implementacién de la

metodologia 5S representa un paso importante en la busqueda de la

consolidacion de la empresa en el mercado.

1.2.

Planteamiento del problema

1.2.1. Determinacion del problema

A nivel global se observa que las empresas, desde las mas
recientes hasta las que tienen anos afianzandose 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 esta produciendo con los productos que se tienen a la mano. Con el
valor que nos otorga la medicion de este indicador sabremos si los
recursos se estan usando de manera correcta o existen algunos
problemas que se deben identificar para asi corregirlos
permanentemente, es por esto que en todos los tipos de empresa (de
bienes o servicios) se busca el mejor resultado. (Patron 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 innovacion tecnoldgica. Ya que esto abarca
acciones como el uso de nuevas tecnologias, 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 innovacion fueron los procesos de planificacion



e innovacion, ya que, con la creacion 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 metodologia 5S mejora la
productividad y también el funcionamiento en un taller mecanico, esto
debido a que mediante la implementacion de esta metodologia se reducen
los tiempos en los procesos que se realizan en el taller, aumenta la
produccion, reduce los riesgos de accidentes en el taller y mantiene los
resultados mediante la coordinacion de auditorias internas. Esta mejora
ayuda a la empresa a crecer y adaptarse al desarrollo de nuevas
tecnologias o herramientas que le ayudaran a mantener una alta
competitividad. (Cacao et al, 2012)

Otro factor que influye en la productividad es el modelo de gestion,
porque se puede mejorar la productividad mediante una correcta
planificacion. La cual inicia en el analisis y deteccién de problemas, para
luego elaborar un plan de mejora continua, el cual se apoya en la
metodologia 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 afio
2018 y en la segunda mitad de dicho afio comenzo sus operaciones. Su
actividad econdmica consiste en el mantenimiento y reparacién de
intercambiadores de calor de equipos mineros (radiadores de

refrigeracion, intercoolers, enfriadores de aceite, entre otros). Tiene un



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 util de los equipos que llegan al taller.
La empresa inicialmente contaba con poco personal debido a que
se encuentra en la clasificacion de Pyme. En la figura 1 se muestra el

organigrama de la empresa:

GERENCIA
GENERAL

CONTABILIDAD

| |

//'

&

GERENCIA GERENCIA

COMERCIAL ADMINISTRATIVA OPERACIONES

EEE— CALIDAD I
' VENDEDOR ) LOGISTICA ‘ ‘
]
TALLER TRANSPORTE
ASISTENTE

Figura 1. Organigrama de la empresa RIMBASAC.

Fuente: Elaboracion propia.

Dentro del taller se ha observado una considerable cantidad de
oportunidades de mejora, las cuales en su mayoria partian 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 tenia

correctamente delimitadas sus distintas areas de actividades: area de



limpieza de equipos, area de pintura, almacén, area 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.

Fepacio de trabaie

Taller
desordenado Falta de repuestos Equipos
para los equipos innecesarios

Areas sin

delimitar Herramientas sin

identificacion Falta de registro
Ausencia de tachos de pruebas de
diferenciados hermeticidad

Equipos de limpieza
incompletos

Baja
Productividad

Personal

Maquinaria sin
desordenado

mantenimiento
periddico
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calibracién

Mala planificacion
de servicios
Control de calidad
incompleto

Personal
desmotivado

Ausencia de manual

de procesos
de uso de EPP's ubicacién designada

Incumplimiento Maquinas sin

Figura 2. Diagrama Ishikawa de la empresa RIMBASAC.

Fuente: Elaboracion propia.

En base a todo lo observado dentro del taller se ha elaborado el
arbol de problemas para la empresa. Partiendo de la deteccion 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, asi como, el
deficiente manejo de la informacién de sus procesos, falta de indicadores
de diferentes tipos, ausencia de documentacion 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




estudio se tuvo que implementar una base de datos para registrar la
informacion que la empresa necesita para llevar un mejor control y gestion
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, informacion de
clientes nuevos y frecuentes, registro y medicion de indicadores, etc. En

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

Poca confianza Baja Gastos por
de los clientes competitividad reprocesos
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P T taller estandarizacion
\ servicios /
' | | ™ a'
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< v,

Ausencia de EX‘:;-'SD de
repuestos resiauos no
reutilizables

Figura 3. Arbol de problemas de la empresa RIMBASAC.

Fuente: Elaboracién propia.
El objetivo de la implementacion de la metodologia 5S en la

empresa Radiadores Industrial MBA SAC es que esta obtenga un



incremento significativo en su productividad, un mejor acceso y manejo
de su informacién, un proceso de mantenimiento mas eficaz, y a su vez
tener un mejor orden y la documentacidén necesaria para cumplir con las
exigencias de potenciales clientes que presenten una mayor presencia en

el mercado.

1.2.2. Formulacién del problema

1.2.2.1 Problema Principal
e ;De qué manera la implementacion de la metodologia de
las 5S influye en la productividad en la empresa Radiadores

Industrial MBA SAC?

1.2.2.2 Problemas secundarios

e ,;Cual es la influencia de la implementacion de la primera y
segunda S en los tiempos de servicio en la empresa
Radiadores Industrial MBA SAC?

e ,;Cual es la influencia de la implementacion de la tercera y
cuarta S en la eficiencia en el taller de la empresa?

e ,;,Cual es la influencia de la implementacién de la
metodologia de la quinta S en la eficacia en el taller de la

empresa?



1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo principal

e Determinar la influencia de la implementacion de la metodologia de
las 5S en la productividad dentro de la empresa Radiadores

Industrial MBA SAC.

1.3.2. Objetivos secundarios

e Determinar la influencia de la implementacién de la primera y
segunda S en los tiempos de servicio dentro de la empresa
Radiadores Industrial MBA SAC.

e Determinar la influencia de la implementacion de la tercera y cuarta
S en la eficiencia dentro de la empresa Radiadores Industrial MBA
SAC.

e Determinar la influencia de la implementacion de la metodologia de
la quinta S en la eficacia dentro de la empresa Radiadores
Industrial MBA SAC.

1.4. Importanciay alcance de la investigacion

1.4.1 Importancia tedrica

La presente investigacion tiene importancia tedrica porque
busca aplicar los conceptos relacionados a la metodologia 5S, en
base a la informacion recopilada se busca la resolucion del
problema: ; La implementacion de la metodologia de las 5S permite
mejorar la productividad del taller de la empresa Radiadores
Industrial MBA SAC? Asi, mediante el uso de instrumentos de

recolecciéon de datos para medir el progreso y resultados de la



implementacion de la metodologia, podremos reafirmar la validez
de los resultados positivos que se tienen al implementar la
metodologia 5S en un espacio de trabajo.
1.4.2 Importancia practica

La presente investigacion tiene importancia practica debido
a que tiene como propdsito la resolucion 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 implementacion de la metodologia 5S,
consiguiendo asi la optimizacion 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 investigacion tiene importancia social porque
muchas empresas pequenas tienen procesos deficientes. Incluso
aquellas que se logran mantener en el presente tienen dificultades
debido a la baja productividad. Por lo que la investigacion esta
destinada a la mejora en los procesos operacionales mediante una
metodologia que tiene como objetivo ordenar y estandarizar
procesos.

Los datos recopilados y explicacion de las actividades
realizadas sirven potencialmente como guia para aplicacion de

esta metodologia tanto en pequefas empresas del sector
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mecanico, como también de pequefas empresas que se

encuentren en otro rubro.
Limitaciones de la investigacion

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 metodologia 5S, el tiempo desde la planificacion hasta
la culminacién de la implementacion fue desde noviembre del afio 2022

hasta julio del afio 2023.
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CAPITULO II: REVISION DE LITERATURA

21. Marco teédrico

La eficiente gestion de los recursos y la optimizacion de procesos se han
convertido en elementos fundamentales para el crecimiento y competitividad de
las empresas. En este contexto, la Metodologia 5S surge como una herramienta
clave para poder conseguir un ambiente laboral mas productivo y organizado.

Al revisar las bases tedricas relacionadas con la Metodologia 5S, se
pretende comprender los fundamentos conceptuales y las experiencias previas
de su aplicacion en distintos contextos empresariales. Este analisis permitira
identificar conexiones sodlidas entre la implementacion de la Metodologia 5S vy el
aumento de la productividad, contribuyendo asi 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
metodologia de las 5S para mejorar la productividad de diversas
empresas. Ya que este indicador es de suma importancia para obtener
ganancias mediante la realizacion de la actividad econdmica de la
empresa.

Minaya (2021), implementé la metodologia 5S en un taller

mecanico del Cusco en el 2011, que llevé a cabo un estudio de caracter
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explicativo y descriptivo, empleando la técnica de la observacion directa y
registros sistematizados con fichas y hojas de seguimiento. Como
resultado, se constaté 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
implementacion de la metodologia 5S en el taller Soluciones Mau 93
S.A.C. para optimizar los tiempos de servicio de mantenimiento
automotriz, evaluando indicadores como area recuperada, costos de
mano de obra y tiempos de busqueda de las herramientas. Como
resultado, obtuvieron una disminucién del 23.5% en el tiempo de servicio,
una reduccion del 30.27% en la busqueda de herramientas y del 33.43%
en el costo de mano de obra.

Ademas, Galindo (2023) implementé 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
reduccion en demoras de recepcion e incumplimientos de entregas. Asi,
la productividad alcanz6 hasta 1.70 servicios/hora gracias a la reduccion
de demoras y la puntualidad en las entregas.

Huaman (2021) realiz6 la implementacién de la metodologia 5S en
el area de producciéon de una planta siderurgica teniendo como objetivo

determinar en qué medida la implementacién de esta metodologia puede
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relacionarse con el incremento de la produccion. Usando 1 instrumento
para medir la productividad y 1 para realizar un diagndstico de cada una
de las 5S. Como conclusién tuvo que hay una relacion significativa entre
la implementacién de la metodologia de las 5S y la productividad del area
mencionada, ya que el valor de significancia de correlacion tuvo un valor
de 0,000.

Santamaria (2023) utilizé la metodologia de las 5S con el objetivo
de optimizar el rendimiento del personal en la organizacion EDSAN
Automotriz. En el pretest realizado al personal, se identifico 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 implementacion de
cada una de las "S" de la metodologia, se evidenci®é un cambio
significativo del 83.33 % del personal alcanz6 un rendimiento alto,
mientras que el 8.33% se mantuvo en un nivel medio y otro 8.33% en un
nivel bajo. Logrando asi la mejora del rendimiento del personal de dicha
organizacion.

Trujillo (2021) implementd la metodologia en un taller textil de Lima.
Donde los resultados mostraron que luego de la implementacion se paso
de una media de produccion de 196.35 chompas a una produccion media
de 219.58 chompas, logrando un incremento de 23.23 chompas de
produccion por dia. Ademas, se observdo un aumento del 8 % en la
productividad del taller de confeccion.

