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Resumen: EIl sector de alimentos y bebidas en el Per( es vital para la economia,
empleando a 416 mil trabajadores directos. Sin embargo, las pequefias y medianas
empresas (PYMES) enfrentan desafios, como la alta competencia, cambios en las
preferencias del consumidor y limitaciones financieras. En este contexto, una gestion
eficiente de inventarios resulta crucial, especialmente a través de indicadores como la
Exactitud de Registro de Inventario (ERI %) y la diferencia de inventarios. Este estudio
se enfoca en la panaderia San Luis Panivilla y propone la aplicacion integrada de las
metodologias 5S y Standard Work para mejorar la gestion de inventarios. La
implementacidn se separa en tres fases: planificacién, ejecucién y validacion. Ademas,
se apoya en simulaciones desarrolladas en el software Arena para predecir el impacto de
las mejoras. Tras la simulacion, se logro incrementar la exactitud de registro de
inventarios de 74.03% a 80.56% vy reducir la diferencia de inventarios de S/101,790 a
S/21,104.40. Estos resultados demuestran la efectividad del enfoque propuesto. El
estudio evidencia una mejora significativa en la gestion de inventarios y sugiere lineas

futuras de investigacion con enfoque social y tecnoldgico.

Palabras Clave: conteo, gestion, procedimiento, PYME, simulacion, piloto.
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Abstract: The food and beverage sector in Peru is vital to the economy, employing
416,000 direct workers. However, small and medium-sized enterprises (SMEs) face
challenges such as high competition, changes in consumer preferences, and financial
limitations. In this context, efficient inventory management is crucial, especially through
indicators such as Inventory Record Accuracy (IRA %) and inventory discrepancies. This
study focuses on the San Luis Panivilla bakery and proposes the integrated application of
the 5S methodologies and Standard Work to improve inventory management. The
implementation is divided into three phases: planning, execution, and validation.
Furthermore, it relies on simulations developed in Arena software to predict the impact
of the improvements. Following the simulation, the inventory record accuracy increased
from 74.03% to 80.56%, and the inventory discrepancy was reduced from S/101,790 to
S/21,104.40. These results demonstrate the effectiveness of the proposed approach. The
study shows a significant improvement in inventory management and suggests future

lines of research with a social and technological focus.

Keywords: counting, management, procedure, SME, simulation, pilot.

1. INTRODUCCION

La administracion eficiente del inventario es muy importante para la rentabilidad y
sostenibilidad de las empresas, particularmente en el sector minorista (Kotler y
Armstrong, 2019). Un indicador clave en esta area es la Exactitud del Registro de
Inventarios (ERI %), también conocida internacionalmente como Inventory Record
Accuracy (IRA %) (DeHoratius & Raman, 2008). Esta métrica se calcula comparando el
inventario fisico real con los registros existentes dentro de la base de datos de la empresa
(Richards, 2025). Las discrepancias entre ambos, a menudo cuantificadas
monetariamente y denominadas como diferencias de inventario o “shrinkage”, pueden
originarse por diversas causas como perdidas no registradas, dafos, errores de ubicacion
o fallos en el registro de ventas, y generalmente solo se detectan mediante auditorias
fisicas periodicas (Atali et al., 2009). El shrinkage representa una carga financiera
significativa. En el comercio minorista, si bien la diferencia de inventario aceptable suele
oscilar entre el 1% y el 2% de la facturacion anual, el promedio en Estados Unidos suele
ser del el 1.6% en 2020 (Agilence, 2025). Alarmantemente, en 2022, el 35.6% de las
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empresas minoristas estadounidenses reportaron diferencias de inventario superiores al
2% e inclusive llegando al 5% de su facturacion anual (Davies, 2025). Este fenGmeno no
solo reduce los mérgenes de ganancia, como los $61.7 mil millones perdidos en la
industria minorista estadounidense en 2020 (Li et al., 2022), sino que también refleja
problemas subyacentes en la gestion de inventarios, asi como las inexactitudes en los
registros de ventas y de inventario, errores en el registro de movimientos y alteracion en

los estados financieros (Atali et al., 2009).

Este desafio es especialmente critico para las Pequefias y Medianas Empresas
(PYMES) que, si bien son el motor de muchas economias, a menudo carecen de los
sistemas de control y los recursos que poseen las grandes corporaciones (Balarezo et al.,
2023). En el contexto peruano, las PYMES constituyen el 99.5% del tejido empresarial
formal (con un 95.6% clasificadas como microempresas) y generan cerca del 91% del
empleo privado (Ministerio de la Produccién [PRODUCE], 2022). No obstante,
enfrentan una alta vulnerabilidad, reflejada en una tasa de mortalidad empresarial donde
el 56.7% de las empresas no superan los tres afios de operacion (Sociedad Nacional de
Industrias, 2018). La capital, Lima, concentra la mayor proporcion de estas empresas,
albergando el 29.5% del total nacional (Sociedad de Comercio Exterior del Perd
[COMEXPERU], 2023). Dentro de este panorama, el sector de panaderias adquiere
particular relevancia, contando con aproximadamente 10,000 establecimientos a nivel
nacional, el 43% de los cuales se ubica en Lima (Guzman, 2020), contribuyendo ademas

significativamente a los ingresos del sector en la regidn latinoamericana (Saenz, 2024).

El presente estudio se enfoca en "San Luis Panivilla", una PYME peruana del
sector panadero, con mas de una década de trayectoria (San Luis Panivilla S.A.C., 2025),
donde su producto estrella es la venta de turrones de 1 kg y panetones en la Caja.
Aproximadamente, la empresa genera un ingreso de S/2,574,100.25 anualmente y la
mayoria de los ingresos generados provienen desde agosto a septiembre. (San Luis
Panivilla S.A.C., 2025). Durante el afio 2023, la empresa registrd una diferencia de
inventario de S/.101,790.00, lo que equivali6 a un 3.95% de sus ingresos anuales, y una
Exactitud del Registro de Inventarios (ERI) general del 74.03%. Estas cifras se desvian
marcadamente de los parametros de referencia de la industria (1-2% de shrinkage y ERI
superior al 95%), evidenciando una necesidad critica de optimizar sus procesos de gestion
de inventarios. Un andlisis preliminar en la empresa identificé deficiencias en la

organizacion de los espacios y procesos de almacén, falta de estandarizacién en las
3



actividades de registro y conteo, y ausencia de criterios de priorizacion para la gestion de
items clave. A pesar de la reconocida importancia de la ERI y el impacto del shrinkage,
y la prevalencia de las PYMES en economias como la peruana, existe una notable escasez
en la literatura cientifica de estudios de caso empiricos que aborden la mejora de la
exactitud del inventario o evallen la diferencia de inventarios especificamente en el

contexto de PYMES latinoamericanas del sector panadero.

