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Abstract: The objective of this investigation was to determine the
impact of the design of the improvement proposal through the 5S
Methodology through the 5S Methodology and the Systematic Layout
Planning technique under a KAIZEN environment for the reduction of
waste from the bakery company. The methodology was quantitative,
with a quasi-experimental design. The population evaluated was
constituted by the total production time in working days, which are 2
per day, during the period from January to June of the year 2022,
where 24 working days per month will be taken into account. Sampling
was for convenience. The results obtained show a notable improvement
that, if the 5S Methodology is correctly applied and implemented with
commitment and discipline, will generate highly positive changes. In
the case study, there was an average improvement of 70.16% more in
all phases of said tool. . In summary, the correct application of the
different resources will allow to have a control of the implementation,
for this it is necessary to have periodic training for the personnel, and
to be able to mitigate uncertainties, likewise to evaluate the compliance
of what is proposed, it is necessary to carry out recurring internal
audits.
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Resumen: La presente investigacion tuvo como objetivo
determinar el impacto del disefio de propuesta de mejora mediante la
Metodologia 5S mediante la Metodologia 5S y la técnica de Systematic
Layout Planning bajo un entorno KAIZEN para la reduccion de los
desperdicios de la empresa panificadora. La metodologia fue de tipo
cuantitativo, con disefio cuasi — experimental. La poblacion evaluada
estuvo constituida por el total de tiempo de produccion en las jornadas
laborales, las cuales son 2 por dia, durante el periodo de enero a junio
del afio 2022, donde se tomara en cuenta 24 dias laborables por mes.
El muestreo fue por conveniencia. Los resultados obtenidos
evidencian una notable mejora que, si la Metodologia 35S es
correctamente aplicada e implementada con compromiso y disciplina,
generara cambios altamente positivos, en el caso de estudio, se tuvo
una mejora promedio de 70.16% mas en todas las fases de dicha
herramienta. En sintesis, la correcta aplicacion de los diferentes
recursos permitira tener un control de la implementacion para ello es
necesario tener capacitaciones periodicas al personal, y poder mitigar
incertidumbres, asi mismo para evaluar el cumplimiento de lo
planteado es necesario llevar auditorias internas recurrentes.

Palabras clave: Metodologia 5S, reduccién de desperdicios,
cadena alimenticia, Kaizen.

l. INTRODUCCION

La industria alimentaria es considerada como una de las mas
importantes a nivel mundial, por ser aquella la cual se encarga
de los procesos referentes a la cadena alimenticia y ser la mas
demandada; puesto que, concibe y satisface una necesidad
basica. Por ello, existen una gran cantidad de empresas que en
la actualidad buscan ser poseyentes de una competitividad de
altos niveles; ya que, el mercado se encuentra cada vez mas
estricto y exigente en este rubro [1].

A nivel internacional, las mudas o mejor conocidas como los
desperdicios industriales son una de las principales
incertidumbres que afronta el sector alimentario, estos se
producen en cada fase de un ciclo productivo, muchas veces es
debido a la ineficiente gestion de los periodos de tiempo o
movimientos superfluos; ya que, en muchos casos hay materia
prima o insumos que pasados un rango significativo de tiempo,
poseen predisposicion al deterioro, por lo cual quedan
inutilizables para los siguientes procesos, ocasionando mermas

gue generan impactos negativos en lo econémico. Por
consiguiente, existe un considerable aumento por la necesidad
de solucionar la problemética nombrada anteriormente en la
industria [2].

En el Pert, la industria alimentaria también se ha visto afectada
por este problema, donde se determina que una empresa que
realiza una adecuada gestion de desperdicios, se encuentra en la
capacidad de mejorar su sistema de produccién, haciéndose mas
competitiva y rentable a nivel nacional. En el pais, al igual que
en el extranjero, se siguen ciertos procedimientos definidos en
torno a la administracion de los despilfarros dependiendo del
tamafio y sector especifico de la empresa. Sin embargo, no
existe una gran cantidad de estudios referente a este tema en los
Gltimos afios. Asi mismo uno de los principales problemas que
se generan a partir de una mala administracién en el manejo y
cuidado de los productos brindados por empresas son, la
cantidad de defectos que estos puedan llegar a presentar, debido
a las malas précticas dentro de los procesos y todo esto termina
afectando en gran manera la calidad de dicho articulo, dado que,
al tener imperfectos deben ser utilizados cuanto antes o
simplemente se echan a perder, ocasionando desperdicios [3].
La industria alimentaria engloba diversos sectores de alimentos
y bebidas, pero en el caso de la presente investigacion, se dara
enfoque al rubro de la panificacion.

En la empresa panificadora del sector alimentario investigada,
muchas veces el producto en proceso es botado al final del dia
durante todos los meses del afio, lo que implica pérdidas a nivel
econdmico por el dafio de estos mismos. También cabe
mencionar que, se desencadenan los reprocesos en la linea de
produccion, teniendo un costo final mayor al que normalmente
podria determinarse bajo condiciones ideales. Todo lo
mencionado denota un impacto sumamente negativo para la
pequefia organizacion, destacando que actualmente en la
empresa no se realiza ningln tipo de método para la mitigacion
de esta incertidumbre. Por ello, es tomada como una fuente de
oportunidad para la mejora de esta area en especifico.