Asimismo, esta metodologia fue aplicada en un almacén por

Guevara (2021), quien la implementé en una empresa ubicada en el
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Callao. Luego de realizar cada uno de los pasos de las 5S, se logré un
incremento en la eficiencia del 16.79% y en la eficacia del 10.30%. En
cuanto a la productividad del almacén, esta aumenté en un 28%,
evidenciando el impacto positivo de la metodologia 5S.

Pardo y Remuzgo (2023) lograron implementar la metodologia de
las 5S en la empresa Automotriz Motor S.A.C. con la finalidad de mejorar
la calidad de servicio al cliente, ya que tenian un bajo nivel de
cumplimiento con los tiempos ofrecidos a sus clientes. Mediante la
implementacion de esta metodologia 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%, reduccion
de la tasa de reclamos de clientes en un 9.4% y una reduccion de 3.58%
en los costos por reprocesos.

Por otro lado, Principe (2019) implementé las 5S en el almacén de
la Municipalidad Provincial de Huacaybamba con la finalidad de mejorar
la productividad de dicha area. Tuvo como herramientas de recoleccion
de datos la base de datos otorgada por la municipalidad, un check list de
medicion del nivel de las 5S antes de haberla implementado en el
almacén, los cuales fueron analizados mediante el software estadistico
SPSS 25, donde el resultado de esta implementacion fue que la
productividad del almacén aumenté en un 54,45%. Ademas, logré 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 mecanico, apoyandose en un
software estadistico lograron comparar la eficiencia y eficacia tanto antes
como después de la implementacion. Los resultados obtenidos muestran
un incremento de un 22.37% (test previo) a un 78% (test posterior), lo cual
se ve reflejado en la reduccién del tiempo de servicio y un incremento en
la cantidad de unidades terminadas a tiempo.

Finalmente, Alvarado (2019) realizé la implementacion de las 5S
en el area de mantenimiento de la empresa Ferreyros, teniendo como
objetivo principal la mejora de la productividad del area mencionada.
Involucrando tanto a personal administrativo como operario pudo
aumentar la productividad en un 9%, ademas gracias a esta metodologia
pudieron tener un area mas limpia y ordenada, lo cual se notdé mediante
la reduccion del tiempo de busqueda 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 algun tipo de
error.

2.2.2 Antecedentes Internacionales

Yantalema (2020) realiz6 su implementacion de la metodologia 5S
en un taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil.
Para esta investigacion recopilé datos cualitativos y cuantitativos para

tener una mejor comprension del problema. Ademas, para realizar una
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correcta medicién de resultados utilizd el método Kurosawa, logrando
finalmente un incremento de la productividad de 32.5 a 77.43%

También, Barahona y Macias (2021) aplicaron esta metodologia en
el taller automotriz Guaman en Ecuador, especificamente en las areas de
bodega, oficina y taller. Finalmente, al aplicar la metodologia en los 5
pasos obtuvieron como resultado un menor tiempo de retraso para los
trabajos realizados, logrando asi un mejor rendimiento de los trabajadores
y también una mayor satisfaccion del cliente.

Ademas, Khumalo (2019) implementd las 5S en el taller de la
Universidad de Johannesburgo. Utilizaron como herramientas el estudio
de tiempos y también técnicas de medicidn del trabajo apoyandose en
fotos del antes y después de aplicada la metodologia. Los resultados de
esta aplicacion fueron un aumento en la eficiencia, aumento en la
productividad y la eliminacion de anomalias.

Por otro lado, Hernandez y Pérez (2023) propusieron esta
metodologia en el taller de mantenimiento de la empresa FINMELEC SA
en Duran mediante la investigacion documental utilizando la metodologia
Kurosawa, la cual esta orientada a la productividad. Posterior a esta se
aplicé la metodologia 5S, luego de aplicar los métodos Kurosawa,
cualitativo, cuantitativo y diagrama de Ishikawa concluyeron en que
debido a los cambios en los ambitos de limpieza y orden la productividad
aumentara de manera considerable.

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

las 5S en una organizacion para poder mantener y organizar aquel
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entorno, donde se not6 un gran cambio en el espacio de trabajo, reduccion
de desperdicios, incremento de la calidad y del rendimiento de la
produccion a través del entorno estructurado y el monitoreo permanente.

Por otro lado, Bharambe, et al. (2020) mencionaron utilizar un
enfoque dinamico para la implementacion de las 5S en una organizacién
con notables problemas: fluctuaciones de la demanda, fabricaciones fuera
de servicio, planta pequefa y desordenada, etc. Usaron variables como
la tasa de pedidos, tiempo de entrega, tiempo de ciclo y fabricacién entre
otros. Donde tuvieron como resultados la reduccion del tiempo de
busqueda de articulos 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 pequefia escala. Luego de la implementacién obtuvieron como
resultado un incremento de la productividad en un 68%.

Finalmente, C. Ruiz, et al. (2020) aplicaron esta metodologia 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 apoyandose 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 reduccion en el indice de accidentalidad y
también se noté una mejora en las condiciones laborales.

En estos estudios se ha observado como la aplicacion de la

metodologia 5S pese a ser una metodologia de aplicacion simple y de
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bajo costo, logra obtener resultados positivos en temas de productividad,
eficiencia y grado de satisfaccion de los clientes.

Bases tedricas
2.3.1 Kaizen

Salazar y Gonzales (2021) han mencionado que Kaizen es una
filosofia que se concentra en la mejora continua. Esta filosofia surge en
Japon, indicando que no solo deben mejorarse los aspectos en el ambito
del trabajo, sino también en la vida. Este enfoque involucra pequefias
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 organizacion.

Ademas, a esta filosofia se le considera dinamica, 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 organizacién donde se implemente, teniendo como consecuencia una

ventaja competitiva.

2.3.2 Kanban

Segun Sascé (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 organizacion. Esta herramienta sigue al sistema pull, es decir,
busca la reduccion de la merma o desperdicio, elaborando el producto en
cantidad de acuerdo a lo que demandan los clientes. En consecuencia,
se tiene una reduccion de costos de almacenamiento y de produccion, 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 metodologia que se apoya en herramientas
estadisticas para mantener un 6ptimo nivel de calidad. Esto es gracias a
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que mediante la informacién recopilada se pueden tomar las mejores
decisiones y asi tener un proceso optimo.

Gracias a esta metodologia 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 metodologia esta orientada a satisfacer las necesidades del
cliente. Para lograr este objetivo se deben realizar acciones como:

e Identificar aquellas causas que influyen en el bien o servicio
que brinde la empresa

e Utilizar herramientas estadisticas para actuar de acuerdo a
los datos medidos y recopilados de los procesos que se
buscan mejorar.

e 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, Sascé (2023) menciond que nos
ayuda a conocer, a detalle y en orden secuencial, cada actividad que se
realiza en la elaboracién del producto. Estas actividades inician con el
proveedor o proveedores de la organizacion 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 si lo

hacen.

2.3.5 Mantenimiento productivo total

Solis y Torres (2021) mencionaron que esta herramienta se
popularizdé en Japon durante el afno 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 produccién.

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

objetivos que presenta la herramienta TPM son:

son:

e Objetivos operativos: Aqui lo que se busca es eliminar
cualquier tipo de falla, ya que de esta manera podemos
mantener la éptima calidad del producto.

e Objetivos estratégicos: Buscar la alta competitividad de la
organizacion en el mercado a través de la reduccion de
costos, incrementos de eficiencia y eficacia.

e Objetivos organizativos: Buscar las condiciones de trabajo
mas Optimas para asi conseguir grupos de trabajo mas
eficientes y en ambientes mas comodos.

Esta herramienta se encuentra cimentada en 8 pilares, los cuales

2.3.5.1 Mantenimiento autonomo

Es el cambio de enfoque que consiste en que tanto el
operador como el encargado de mantenimiento trabajan en
conjunto para que la maquina se encuentre en condiciones éptimas
de forma permanente. Esto se logra mediante las siguientes
acciones:

e Inspeccion rutinaria del equipo.

e Limpieza constante.

e Elaboracion de procedimientos estandarizados para
limpieza e inspeccion.

e Inspeccion general del proceso.

e Ordeny

2.3.5.2 Mantenimiento planeado

Este pilar enfatiza la importancia de la planificacion del

mantenimiento de los equipos, ya que asi se previene y/o elimina
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las fallas que pueda presentar una maquina. En consecuencia se
logra evitar paros en los procesos. Algunas acciones a tomar son:
e Evaluacion de los equipos.
e Restauracion de zonas deterioradas.
e Elaboracién de un sistema de gestion de informacion.
e Seleccion de un equipo de trabajo para la elaboracién
de un plan de accién.
e Creacién de un sistema de mantenimiento predictivo.

e FEvaluacion del mantenimiento planeado.

2.3.5.3 Prevencion 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, ademas de mantener una calidad 6ptima en el

producto.

2.3.5.4 Mantenimiento en areas de soporte

Este pilar menciona que, apoyados en herramientas
tecnoldgicas, se organiza la informacién con la finalidad de agilizar
la disponibilidad y manipulacién de esta, ya que, al reducir las
actividades manuales involucradas en gestion de informacion 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
politicas de capacitacion 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
satisfaccion del cliente, es importante contar con planes o
procedimientos enfocados en mantener constantemente altos

indices de calidad en el producto de la empresa.

2.3.5.7 Mejoras enfocadas

Para lograr la mayor efectividad de los procesos y demas
actividades que se realizan dentro de la empresa, es importante la
conformacién de grupos conformados por colaboradores de las
distintas areas participantes. Grupos que, apoyados en distintas
herramientas o metodologias, buscaran la eliminacion 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 elaboracion y
cumplimiento de determinados procedimientos se pueden realizar
acciones como:

e Identificacidén de riesgos ambientales y de salud.

e Determinacion de fuentes de contaminacion.

e Identificacién de acciones de riesgo en el personal.
e Eliminacién 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, asi se fomentaria el orden por
parte de los colaboradores, los cuales mantendran correctamente
sus espacios de trabajo.

Con respecto a la implementacion de TPM esta consiste en 12
pasos los cuales son:
e Anuncio de introduccion del TPM por parte de gerencia..

e Capacitaciones sobre TPM.
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e Creacioén de organizaciones para difundir TPM.

e Establecer los lineamientos y las metas.

e Elaboracién del plan a seguir para la implementacion.

e Organizacion del acto de inicio TPM.

e Mejora en la efectividad de las piezas del equipo.

e Desarrollo de un programa de mantenimiento autonomo.

e Desarrollo de un programa de mantenimiento planeado.

e Mejora en las capacidades de mantenimiento y en la operacion.
e Desarrollo del programa de gestion de equipos.

e |Implantacion del TPM y elevacion de sus niveles.