Por consiguiente, el objetivo general de la investigacion es medir el impacto de la
implementacién de herramientas de mejora continua en la optimizacién de la gestion de
inventarios en la PYME San Luis Panivilla. Especificamente, este estudio busca
determinar la aplicabilidad y los efectos de la metodologia 5S para la organizacion y
limpieza de areas de trabajo y la implementacion de Trabajo Estandar (Standard Work)
para uniformizar los procesos clave de inventario, sobre la Exactitud del Registro de

Inventarios y la reduccién del shrinkage.
Para guiar la investigacion, se plantean las siguientes preguntas:

e (En qué medida la implementacion conjunta de la metodologia 5S y el Standard
Work mejora la Exactitud del Registro de Inventarios (ERI) y reduce la diferencia

de inventario (shrinkage) en la PYME panadera San Luis Panivilla?

e (Qué desafios y facilidades se presentan durante el proceso de implementacion
de las metodologias 5S y Standard Work en el entorno operativo de San Luis

Panivilla?

El resto del articulo se estructura asi: La Seccion 2 presenta una revision de la literatura
relacionada con la gestion de inventarios, la exactitud del registro, Estandarizacién de
Procesos (“Standard Work™) y la aplicacion de las herramientas 5S y el Standard Work.
La Seccién 3 detalla la metodologia de investigacion empleada, describiendo el disefio
del estudio, la poblacion y muestra, el nimero de réplicas necesarias para la simulacion,
los instrumentos de recoleccidn de datos y el procedimiento de implementacion de las
herramientas de mejora continua en San Luis Panivilla. La Seccion 4 expone los
resultados obtenidos tras la intervencion. La Seccion 5 discute los hallazgos en contraste
con los objetivos planteados y la literatura existente, abordando las implicaciones
practicas y las limitaciones del estudio. Finalmente, se presentan las conclusiones

derivadas de la investigacion y se enumeran las referencias bibliograficas consultadas.



1.1 Metodologia 5S

La metodologia 5S, originada en Japon tras la Segunda Guerra Mundial, fue concebida
como una estrategia para potenciar la calidad y productividad industrial (Parenti et al.,
2019), es un sistema de gestion del lugar de trabajo enfocado en la eliminaciéon de
desperdicios y la mejora de la eficiencia y seguridad (Goli, 2023; Villasefior & Galindo,
2017). Los objetivos de la implementacion de las 5S son el obtener areas de trabajo mas
limpias y seguras, optimizar recursos, reducir costos, incrementar la productividad y
mejorar la calidad (Parenti et al., 2019). A menudo, las 5S sirven de base para la

implementacién de sistemas mas complejos como el Just-in-Time (JIT). (Hirano, 2018)
Las cinco fases de esta metodologia, detalladas por Filip & Marascu-Klein (2015), son:

1. Seiri (Clasificar/Separar): Identificar y eliminar los elementos innecesarios

dentro érea de trabajo.

2. Seiton (Ordenar): Organizar los elementos necesarios de forma accesible y de

forma logica

3. Seiso (Limpiar/Brillar): Preservar la limpieza sistemética del ambiente para

identificar anomalias.

4. Seiketsu (Estandarizar): Implementar procedimientos para mantener los logros

de las tres etapas anteriores.

5. Shitsuke (Sostener/Disciplina): Promover el compromiso, la dedicacion y la

mejora continua de la metodologia a través de auditorias y seguimiento.

Hirano (2018) sugiere que, para una implementacién exitosa de las 5S, es
requerido un enfoque estructurado donde la alta direccion se encuentre involucrada;
asimismo, requiere de planes de promocion, educacion continua y métodos visuales.
Asimismo, Neyra et al. (2019) indica que las 5S, al combinarse con el Standard Work en
un enfoque hibrido, logran un mayor impacto al establecer procedimientos para la

resolucion de problemas de inventario.

Numerosos estudios evidencian los beneficios de las 5S en la gestion de
inventarios y operaciones. Campos et al. (2022) documentaron mejoras significativas en
el sector ferretero y de muebles, logrando reducciones en tiempos de procesos clave
(picking -55%, almacenamiento -57%, recepcion -63%) y una optimizacion del espacio

de almaceén del 86.3%. Abdulmouti (2015) reportdé que, como parte de una iniciativa
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Kaizen en Toyota en Emiratos Arabes, las 5S contribuyeron a ahorros al evitar
inversiones en nuevas instalaciones, reducciones en la mano de obra y mejor
aprovechamiento de espacios que genero ahorros de 3.6 millones de délares ($), un
aumento de la produccion anual del 13% y mejoras en la calidad. Asimismo, Garcia et al.
(2022) demostrd que, gracias a la aplicacion de las 5S, junto con prondstico de demanda
y politicas de inventario, se contribuy6 a una mejora del 28% en el inventario promedio,
un aumento del 39% en la rotacion del inventario y una reduccion del 28% en la Cobertura
de Stock.

Otros estudios corroboran estos beneficios. Chowdary & George (2011) lograron
reducciones en tiempo de actividades no valiosas (de 1,170 a 420 minutos), tiempo de
ciclo total (de 28 a 10 minutos), mano de obra (50%), inventario en curso (WIP) (de 6,092
a 864 unidades) y area de taller (38%). Agrahari et al. (2015) alcanzaron un incremento
del 30% en el espacio de almacenamiento y una reduccion del 10% en tiempos

improductivos mediante la aplicacion de las 5S en un taller.

1.2 Trabajo Estandarizado (Standard Work)

El Trabajo Estandarizado (Standard Work) es una metodologia orientada a la definicion
y documentacion de la manera dptima y mas eficiente para ejecutar una tarea o proceso
(Goli, 2023; Horcas & Soler, 2017). Su proposito fundamental consiste en establecer
procedimientos de trabajo precisos para cada operador, asegurando la consistencia en la
ejecucion de las operaciones y constituyendo una base para la excelencia operacional y

la mejora continua (Villasefior & Galindo, 2017; Socconini, 2019).

Los componentes esenciales del Trabajo Estandarizado, segun Goli (2023),
Villasefior & Galindo (2017) y Socconini (2019), incluyen:

o Takt time: EIl ritmo de produccidn requerido para que se llegue a satisfacer la

demanda del cliente.

e Secuencia Precisa de Trabajo: Las tareas especificas que el operador debe
ejecutar dentro del Takt time.

o Inventario Estandar en Proceso (WIP): La cantidad minima de unidades
necesarias en las maquinas o entre procesos para asegurar un flujo de trabajo

suave y continuo.



Adicionalmente, Goli (2023) sefiala como elementos relevantes la descripcion
detallada de la tarea, las herramientas y materiales necesarios, y los estandares de calidad

inherentes al proceso.

La implementacion del Trabajo Estandarizado conlleva multiples beneficios,
destacando la mejora de la eficiencia, calidad y seguridad (Goli, 2023). Asimismo,
facilita la documentacion del proceso actual para todos los turnos, reduce
significativamente la variabilidad, simplifica la capacitacion de nuevos operarios,
minimiza el riesgo de lesiones y esfuerzos innecesarios, y establece una linea base
fundamental para las iniciativas de mejora continua o Kaizen (Villasefior & Galindo,
2017).