Existen distintas metodologias que pueden ser empleadas para
la gestion correcta de estos despilfarros o desperdicios, como
ejemplo principal se toma a las tan conocidas Herramientas del
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Lean Manufacturing, se aplican tanto en micro, pequefias,
medianas o grandes empresas [4]; entre estas las que poseen un
mayor grado de participacion y las cuales han tenido resultados
beneficiosos en la industria de alimentos son la Metodologia 5S
y la filosofia KAIZEN. También cabe mencionar que, como el
principal desperdicio de la empresa es el tiempo perdido en
busqueda de materiales e insumos, se asocia de manera directa
a la distribucion de planta; por ello, una herramienta y técnica
bastante empleada es la SLP (Planificacion Sistematica del
disefio).

Con el proposito de brindar una solucion a la incertidumbre
actual de la empresa, se ejecuta el presente Disefio de Propuesta
de Mejora para la reduccion de desperdicios mediante la
Metodologia 5S y Systematic Layout Planning bajo un entorno
KAIZEN, con el fin de presentar un modelo el cual brinde todos
los procedimientos adecuados que permitan lograr la
minimizacién o en el mejor de los casos una eliminacién
completa de despilfarros a través del uso de Herramientas de
Manufactura Esbelta y técnicas como la SLP, para asi estimar
el perfeccionamiento futuro dentro de los procesos productivos
dentro de dicha organizacién. Midiendo de esta manera el
impacto que poseen los instrumentos empleados en la actual
investigacion.

Por ello, se realiza la siguiente pregunta de investigacion: ;Cudl
es el impacto del disefio de propuesta de mejora mediante la
Metodologia 5S y Systematic Layout Planning bajo un entorno
KAIZEN en la reduccion de desperdicios de una empresa
panificadora del sector alimentario, 2022?. El objetivo general
que responde de primera mano a la interrogante principal es:
Determinar el impacto del disefio de propuesta de mejora
mediante la Metodologia 5S mediante la Metodologia 5S y la
técnica de Systematic Layout Planning bajo un entorno
KAIZEN para la reduccion de los desperdicios de la empresa
panificadora.

La metodologia 5S es un instrumento de la Produccion Esbelta,
esta es originaria del pais asiatico, Japon (Tapia et al., 2017).
Entre las industrias a nivel mundial, es considerada como el
primer paso para la implementacion de la mejora continua en
las empresas, se encuentra orientada a la ejecucion de un
sistema en el cual se establezca una filosofia o cultura de orden,
limpieza y estandarizacion en el area donde se desee realizar su
aplicacion. A esta metodologia se le llama asi, debido a que
cada una de sus 5 etapas tienen como inicial la letra “S”. Sus
pilares fundamentales son: Seiri (Clasificacién), Seiton
(Ordenar), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion) y
Shitsuke (Disciplina) [5].

Systematic Layout Planning (SLP), es un instrumento que
posibilita el emplear adecuadamente todos los recursos a través
de la correcta organizacién de areas o secciones de la industria
alaque se le aplique. La metodologia SLP es considerada como
la mas reconocida y aceptada para la mitigacion de
incertidumbres sobre lo que distribucion de la planta
corresponda [6].

La Filosofia KAIZEN, tiene origen en el pais de Japon, este
término quiere decir “MEJORA CONTINUA”, el cual busca

enfocarse en la sinergia de todos los colaboradores que forman
parte de una determinada organizacion [7].

La filosofia se encuentra basada en la minimizacion de
despilfarros y aquellas tareas las cuales no agregan ningun tipo
de valor al producto final; ademas de que esta se orienta a dar
soluciones a las incertidumbres, aprendiendo a través de los
errores cometidos en la compafiia.

1. ANTECEDENTES

En el articulo cientifico titulado “Marco de Referencia de
la Aplicacion de Manufactura Esbelta en la Industria”.
Publicado en la Revista Ciencia & Trabajo en México. Tiene
como objetivo el estudio de algunas de las metodologias lean
para la reduccion o eliminacion de las 8 mudas (desperdicios)
con el fin de la mejora de sistemas productivos en los sectores
industriales. La investigacion fue dada bajo la recoleccion de
datos sobre la informacion obtenida en los estudios a industrias
enfocados en la aplicacion de las herramientas de Manufactura
Esbelta y viendo cémo fueron empleadas. Y asi los autores
llegaron a la conclusion de que se redujo un 66.53% todas
aquellas actividades que representaban algun tipo de
desperdicio o muda para la produccion ademas observaron que
5S y KAIZEN poseen un 12,16% y 6,76% respectivamente, de
uso como técnicas principales en industrias, considerandose
alto a comparacion de otras herramientas que tenian alguna
similitud, obteniendo ambos métodos resultados satisfactorios
[71.

En el articulo cientifico titulado “Metodologia de la
aplicacion 5°S”. Publicado en la revista de Investigaciones
Sociales en México. Propusieron como objetivo implementar la
Metodologia 5S en el area de trabajo, dar a conocer y tener la
comprension sobre el nivel de importancia que posee la
filosofia como propuesta de mejora continua. Los autores de la
investigacion llegaron a la conclusion que tras la aplicacion del
método se consiguié un ambienta laboral 6ptimo y de caracter
eficaz. Los beneficios que trajo consigo las 5S fueron bastante
favorables en la empresa, obteniendo un promedio casi 34% en
mejorias, un alza en la productividad y adaptacion de la cultura
de orden y limpieza [8].