2.3.6 Sistema de gestion ambiental

Con respecto a este concepto Lainez en 2020 menciona que a
diferencia de un sistema de gestion (que es un conjunto de elementos que
establecen politicas y procesos orientados al cumplimiento de los
objetivos que se establezcan), el sistema de gestion ambiental es parte
de un sistema de gestion. Esta tiene como objetivo cumplir con los
requisitos legales, la correcta gestion 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 gestion
ambiental ISO 14001 Bellido (2020) la describe de la siguiente manera:

e Objeto y campo de aplicacion.
e Referencias normativas.

e Términos y definiciones.

e Contexto de la organizacion.
e Liderazgo.

e Planificacion.

e Apoyo.

e Operacion.

e Evaluacion de desempenio.

e Mejora.
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Con la correcta implementacion de un sistema de gestion
ambiental (SGA) las empresas pueden promover el cuidado del medio
ambiente, ademas de que de cierta manera estas acciones brindan un
valor agregado. Puesto que una empresa que actua a favor del cuidado

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

2.3.71SO 9001

Segun Iparraguirre (2022), la norma ISO 9001 es parte del conjunto
de normas ISO 9000. Esta norma se basa en los principios sobre la
gestion de la calidad mencionados en la norma ISO 9000. La
implementacion de esta norma en una empresa tiene como consecuencia
una mejora en la calidad del bien o servicio que brinda esta, consiguiendo
asi un mejor desempenio a nivel global.

Por otra parte, Maggi (2020) menciona que esta norma presenta
un enfoque orientado a los procesos; ademas, 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 definicion como la éptima gestion de
aquellos procesos involucrados, junto con las relaciones que
presentan entre si. 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 prevencion.

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 cumplié con los objetivos. Mientras que, en la ultima etapa, se
actua segun 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

Garcia 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, ademas 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 unién de Lean y de Six Sigma
con la finalidad de lograr la completa eliminacion 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 organizacién donde se implementa
gracias a sus principios, los cuales son:

e Satisfacciéon del cliente, se busca que todos los que

conforman la empresa participen en aportar valor al cliente
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final para asi mantenerlo con un Optimo nivel de
satisfaccion.

e Velocidad, es determinante deshacerse de todo aquello que
ralentice la produccién del bien o servicio. Asi se podra
producir a la velocidad y cantidad requerida para cumplir con
los plazos establecidos.

e 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.

e Mejora continua, toda organizacion debe eliminar sus
desperdicios de manera constante y solucionar cualquier
problema que surja con la herramienta o metodologia
adecuada.

e Crear una cultura positiva, es importante mantener y
preservar un ambiente positivo para los colaboradores. De
esta manera se encontraran constantemente motivados y

aportando valor a la empresa.

2.3.10 Lean Manufacturing

Sobre Lean Manufacturing Garcia et al. (2023) mencionaron que
es una metodologia que busca eliminar residuos en los procesos de
elaboracién de productos o servicios. Esto significa deshacerse de
aquellas actividades que no brinden valor agregado, con el fin de
enfocarse en la satisfaccion del cliente, evitando producir demas o realizar
actividades innecesarias al momento de buscar un alto nivel de eficiencia.
2.3.11 Lean Service

Segun Mejia y Santa Cruz (2022) Lean Service es una metodologia
orientada a las empresas que brindan servicios que tiene como objetivo
el reconocimiento y posterior eliminacion 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 metodologia exitosamente
una empresa puede ser altamente competitiva en el mercado donde
desempenia sus actividades econdémicas.

En caso de optar por la implementacién de esta metodologia en
una determinada empresa es necesario tener en cuenta cuatro principios:

e Se debe identificar aquello que aporte mayor valor al cliente,
asi como identificar y deshacerse de aquello que no aporte
valor.

e Se deben identificar todos los procesos involucrados en la
realizacidon del servicio que se le otorga al cliente, es decir,
se tiene que determinar el flujo de valor del servicio.

e Se debe realizar la generacion del flujo de valor del servicio
brindado al cliente, desde su inicio hasta su final.

e Los servicios que se brindan a los clientes deben realizarse
en respuesta a los requerimientos de estos, es decir, con
esta metodologia se puede adaptar al cliente en cualquier
situacion.

Al momento de utilizar la metodologia Lean en servicios tenemos
que entender que se tiene un enfoque distinto a cuando se aplica en la
produccion. Ya que el cliente tendra un alto o bajo nivel de satisfaccion
con respecto al servicio brindado en base a juicios que este elabore de
manera subjetiva. Es por ello que al momento de la implementacion
debemos tomar en cuenta determinadas caracteristicas con las que el
servicio brindado al cliente debe cumpli, los cuales son:

e Los servicios son heterogéneos, es decir, que los servicios
que realice la empresa seran distintos unos de los otros ya
que los clientes presentan diferentes necesidades.

e Los servicios son intangibles, esto se refiere a que no se
puede predecir un alto o bajo nivel de satisfaccion en el
cliente ya que no se puede medir elementos tangibles en

este proceso porque no existen.



28

e No se separa la elaboracién del consumo, esto significa que
a diferencia de un producto tangible (donde observamos
todo un proceso de elaboracién y luego pasa al consumo del
cliente) en los servicios observamos que mientras se esta
elaborando el servicio el cliente ya esta en la etapa de
consumo. En consecuencia a esto el cliente medira la
calidad del servicio brindado en base a su experiencia y

otros criterios.

2.3.11 Metodologia 5S

La metodologia 5S es una herramienta que proviene de Japon y se
origind en los afios 50 con el objetivo de incrementar la calidad,
especialmente en las lineas de produccion. Esta metodologia se ha
utilizado en diversas areas a lo largo del tiempo, logrando resultados de
mayor eficiencia en los espacios, procesos, etc.

Segun Bautista (2022) las 5S es una metodologia de trabajo que
sirve para el disefio de un plan sistematico, el cual se utiliza para cumplir
con las etapas de clasificacién, orden y limpieza. Esto genera como
resultados mejoras en la productividad, calidad, eficiencia, seguridad en
el trabajo y motivacion. 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. Ademas se le denomina asi 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 metodologia tiene como objetivos el incremento de la
productividad, la calidad y reduccién de desperdicios. Sus beneficios mas
importantes son:

e Reduccion de costos.

e Incremento de eficiencia.

e Fortalecimiento de la cultura organizacional.
e Prevencion de riesgos.

e Mejor manejo de inventario.

Esta metodologia se recomienda para aplicar en cualquier
ambiente de trabajo debido a la versatilidad de las actividades que
requiere, ademas la implementacion de esta metodologia representa un
bajo costo para su aplicacion, lo cual beneficia a la organizacion que
decida aplicarla para poder reorganizar sus areas de trabajo. Sin
embargo, hay que tomar en cuenta ciertos factores con el fin de obtener
los mejores resultados, los cuales son:

e (Capacitacion y compromiso de los involucrados.
e Complementar con otras estrategias.
e Seguimiento continuo.
En la figura 4 se muestra cada una de las 5S y una descripcion

breve de estas:



4 .
METODOLOGIA
L 53

tapa de clasificacion, en esta etapa se\
contabilizan todos los objetos. Ademas de
distinguir sus atributos, su utilidad y que
acciones gue realizar con el objeto. _/
SEITON

La etapa que se enfoca en el orden, luego d;\
contabilizar los objetos se procede con las
acciones que se debe realizar con cada uno, sean
reubicar, reciclar, eliminar, etc. Asi se conseguira
un mejor orden en el espacio de trabajo. _,/

\

Esta etapa se concentra en la limpieza
mediante la busqueda de los focos de suciedad
y la constante limpieza del area de trabajo.

Es la etapa de estandarizacion, lo que se busca es\
la sistematizacién de las actividades. En base a
esto se tiene un mayor orden y también se tienen
las condiciones para lograr mejoras en los
procesos establecidos. /

SEIKETSU

SHITSUKE

Es la etapa final, la cual consiste en que se
cumplan las 45 anteriores mediante disciplina, de
esta manera las actividades descritas se volveran

un habito que beneficia a los colaboradores y su
espacio de trabajo. /

Figura 4. Metodologia 5S.

Fuente: Elaboracién propia.

2.3.11.1 Seiri

30

Es la etapa de clasificacion, donde se debe contabilizar todo

objeto que se encuentre en el area donde se aplicara la

metodologia. Ademas de contabilizar la cantidad también se debe

clasificar sobre el tipo de objeto asi como también que accién se

realizara con este en la siguiente etapa (Llevarlo a su ubicacion

original, inspeccionar su utilidad, reciclarlo o desecharlo para evitar

gue se ocupe espacio innecesario en el area 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. Aqui nos encargamos de que
cada objeto esté en su area correspondiente para poder facilitar la
identificacion de las herramientas. Consecuencia de esto es un

mejor aprovechamiento del area de trabajo.

2.3.11.3 Seiso

En la etapa de limpieza mas que concentrarse en limpiar se
inspecciona el area para buscar los focos de suciedad y asi tomar
acciones para prevenir sus consecuencias. De esta manera
ademas de realizar una limpieza constante del area también se
previene la generacion de focos de suciedad y se genera el habito

de la limpieza constante del espacio de trabajo.

2.3.11.4 Seiketsu

En la etapa de estandarizacion se busca sistematizar las
tareas necesarias para mantener el orden y limpieza dentro del
area de trabajo. Para asi crear los habitos de organizacion 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 serian las

capacitaciones al personal sobre las normas y reglas para
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mantener el espacio de trabajo en condiciones optimas o también
el establecimiento de estandares para las auditorias y demas

procesos.

2.3.11.5 Shitsuke

Para mantener las etapas anteriores es necesario mantener
la disciplina, ya que con disciplina se conseguira hacer de estas
actividades un habito. Se recomienda a las empresas poner énfasis
en la cultura y filosofia de trabajo para asi promover en los
trabajadores el habito de cumplir con las normas y estandares
establecidos.

Con la finalidad de implementar satisfactoriamente la metodologia

5 S y conseguir los beneficios esperados es necesario seguir distintas

etapas y fases:

Primera fase: Planificacion preliminar

o Compromiso de la alta direccion.

o Comité 5S.

o Difusién de las 5S.

o Planificacion de objetos.

o Capacitacion del personal.
Segunda fase: Ejecucion

o Implementacién de Seiri

o Implementacion de Seiton

o Implementacion de Seiso
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o Implementacion de Seiketsu
o Implementacion de Shitsuke
e Tercera fase: Seguimiento y mejora
o Elaborar el plan de seguimiento
o Evaluaciones
o Revision de evaluaciones y resultados

o Plan de mejoras
2.3.12 Productividad

Con respecto a este concepto Cortez y Segovia (2019)
mencionaron que la productividad es definida como la utilizacion éptima
de los recursos que tiene la empresa para producir bienes o servicios. Es
por eso que esta relacidon se incrementa conforme se utilizan los recursos
de manera 6ptima con el apoyo de metodologias y herramientas.

Por otro lado, Arroba (2022) menciona que la productividad se
puede definir como la existencia de correlacién entre los resultados de la
produccion y el tiempo que tomo conseguir dicha produccion. Por lo tanto,
podemos decir que mientras menos tiempo tardemos en la produccion de
bienes o servicios, el proceso realizado vendria a ser mas productivo.