Un ejemplo de la aplicacion de principios de estandarizacion se encuentra en el
estudio de Sanabria et al. (2021) en una empresa comercializadora de marmol y granito.
La organizacion enfrentaba desafios en la gestion de inventarios, desorden en el almaceén,
baja reutilizacion de material y roturas de piezas por manipulacién. Como parte de una
propuesta integral de Lean Manufacturing y Gestion de Inventarios, se desarrollaron
manuales de procedimientos estandarizados para el traslado, almacenamiento e
instalacién de piezas, con el objetivo de disminuir roturas y optimizar el uso de
materiales. Esta estandarizacion, complementada con otras herramientas Lean (5S,
analisis ABC) y una mejor planificacion de la demanda e inventarios, resulté en una
reduccion del 10% en el nivel de inventario y mermas, una mejora en la Exactitud del
Registro de Inventarios (ERI), la dinamizacién del flujo en almacén y un retorno
econdmico favorable. Los autores destacan que el Standard Work mediante un enfoque

Kaizen fue clave para reducir las pérdidas.

Campos et al. (2022) abordaron las problematicas de una PYME ferretera con
altos tiempos en la recepcion, picking y almacenaje, desorden, desconocimiento de
niveles de inventario y obsolescencia de productos, lo que impedia atender
completamente las 6rdenes de compra. Para ello, desarrollaron el modelo “HS Warehouse
Management Deming Model”, que integra las 5S como herramienta principal, junto con
analisis ABC multicriterio, Planificacidn Sistematica de la Distribucion en Planta (SLP),
estandarizacion del trabajo y sistematizacion de inventarios (Kardex). La implementacién
del modelo propuesto, que incluye la estandarizacion de flujogramas de procesos clave y

politicas de gestion, demostré reducciones superiores al 50% en los tiempos de los



procesos criticos (recepcion 63%, almacenamiento 57%, picking 55%), un aumento del
13% en el nivel de servicio y una mejora del 52.4% en el nivel de auditoria 5S,
optimizando el espacio en un 86.3%. Estos resultados, validados mediante simulacién
con Arena, subrayan el impacto positivo de la estandarizacion en la eficiencia y

productividad de la gestion de almacenes.

1.3 Anélisis por tipologias

Con base en las tipologias mencionadas, se clasifico para cada uno de los 40 articulos y
a continuacion se mencionan los resultados obtenidos, iniciando primero con las

tipologias generales y terminando con las especificas.

Con respecto al enfoque de la investigacion, el 7.69% de los articulos resultaron
en un enfoque cualitativo, un 53.85% en un enfoque cuantitativo y un 38.46% en un
enfoque mixto. Por ende, mas articulos se encontraron de caracter cuantitativo, y menos

se encontraron de caracter cualitativo.

Basandonos en el alcance de la investigacion, se encontré6 que mas articulos
poseen alcance exploratorio en un 40% del total, de ahi sigue el alcance descriptivo con
un 35%, luego esta el causal explicativo con un 15% y el menor que es el correlacional

con un 10%.

En relacién con el disefio metodoldgico, 65.50% son estudios de caso, 18.75%
son revisiones sistematicas de literatura, 12.50% son modelos simulados y 6.25% son
modelos analiticos. Esto concuerda con que se ha querido buscar estudios de caso donde

se implementaron las herramientas lean, en especial las 5S.

Ahora, con respecto a las tipologias especificas, segun las herramientas lean que
se presentan en cada articulo, el 35% menciona sobre las 5S, el 17.50% sobre los
principios Lean, de manera general, el 12.5% sobre el Value Street Mapping (VSM), 10%
sobre Poka Yoke, Visual Management y 7 Wastes (MUDA) en un 7.50%, Kanban en un
5% y por ultimo JIT (Just In Time) y Six Sigma (DMAIC) en un 2.50%.

En funcion de los beneficios generales que la aplicacion de las herramientas lea
mencionadas, el 25.93% habla de la mejora de la gestion empresarial, 24.69% de la

reduccion de inventarios. 19.75% de la reduccion de costos y mejora de la productividad,



16.05% en la reduccion de tiempo (lead time), y 13.58% en la mejora del servicio al

cliente.

Con respecto a los problemas que se resuelven, la mala gestion empresarial se
menciona en un 25.35%, el desperdicio en un 23.94%, la linea ineficiente y los altos

niveles de inventario en un 19.72% y el mal servicio al cliente en un 11.72%.

Por ultimo, con base en la etapa de la cadena de valor donde se implementaron
las herramientas, el 34.38% se centr6 en las operaciones, el 28.13% en el
almacenamiento, 12.50% en la logistica de entrada, 6.25% tanto en marketing, transporte

y servicio al cliente y 3.13% en tecnologia y recursos humanos.



2. METODOLOGIA

La presente investigacion adopta un enfoque cuantitativo (Sampieri et al., 2014) dentro
del campo de la Gestion de la Cadena de Suministro (SCM), entendida como el flujo
integral de materias primas, produccion, almacenamiento y servicios hasta el consumidor
final (Institute of Industrial & Systems Engineerers [IISE], 2021). El alcance de este
estudio es explicativo, ya que busca comprender las causas de los fendmenos, las
condiciones de su manifestacion o la relacion entre variables (Sampieri et al., 2014). Esta
orientacion se fundamenta en una revision literaria exhaustiva (Machi & McEvoy, 2016;
Yin, 2017).

Para ello, se implementard un disefio de investigacién experimental con
posprueba Unicamente y grupo de control (Sampieri et al., 2014). Este disefio implica la
manipulacion intencional de variables independientes (herramientas de mejora como 58,
y el Standard Work) para analizar sus efectos sobre variables dependientes (Exactitud de
Registro de Inventarios y Diferencia de Inventarios). El estudio se desarrollara bajo un
control riguroso, incluyendo asignacion aleatoria, para garantizar la validez interna de los
resultados (Sampieri et al., 2014), lo cual es fundamental en el contexto de la ingenieria

y la mejora continua (Hoffman, 2014).

Este estudio se distingue por implementar las 5S y el Standard Work con el
objetivo central de disminuir la inexactitud de inventarios, un &rea poco explorada en
investigaciones previas, especialmente dentro de las PYMEs del sector panadero. La
mayoria de los trabajos existentes se han centrado en utilizar estas metodologias para
optimizar la productividad de forma mas general o mejorar el orden de empresas en
oficinas, pero el presente estudio busca mejorar el orden, limpieza y distribucién del

inventario dentro de un almacén.

2.1 Creacion del plan de implementacion

El presente estudio toma lugar en la empresa "San Luis Panivilla”, donde se busca
implementar las herramientas 5S y Standard Work para mejorar los problemas en la

gestion de inventarios y con el fin de alcanzar los objetivos de mejora propuestos.

Para ello, se ha creado un plan de implementacion, visto en la Figura 2.1, que comprende

las siguientes fases, como también se observa en la siguiente figura.
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Figura 2.1

~

AS 1S (input)

Exactitud de
Registro de
Inventarios:
74.03%

. Diferencia:
S/. 101,790.00 anual

facturacién anual de la
empresa)

(equivalente al 3.95% de la

Plan de implementacion de las 5S y del Standard Work.

Implementacion de: 5S y Standard Work.

Capacitacion del Manual
de 5S a todo el personal
de la empresa.
Seleccionar, Organizar,
limpiar las instalaciones
de la empresa.

Creacion de
procedimiento para la
toma de inventarios.