En la investigacion “Explorando la relacion entre los
métodos de disefio lean y la reduccion de residuos de
construccion y demolicion: tres estudios de caso de proyectos
hospitalarios de California”. Publicado en la Revista ingenieria
de construccion en Estados Unidos. Plantean como objetivo
comprender el cdmo es que atreves de una buena gestion de las
herramientas Lean, se pueden aminorar los desperdicios que se
generan luego de una demolicidon o construcciéon. A lo cual
concluyen que tras su analisis lograron apreciar la importancia
que tienen el método Lean, ya que se logra demostrar una
evidente disminucion de los desperdicios, al tener una mejor
administracion de los materiales que se van a requerir en la
construccion, evitando a la larga generar mermas [9].

En el articulo titulado “Aplicacién metodologia 5S’S en
una PyME”. Publicado en la revista Ciencia Administrativa en
Meéxico. Donde se plantearon como objetivo dar un buen

21¢ LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Liderazgo en Educacion e Innovacion en Ingenieria en el Marco de Transformaciones
Globales: Integracion y Alianzas para el Desarrollo Integral”, Evento hibrido, Buenos Aires - ARGENTINA, Julio 17 - 21, 2023. 3



servicio, a través de la eliminacién de lo innecesario que
entorpece el proceso, tras la aplicacion de esta metodologia se
ejecutd una auditoria obteniendo como resultado que el puntaje
en el periodo de dos meses aumento6 de 58 a 84, lo cual equivale
aun aun 31% de mejora en sus procesos [10].

Asimismo, en la investigacion “Implementacion de
técnicas de manufactura esbelta en la industria de la panaderia
en Medellin”. Publicado en la Revista de Gestion y Produccion
en Colombia. Donde se plantearon como objetivo principal la
evaluacion del nivel de aplicacion y aportes que brinda a la
mejora en produccion las herramientas del Lean Manufacturing
en las MyPES como lo son el sector panificador. Tras la
investigacion luego del estudio de la implementacion de todos
estos instrumentos, los autores llegaron a la conclusion de que
una de las herramientas o filosofias que fueron mas destacadas
es la de KAIZEN, la cual permiti6 la optimizacion de procesos,
reduciendo asi los despilfarros o desperdicios, dando como
consecuencia un alto impacto positivo en la empresa, con la
disminucion en los gastos de produccion y el incremento de una
filosofia de orden y limpieza dentro de la organizacion [11].

Finalmente, en el articulo titulado “Mejoramiento
mediante herramientas de la manufactura esbelta, en una
Empresa de Confecciones”. Publicado en la Revista de
Ingenieria Industrial del Instituto Superior Politécnico José
Antonio Echeverria en Colombia. Donde se propusieron como
objetivo el aplicar planes de accion referidos a las Metodologias
y métodos del Lean Manufacturing donde se incluye a las 5S y
a KAIZEN como herramienta de perfeccionamiento continuo
con el fin de plantear una mejora a la organizacion de estudio y
eliminar las mudas ocasionadas. Estas son el principal problema
en la empresa, especificamente los tiempos perdidos por
paradas en la produccion y los desperdicios que se generan,
ocasionando una baja en la productividad del 14% referente a
las paradas, desencadenando pérdidas economicas. Después de
la aplicacion que se llevo a cabo con éxito, los autores llegan a
los siguientes resultados: Se obtuvo beneficios en el area de
trabajo; puesto que, se logré la minimizacioén de los tiempos
debido a tarea que no generaban valor alguno en 1.72 minutos,
lo cual se reflejo en lo econdémico como un ahorro del $25, 916.
785 [12].

Il METODOLOGIA

El enfoque del estudio es de tipo cuantitativo, el disefio de este
estudio es cuasi — experimental. La poblacién evaluada para la
investigacion estuvo constituida por el total de tiempo de
produccion en las jornadas laborales, las cuales son 2 por dia,
durante el periodo de enero a junio del afio 2022, donde se
tomard en cuenta 24 dias laborables por mes. El total es de 2304
horas en el rango mencionado por procesos productivos.

El muestreo que se empleo fue no probabilistico de tipo por
conveniencia. El tamafio de la muestra utilizada para la
investigacion, es el total de tiempo desperdiciado en busqueda
de materiales e insumos para la produccion de bienes durante
todos los procesos dados en esta area de la empresa, del sector
panificador en el periodo de enero a junio del afio 2022, donde

la suma de estos es de 216 horas por el rango de los 6 meses. Se
realizd encuestas teniendo conocimiento de herramientas y
metodologias que posiblemente puedan mitigar la
problematica, se ejecutd un cuestionario mediante un checklist
y puntuacion, que se baso en preguntas propias y caracteristicas
sobre las 5S para un diagnodstico inicial del area, donde se
tomaron en cuenta, interrogantes en relacion con cada una de
las etapas.