Ademas Mehta y Dave (2020) definen a la productividad como una
relacion que existe entre el volumen de produccién y todos los recursos
que fueron necesarios para esta produccién 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 pequeia, mediana o grande tiene como objetivo
principal generar ganancias. Podemos generar mas ganancias tanto
reduciendo costos como utilizando los recursos actuales (materia prima,
mano de obra) de la manera mas 6ptima posible, o también mejorando la
eficiencia y la eficacia en los bienes o servicios producidos.

Definicion de términos
2.4.1 Tasa de calidad de los servicios realizados

Es el indicador que sirve para medir la capacidad de una
organizacion de cumplir con todos los requisitos de los clientes en un
proceso donde no tuvieron ningun reclamo luego de finalizarlo. (Saavedra
y Remuzgo, 2023)

2.4.2 Tasa de cumplimiento de servicios

Este indicador esta relacionado a la eficacia, el cual se obtiene de
la division de la cantidad de servicios realizados con el total de los
servicios programados. (Saavedra y Remuzgo, 2023)

2.4.3 Eficiencia
Es la utilizacion 6ptima de los recursos disponibles para la

obtencion de resultados o de los objetivos planteados. (Huaman, 2021)
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2.4.4 Eficacia

Es el indicador que nos proporciona informacion acerca de qué tan
capaz es una organizacion para lograr la produccion 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 informacién) 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 metodologia a implementar.
2.4.7 Mantenimiento

Es aquel trabajo que se le realiza a un componente de manera
periodica con el fin de prevenir fallas por fugas en alguna parte de este.
(Mendoza, 2023)

2.4.8 Taller

Es el area que posee la empresa Radiadores Industrial MBA SAC

para poder realizar sus actividades.

2.4.9 PYME

Nombre que engloba a las micro, pequefias y medianas empresas,
las cuales se clasifican segun el numero de trabajadores que tienen.

(Cafari, 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

Londofio, 2019)
2.4.11 Mapa de proceso

Es el flujo del proceso representado de manera grafica. Esta
herramienta se utiliza en la resolucion de problemas ya que presenta

distintas oportunidades de mejora (Saavedra y Remuzgo, 2023)
2.4.12 Estandarizacion

Es el proceso donde se fijan los requerimientos o caracteristicas

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

2.4.13 Mantenimiento

Es aquella inversion 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 algun producto, sea bien o servicio.

(Mendoza, 2023)
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CAPITULO Ill: HIPOTESIS Y VARIABLES

3.1. Hipétesis

3.1.1 Hipétesis principal

e La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente

en la productividad.

3.1.2 Hipétesis secundarias

e La implementacion de la primera y segunda S influye

significativamente en los tiempos de servicio.

e La implementacion de la tercera y cuarta S influye

significativamente en la eficiencia del taller.

e La implementacién de la quinta S influye significativamente en la

eficacia del taller.

3.2. Variable

Tabla 1. Matriz de identificacion de variables

Variable

Definicion

Metodologia 5S
(Independiente)

Metodologia de trabajo que sirve para el disefio de un
plan sistematico el cual se utiliza para cumplir con las
etapas de clasificacion, orden y limpieza. Bautista F.
(2022)

Productividad
(Dependiente)

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

Fuente: Elaboracién propia

3.3. Operacionalizacion de las variables
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Variable Nomenclatura Indicadores Medicion Instrumento | Escala
N _ _ . Objetos que sirven
Clasificar Porcentaje de objetos utiles. Clasificar = - x 100
Total de objetos
. . ObJjetos en orden
Ordenar Porcentaje de objetos en orden. Orden = : / , 100
otal de objetos
Metodologia .
58 . . Porgentaje de Iimpiezas . . Total limpiezas realizadas rle:é?gt?odge Razon
(Independient leplar realizadas. lepleza " Total limpiezas programadas x 100 datos
e)
. ' . darizad
Estandarizar Porcentaje ~ de  procesos |  pqianqarizar = Zrocesos estandarizados
estandarizados. Total de procesos
Disciplina Test de cumplimiento de 5s. Clasificar = Grado de cumplimiento
Tiempo de [ Tiempo de permanencia del T .
. . i Lead time = dias de permanencia en
permanencia en el | intercambiador de calor en el taller Ficha de
Productividad | taller taller i :
(Dependiente) registro de | Razon
Tasa de calidad de . . Total de servicios realizados sin reclamo datos
- Tasa de calidad de servicios — - b
S€erviclos Total de servicios realizados
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Tasa
cumplimiento
servicios

de
de

Tasa de cumplimiento de
servicios

Total de servicios realizados

— X
Total de servicios programados

100

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: MATERIALES Y METODOS
41. Area de estudio
De acuerdo a las areas de conocimiento segun CONCYTEC, esta
investigacion pertenece al area de Ingenieria y Tecnologia, especificamente en
la subarea de otras ingenierias y tecnologias.
4.2. Tipo y disefo de investigacion
4.2.1 Tipo de la investigacion
Con respecto al tipo de investigacion a realizar es del tipo
aplicada. Esto debido a que, en la presente investigacion, tiene
como objetivo generar un cambio positivo en la variable
dependiente, que en este caso es la productividad, mediante la
intervencion de la variable independiente, que corresponde a la

implementacion de la metodologia 5S.
4.2.2 Diseno de la investigacion

Para este trabajo se seleccion6 un disefo preexperimental.
Segun Ramos y Galarza (2021), afirman que este tipo de diseno
contempla un solo grupo de experimentacion y un unico 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 midi6 la productividad
mediante instrumentos en los momentos antes y después de la

implementacion de la metodologia 5S, con el propésito de
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determinar si existié un impacto de la variable independiente sobre

la variable dependiente.
Poblacion y muestra

4.3.1 Poblacién

La poblaciéon 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 formula para calculo de
muestra para poblaciones finitas.

N« ZZ xpx*q
e?2* (N=1) +ZZ*pxq

n =

Donde:

n = tamano de muestra buscado

N = tamafo de la poblacion o universo

Z = parametro estadistico de nivel de confianza

e = error de estimacion maximo aceptado

p = probabilidad de que ocurra el evento esperado

g = probabilidad de que no ocurra el evento esperado

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

error maximo aceptado.:
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511 * 1.962 % 0.5 * 0.5
T 0.052 % (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 implementacion de la
metodologia).

En cuanto al tipo de seleccidn de la muestra fue por conveniencia,
ya que se eligieron registros donde se le realizd6 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 implementacion de la metodologia se tomaron 96 y
124 registros respectivamente.

4.3.3 Unidad de analisis

La unidad de analisis de esta investigacion 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.

Procedimientos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

4.4.1 Procedimiento y técnicas de recoleccién de datos

Para realizar el analisis y comparacion de los resultados obtenidos
luego de la implementacién de la metodologia 5S se ha utilizado la técnica

de revision documental.
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4.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Para la recoleccion de los datos se utilizaron los siguientes
instrumentos.
e Reportes de ingreso y salida de intercambiadores de calor.
e Reportes de lead time de intercambiadores de calor.
e Registros de trabajos realizados para medicion de los
indicadores de productividad.

4.5. Propuesta de implementaciéon de la metodologia 5S

4.5.1 Acerca de la empresa
4.5.1.1 Taller de la empresa
La funcion principal del taller de la empresa es recibir y
almacenar los intercambiadores de calor brindados por los clientes
para su posterior inspeccion, 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 recepcion del intercambiador de calor
en el taller hasta el momento en el que se realiza el envio del

componente al cliente.
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Procesos estratégicos

B
Gestion de i o
L Gestion de Pronéstico de
comunicaciones A :
: recursos servicios a realizar
internas y externas
J
Planificacién de Andlisis de o :
: : Gestidn de calidad
compras inversiones

Procesos operativos

2 Ingreso al : o ici
Recepcion de grea i Diagnostico SertVIC!o ,det Entrega del
componente inicial HUABE IUHIENG componente
pruebas

Procesos de apoyo

Gestion de RR.HH.

Gestion de
seguridad y
mantenimiento

Gestion logistica

Centro de L.
o3 : Gestion de cobros
Atencion al cliente documentos y
. y pagos
registros

Figura 5. Mapa del proceso de la empresa RIMBASAC.

Fuente: elaboracion propia.

4.5.1.3 Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento

En el diagrama a continuacion 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, asi como del resultado que se tiene luego de
realizar la prueba de hermeticidad y de las fechas tanto de cuando
se culmind el servicio como de cuando se realizo la entrega del

intercambiador de calor al cliente.
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Area de espera Area de limpieza Area de pruebas Area de soldadura Area de Pintura Almacén Area comercial
( Recepcion de \ Toma de fotos para
\@iii\te/ / informe inicial
Limpezade Pruebade Toma de fotos para
componente hermeticidad informeinicial
NO
Limpieza éPresenta \__ Servicio de reparacién
internay \fugas" o cambio
Elaboracién de
informe inicial
Secadode Enderezadode Aplicacionde Empaquetado Toma de fotos para
componente laminas pintura protectora de componente informe final
Elaboraciénde
informe final
Entregade
componente

Fin )
R

Figura 6. Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento.

Fuente: Elaboracion 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:

e 0: No se aplica

e 1: Se aplica en un 20%.
e 2: Se aplica en un 60%.
e 3: Se aplica totalmente.

En la Tabla 3 se observan los resultados del test previo realizado,
donde se encontraron como puntos mas débiles los ambitos de limpieza
y estandarizacion. Esto coincide con la situacién problematica en el taller

de la empresa.

Tabla 3. Pre test 5S

PRETEST CALIFICACION PUNTAJE %
Clasificacion 14 30 47%
Orden 2 21 10%
Limpieza 1 18 6%
Estandarizacion 1 15 7%
Disciplina 5 15 33%

23 99 23%

Fuente: Elaboracion propia.
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De la tabla resumen se ha concluido que el grado de cumplimiento
de la metodologia 5S dentro taller de la empresa Radiadores Industrial
MBA SAC (antes de su implementacion) es de 23%. Lo que significa que
es un puntaje muy bajo, ya que debemos considerar como puntaje 6ptimo
al menos un 90%.
4.6. Implementacion de las 5S
Posterior a la muestra de los resultados del pretest a la gerencia de la
empresa se programo una reunion mostrando el procedimiento propuesto para
la implementacion de la metodologia 5S. Donde lo primero que se realizé fue la

exposicion del cronograma de actividades, el cual se muestra en la Figura 7.
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Enero | Febero| Marzo | Abril
Fase1 1/2(3|4|1[2|3|4(1]|2|3(4|1)|2(3|4
Planificacion de implementacion 58 i
Reunion con gerentes

Conformacion del comité 55

Capacitacion sobre 58

Elaboracion del pretest

Fase 2

Seiri - Clasificar

Clasificacion de elementos via tarjeta roja
Seiso - Ordenar

Delimitacion de areas del taller
Reubicacion de los elementos

Seiton - Limpieza

Elaboracion del cronograma de limpieza
Seiketsu- Estandarizacion

Verificacion y estudio de procesos
Elaboracion de manuales de procesos
Shitsuke - Disciplina

Cronograma de auditorias internas

Fase 3

Elaboracion del postest

Plan de seguimiento de resultados
Discusion y conclusion de las 55
Comparativa de resultados antes y después

Figura 7. Cronograma de implementacion 5S.