Fasel:
Planificacion

Fase 2: Ejecucion

Fase 3:
Seguimiento y
Mejora

Analisis de la empresa y
diagnéstico inicial del
problema a solucionar.
Creacion del Manual de 5S
ajustado a la empresa.
Elaborar cronograma, plan de
actividades y equipo
responsable de las 5S.

Realizar auditorias para
evaluar el cumplimiento
del Manual de 5S 'y de
cada procedimiento
establecido.
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implementacion mediante
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-
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Inventarios:
80.56%

Diferencia:
S/. 21,104.40 anual

(equivalente al 0.82% de la
facturacién anual de la
empresa)

~
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2.2 Fase 1: Planificacion.
2.2.1 Analisis de la empresa y diagndstico inicial del problema a solucionar

La fase inicial de la investigacion consistié en un diagnostico de una semana en la
panificadora "San Luis Panivilla", ubicada en Av. Per( 2687, Lima. Previa coordinacion
y autorizacion de la gerencia, donde se obtuvo acceso a las instalaciones y se realizaron
visitas diarias para su diagnostico de la empresa. Durante estas semanas, se aplicaron
técnicas de observacion directa de los procesos productivos y administrativos,
complementadas con entrevistas al personal de diversas areas (produccion,
administracion y ventas). El objetivo fue recopilar informacién detallada sobre los
procedimientos existentes, el flujo de ventas, los sistemas de control interno y las guias

operativas informales que regian el funcionamiento de la empresa.

La gestion del inventario y las ventas de la empresa se apoyan mediante un
registro denominado "Balance de Ventas", que funciona como un Kardex actualizado
diariamente y alimentado por dos conteos fisicos: uno a las 7:00 a.m. y otro a las 10:00
p.m., donde la diferencia de estos 2 conteos da como resultado, las ventas del dia a la

empresa.

La presente fase, la cual fue realizada durante 1 semana, se realiz6 el conteo diario
de cada producto que tenia la empresa durante el dia y se realiz6 su diferencia contra el
inventario que tenia la empresa en el dia anterior. Asimismo, si en un conteo no existe
una discrepancia, ello se registra como conteo bueno, como se contempla en la Tabla
2.1.

El analisis de la informacion recolectada evidencié deficiencias significativas en
la gestion del inventario de productos terminados dentro de la empresa, marcado por una
ausencia de procedimientos estandarizados que resultaba en variabilidad y en
discrepancias (diferencias) entre el stock registrado en el conteo nocturno y el inventario
fisico verificado en el conteo matutino del dia siguiente, asi como el impacto econémico,

mostrado en la Tabla 2.2.



Tabla 2.1

Calculo de la Exactitud de Registro de Inventarios Actual

Conteos buenos

Producto

08/11/23

09/11/23

10/11/23

11/11/23

12/11/23

13/11/23

14/11/23

Turrén 1/2 kilo
Turrén kilo
Turron personal (150 gr)
Panetdn bolsa
Panet6n caja
Chocoton bolsa
Chocotdn caja
Pan molde
Pan dulce
Pasteles
Bizcocho
Pan hamburguesa
Tostada
Keke
Turron largo fiestas (1kg)
Paneton Zipper
Torta
Keke inglés
Pai
Chifon
Pasteles frios
Crema volteada

P PP PP PRPRORPRRPRPRPRPRPORPRRPLOOREREERERLPR

P PR R RPRRPRRPRPRRPRPRPRPRRPRPLOORORREO

P PR RPRPRPRPRPRPLPORPRRPPLROORRFRLROROROLR

P P ORRPRRPRRPRPRRPRPRPRPRLPRPLRORPRRPRLORLRRPEOOOLR

P PR R RPRPRRPRPRRPRLPORPRRPRREPRRERREREREOO

P PR RPRPRRPRRPRPRPRPRPRPLPOORPLRORLROORRERO

PP P PRPPRPPPRPPPRPPORFRPO0OO0OO0OO0OO0O0OOORO

Conteos buenos 18 18 16 16 19 16 11
Conteos totales 22 22 22 22 22 22 22
Exactitud de registrode ) g,00 g1 9005 72.7306 72.73% 86.36% 72.73% 50.00%

inventarios (ERI)
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Tabla 2.2

Calculo de la diferencia de inventarios.

Precio Conteo total Ct(:::;io Diferencia de
Producto Unitario (en Anterior . inventarios
soles) (en und) Operario (ala semana)
(en und)
Turron 1/2 kilo S/ 6.50 1165 1132 S/214.50
Turron kilo S/ 13.00 7131 7093 S/ 494.00
Turron personal (150 gr) S/ 4.00 300 288 S/ 48.00
Paneton bolsa S/ 12.00 1395 1330 S/ 780.00
Paneton caja S/ 13.00 397 385 S/ 156.00
Chocoton bolsa S/10.00 867 902 -S/350.00
Chocoton caja S/ 11.00 491 442 S/ 539.00
Pan molde S/5.00 79 78 S/ 5.00
Pan dulce S/ 6.00 144 134 S/ 60.00
Pasteles S/2.00 843 821 S/ 44.00
Bizcocho S/ 4.50 37 37 S/ 0.00
Pan hamburguesa S/ 4.50 82 86 -S/ 18.00
Tostada S/ 4.00 109 109 S/ 0.00
Keke S/ 13.00 119 120 -S/13.00
Turron largo fiestas (1kg) S/ 13.00 95 95 S/ 0.00
Paneton Zipper S/ 12.00 2 3 -S/12.00
Torta S/30.00 0 0 S/0.00
Keke inglés S/ 13.00 57 57 S/0.00
Pai S/ 33.00 0 0 S/0.00
Chifon S/ 10.00 11 10 S/10.00
Pasteles frios S/ 7.00 0 0 S/ 0.00
Crema volteada S/ 3.00 0 0 S/ 0.00
Sumatoria 13324 13122 S/ 1,957.50

Se ha visto que, durante la semana, hay una diferencia de inventarios semanal de S/.

1,957.50, lo cual se traduce en una diferencia de inventarios anual de S/. 101,790.00

(equivalente al 3.95% de la facturacién anual de la empresa) y una Exactitud de Registro

de Inventarios semanal de 74.03%

La problematica mas critica identificada radico en las recurrentes y significativas

discrepancias entre el stock registrado en el conteo nocturno y el inventario fisico

verificado en el conteo matutino del dia siguiente. Estas diferencias se atribuyeron a un

conjunto de factores interrelacionados, como el desorden generalizado en la empresa,

omision en el registro de salidas de productos o traslados de mercancia internos no
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registrados (omisién en el registro de movimientos de inventario, que conforman un
73.58% del impacto econémico anual del problema en la empresa) debido a una falta de
capacitacion del personal a cargo (falta de capacitacion, que conforma un 14.83%),
mermas por productos vencidos, malogrados o dafiados no reportados oportunamente
producto de errores de manipulacion (errores de manipuleo en los productos terminados,
conforma un 6.57%), y la ubicacién incorrecta de los productos derivada de condiciones
de almacenaje inadecuadas (condiciones de almacenaje inadecuadas, conforma un
4.73%). Todo ello se ilustr6 en un arbol de problemas ilustrado de la siguiente manera en

la Figura 2.2:

15



Figura 2.2
Arbol de problemas

[ Problema ] [ Motivos ] Causa Raiz [ Propuesta de solucion
Evidencia:
1. ERI = 74.03% Omision en el registro de
> movimientos de