El procedimiento se llevd de manera experimental, para la
correcta cuantificacion de uno de los desperdicios mas
frecuentes en la empresa, se ejecutd un estudio de tiempos de
caracter simple a través de un cronometro. Se sabe que en la
empresa la principal pérdida de este periodo esta dada, por el
largo tiempo que existe solo en la busqueda de Materiales e
insumos durante la produccion; por ello, se tomdé como
indicador principal este. Se realizd este estudio a los 2
ayudantes de panaderia; puesto que, estos son aquellos que
efectuan esta actividad, con el fin de determinar el tiempo
promedio de busqueda de MP durante las 2 jornadas laborales.
Esta fue llevada a cabo, durante 1 semana, especificamente 6
dias, con el propdsito de tener valores exactos y reales para la
presente investigacion. También cabe mencionar que, debido a
que el problema no es reciente, existe una data previa por parte
de la empresa, que, a la fecha de estudio, se nos fue habilitada.

V. RESULTADOS

A continuacion, se muestra el modelo de la propuesta, el cual
se encuentra dividido en 3 etapas; estan son: Inputs (Entradas),
Tools (Herramientas) y Outputs (Salidas). Véase Fig. 1.
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Fig. 1: Modelo de Disefio de Propuesta de mejora

En el modelo de propuesta de mejora, las entradas constan
de la problematica principal hallada en la empresa del sector
alimentario, las cuales se planean mitigar mediante el uso de
herramientas y métodos, como lo es en este caso la Metodologia
5S y la SLP bajo el entorno de KAIZEN; previo a su posterior
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aplicacion, se realiza un diagnostico situacional a través de
instrumentos de analisis, con el proposito de tener un panorama
méas amplio de la actualidad en el area de produccién. Las
salidas estan compuestas por la mejora final, resultado de la
posible implementacion, la cual plantea como objetivo
principal la mejora continua a través del control y seguimiento,
mediante la verificacion constante de los indicadores.

Para la correcta ejecucion de una mejora bajo el entorno de
la filosofia KAIZEN, es necesario empezar con el desarrollo y
extendimiento de la Metodologia 5S, basada en organizacion,
orden y limpieza. Asimismo, para la ejecucion del método 5S,
se requiere tener una distribucion de planta adecuada; puesto
que en el apartado de SEITON (Organizar), se presenta un
modelo propuesto de layout el cual fue elaborado bajo
condiciones y criterios que tuvieron soporte a través del
instrumento Systematic Layout Planning.

Se planted el redisefio de la distribucion en el area de
produccion; puesto que, la problematica inicial (Pérdidas en
tiempos de buasqueda) tiene una relacién directa con el
ordenamiento del layout actual. Por ello, el Systematic Layout
Planning, mas conocido por sus siglas como SLP, se empleé
con el proposito principal de tener una alternativa de solucion
para la adecuada organizacion de todas las secciones y procesos
existentes en la zona productiva. A su vez, esta herramienta
permitié establecer una correcta secuencia de todos los
procedimientos mediante la relacion propia que hay entre cada
actividad o labor desarrollada dentro de la empresa con respecto
a la produccion; para que, de esta manera, se pueda tener un
proceso de caracter continuo.

El primer paso para ejecutar la planeacion sistemética del
disefio es la determinacion de los productos que poseen un
porcentaje mayor de participacion o aquellos que originan méas
ingresos a la empresa, porque de acuerdo a este analisis se
trabaja netamente con los que son mas representativos y poseen
un flujo de trabajo superior a comparacion de los demas.

TABLA1
LISTADO DE CRITERIOS PARA LA EVALUACION DE RELACION
ENTRE ACTIVIDADES

Posteriormente, se realizé el diagrama de relacion de
actividades y secciones que se mencionaron con anterioridad,
haciendo uso de la tabla de cddigos y los nimeros de escala
segun el criterio empleado para determinar la relacion y obtener
una buena distribucién. De esta forma, se buscé lo mas éptimo
en cuando a las necesidades que requiere la produccion, con el
propésito de lograr una linea productiva mas eficiente.
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1 | Cajas de insumos i
41
2 | Estante de insumos A ] T
3 OS5 T
Estante de —
e materiales 0 2 /f 'l
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4 Pallets U 1 / 2 o 5 i
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Numero Tipo de Criterio
N° 1 Secuencia de la Produccion
N° 2 Por Requerimiento de los trabajadores
N° 3 Por condiciones del producto
N° 4 Para llevar un correcto orden
N°5 No es necesario

Fig. 2: Diagrama de Relacion de actividades y secciones para la empresa
panificadora

Como se observa en la Figura 2, la primera seccion a evaluar es
“Cajas de insumos”, en el diagrama se muestra la relacion que
esta tiene con respecto a las siguientes secciones y actividades,
asi mismo se coloca el respectivo cddigo y el tipo de criterio.
Cabe recalcar que la relacion entre el punto N°1 con el punto
N°5 es necesaria; ya que, los productos en cajas y empaques
deben estar ubicados en el area de almacén. De igual manera
vemaos necesario unir las zonas N°2 Y N°3, es por ello que el
codigo que lleva es “A” relacionado al tipo de criterio “3”. Con
respecto a la relacidn del punto N°4 y punto N°1 vemos que es
irrelevante y que no es importante, por ende, no es necesario su
ubicacion cercana y el codigo que lleva es “U” el color para
representarlo y que sea visible es el negro, lleva como nimero
de criterio al “5” donde indica que no es necesario. Para el punto
N°4 observamos el codigo “X” con respecto a la zona de ventas,
dicho codigo indica que la relacion entre en N°4 con el punto
N°14 no es recomendable y que lleva un criterio de “5” que
indica que no es necesario, dado que estas zonas no tienen nada
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en comin y que su cercania perjudicaria las actividades, debido
a que la zona de pallets es netamente necesaria que esté junto a
la zona de pesaje a lo cual se le otorga el codigo “E” con un
criterio “2” por requerimiento del trabajador. En el punto N°5
y el punto N°6 vemos que tiene una relacién denominado
Ordinario con cdédigo “O” ya que no es importante que estas
estén juntas o muy separadas, asi mismo se le asigné el criterio
“4” ya que su ubicacion es meramente por orden. Asi mismo
para el punto N°6 que es pesaje con relacion al punto N°9
observamos que tienen una relacion importante denominado
con el cédigo “I” y con un criterio de nlimero “1” que indica
que la relacion de proximidad entre ellos dos es por la secuencia
del proceso de produccion.