Fuente: Elaboracién propia.

Luego de la aprobacién del cronograma de actividades por parte de la
gerencia de la empresa se inici6 la formacion del comité de 5s (Figura 8) junto
con la capacitacion al personal. De esta manera se ha explicado la importancia

y la finalidad de esta implementacion.
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Gestor 55
JEFE DEL TALLER

Inspector
GERENTE
COMERCIAL

Lider 1 Lider 2

JEFE DE ASISTENTE DE
OPERACIONES OPERACIONES

Figura 8. Comité 5S de la empresa RIMBASAC.

Fuente: Elaboracién 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, asi como la utilidad que se le daria, o caso contrario,

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

Fuente: Elaboracién propia

Luego de utilizar esta tarjeta para cada objeto se ordend la
informacion en una hoja de calculo 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.



Tabla 4. Lista de elementos a eliminar.
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Area Elemento Cantidad | Categoria | Disposicion
Pruebas Galones vacios 4 Progiucto Eliminar
residual
Pruebas Productos residuales 11 Progiucto Eliminar
residual
Pruebas Cuello de enfriador 4 Pieza Eliminar
Pruebas Tapa de galdn 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 plastico 9 Material Eliminar
Pintura Trozo de metal 2 Material Eliminar
Pintura Lamina metalica 1 Material Eliminar
Pintura Galonera en desuso 2 Material Eliminar
Pintura Trozos de carton 3 FI;ESC:SSLOI Eliminar
Soldadura Tapa de plastico 1 Material Eliminar
Soldadura Botella de plastico 1 Material Eliminar

Fuente: Elaboracioén propia.

Luego de proceder con la primera etapa se llevd 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: Elaboracién propia.

4.6.2 Seiton

Luego de obtener la informacion de los objetos y también de las
acciones a realizar se procedid a ordenar cada area del taller luego de
delimitar las areas del taller (pintura, soldadura, pruebas, area 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 disefiado e implementado para dividir cada

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

Area del taller Eliminar Inspeccionar | Ninguna Trasladar
Almaceén 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: Elaboracioén propia.
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Pintura Soldadura | Pruebas

|

Limpieza

A

Oficina

i1
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N/

Grua
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Figura 10. Layout de las areas del taller.

Fuente: Elaboracioén propia.
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Figura 11. Foto de orden dentro del area de pintura.

Fuente: Elaboracién propia.

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

Fuente: Elaboracioén propia.

4.6.3 Seiso

En la etapa de limpieza se realiz6 el cronograma de limpieza de

cada area del taller, asi como se coordiné 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 tendra un encargado distinto por

dia.

Cronograma de Limpieza del mes de

Fecha Encargado

Hora Limpieza

Firma

Firma Encargado de Taller

Figura 13. Cronograma de limpieza del taller.

Fuente:

4.6.4 Seiketsu

4.6.4.1 Diagrama de flujo propuesto del

mantenimiento

Elaboracién propia.

proceso de

En esta etapa se realizé la propuesta de mejora para el

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

diagrama anteriormente mostrado se da por la implementacion 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.



Area de espera Area de limpieza Area de pruebas Area de soldadura Area de Pintura Almacén Area comercial

/p.,\\\ Toma de fotos para
Recepcion de informe inicial
componente

2 ~

\I—’/ Registrode

i componente en base
o Llenado de hoja dedatos
Inspeccion SE
% derequerimiento
visual %
de materiales
|
Limpezade Pruebade Toma de fotos para
componente hermeticidad informe inicial

Elaboracionde

informe inicial
Limpieza éPresenta | | Servicio de reparacdion
internay fugas? o cambio
Toma de fotos para
informe final
Secadode Enderezadode Aplicacionde ||| Empaquetado Elaboracionde
componente laminas pintura protectora de componente informe final

Registrode informes

Entregade enbase de datos
componente I
/’J_\ Actualizacién de estado de
o \ componente en base de
= J/ datos

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

Fuente: Elaboracién propia.
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Ademas, para los otros procesos de estandarizacion se tuvo como

objetivos la elaboracion de:

e Base de datos para registro de:

o

o

Componentes que llegan al taller.
Clientes.

Cotizaciones.

Informes.

Indicadores mensuales.

e Manual de procesos identificados:

o

o

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.

e Flujograma de cada proceso identificado:

o

o

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.

e Manual de funciones de cada puesto del taller

o

o

Manual de funciones del gerente general.

Manual de funciones del gerente de ventas.
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o Manual de funciones del jefe de taller.
o Manual de funciones del operario.
o Manual de funciones del jefe de logistica.

o Manual de funciones del logistico.

4.6.5 Shitsuke

Para la ultima S, la cual esta enfocada en la disciplina, se propuso
e implement6é un cronograma de evaluacion periodica del cumplimiento
de la metodologia 5S (Tabla 7). Esto se ha elaborado a través del test que
se realiz6 antes de aplicar la metodologia mencionada (grado de

cumplimiento).

Tabla 7. Cronograma de auditorias internas.

Cronograma de auditorias internas

Abril Agosto Diciembre
Test 5S SI Sl SI
Limpieza Sl Sl Si
Inspeccién de equipos y Sl Sl Si
herramientas

Fuente: Elaboracion propia.
4.6.6 Post test 5S
Luego de completar la implementacion de las 5s se realizé el post
test para comparar el cumplimiento por cada una de las 5S en relacién a
los resultados obtenidos antes de la implementacion.

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

grado de cumplimiento son:



4.7.

e 0: No se aplica

e 1: Se aplica en un 20%.

e 2: Se aplica en un 60%.

e 3: Se aplica totalmente.
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En la tabla 8 se registré el resumen de los puntajes por cada una

de las 5S luego de realizar la evaluacion posterior a la implementacion de

la metodologia.

Tabla 8. Test posterior: Resumen de puntaje.

POSTEST CALIFICACION PUNTAJE %
Clasificacion 29 30 97%
Orden 19 21 90%
Limpieza 17 18 94%
Estandarizacion 13 15 87%
Disciplina 15 15 100%

1 99 94%

Fuente: Elaboracion propia.

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

cumplimiento de la metodologia 5S dentro taller de la empresa

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

94%.

Analisis estadistico

4.7.1 Planteamiento de hipétesis

A continuacién, se presentan la hipotesis nula y alterna tanto de las

hipotesis especificas como de la hipétesis general.
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Hipotesis general alternativa: La implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la
productividad.

Hipotesis general nula: La implementacion de la
metodologia 5S no influye significativamente en la
productividad.

Hipotesis especifica alternativa 1: La implementacién de la
primera y segunda S influye significativamente en los
tiempos de servicio.

Hipotesis especifica nula 1: La implementacion de la primera
y segunda S no influye significativamente en los tiempos de
servicio.

Hipotesis especifica alternativa 2: La implementaciéon de la
tercera y cuarta S influye significativamente en la eficiencia
del taller.

Hipotesis especifica nula 2: La implementacion de la tercera
y cuarta S no influye significativamente en la eficiencia del
taller.

Hipotesis especifica alternativa 3: La implementacién de la
quinta S influye significativamente en la eficacia del taller.
Hipotesis especifica nula 3: La implementacién 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 estadistico de T de student se ha realizado la
prueba de normalidad a los datos. Donde las hipotesis 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
implementacion de la metodologia 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 hipétesis alternativa que afirma que
los datos no son normales. Entonces podemos afirmar que los datos son
normales. Por lo tanto:

e ParaellLead Time:
o Se rechaza la hipdtesis alternativa a un nivel de
significacion de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significacion
de 0.05.
e Para la eficiencia:
o Se rechaza la hipédtesis alternativa a un nivel de

significacion de 0.05.
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o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significaciéon
de 0.05.
e Para la eficacia:
o Se rechaza la hipédtesis alternativa a un nivel de
significacién de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significaciéon
de 0.05.
e Para la productividad:
o Se rechaza la hipdtesis alternativa a un nivel de
significacion de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significacion

de 0.05.

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

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Lead_Time 183 18 114 947 18 385
Eficiencia ,204 18 047 927 18 175
Eficacia ,200 18 055 934 18 228
Productividad 134 18 200 952 18 461

Fuente: Elaboracion 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 hipotesis
alternativa que afirma que los datos no son normales. Entonces podemos

afirmar que los datos son normales. Por lo tanto:
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e Parael Lead Time:
o Se rechaza la hipétesis alternativa a un nivel de
significacién de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significaciéon
de 0.05.
e Para la eficiencia:
o Se rechaza la hipédtesis alternativa a un nivel de
significacion de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significacion
de 0.05.
e Para la eficacia:
o Se rechaza la hipdtesis alternativa a un nivel de
significacién de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significacion
de 0.05.
e Para la productividad:
o Se rechaza la hipétesis alternativa a un nivel de
significacion de 0.05.
o Se acepta la hipétesis nula a un nivel de significacion

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

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Lead_Time 205 18 044 913 18 ,098
Eficiencia 184 18 109 ,898 18 ,053
Eficacia 169 18 187 925 18 155
Productividad A1 18 ,200' 954 18 484

Fuente: Elaboracién 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
metodologia 5S son normales. Gracias a esto se ha continuado con el uso
del estadistico T de student para validar si existio un cambio positivo en

los indicadores del trabajo de investigacion.

4.7.3 Prueba de hipoétesis

4.7.3.1 Productividad

Para comprobar las hipotesis formuladas se ha realizado la
prueba estadistica de T de student, se tomaron los datos de
productividad semanal antes y después de realizada Ia
implementacion de la metodologia 5s.

El planteamiento de hipétesis fue el siguiente:

Ho: by = 14

Hy: po # 1y

Donde:
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H,: Indica que no existe una diferencia entre Ila
productividad antes de la implementacion de las 5S (u,) vy la
productividad después de la implementacién de las 5S (u,) con un
determinado nivel de significancia.

H, : Indica que existe una diferencia entre la productividad
antes de la implementacion de las 58S (u;) y la productividad
después de la implementacion de las 5S (u,) con un determinado
nivel de significancia.

Luego de establecer las hipdtesis se realizaron los calculos
para el estadistico T de student de dos colas con un porcentaje de

error del 5% en el software SPSS.

Tabla 11. Estadisticos descriptivos de la productividad.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Errar
Media [+l Desviacidn promedio
Froductividad_Antes 4194 18 0Ea 01608
Froductividad_Despues G844 18 0833 Jo20e2

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 12 se observan los resultados obtenidos luego
de haber realizado la prueba estadistica sobre la productividad
antes y después de implementar las 5S. Para un nivel de
significacion de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc
calculado (|-9.43|) se encuentra en la region de rechazo respecto

al F tedrico al ser mayor a este (2.11).



Tabla 12. Prueba T de student para la productividad.