2. Diferencia = S/. 101,790.00 anual inventario.
(equivalente al 3.95% de la facturacion anual) Errores en el registro del 73.86%
Valor estandar: movimiento de inventario Standard Work
1.ERI=95% de productos terminados.
(estandar global) 88.69% Estandarizacion del proceso de

Falta de capacitacion conteo de inventarios
2. Diferencia = 1-2% de la facturacién anual A adecuada

14.83%

Problema:

Alta Diferencia de Inventarios (S/.) y baja
Exactitud de Registro de Inventarios (ERI
%) en la empresa San Luis Panivilla

A
Errores de manipuleo en

»| los productos terminados
Brecha Técnica: 6.57%
1. Diferencia de 20.97% de ERI respecto al 5S
nivel global Perdida de producto

11.31% q 78016 i

2. Diferencia de 2-3% de la facturacion Ordeny o(;ga;: :ﬁzzleonr;%el espacio
anual de la empresa. Condiciones de J

»| almacenaje inadecuadas
Impacto Econémico 4.73%
Equivalente a S/. 101,790.00 por cada Afo.




2.2.2 Creacién del Manual de 55

Con base en el diagnostico detallado, se disefio e implementd una propuesta de mejora

centrada en la aplicacion de las metodologias 5S y Trabajo Estandar.
Para ello, se han creado los siguientes documentos.
e Manual 5°S.

Se establece el conjunto de lineamientos, actividades y objetivos a desarrollar
para implementar las 5’S en la empresa San Luis Panivilla, en pleno
cumplimiento de los estandares aplicables al tema, como se aprecia en la Figura
2.3.

Figura 2.3
Caratula — Manual 5°S.

N \%’f“ﬁjﬂ Cédigo: M-55 Manual
Papivillsy | Edicion: Revision Fecha de Revision:
g Mayo 2025 Original 22.05.2025
MANUALSS
Elaborado por: | Revizado por: | Aprobado por-
Axditor 55 Departamanto de Administracion. Garsate Geasnal
APLICADO A:

“alidad o e i aasyi !

Pagina 1 de 38




El mencionado manual deja en claro el marco tedrico que abarca la
implementacién de las 5S dentro de la empresa, en qué consisten, cuéles son sus

beneficios y recomendaciones sobre cdmo implementar las 5°S en la empresa.

Aparte de ello, se deja claro y en detalle como se iba a implementar un
programa de 5°S dentro de la empresa San Luis Panivilla y las fases que

implicaba.

2.2.3 Elaboracion de cronograma, plan de actividades y equipo responsable de la

implementacion de las 5°S.

Se requirié que tanto la alta direccion de la empresa San Luis Panivilla, como los
trabajadores de la empresa, comprendan la importancia de realizar cada fase y etapa de

la implementacion de las 5°S y del Standard Work.

Para ello, primero fue necesario elaborar un comité 5’°S, encargado de gestionar
el manual y la ejecucion del programa 5’S, conformado segun la siguiente estructura en

la Figura 2.4.

Figura 2.4

Estructura del comité 5°S

Gerente

General

Auditores 5'S &

Produccion Administracion
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Una vez conformado dicho comité, previo a la fase de ejecucion, es necesario planificar

las actividades a realizar, para ser ejecutadas de manera efectiva. En otras palabras, esta

fase consiste en realizar un plan de trabajo definido de las 5’S, tal como lo muestra el

siguiente cronograma Gantt en la Tabla 2.3. Ademas, se debi6 realizar un Plan de

Actividades conformado de la siguiente manera en la Tabla 2.4.

Tabla 2.3

Cronograma Gantt - 5°S

Cronograma Gantt - 5'S

N° Nombre de la tarea may-2025 jun-2025
1 Organizacién Comités 5'S 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3
2 Planificacion de actividades 5'S ‘ ’ ‘

3 Anuncio oficial / Difusion
4 Capacitaciones 5'S

5 Etapa 1: Seiri

6 Etapa 2: Seiton

7 Etapa 3: Seiso

8 Dia de la gran limpieza
9 Etapa 4: Seiketsu

10 Etapa 5: Shitsuke
11 Auditoria interna (5'S)

12 Evaluacion de resultados

Tabla 2.4

Agenda - Plan de actividades de las 5°S

Sesién Agenda — Plan de actividades
1 Diagnastico de la situacion actual
2 Reunion con la alta direccidn
21. Revisidn de resultados obtenidos
1 2.2, Establecer objetivos
2.3. Presentacion de las fases y etapas de las 5's
3 Conformar comité 5's
1 Definicion de las 5's: afiches y murales
2 Difusion de 5's
2.1. Preparacion de material para capacitacion 5's
2 22, Explicacion de objetivos 5's al personal
223, Capacitacién 3's
223, Documentacion de reuniones
3 1 Ejecucion de las capacitaciones 3's
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Asignacion de responsabilidades
Elaboracion de actividades Seiri
Ejecutar Seiri
Realizar registro y documentacion actividades Seiri
Dar seguimiento actividades Seiri
Elaboracion de actividades Seiton y Seiso
Ejecutar actividades Seiton y Seiso
4 Realizar registro y documentacion actividades Seiton y
Seiso
Dar seguimiento actividades Seiton y Seiso
Dia de la Gran Limpieza
Capacitacion Seiketsu
Capacitacion Shitsuke
Bases de auditoria interna
Establecer criterios para auditar
Definir checklist para auditoria
Ejecutar auditoria interna
Presentacion de resultados 5's
Documentacion e implementacion de medidas correctivas
y preventivas
Evaluaciones periddicas
Planificar y ejecutar nuevos planes 5's

NI, OTAIWIN

ool D |dlw Nk | |w

\'

o

©

2.3 Fase 2: Ejecucion.
2.3.1 Capacitacion del manual 5°S y sus procedimientos

En esta etapa, se realizaron capacitaciones internas al personal con la finalidad de
transmitir los conocimientos y bases necesarios para la implementacion de las 5°S y del

Standard Work en beneficio del personal de la empresa.

Se concientizo a los trabajadores sobre la importancia y beneficios que pueden
raer el orden, la limpieza en las areas de trabajo, asi como la responsabilidad, y disciplina
como la nueva cultura de trabajo para el negocio. Se aplica esto en la Figura 2.5y la
Figura 2.6.
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Figura 2.5

Capacitacion al personal de la empresa San Luis Panivilla — parte 1

Figura 2.6
Capacitacion al personal de la empresa San Luis Panivilla - parte 2

Es labor de los investigadores quienes realizan su labor como auditores 5°S, que velen
porque todo el personal haya recibido la capacitacion correspondiente. Para realizar la

capacitacién fue necesario.
- Otorgar el material de capacitacion a los trabajadores de la empresa

- Asignar funciones al personal.
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2.3.2 Seleccionar, organizar y limpiar las instalaciones de la empresa

Donde, con el plan de implementacién ya elaborado, se comienza con la implementacion

de las 3 primeras S.
1) Seiri (Separar o eliminar)

Se elimina del area de trabajo todo lo que no sea necesario, separando aquello que
aporta valor de lo que no (Castro & Posada, 2019). Esto implica identificar y
eliminar equipos, herramientas que no se utilizan con frecuencia, cajas de
almacenamiento y organizadores para separar y clasificar los elementos, liberando
espacio y mejorando la eficiencia del proceso de conteo de inventarios (Ramdass,
2015). La comparacion del antes y después, aplicado en la empresa, se observa en
la Tabla 2.5.