) TABLA 2
RESUMEN DE CODIGOS E INTERVALOS DE PROXIMIDAD

Cadigo de Intervalos de Aproximacion de Numero de
Proximidad secciones y actividades Relaciones
A (2.3); (11,12); (13,14); (7.11) 4
E (1,5); (4.6); (6:8); (7.9); (8,9); (6,10); 7

,10)
I (1.2); (1,3); (2,5); (35); (3.6); (3,7); 11

(5,7); (6,9); (7,10); (7,12); (12,13)

(24); (26); 2,7 34); (3,9); (3,12);
o (5,6); (6,7); (7.8); (7,13); (8,10); (9,11); 15
(9,12); (10,11); (11,13)

(1,4); (1,6); (1,7); (1,8); (1,9); (1,10);
(1,11); (1,12); (1,13); (2,8); (2,9); (2,10);
(211); (212); (2,13); (3:8); (3,10);
u (3,11); (3,13); (4,5); (4,7); (4.,8); (4,9); 42
(4,10); (4,11); (4,12); (4,13); (5.,8); (5.9);
(510); (5,11); (512); (5,13); (6.11);
(6,13); (8,11); (8,12); (8,13); (9,13);
(10,12); (10,13); (12,14)

(1, 14); (2,14); (3,14); (4.14); (5.14);
X (6,12); (6,14); (7,14); (8,14); (9,14); 12
(10,14); (11,14)

Luego de haber realizado el Diagrama de Relacion de
actividades y secciones, se procede a elaborar una tabla en la
cual se detallan las actividades que se realizan durante todo el
proceso productivo, desde la recoleccién de los insumos y
materiales, hasta la inspeccion final del producto terminado.

Asimismo, se coloco la seccion o &rea donde se llevan a
cabo las tareas, el nimero que se le asigno a cada una de estas
y la precedencia que las labores tienen; con el proposito de
identificar el orden de cada una.

TABLA3
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Descripcion de la Seccion o area N° de Precedencia
actividad actividad
Recoleccion de Estantes de insumos 1 _
1.S. y materiales y materiales
Recepcion de I.P. Pallets de harina 2 1
Pesado 1 Seccidn de pesaje 3 2
Batido Seccion de batido 4 3
Corte de masa Mesa auxiliar 5 4

Pesado 2 Seccidn de pesaje 6 5
Divisién de la Seccioén divisora 7 6
masa
Amasado y Seccién de amasado y 8 7
boleado boleado
Armado de Mesa auxiliar 9 8
planchas
Fermentacion Seccion de 10 9
fermentacion
Horneado Seccién de horneado 11 10
Enfriado Seccién de enfriado 12 11
Inspeccién Seccion de enfriado 13 12

Metodologia a implementar

El paso nimero 1 es el célculo de los indicadores antes de su
aplicacion. Los indicadores empleados para el validar los
resultados en metodologia 5S, seran los porcentajes
correspondientes a cada una de las etapas propias del método y
el nivel de cumplimiento de la herramienta esperado y
estimado. Primero, se procede a ejecutar el calculo sobre la
situacion actual en la empresa en torno al instrumento sin ser
aplicado ain. También cabe mencionar, que se ejecutd una
auditoria simple, la cual constaba de un cuestionario a base de
un checklist y preguntas de cada una de las “S”. Por ello, en
primera instancia se efectla una hoja de control que fluctla
entre el 1 al 5, en la cual 1 es “Deficiente” y el 5 es
“Sobresaliente”. Ademas, existen interrogantes con respuestas
de SI y NO, donde “Si” es equivalente a 4 y “NO” a 0

PLAN DE PUNTUACION

1| Deficiente / Nivel de desempeio sumamente bajo que fluctia
entre el 5% al 20%

2| Muy Malo / Nivel de desempefio mayor al 20% y menor a 45%
3 Regular / Nivel de desempefio es mayor al 45% y menor al 60%
4| Bueno/ Nivel de desempefio es mayor a 60% y menor a 80%

5| Sobresaliente / Nivel de desemperio fluctua entre 80% a 90%

Esperado Verdadero

Seirl
Seiton
Seiso
Seiletsu
Shifsuke
TOTAL |

Fig. 3: Plan de puntuacion inicial

Inicialmente, se realiz6 la encuesta de manera personal
netamente en el &rea de produccion de la empresa panificadora
del sector alimentario, ejecutando preguntas a los colaboradores
del negocio (maestros panaderos y ayudantes) con el fin de
evaluar el estado actual en el cual se encuentra el area de estudio
donde se efectian todos los procesos productivos, para tener
una vista extensa del caso y recolectar la data real en porcentaje
del grado del presente desempefio.