69

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de
Desv. Desv. Error sl s
Media Desviacion promedio Inferior
Productividad_Antes - -,26500 11918 ,02809 -,32426
Productividad_Despues
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias ...
95% de intervalo
de confianza de ...
Superior t al Sig. (bilateral)
Productividad Antes - -,20574 -9,434 17 ,000
Productividad_Despues

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 15 se muestran graficamente los resultados de

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

aceptar la hipétesis nula que afirma que la implementacién de la

metodologia 5S no influye significativamente en la productividad de

la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se

corrobora la hipétesis alterna, la cual afirma que la implementacion

de la metodologia 5S influye significativamente en la productividad

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

e Se rechaza la hipétesis nula a un nivel

significacion de 0.05

de

e Se acepta la hipodtesis alternativa a un nivel de

significacion de 0.05



70

T(l_%_n_lj = T1-0.02518-1) = To97s17) = 2.11

Regidn de
aceptacion
1,

Region de
rechazo H,

N\

Region de
rechazo H,

Y

T calculado T tedrico T tedrico
-0.43 -2.11 211

Figura 15. Distribucion de probabilidad para la productividad

Fuente: Elaboracion propia.

4.7.3.2 Tiempos de servicio

Para comprobar las hipotesis formuladas se ha realizado la
prueba estadistica de T de student, se tomaron los datos de
tiempos de servicio semanal antes y después de realizada la
implementacion de la primera y segunda S.

El planteamiento de hipétesis fue el siguiente:

Hy: uy = Uy
Hy: pg # Uy
Donde:
H, : Indica que no existe una diferencia entre los tiempos de

servicio antes de la implementacién de la primera y segunda S (u,)
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y los tiempos de servicio después de la implementacion de la
primera y segunda S (u,) con un determinado nivel de
significancia.

H, : Indica que existe una diferencia entre los tiempos de
servicio antes de la implementacién de la primera y segunda S (u,)
y los tiempos de servicio después de la implementacion de la
primera y segunda S (u;) con un determinado nivel de
significancia.

Luego de establecer las hipdtesis se realizaron los calculos
para el estadistico T de student de dos colas con un porcentaje de

error del 5% en el software SPSS.



Tabla 13. Estadisticos descriptivos de los tiempos de servicio.
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Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media I Desviacion promedio
TSemnvicio_Antes 7,3884 18 214583 B0ETE
TServicio_Despues 27778 18 1,21537 28647

Fuente: Elaboracién propia.

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

de haber realizado la prueba estadistica sobre los tiempos de

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

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

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

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

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

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

TServicio_Despues

95% de
Desv. Desv. Error intervalo de ...
Media Desviacion promedio Inferior
TServicio_Antes - 4,61111 2.,54694 .60032 3,34455

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias ...

95% de intervalo
de confianza de ...

Superior t gl

Sig. (bilateral)

TServicio_Antes - 5,87768 7,681 17
TServicio_Despues

,000

Fuente: Elaboracién propia.
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En la figura 16 se muestran graficamente los resultados de
la prueba de hipétesis (7.68 > 2.11), en este caso no es posible
aceptar la hipétesis nula que afirma que la implementacion 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 hipotesis alterna, la cual afirma que la
implementacion de Ila primera y segunda S influye
significativamente en los tiempos de servicio de la empresa
Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto:

e Se rechaza la hipétesis nula a un nivel de
significacion de 0.05
e Se acepta la hipdtesis alternativa a un nivel de

significacion de 0.05
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T(l-%‘,n-l) = T1-0.02518-1) = T(0.97517) = 2.11

Region de
aceptacion
H,

Regién de
rechazo H,

\

Regidn de
rechazo H,

/

T tedrico Ttedrico T calculado
-2.11 2.11 7.68

Figura 16. Distribucion de probabilidad para los tiempos de servicio

Fuente: Elaboracion propia.

4.7.3.3 Eficiencia

Para comprobar las hipotesis formuladas se ha realizado la
prueba estadistica de T de student, se tomaron los datos de
eficiencia semanal antes y después de realizada la implementacion
de la tercera y cuarta S.

El planteamiento de hipoétesis fue el siguiente:

Ho sty = 1y
Hy: pp # 114
Donde:
H, : Indica que no existe diferencia entre la eficiencia antes

de la implementacién de la tercera y cuarta S (u;) y la eficiencia
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después de la implementacion de la tercera y cuarta S (u;)con un
determinado nivel de significancia.

H, : Indica que existe diferencia entre la eficiencia antes de
la implementacion de la tercera y cuarta S (u,) y la eficiencia
después de la implementacién de la tercera y cuarta S (u;)con un
determinado nivel de significancia.

Luego de establecer las hipodtesis se realizaron los calculos
para el estadistico T de student de dos colas con un porcentaje de

error del 5% en el software SPSS.

Tabla 15. Estadisticos descriptivos de la eficiencia.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Errar
Media [+l Desviacidn promedio
Eficiencia_~Antes G117 18 0478 02470
Eficiencia_Despues 83849 13 08804 02089

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 16 se observan los resultados obtenidos luego
de haber realizado la prueba estadistica sobre la eficiencia antes y
después de implementar la tercera y cuarta S. Para un nivel de
significacion de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc
calculado (|-4.41|) se encuentra en la region de rechazo respecto

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

Diferencias emparejadas

95% de
Desv. Desv. Error intervalo de-...
Media Desviacion promedio Inferior
Eficiencia_Antes - -, 15722 15111 ,03562 -,23237
Eficiencia_Despues
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias ...
95% de intervalo
de confianza de ...
Superior t gl Sig. (bilateral)
Eficiencia_Antes - -,08208 -4.414 17 ,000

Eficiencia_Despues

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 17 se muestran graficamente los resultados de
la prueba de hipotesis (|-4.41| > 2.11), en este caso no es posible
aceptar la hipotesis nula que afirma que la implementacién de la
tercera y cuarta S no influye significativamente en la eficiencia de
la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se
corrobora la hipotesis alterna, la cual afirma que la implementacién
de la tercera y cuarta S influye significativamente en la eficiencia
de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto:

e Se rechaza la hipdtesis nula a un nivel de
significacion de 0.05
e Se acepta la hipdtesis alternativa a un nivel de

significacién de 0.05
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Ty %, 1y = Ta-002518-1) = T(097517) = 2.11
2!
Regién de
aceptacion
H,
Region de Region de
rechazo H, rechazo H,
T calculado T teérico T tedrico
-4.41 -2.11 2.11

Figura 17. Distribucion de probabilidad para la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia.

4.7.3.4 Eficacia

Para poder comprobar las hipétesis formuladas ha realizado
la prueba estadistica de T de student, se tomaron los datos de
eficacia semanal antes y después de realizada la implementacion
de la quinta S.

El planteamiento de hipétesis fue el siguiente:

Ho: by = 14
Hy: pp # 114
Donde:
H, : Indica que no existe diferencia entre la eficacia antes de

la implementacion de la quinta S (u,) y la eficacia después de la
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implementacion de la quinta S u, con un determinado nivel de
significancia.

H, : Indica que existe diferencia entre la eficacia antes de la
implementacion de la quinta S (u;) y la eficacia después de la
implementacion de la quinta S (u,)con un determinado nivel de
significancia.

Luego de establecer las hipodtesis se realizaron los calculos
para el estadistico T de student de dos colas con un porcentaje de

error del 5% en el software SPSS.

Tabla 17. Estadisticos descriptivos de la eficacia.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media I Desviacian promedio
Eficacia_Antes G228 18 [0BE15 02030
Eficacia_Despues 8150 18 05823 01373

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 18 se observan los resultados obtenidos luego
de haber realizado la prueba estadistica sobre la eficacia antes y
después de implementar la quinta S. Para un nivel de significacion
de 0.05, mediante el uso del software SPSS, el Tc calculado (|-
7.04]) se encuentra en la region de rechazo respecto al F tedrico

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

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de
Desv. Desv. Error intervalo de ...
Media Desviacion promedio Inferior
Eficacia_Antes - -,19222 ,11579 ,02729 -,24980
Eficacia_Despues
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias ...
95% de intervalo
de confianza de ...
Superior t gl Sig. (bilateral)
Eficacia_Antes - -,13464 -7,043 17 ,000

Eficacia_Despues

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 18 se muestran graficamente los resultados de
la prueba de hipotesis (|-7.04| > 2.11), en este caso no es posible
aceptar la hipotesis nula que afirma que la implementacién de la
quinta S no influye significativamente en la eficacia de la empresa
Radiadores Industrial MBA SAC. Entonces se corrobora la
hipétesis alterna, la cual afirma que la implementacion de la quinta
S influye significativamente en la eficacia de la empresa
Radiadores Industrial MBA SAC. Por lo tanto:

e Se rechaza la hipdtesis nula a un nivel de
significacion de 0.05
e Se acepta la hipodtesis alternativa a un nivel de

significacion de 0.05




T(l_E n-1) T1-0.02518-1) = T(0975,17) = 2.11
Region de
aceptacion
H,
Region de Region de
rechazo H, rochazo H,

\ 4

T calculado T tedrico T tedrico
-7.04 -2.11 211

Figura 18. Distribucion de probabilidad para la eficacia

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO V: RESULTADOS
5.1 Metodologia 5S
Luego de completar la implementacion de la metodologia 5S se
observaron cambios significativos en el taller, a continuacién se presenta una

comparacion entre los resultados del test antes y después de la implementacion

(Tabla 19).

Tabla 19. Comparacion de pretest y postest.

ETAPA PRETEST | POSTEST | PUNTAJE DIFERENCIA
MAXIMO PORCENTUAL
Clasificacion 14 29 30 50%
Orden 2 19 21 81%
Limpieza 1 17 18 89%
Estandarizacion 1 13 15 80%
Disciplina 5 15 15 67%
23 93 99

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 19 se observa la comparacién del grado de cumplimiento de
cada una de las 5S, tanto antes como después de su implementacion. Se
observa que el menor crecimiento fue en la etapa de clasificacién ya que la
mayoria 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 elaboracion del cronograma diario de limpieza de
todo el taller lo cual permitia que los equipos y materiales estén constantemente

en su ubicacién debida.
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Comparativa 55 antes y después

— 0 BE 55 E'EEFIIJéE 55

Clasificacion

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 19. Comparacion grafica de pretest y postest.
Fuente: Elaboracién propia.

Los indicadores de disciplina y estandarizacion incrementaron gracias al
cronograma de auditorias internas y los manuales de procesos respectivamente.
Ademas, gracias a la elaboracién 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 informacioén enviada a los clientes sobre

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

5.1.1 Seiri

De acuerdo a la férmula del indicador de la primera S se obtuvieron
los siguientes resultados antes y después de la implementacion.

Total de objetos antes: 179

Objetos utiles antes: 164

Total de objetos después: 164

Objetos utiles después: 155
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De acuerdo a los datos mostrados en la figura 20 se observa la
reduccion de materiales innecesarios en el taller. Mostrando asi la utilidad
de la herramienta que se utilizé en esta etapa (tarjeta roja). Cabe
mencionar que los objetos no utiles fueron en su mayoria enviados a

centro de reciclaje ya que estos podian reutilizarse.