Tabla 2.5

Implementacion del Seiri en San Luis Panivilla

ANTES DESPUES

Actualmente, la zona de ventas se ha
distribuido de manera que se conservan
Unicamente los elementos indispensables para
las operaciones de venta, facilitando asi la
experiencia del cliente

Anteriormente, la zona de ventas de la
panificadora por tener mobiliario diverso que
obstaculizaba la circulacion y el acceso de los

clientes al punto de venta.

2) Seiton (Ordenar)

Una vez que se han clasificado los elementos, se organiza el area de trabajo de
manera eficiente y se asigna un lugar especifico para cada elemento (Nguyen,

2015), segin Ramdass (2015) ello también implica, adquirir mejores estanterias,

22



estantes y contenedores para separar y organizar elementos de la panaderia,
asimismo, llevar procedimientos y estandares de trabajo bien disefiados y
establecidos para mantener el orden. Se presenta una segunda comparacion del
antes y después de aplicar el Seiton en la Tabla 2.6.

Tabla 2.6

Implementacion del Seiton en San Luis Panivilla

DESPUES

RN

Items apilados por todos los lugares,
estanterias de dificil acceso rapido y
estorbando los pasillos del almacén, nos se
sigue un orden de estanterias y anaqueles
donde se tenga designado el guardado de
ciertos productos.

Ambiente de trabajo mejor ordenado, donde
se tiene en claro el lugar asignado para qué y
cudles productos. Los anaqueles ya no

estorban el pasillo.

3) Seiso (Limpiar)

Se enfatiza la importancia de mantener el sitio de trabajo limpio y libre de
suciedad. En una panaderia, implica establecer rutinas de limpieza regular para
mantener las areas de produccion, equipos y utensilios en condiciones higiénicas
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y seguras, como menciona Nguyen (2015), la cual se acomparia con capacitacion
sobre la importancia de la limpieza en el trabajo (Ramdass, 2015). Ello se ilustra
en la Tabla 2.7.

Tabla 2.7

Implementacion del Seiso en San Luis Panivilla

ANTES DESPUES

Escritorio mejor ordenado, ambiente de
trabajo mas limpio y ordenado de manera
eficiente. Sefialetica fue insertada en
determinados lugares para que los operarios
puedan conocer la ubicacion de los
servicios higiénicos, por ejemplo.

Escritorios desordenados, falta de limpieza
dentro de la tienda y donde los productos se
encuentran de manera desordenada y
colocados en estantes donde deberia ir el
producto terminado

2.3.3 Creacion de procedimiento para la toma de inventarios

Basado principalmente en la cuarta S y donde se implementa el Standard Work de manera
conjunta.

4) Seiketsu (Estandarizar)

Sobre la base del "Manual 5S (M-5S)" creado, se han implementado
procedimientos y estandares de trabajo para mantener la estandarizacion en todas
las areas y de realizar listas de verificacion y auditorias regulares para verificar el

cumplimiento de los estandares de las 5S (Ramdass, 2015).
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e P-01 - Procedimiento para la toma de inventarios:

Esto deja en claro como realizar una toma de inventarios, dirigido al personal
nuevo que entre a la panaderia, como para el personal ya presente dentro de la
panaderia, segun se aprecia en la Figura 2.7. Su propdsito es la verificacion fisica
de los productos almacenados y su comparacion con los registros contables dentro
de la empresa, aparte de asegurar la precision de los registros de inventario en la

empresa.

A cada documento se le indicd su cddigo con la finalidad de que estos
procedimientos estén estandarizados dentro de la empresa.

Figura 2.7
P-01 Procedimiento para toma de inventarios

o oy Cédigo: P-01 Procedimiento
| Wil | Edicion: Revision: Fecha de Revisién:
T | Mayo 2025 Original 25.052025
Procedimiento para toma de inventarios
Flaborads por: | Eevizado por: | Aprobado por:
Anditer 55 Deopartamanto de Administracion Gursate General
1 Objetivo

Elprocedimiento para la toma de inventarios en un almacén implica la verificacion fisica de
los productos al dos y su 16n con los registros contables. Este proceso ayuda

a detectar diferencias, pérdidas o robos, y asezura la precisién de los registros de inventario.

4 Aplicando el paso a pase
21  Paso l: Preparacién

ll M iom: D inando la fr ia de Jos i

La frecuencia del conteo de los productos se realizara todos los dias de la semana de lunes a
sabado y el alcance (todos los productos, una seccion especifica).

Tabla 1.

Horario v frecuencia de dias a tomar el inventario.

- DIAS
N SEMANA HORAS
1 Lunes 07:00 y 10:00
2 Martes 07:00 y 10:00
32 Miércales 0700 v 10:00
4 Jueves 07:00 ¥ 10:00
b Viernes 07-00 y 10-00
& Sibado 07:00 2 10:00

Pigina 1de 7
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e A-01- Acta de inventario fisico
Mediante un acta, se formalizara el registro de inventarios durante el dia en la
empresa. Esta acta, ilustrada en la Figura 2.8, se revisara en conjunto por los

auditores 5°S y los trabajadores de la empresa.

Figura 2.8
A-01 — Acta de inventario fisico

A-D1 - ACTA DE INVENTARIO FISICO

Reunides en las instalaciones de SAN  LUIS  PANIVILLA SAC, wubicada en,

a horas del del 202_,
estando presente los sefiores: administradora de la tienda y
supervisor de Inventarios, se llevd a cabo el
INVENTARIO FISICO de los productos disponibles para [a venta en los estantes de |a tienda, obteniendo
los siguientes resultados:

N* DESCRIPCION DEL ARTICULD UNIDAD DE EXISTENCIA FISICA
MEDIDA ACTUAL
o Turdn % Kilo Unidad
02 Turrdn Kilo unidad
03 Turren Personal Unidad
04 Turren integral Unidad
05 Chocoton Bolsa Unidad
i} Chocoton Caja Unidad
o7 Keke Inglés Unidad
i} Paneton Zipper Unidad
0o Pasteles Unidad
10 Biscochos Unidad
1 Hamburguesas Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
14 Pan Molde Unidad
15 Pan Dulce Unidad
16 Dulce Corazon unidad
17 Turrén Corazdn unidad
18 Chifon Unidad
18 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie Manzana Unidad
no habiendo mas que hacer constar en esta Acta de Inventario Fisico, firmamos a las horas
del del 2025.

ANEL BRYAN ARAUID REYNAGA EDGAR ALONSO ALVA GARCIA -
INGEMIERD INDUSTRIAL INGEMIERO INDUSTRIAL ADMINISTRADOR [A)
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e |-01 - Informe de inventario fisico

Mediante un informe, se reporta que en el caso de que exista una diferencia de
inventarios, esta sea informada al duefio de la empresa San Luis Panivilla para asi

informar y evitar errores. Un ejemplo se aprecia en la Figura 2.9.