Indicador de Seiri (Clasificacion): En la fase “Clasificar”,
el indicador que se toma en consideracion es el nimero de
Materiales Clasificados entre el total de MP e insumos Xistentes
en el area de produccion, con el fin de obtener datos
porcentuales y reales de la empresa. Asimismo, se evaltan las
preguntas sobre la auditoria en la primera “S” orientadas
netamente a los métodos de organizacion y clasificacion en la
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zona de trabajo, con finalidad conseguir un resultante sobre la
puntuacion previa a la valoracion del caso de estudio.

Las preguntas 1, 2 y 5, obtuvieron “1” punto, las interrogantes

3y 4, “2” puntos; haciendo un total de 7 en puntuacion, lo cual,
representado de manera porcentual seria el 28% de la
puntuacién total en esta etapa, considerandose como puntaje
MUY MALO.

SEIRI (Clasificacion)
 Considera buena la clasificacion de las herramientas e insumos? y Miximo de
; Como lo calificaria? Puntos
posibles

; Cree usted que su drea de trabajo se encuentra bien distribuida? y
; Como o calificaria?

¢ Usted sabe diferenciar carectamente entre lo necesario &
inecesario? y ;Como lo calificaria?

Alzuna vez se ha deteriorado algtin insumo por tenerlo en un lugar
iadecuado? v ;Como bo calificaria la situacion?

Existe algin método para chsificar entre lo que se fira,

conserva o repara? ¥ ; Como lo calificaria la sitiacion?

TOTAL 5

U

Fig. 4: Preguntas de auditoria simple en SEIRI

Indicador de Seiton (Ordenar): La formula tomada para la
fase de ordenamiento, es los MP y materiales ordenados entre
el total de insumos y materiales multiplicado por el 100, con el
proposito de la obtencién de un dato porcentual sobre esta
etapa. También, se estima la puntuacion que se consiguié a
través de las preguntas del cuestionario en el apartado de la
segunda “S”, las cuales estuvieron encaminadas a conocer el
grado de orden dentro de la zona productiva, con el objetivo de
tener conocimiento acerca de todas aquellas MP y herramientas
gue se encuentren en una adecuada ubicacién, para facilitar su
busqueda a los ayudantes de la panificadora.

Las preguntas 1, 3 y 4, obtuvieron “1” punto, la
interrogante 2, “2” puntos y finalmente las tGltimas 2 preguntas
fueron valoradas en “0”, por tener respuestas de “NO”;
haciendo un total de 5 en puntuacién, lo cual, representado de
manera porcentual seria el 17.86% de la puntuacion total en la
segunda etapa, considerandose como puntaje DEFICIENTE.

SEITON (Organizar y Ordenar)
¢Considera usted que su area de trabajo se encuentra actualmente
ordenada? y ;Cmo lo calificaria?

¢ Usted toma acciones para ordenar su area de trabajo
frecuentemente? y ;Cdmo lo calificaria?

¢Le ha dificuktado hallar algin articulo en su puesto de trabajo? y
;Como lo calificaria?

¢Ha tenido pérdidas de tiempou obstaculos a la hora de realizar su
trabajo debido al orden?

Existe algin tipo de rotulacion de los insumos y materiaks para
ubicarlos de manera facil?

;Suele devolver los mateniales e instnmentos luego de usarlos a su
Iugar respectivo?

TOTAL

Fig. 5: Preguntas de auditoria simple en SEITON

Indicador de Seiso (Limpieza): Lo que se busca en la
tercera etapa es obtener conocimiento sobre el porcentaje de
zonas limpias y el grado de higiene que poseen los

colaboradores en las secciones de su area de trabajo, con el fin
de conseguir data sobre el mantenimiento de materiales y
equipos. Asimismo, saber si existe un cronograma de limpieza
definido para todas las areas en la produccién.

Las preguntas 3 y 4, obtuvieron “1” punto, la interrogante
1, “2” puntos y finalmente la 2, con “3” puntos haciendo un
total de 7 en puntuacidn, lo cual, representado en porcentaje
seria el 35% de la puntuacion total en la etapa de Limpieza,
considerandose como puntaje MUY MALO.

SEISO (Limpieza) 3 4 5 Meximo de
 Exaste wn rea especifica para utenstlios de lmpieza? Puntos

(Cémo calfria la liupieza que usted brinda a su area de trabajo? posibles

 Existe un cronograma de lipieza?

 Excsten botes de basura para clastficar los desechos?

Fig. 6: Preguntas de auditoria simple en SEISO

Indicador de Seiketsu (Estandarizacién): El propoésito de
generar un indicador y auditoria en la cuarta etapa, es saber
cudles son las zonas que ya se encuentran estandarizadas en el
area de produccién, y obtener conocimiento sobre la
normalizacion de los habitos de orden, organizacion y limpieza
dentro de la seccién. Para de esta manera, crear procedimientos
y costumbres con impacto positivo sobre temas
correspondientes a la Metodologia 5S, con el fin de plantear un
modelo de carécter eficiente.