Clasificar

5% a5
94%

93%

92% 92%

91%

90%

B9%

Antes 55 Después 55
Figura 20. Comparacion grafica del indicador Clasificar.
Fuente: Elaboracion propia.
5.1.2 Seiton

De acuerdo a la férmula del indicador de la segunda S se
obtuvieron los siguientes resultados antes y después de la
implementacion.

Total de objetos antes: 179

Objetos en orden antes: 90

Total de objetos después: 164

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

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

correspondientes donde se colocaron los distintos materiales,

herramientas y otros elementos necesarios.

100%%

Ordenar
98

50%

Antes 5% Despu és 55

Figura 21. Comparacion gréfica del indicador Ordenar.

Fuente: Elaboracién propia

5.1.3 Seiso

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

los siguientes resultados antes y después de la implementacién.

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

Segun 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. Ademas de la adquisicién
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de tachos diferenciados para los tipos de desechos que se manejan en el

taller, esto junto con la adquisicion de mas equipos de limpieza.

Limpieza
100%
1005

40% 33%

Antes 55 Después 55

Figura 22. Comparacion gréfica del indicador Limpiar.

Fuente: Elaboracion propia.
5.1.4 Seiketsu

De acuerdo a la férmula del indicador de la cuarta S se obtuvieron
los siguientes resultados antes y después de la implementacion.

Total de procesos identificados: 5

Total de procesos estandarizados antes: 0

Total de procesos estandarizados después: 0

Segun los datos mostrados en la figura 23 se observa una mejora
en la estandarizacion de los procesos realizados dentro del taller. Debido
a que inicialmente no existian manuales para sus procedimientos y los
trabajadores realizaban sus actividades de acuerdo a sus conocimientos

empiricos por tener afos de experiencia en dichas actividades. Con los
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manuales elaborados se ha reducido el numero de retorno de equipos a

los cuales se les habia realizado los servicios de mantenimiento.

Estandarizar
1005

0%

Antes 55 Después 55

Figura 23. Comparacion gréfica del indicador Estandarizar.

Fuente: Elaboracion propia.
5.1.5 Shitsuke

De acuerdo a la formula del indicador de la quinta S se obtuvieron
los siguientes resultados antes y después de la implementacion.

Segun 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 notdé mejord el orden y también
se siguen las normas establecidas para los procesos a realizar dentro del
taller. Fomentando la disciplina se logré que los trabajadores cumplan con
las normativas de forma rutinaria, mejorando asi su espacio de trabajo y

el ambiente laboral.



10035

0%

Antes 55

Disciplina

100%

Dezpués 55

Figura 24. Comparacion gréfica del indicador Disciplina.

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 20 se presenta el resumen comparativo entre los indicadores

de 5S antes y después de la implementacién de dicha metodologia en la

empresa Radiadores Industrial MBA SAC.



Tabla 20. Comparacion de indicadores 5S.
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Etapa Férmula Antes 5S Después 5S
Clasificar Ob]etOS que Slrven 92% 96%
Total de objetos

Ordenar Objetos enorden . 4 00 50% 98%
Total de objetos

Limpiar Total limpiezas realizadas 0% 100%

Total limpiezas programadas

Estandarizar Procesos estandarizados x 100 0% 100%
Total de procesos

Disciplina Grado de cumplimiento 17% 94%

Fuente: Elaboracion 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 calculd el promedio del Lead Time (cantidad de dias

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

mensual (Tabla 21) segun la formula.

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

Ano Mes Lead Time
2022 Noviembre 6 dias
2022 Diciembre 9 dias
2023 Enero 9 dias
2023 Febrero 8 dias
2023 Marzo 6 dias
2023 Abril 4 dias
2023 Mayo 3 dias
2023 Junio 2 dias
2023 Julio 1 dia

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a la figura 25 se tuvo un minimo de 4 dias y un maximo
12, lo cual muestra una clara demora en la entrega de los equipos a los
cuales se les realiz6 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 ofrecian a sus clientes.
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Tiempos de servicio antes

12
11
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T SERVICIO

90

Figura 25. Lead Time semanal antes de la implementacioén de la primera y segunda S.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun 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 metodologia

nos encontrabamos con el tiempo minimo que se tenia en las semanas

antes de laimplementacion. Luego se redujo este tiempo de entrega hasta

1 dia util, cumpliendo de esta manera con todos los clientes a los cuales

les brinda el servicio de mantenimiento para sus equipos.
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Tiempos de servicio antes vs después
15
- 12
11

11

[T TURNY, It

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Antes === Después

Figura 26. Lead Time semanal antes vs después de la implementacion.

Fuente: Elaboracion 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) basandose en la formula:

Total de servicios realizados sin reclamo 100
X

Total de servicios realizados
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Tabla 22. Tasa de calidad de servicios mensual.

Ano 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: Elaboracion 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 bajo a un 50%, lo cual indicaba la baja calidad en

el servicio realizado.
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Eficiencia antes

0y
100% R6%

80% 80% . 80% 80%
o 0,
80% 67% 67% 67%67% T1%e79%
60% 60% 60% 60%

60% 50% 50%
40%
20%

0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

EFICIENCIA

Figura 27. Eficiencia semanal antes de la implementacion de la tercera y cuarta S.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los datos observados en la figura 28 se ha observado una
mejora en este indicador, puesto que observamos valores un poco mas
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.

Eficiencia antes vs después

100%400%400%
100%

88%

26%

86%
83%

86%

90% 839 83%

83%
80% 80% 80%
80% 5

70%
60%
50%

40%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Antes e Después

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

Fuente: Elaboracion 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 utilizo lla formula:

Total de servicios realizados
100

Total de servicios programados



Tabla 23. Tasa de cumplimiento de servicios mensual.

Aino 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: Elaboracion propia
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En la figura 29 se observa que se tuvo resultados de hasta un 45%

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

completaron todos los servicios que tenian programados y por ende en

algunas semanas se acumulaban los equipos a realizar el mantenimiento

correspondiente.

100%

80%

60%

40%

20%

0%

71%

75%

71%71%

Eficacia antes

0,

= %
e ’63%63%
58%

0y 0y
67/063%67/063%

559
50%  50%>3%7772
45%

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

EFICACIA
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Figura 29. Eficacia semanal antes de la implementacion de la quinta S.
Fuente: Elaboracién propia.

Segun los datos presentados en la figura 30 se incrementd
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 dias 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 satisfacciéon a estos y por ende existia un alto nivel de

confianza para futuros servicios a realizar.

Eficacia antes vs después

100%
88% 89% 88%
83%83%

88%

86% 86% 86%

90%

80%

70% : 63% 63% 63% __ 63%
55%

60% <30 55

50% 45%

40%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Antes e Después

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

Fuente: Elaboracion propia

Luego de hallar los indicadores de productividad se realiz6 el calculo por
semana (Tabla 24)mediante la siguiente formula.

Productividad = eficiencia x eficacia



Tabla 24. Productividad semanal.
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Ano 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: Elaboracion propia

Segun 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 ultimos

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

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

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

con el servicio. Ya que después de la implementacion de la metodologia 5S se

lograron mejoras en la empresa somo:

e Creacién de base de datos con los registros de los trabajos
realizados y por realizar.
e Registro de cotizaciones e informes elaborados por cada servicio

realizado.
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e Cambio del formato de informe inicial y final, los cuales se elaboran
antes y después de realizar el mantenimiento a la maquina
recibida.

e Uso de indicadores relacionados a la calidad y cumpliento de los
servicios.

e Elaboracion de indicadores de gestion y seguridad del personal.

e (Capacitaciones al personal con respecto a las pruebas de

hermeticidad realizadas.

Capacitaciones al personal sobre seguridad y salud en el trabajo.
Para complementar la informaciéon con respecto a la productividad se
observa en la figura 31 el incremento durante el periodo post implementacion
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 éptimos resultados

en sus indicadores.
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Figura 31. Comparacion gréfica de la productividad.

Fuente: elaboracion propia
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CAPITULO VI: DISCUSION

e A partir de los resultados conseguidos, con respecto al objetivo general
en base a la hipdtesis general alterna, se establecid que la
implementacion de la metodologia 5S influye de manera significativa la
productividad en la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Los
resultados obtenidos tienen relacion con lo mencionado por el autor
Minaya (2021), quien demostré que esta metodologia logra la mejora
significativa de la eficiencia y la eficacia en la empresa donde se realizé
la implementacién. Demostrando asi su factibilidad.

e Ademas, con respecto a la hipétesis especifica 1, se establecié que la
implementacion de la primera y segunda S influye significativamente en
los tiempos de servicio de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC,
debido a que la implementacién de estas tuvo un impacto positivo en el
tiempo de servicio, lo cual se ha reflejado en la reduccion del tiempo que
tenian los intercambiadores de calor desde su recepcion hasta la entrega
al respectivo cliente.

e Con respecto a la hipotesis especifica 2, se establecio que la
implementacion 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 implementacion de la metodologia 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 hipétesis especifica 3, se establecié que la
implementacion de la quinta S influye de manera significativa en la eficacia
en el taller de la empresa Radiadores Industrial MBA SAC, ya que la
implementacion de la metodologia tuvo un impacto positivo en la tasa de
cumplimiento de servicios. Se determind que hubo un incremento en la
eficacia luego de la implementacién de la metodologia, logrando asi una
diferencia mas corta entre los envios realizados con los servicios

programados.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Con respecto a la hipotesis general se determiné que, con una
significancia del 95%, la implementacion de la metodologia 5S influye
significativamente en la productividad de la empresa Radiadores Industrial
MBA SAC, ya que luego de realizada la implementacién 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
implementacion, la cual alcanzaba un valor promedio del 42%.

Con respecto a la hipétesis especifica 1 se determindé que, con una
significancia del 95%, la implementacion 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 implementacion se
consiguio un lead time de 3 dias. Frente a un lead time de 7 dias antes de
realizada la implementacion, logrando asi una reduccién del 57% del lead
time inicial.

Con respecto a la hipétesis especifica 2 se determind que, con una
significancia del 95%, la implementacién 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 implementacién 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 implementacion con una eficiencia
del 68%.

Con respecto a la hipétesis especifica 3 se determindé que, con una
significancia del 95%, la implementacién de quinta S influye
significativamente en la eficacia en el taller de la empresa Radiadores
Industrial MBA SAC ya que luego de la implementaciéon se tuvo un
porcentaje de eficacia del 82%. Lo cual muestra un incremento del 20%
con respecto a la etapa anterior a la implementacion con una eficacia del

62%.

Recomendaciones

En relacion a la primera conclusion se debe implementar
sistematicamente la metodologia 5S para el aumento continuo de la
productividad en la empresa Radiadores Industrial MBA SAC. Ademas se
recomienda implementar la metodologia en las demas areas de la
empresa para asi lograr un incremento de la productividad en todas ellas,
de esta manera la empresa sera competitiva en el mercado.