Figura 2.9

I-01 — Informe de inventario fisico

Lima, de del 202_

1-01: Informe de Inventario Fisico N*___ /EAG_AAR —

Estimado Sr. Gerente General de la Panaderia San Luis
Panivilla 5.A_C. le informamos que, el dia de del 202_ durante la
verificacion de Inventario Fisico de los productos almacenados en los estantes de la
tienda == ha podido constatar que existe una difersncia entre los productos

ingresados y los productos gue salieron en
ventas de acuerdo con el siguiente detalle:

NjO DESCRIPCIGN DEL ARTICULD u::;;DD:E I:Iz':l?;:lnﬂi CS:.NL:::E FALTANTE SOBRANTE
M Tumdn % Kilo unidad
o0z Turrén Kile Unidad
o3 Turron Personal Unidad
04 Tumon Integral Unidad
o5 Checoton Bolsa Unidad
05 Checoton Caja Unidad
o7 Keke Inglés Unidad
08 Panettn Zipper Unidad
o9 Pasieles Unidad
10 Biscochos Unidad
11 Hamburguesas Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
14 Pan Molde Unidad
15 Pan Dulce Unidad
18 Dulee Corazdn unidad
17 Turran Corazén Unidad
18 Chifen Unidad
18 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie de Manzana Unidad

Es tedo lo gque tengo que informarle para los fines gque Usted estime conveniente.

EDGAR ALONSO ALVA GARCIA AXEL BRYAM ARAUIOD REYNAGA
INGENIERO INDUSTRIAL INGEMIERO INDUSTRIAL
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2.4 Fase 3: Seguimiento y mejora
Aqui se finaliza la aplicacion de la mejora de las 5°S con la aplicacién de la quinta S.
5) Shitsuke (mejora continua)

Para su correcto cumplimiento de la presente fase de las 5S, se realizara una
auditoria semanal donde se cerciora si la metodologia 5S tuvo una correcta

implementacion en la empresa San Luis Panivilla.

2.4.1 Realizacion de auditorias para evaluar el cumplimiento

Se va a utilizar una checklist de cumplimiento de las 5S, segun la Figura 2.10.

Figura 2.10
A-02 — Checklist Auditoria 5°S

A-02 — CHECKLIST AUDITORIA 5'S

Reunidos en las  instalaciones de SAN LUIS PANIVILLA 5AC, wubicada en,

a horas del del 202_,
estando prasents los sefiores: ini de la tienda y
Gerente General de San Luis Panivilla, se
llevd a cabo la AUDITORIA 55 mediante el siguiente checklist, i los sigui
Evaluacién Criterio Calificacién Comentario
-3
Existen objetos
Seiri innecesarios en el drea
¥ centros de trabajo?

ZEl irea de trabajo esta
Seiton | organizada ¥
ordenada?

(El area de trsbajo,
elementos,
maquinsria, efc., e
encuentran limpias?

Seiso

La empresa 54N LUIS PANIVILLA 5.4 C. obtuveo la dasificacion
Segin la siguiente escala:

Clasificacién segin el puntaje total obtenido
02 Deficiente
35 Regular
&7 Bueng
30 Excelenta
Mo habiendo mas que hacer constar este Checklist de Auditoria de 5°S, firmamos a las horas
del del 2025.

AXEL BRYAN ARAUJO REYNAGA EDGAR ALONSO ALVA GARCIA -
O INDUSTRIAL ADMINISTRADOR(A)
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2.4.2 Medicién del impacto de la implementacién de las 5°S.

Aqui se cierra el proyecto y se comunica tanto Comité 5’S como al personal que trabaja
en la panificadora sobre los resultados de la implementacion de las 5S y Standard Work
en la Diferencia de Inventarios y Exactitud de Inventarios (ERI)

Finalmente, para cuantificar el impacto de la implementacion de las 5°S y el
Standard Work, el control del proceso de conteo de inventarios fue reducido de todos los
productos de San Luis Panivilla, a un conteo de 7 productos los cuales presentaban mayor
cantidad de diferencias de inventario, evaluados mediante un diagrama Pareto (ABC)

ordenado segun la cantidad de diferencias, tal como se aprecia en la Tabla 2.8.

Tabla 2.8
Pareto de los productos con mayor cantidad de diferencia de inventario en unidades

Diferenciaen Diferencia Porcentaje

productg unidades acumulada del total 15
Chocoton bolsa 35 35 10.29% A
Panetén bolsa 65 100 29.41% A
Chocot6n caja 49 149 43.82% A
Turrén kilo 38 187 55.00% B
Turrén 1/2 kilo 33 220 64.71% B
Pasteles 22 242 71.18% B
Turrén personal (150 gr) 12 254 74.71% B
Paneton caja 12 266 78.24% C
Pan dulce 10 276 81.18% C
Pan hamburguesa 6 282 82.94% C
Pan molde 1 283 83.24% C
Keke 1 284 83.53% C
Panet6n Zipper 1 285 83.82% C
Chifon 1 286 84.12% C
Bizcocho 0 286 84.12% C
Tostada 0 286 84.12% C
Turrén largo fiestas (1kg) 0 286 84.12% C
Torta 0 286 84.12% C
Keke inglés 0 286 84.12% C
Pai 0 286 84.12% C
Pasteles frios 0 286 84.12% C
Crema volteada 0 286 84.12% C
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Se obtuvo que los productos que normalmente presentan mayor cantidad de
diferencias de inventario dentro de la empresa San Luis Panivilla, son el Chocotdn bolsa,
Paneton Bolsa, Chocoton caja, Turron de 1 kilo, Turrdn % kilo, pasteles y el Turrén
Personal (150 gr). Estos son los productos a los cuales se evalla el impacto de la mejora
y, basandonos en su diferencia de inventario y Exactitud de Registro de Inventario que

presenten una vez implementada la mejora, determinan el éxito de la aplicacion.

Dependiendo de los resultados de la implementacién del proyecto, pueden darse

los siguientes escenarios.

1. Silos resultados cumplen con lo esperado
- Se cierra formalmente el proceso de implementacion, donde se concluye con
la auditoria de 5S y Standard Work
- Se realiza un acta de cierre de proyecto, donde se muestra un acta que
demuestre la finalizacion del proyecto, demostrando el éxito de la
implementacion de las metodologias.

2. Sialgunos objetivos especificos se cumplen, pero otros no.
- Se continla con capacitaciones de empleados.
- Se extiende con el plazo de la implementacion de las herramientas.
- Se verifica y crea nuevos estandares segun sea necesario para mantener la

mejora.

3. Si los resultados no cumplen con lo esperado.
- Realizar entrevistas.
- Seguimiento a los procedimientos estandar de la empresa.
- Realizar el plan de implementacidn de nuevo, basado en los errores cometidos

en la implementacion anterior.
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2.5 Indicadores

Los siguientes indicadores indicaran la efectividad de este modelo propuesto.

2.5.1 Exactitud de Registro de Inventarios (ERI):

Numero de conteos buenos

*100
Numero de conteos totales efectuados

ERI (%) =

El cual debe ser mayor al 95% para lograr cumplir la meta de mejora a completar.