Las interrogantes nimero 1 y 3 obtuvieron “1” punto, la
pregunta 2, “2” puntos y finalmente la 4 y 5, “0” puntos, por
tener respuestas de “NO”, haciendo un total de 5 en puntuacion,
lo cual, representado en porcentaje seria el 21.74% de la
puntuacién total en la fase de Estandarizacion, considerandose
como puntaje MUY MALO.

SEIKETSU (Estandarizar)
| Extsten procedimientos a seguir para los primeros 3 puntos?

. Existen guias para ejecutar mpieza y manteniniento de Miximo de
maquinarias? Puntos
posibles

IIa observado o tiene el conocimiento de que existan guis que
sefialen una correcta orpanizacidn dentro del drea de trabajo?

 Existen algtn tipo de procedimiento o se realizan reuniones para la
mejora del arca?

 Fxistc una guia adeeuvada o estindarcs de bos procesos definides
para cldrca productva?

TOTAL

Fig. 7: Preguntas de auditoria simple en SEIKETSU

Indicador de Desempefio de 5S (Seguimiento): Se considera
como indicador final el desempefio de las 5S, teniendo ademas
una auditoria de la quinta fase (SHITSUKE), con el fin de tener
un posterior control y seguimiento a todos los procedimientos,
fomentando la disciplina entre todos los trabajadores y que la
Metodologia quede de manera perenne como una cultura. El
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objetivo principal es que los cambios post aplicacion logren
conservarse en un maximo plazo posible y buscar siempre la
mejora continua a través de la creacién de nuevos procesos de
manera constante

SHITSUKE (Disciplina o Seguimiento)

¢Se realiza un seguimiento para kb clasilicacion de insumos, Miximo de
maquinarias v materiakes? Puntos

posibles

¢ Se lleva a cabo un seguimiento al orden v distribucion de todas his
(MP vy maquinarias en el area?

Existen limpiezas periodicas en todo el drea (produccion y
almacenamiento)? Sies asi  Estas son cumplidas a cabalidad?

Existen normas dentro deldrea de trabajo con respecio al orden v
limpicza?

Fig. 8: Preguntas de auditoria simple en SHITSUKE

ESPERADO VERDADERO
SEIRT 20-B 21
1- Deficiente / Nivel de desempefio sumamente bajo que fluctiia entre 5% al 20% SEITON -2 24
12 - Muy malo / Nivel de desempefio mayor al 20% y menor al 43% SEISO 16-18 17
13- Regular / Nivel de desempefio es mayor al 45% y menor al 60% SEIKETSU 18-21 20
|4 - Bueno / Nivel de desempefio es mayor a 60% y menor a 80% SHITSUKE 15-17 16
5 - Sobresaliente / Nivel de desepefio fluctina entre el 80% al 90 % ‘ |
Fig. 9: Pan de puntuacion final
TABLA 4
INDICADORES PRE - POST
Etapa Formula con I1S1% Formula con I1S1%
valores pre PRE valores post POST
aplicacion aplicacion
Seiri _ 2 14.29% 15:% 84%
1$1% = 17x100 EECT
1 — 1;
i 149 T1%
Seiton 15,% = 2100 7% s g = %100 85.71%
i 2 579 5.95 .00%
Seiso 153%=7x100 28.57% 153%=7x100 85.00%
i 0 9 6.09 9
Seiketsu 15,9% = 5100 0% 15,% = 2 x100 86.96%
i 30 0, 98 0
Shitsuke | 7 o5 = = x100 26.08% g 0p = 7 X100 85.22%

Como se puede observar en la tabla sobre el calculo de los
indicadores de cada una se las etapas propias de las “S”, se tuvo
un aumento considerable de cumplimiento. En Seiri
(Clasificar), se incrementd 69.71%, en Seiton (Ordenar) un
78.57%, en Seiso (Limpieza) un 56.43%, en Seiketsu
(Estandarizar) aumento el 86.96% total; puesto que, antes no se
habia aplicado antes un instrumento de mejora en el area, no
existia ninguna zona estandarizada como tal y finalmente el
desempeiio total se acrecentd en un 59.14%. Estos indicadores
evidencian una notable mejora en la zona productiva, lo cual
deja entrever que, si la Metodologia 5S es correctamente
aplicada e implementada con compromiso y disciplina,
generara cambios altamente positivos, en el caso de estudio, se
tuvo una mejora promedio de 70.16% mas en todas las fases de
la Herramienta. Al cumplir con todos los objetivos y
cronograma planteado inicialmente, se consiguen resultados
satisfactorios como los que se demostraron, mediante los
calculos tanto de las cantidades porcentuales de la auditoria,
como de los indicadores.

V. DISCUSION

La investigacion tuvo como finalidad ejecutar y desarrollar
una propuesta de mejora basada en el uso y aplicacion de
herramientas  ingenieriles con el propésito de reducir el
porcentaje de desperdicio en la empresa panificadora del sector
alimentario, mediante la insercién de un nuevo Layout ,
empleando la técnica de la Planificacién Sistematica del Disefio
(SLP), a su vez se propuso una politica de orden, organizacion
y limpieza especificamente en el area de produccion, a través
de la Metodologia 5S, bajo el entorno de la filosofia KAIZEN.
Con dichos instrumentos se buscd identificar y atacar las causas
raiz que generaban la problematica principal (tiempos perdidos
en busqueda de insumos y materiales en el proceso productivo)
en el negocio.