En relacion a la segunda conclusion la metodologia 5S es eficaz para
lograr una reduccion de los tiempos de servicio. Por lo tanto se
recomienda implementar la metodologia en los demas servicios que
brinda la empresa, reparacion de los intercambiadores de calor o cambio
de alguno de sus componentes, para asi conseguir un lead time aceptable

y lograr la satisfaccion del cliente.
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En relacion a la tercera y cuarta conclusion se debe implementar
sistematicamente la metodologia 5S para el aumento continuo de la
eficiencia y eficacia en los demas procesos de la empresa Radiadores
Industrial MBA SAC ya que se tiene evidencia que conforme se realizo la
implementacion de la metodologia se logré6 una mejor calidad en el

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

Anexo 1: Matriz de consistencia
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Variable
Problema General Objetivo General Hipotesis General Independient
e
¢ka implementacion de Mejorar la productividad
la metodologia de las 5S ) P La implementacion de la
permite mejorar la dentro de la empresa metodologia 5S mejora la
productividad del taller Radiadores  Industrial productividad de la Metodologia
de la empresa m%’la‘erf;?aé?éendiagée :2 empresa Radiadores 5S
s%iagzrgg Industrial metodologia 5S. Industrial MBA SAC.
Variable

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipoétesis Especificas

Dependiente

¢La implementacion de
la metodologia 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

implementacion de la
metodologia 5S.

La implementacién de la
metodologia 5S reduce los
tiempos de servicio de la
empresa Radiadores
Industrial MBA SAC.

¢La implementacion de
la metodologia 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
implementacion de la
metodologia 5S.

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

¢La implementacion de
la metodologia 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
implementacion de la
metodologia 5S.

La implementacion de la
metodologia 5S
incrementa la eficacia en
el taller de la empresa
Radiadores Industrial
MBA SAC.

Productividad




Anexo 2: Checklist 5S pre test
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actualizadas y se respetan

Item Clasificar Calificacién
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 1

identificados
4 | Pasillos libres de obstaculos 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 facil encontrar lo que se busca inmediatamente 2
10 [ El area se encuentra libre de cajas de papeles u otros 1

objetos

14

Item Ordenar Calificacion

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

2 | Estan todos los materiales almacenados de forma adecuada 0

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

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

5 | Estan codificadas equipos y herramientas 0

6 | Estan las estanterias y/o mobiliarios en el lugar adecuado y 0
debidamente identificadas

7 | Todas las identificaciones en los estantes de material estan 0
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2
Item Limpiar Calificacion
1 Los mobiliarios se encuentran limpios 1
2 | Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y 0
en buenas condiciones
3 | El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas 0
4 | Se usan elementos apropiados para la limpieza del area existe 0
5 | Existe una persona o equipo de personas responsable de 0
supervisar las operaciones de limpieza
6 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 0
1
Item Estandarizar Calificacion
1 [ El area de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada 0
ventilacion
2 | Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan 0
activamente
3 | Estan constantemente actualizados los instructivos vy 0
procedimientos de orden y limpieza
4 | Se generan regularmente mejoras en el taller 1
5 | Se mantiene las 3 primeras 0
1
Item Disciplina Calificacion
1 Se realiza el control diario de la limpieza 0
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Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido 3
tiempo

Se utiliza el material de proteccion para realizar la limpieza 0
El personal se encuentra capacitado para realizar los 1
procedimientos estandares

Los materiales/equipos se encuentran almacenados 1

correctamente




Anexo 3: Checklist 5S post test
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actualizadas y se respetan

Item Clasificar Calificacién
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 3

identificados
4 | Pasillos libres de obstaculos 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 facil encontrar lo que se busca inmediatamente 3
10 [ El area se encuentra libre de cajas de papeles u otros 3
objetos
29

Item Ordenar Calificacion

1 Existe un lugar especifico para cada material, herramienta y 3
equipo de trabajo

2 | Estan todos los materiales almacenados de forma adecuada 3

3 | Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos 3

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

5 | Estan codificadas equipos y herramientas 1

6 | Estan las estanterias y/o mobiliarios en el lugar adecuado y 3
debidamente identificadas

7 | Todas las identificaciones en los estantes de material estan 3
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19
Item Limpiar Calificacion
1 Los mobiliarios se encuentran limpios 3
2 | Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y 3
en buenas condiciones
3 | El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas 3
4 | Se usan elementos apropiados para la limpieza del area existe 3
5 | Existe una persona o equipo de personas responsable de 3
supervisar las operaciones de limpieza
6 | Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 2
17
Item Estandarizar Calificacion
1 [ El area de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada 3
ventilacion
2 | Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan 3
activamente
3 | Estan constantemente actualizados los instructivos vy 3
procedimientos de orden y limpieza
4 | Se generan regularmente mejoras en el taller 2
5 | Se mantiene las 3 primeras 2
13
Item Disciplina Calificacion
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

Se utiliza el material de proteccion para realizar la limpieza 3
El personal se encuentra capacitado para realizar los 3
procedimientos estandares

Los materiales/equipos se encuentran almacenados 3

correctamente

15
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Anexo 4: Tarjeta Roja
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Anexo 5: Manual de funciones

MANUAL DE FUNCIONES RADIADORES INDUSTRIAL MBA SAC

1. Gerente general:

MANUAL DE
FUNCIONES

IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Gerencia General.
CARGO: Gerente General.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente de ventas, jefe de taller, jefe de
logistica, jefe de calidad.

PROPOSITO GENERAL

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

DESCRIPCION 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 ESPECIFICAS:

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

MANUAL DE
FUNCIONES

AREA A LA QUE CORRESPONDE Gerencia de Ventas.
CARGO: Gerente de Ventas.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente general, jefe de taller, jefe de
logistica, jefe de calidad.

OBJETIVO DEL PUESTO: Establecer alianzas con clientes o proveedores, asi
como buscar la maximizacién de las ventas.
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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 ESPECIFICAS:

e Coordinar con los clientes acerca de la recepcidon y/o entrega de sus
componentes.

e Aprobar las politicas de ventas.

e Buscar la maximizacion de las ganancias disminuyendo los costos y
aumentando las ventas.

e Hacer seguimiento a los reportes de ventas y de proyeccion de ventas.

e Enviar las facturas correspondientes a cada cliente.

3. Jefe de taller

MANUAL DE
FUNCIONES

Mo e «
“Doggs pusT

IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Operaciones.
CARGO: Jefe de Taller.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente general, gerente de ventas, jefe
de logistica, jefe de calidad.

PROPOSITO GENERAL

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

FUNCIONES GENERALES:

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

FUNCIONES ESPECIFICAS:

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

IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Operaciones.
CARGO: Operario.
RELACIONES DE COORDINACION: Jefe de taller.

PROPOSITO GENERAL

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

FUNCIONES GENERALES:

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

FUNCIONES ESPECIFICAS:

Realizar correctamente el proceso de soldadura de los componentes.

Realizar correctamente el proceso de lavado de los componentes.

Utilizar el equipo de proteccion personal que se le asigne.

Cuidar y mantener ordenada su area de trabajo.

Cuidar las herramientas y equipo de proteccién personal que se le

asigna.

e Manejar correctamente los residuos que se generan durante las
operaciones.

e Realizar una inspeccion periddica de sus herramientas de trabajo.

e Comunicar cualquier necesidad en el taller con el jefe de taller.

5. Jefe de logistica

MANUAL DE
FUNCIONES

IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Area administrativa.
CARGO: Jefe de logistica.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente general, gerente de ventas, jefe
de taller, jefe de calidad.
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PROPOSITO GENERAL

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

DESCRIPCION DE FUNCIONES

FUNCIONES GENERALES:

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

FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Evaluar y aprobar la documentacion referente a las compras (6rdenes
de compra, facturas por compras).

e Contactarse con proveedores y negociar beneficios (descuentos, pagos
a credito).

e Presentar las proyecciones de venta.

e Compartir los reportes de costos.

e Elegir a los mejores proveedores luego de un proceso de toma de
decisiones.

6. Logistico

f
I
i

MANUAL DE
FUNCIONES

11LPLE)

IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Area administrativa.
CARGO: Logistico.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente general, gerente de ventas, jefe
de taller, jefe de calidad.
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PROPOSITO GENERAL

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

DESCRIPCION DE FUNCIONES

FUNCIONES GENERALES:

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

FUNCIONES ESPECIFICAS:

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 logistico.

Recopilar las facturas y érdenes de compra por los productos/insumos
adquiridos.

Realizar la compra de productos/insumos cuya orden de compra fue
aprobada.

Realizar inventario periédico sobre los productos/insumos.

7. Jefe de calidad

MANUAL DE
FUNCIONES
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IDENTIFICACION




134

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Area operaciones.
CARGO: Jefe de calidad.

RELACIONES DE COORDINACION: Gerente general, gerente de ventas, jefe
de taller, jefe de logistica.

PROPOSITO GENERAL

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

DESCRIPCION DE FUNCIONES

FUNCIONES GENERALES:
Mantener y/o mejorar los indices de calidad.
FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Recopilarlos planos de los diferentes componentes que lleguen al taller.
Coordinar con los demas jefes y gerentes sobre la implementacion de
metodologias 0 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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IDENTIFICACION

AREA A LA QUE CORRESPONDE: Area operaciones.
CARGO: Asistente de calidad y procesos.

RELACIONES DE COORDINACION: Jefe de calidad, jefe de taller, jefe de
logistica, gerente de ventas.

PROPOSITO GENERAL

OBJETIVO DEL PUESTO: Apoyar al jefe de calidad en la aplicacion de
metodologias de mejora, asi como elaborar las documentaciones
correspondientes.

DESCRIPCION DE FUNCIONES

FUNCIONES GENERALES:
Reportar los indicadores y elaborar los documentos que le soliciten.
FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Realizar el reporte mensual de los indicadores del taller.

e Mantener actualizada la base de datos sobre los trabajos(componentes)
que hay en el taller.

e Elaborar los informes iniciales y finales de los componentes recibidos
en el taller.

e Elaborar las cotizaciones segun las especificaciones del area de ventas.

e Proponer mejoras en el taller (aplicaciéon de metodologias o uso de
herramientas de gestion).

e Elaborar la documentacion faltante sobre la empresa.

e Registrar las facturas emitidas en la base de datos.

e Recopilar las facturas emitidas por cada cliente.
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Anexo 6: Cronograma de actividades

Enero | Febero| Marzo | Abril
Fase 1 1(2|3(4|1|2|3[4|1|2|3[4|1|2]|3(4
Planificacion de implementacion 5S |
Reunion con gerentes

Conformacion del comité 55

Capacitacion sobre 55

Elaboracion del pretest

Fase 2

Seiri - Clasificar

Clasificacion de elementos via tarjeta roja
Seiso - Ordenar

Delimitacion de dreas del taller
Reubicacion de los elementos

Seiton - Limpieza

Elaboracion del cronograma de limpieza
Seiketsu- Estandarizacion

Verificacion y estudio de procesos
Elaboracion de manuales de procesos
Shitsuke - Disciplina

Cronograma de auditorias internas

Fase 3

Elaboracion del postest

Plan de seguimiento de resultados
Discusion y conclusion de las 5S
Comparativa de resultados antes y después