Las herramientas empleadas en la investigacion también
poseen un impacto positivo en cuanto a productividad tal como
lo mencionan [9] en su estudio; estos emplearon diagramas de
actividades y formatos sobre cada uno de los puntos a tomar en
cuenta para la respectiva organizacion, pudiendo medir el nivel
de cumplimiento y teniendo un correcto flujo de materiales
dentro del 4rea que se trat6 (planta de produccion); alcanzando
finalmente un 29% de incremento en su productividad. De igual
forma, en la investigacién [11], demuestran que la excelencia
en torno a la elevacion de los estandares productivos, se
adquiere mediante el uso adecuado de dichas herramientas,
aquellas que logran una reduccion considerable de tiempos en
busqueda y por consecuencia, un aumento en la productividad.
Sin embargo, en el actual proyecto de tesis solo se acrecento la
capacidad productiva en un 9% aproximadamente, pasando de
38 880 unidades de producto terminado a 42 460 un. en un
inicio, tomando el primer mes como referencia; pero, con la
aplicacion acertada de los instrumentos, teniendo como
proyeccion de reduccién en desperdicios en un 2% mensual, se
puede conseguir hasta un 13% de crecimiento en produccion a
largo plazo.

Estudios previos como los de [8] y [10], ejecutan las
metodologias de manera secuencial, basandose en la teoria neta
de las 5S bajo el marco KAIZEN; si bien seguir los pasos
progresivamente, causa impactos favorables especificamente a
nivel econdmico, es sugerible la intervencién de otras
herramientas dentro de estas mismas, empleandolas como
complemento, con el fin de obtener un mejor resultado. Por ello,
en la investigacion, esto se confirma; puesto que, se utilizé el
SLP (Systematic Layout Planning), herramienta que ayudo de
sostén para el apartado nimero 2 en la Metodologia 5S
(SEITON/ Ordenar), al compenetrarse ambas, se consiguié un
panorama mas real del &rea produccion mediante la serie de
criterios a seguir, las cuales ayudaron mediante pequefios
calculos y normas, una mejor distribucién del espacio, con el
proposito principal, de la creacidn adecuada de un layout que
tenga todos los requisitos requeridos para la zona, sirviendo
como base fundamental para la disminucion de mudas en las
secciones, disminuyendo el impacto econoémico negativo
mencionado en un principio.
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Finalmente, en su investigacion [12], demuestra que la
Técnica del Systematic Layout Planning alcanza beneficios
satisfactorios en cuanto a produccién y disminucién de
desperdicios; puesto que, es una de las herramientas mas
empleadas para la solucion y mitigacion de problematicas en
torno a la distribucién de planta, mediante la optimizacion y
organizacion de recursos y procesos en el area a tratar. Esto, se
reafirma en el actual proyecto; ya que, al emplearlo de forma
correcta, se obtuvo un disefio de planta bastante favorable para
la secuencia de procedimientos efectuados dentro de la zona
productiva, obteniendo un mejor orden y flujo de los materiales
a comparacion de como se present6 en un inicio.

VI. CONCLUSIONES

En sintesis, para el caso de estudio en la empresa
panificadora del sector alimentario, se elabor6 un sistema de
capacitaciones mediante un cronograma, también se tomé en
cuenta como uno de los pasos primordiales para la obtencion de
beneficios, el apartado de estandarizacion, el cual se llevé a
cabo mediante la realizacion de un checklist para la evaluacion
de las 3 primeras “S”, asi como la creacion de un manual para
la ejecucidn de las buenas précticas por parte del personal, tanto
en el &rea de almacén como la de produccion. Se ejecuto el
célculo de indicadores respectivos a cada una de las 5S con la
finalidad de medir el desempefio de una de las herramientas; en
los cuales se obtuvo porcentajes altos, en Seiri se logré un 84%
de materiales e insumos clasificados, para la segunda “S”
Seiton el porcentaje de insumos y Mp ordenados fue de un
85.71%, en la etapa Seiso se obtuvo un 85% de zonas limpias
en el area, para Seiketsu se tuvo el 86.96% del total de zonas
estandarizadas, por altimo Shitsuke se tiene un nivel de
cumplimiento de 85.22%.

Por ello, se estableci6 un porcentaje estandar de reduccién,
para la propuesta de mejora, siendo este un 78% en
minimizacién de desperdicios, dato que fue utilizado para la
simulacion de los resultados, pasando de 1 hora 'y 30 minutos
de tiempos perdidos por blsqueda al dia a 18.9 minutos. Con
un 85% de cumplimiento en auditorias, nimero que es esperado
en la mayoria de las empresas del sector alimentario, por esto
s necesario y requiere que se cumpla a cabalidad los 5 pasos
propios de las 5s, bajo un entorno KAIZEN, proponiendo
objetivos y acciones a realizar, de manera preventiva para
posibles casos que se puedan presentar en el area de estudio.
Del mismo modo se debe tener un control de la implementacion
para ello es necesario tener capacitaciones periddicas al
personal, y poder mitigar incertidumbres, asi mismo para
evaluar el cumplimiento de lo planteado es necesario llevar
auditorias internas recurrentes. Consecuentemente a la
reduccidn de los desperdicios en un 78%, se obtuvo una mejoria
con respecto al impacto econdmico, pasado de perder s/ 17
996.00 anualmente a s/ 3 849.12 anuales, teniendo un ahorro de
s/ 13 646.88.
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