2.5.2 Diferencia de inventarios ($):

Diferencia de inventario = Inventarioy,.,. — Inventarioy,iana

Donde se calcula mediante la diferencia entre el inventario que conto el operario en el

turno noche (10:00 p.m. del dia anterior) contra el inventario que conté el operario en el

turno mafana (07:00 a. m. del dia presente).
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3. RESULTADOS

La evaluacion de los resultados derivados de la implementacion de las metodologias 5S
y estandarizacion en la empresa se efectuara mediante simulacion de procesos con el
software Arena. Esta herramienta permite modelar y experimentar con distintas variables
y escenarios, posibilitando la prediccion del comportamiento y la evolucion temporal de
las mejoras implementadas. De este modo, se logra una valoracion anticipada del

desempefio del sistema en la panificadora tras la adopcion de dichas metodologias.

Previo a la simulacion, fue necesario realizar un plan piloto basado en lo
mencionado en el capitulo N° 2 — Metodologia, donde ya una vez ejecutado el modelo
propuesto, se realizaron de conteos de inventario a los 7 productos que presentan mayor
cantidad de diferencia de inventario dentro de la empresa, clasificados como productos
Ay B (Chocot6n Bolsa, Paneton Bolsa, Chocoton Caja, Turrdn 1 Kilo, Turron %2 Kilo,
Pasteles, Turron personal (150 gr.)), cuyos resultados se encuentran ilustrados en las
Tablas 3.1, 3.2,3.3y 3.4.

Para evaluar si es que hubo una mejora aplicada a la realidad, y con los datos
recolectados, se realizarauna simulacion para evaluar la mejora del modelo propuesto

durante un mayor periodo de tiempo.

Tabla 3.1
Resultados de la implementacion del piloto (parte 1)

23/05/2025 24/05/2025
Precio
Producto Unitario |C.A C.O Proporcion Dif CB |[C.A C.O Proporcion Dif C.B
(en soles)
Turrén 1/2 kilo 6.5 131 131  100.00% 0 1 115 115  100.00% 0 1
Turrén kilo 13 463 463 100.00% 0 1 427 427 100.00% 0 1
Turrén personal 4 0 0  10000% 0O 1 0 0 10000% O 1
(150 gr)

Panet6n bolsa 12 49 49 100.00% 0 1 48 48 100.00% 0 1
Chocoton bolsa 10 2 2 100.00% 0 1 1 1 100.00% 0 1
Chocoton caja 11 6 6 100.00% 0 1 0 0 100.00% 0 1
Pasteles 2 151 151 100.00% 0 1 138 138 100.00% 0 1
Sumatoria 7 7
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Tabla 3.2

Resultados de la implementacion del piloto (parte 2)

25/05/2025 26/05/2025
Precio
Producto Unitario |C.A C.O Proporcion Dif CB [CA C.O Proporcion Dif CB
(en soles)
Turrén 1/2 kilo 6.5 91 91 100.00% 0 132 132 100.00% 1
Turrén kilo 13 317 297 93.69% 20 0 281 281 100.00% 1
Turrén personal 4 11 10 9091% 1 0 |0 0 100.00% 0 1
(150 gr)
Panetén bolsa 12 40 40 100.00% 0 1 30 30 100.00% 0 1
Chocoton bolsa 10 64 64 100.00% 0 1 64 64 100.00% 0 1
Chocotdn caja 11 14 13 92.86% 1 0 4 4 100.00% 0 1
Pasteles 2 150 150  100.00% 0 1 37 37 100.00% 0 1
Sumatoria 4 7
Tabla 3.3
Resultados de la implementacion del piloto (parte 3)
27/05/2025 28/05/2025
Precio
Producto Unitario |C.A C.O Proporcion Dif C.B |C.A C.O Proporcion Dif C.B
(en soles)
Turrén 1/2 kilo 6.5 61 61 100.00% 1 46 44 95.65% 2
Turrén kilo 13 140 140 100.00% 1 187 168 89.84% 19
Turron personal 4 0 0 10000% 0 1 |0 0 10000% O 1
(150 gr)
Panetén bolsa 12 27 27 100.00% 0 1 27 25 92.59% 2 0
Chocotoén bolsa 10 63 63 100.00% 0 1 63 62 98.41% 1 0
Chocoton caja 11 4 4 100.00% 0 1 4 4 100.00% 0 1
Pasteles 2 30 30 100.00% 0 1 79 79 100.00% 0 1
Sumatoria 7 3
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Tabla3.4

Resultados de la implementacion del Piloto (parte 4)

29/05/2025
Precio Proporcioén
Producto Unitario |C.A C.O por Dif C.B
relativa
(en soles)
Turrén 1/2 kilo 6.5 102 102  100.00% 1
Turrén kilo 13 352 352 100.00% 1
Turron personal 0
(150 gr) 4 3 3 100.00% 0 1
Paneton bolsa 12 14 14 100.00% 0 1
Chocoton bolsa 10 55 51 92.73% 4 0
Chocotdn caja 11 4 4 100.00% 0 1
Pasteles 2 122 113 92.62% 9 0
Sumatoria 5

Para la recoleccion de datos, se definié como unidad de poblacion a un conteo de

un producto, el cual se realiza para los 7 productos a analizar de manera diaria,

multiplicado por 7 dias de la semana que duro la implementacion del piloto.

Se considera oportuno calcular el tamafio de muestra adecuado, ya que permitira

realizar un andlisis confiable y representativo del comportamiento del sistema de

inventarios. La férmula para calcular el tamafio de muestra se representa en la siguiente

ecuacion:

Donde:

n= : 5
(N—-1)xe*+Z,;" xp*q

N*wa*p*q

N = Tamafio de la poblacion (se asignara 49)

Z =Valor Z del nivel de confianza (1.96 para 95% de confianza)

p = Probabilidad de éxito (se asignara 0.5)

g = Probabilidad de fracaso (q=1-p =0.5)

e = Margen de error (se asignara 0.05)

n = Tamafo de muestra buscado (se obtuvo 30 como resultado)
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Una vez calculado el tamarfio de muestra, que da como resultado 30 registros, los
cuales, una vez extraidos de la prueba piloto, estos se utilizaron como datos de entrada

en el mddulo Input Analyzer del software Arena.

Mediante esta herramienta se determinard la distribucion estadistica de la
proporcion porcentual entre el registro del conteo anterior al cierre y el conteo del
operario al abrir del dia siguiente. ldealmente, esta proporcién debe tender a 1, lo que
indicaria una coincidencia perfecta entre ambos conteos (entre el conteo operario y el
conteo anterior). Sin embargo, como se ha observado en los datos durante la prueba piloto
realizada a la empresa, esta coincidencia no siempre esta presente. Por ello, se espera que,
al aplicar la mejora, las proporciones se aproximaran a 1, donde se vera reflejado en las

diferencias de inventario y elevaré el ERI.

Luego de colocar los valores de la diferencia actual y mejorada dentro del Input
Analyzer, se han obtenido las distribuciones de las proporciones de los productos,
visualizados en la Tabla 3.5., donde se visualiza respecto a las diferencias de inventarios
actuales (antes de implementar la mejora) que muchos de ellos siguen o una distribucién
Weibull o una distribucién Beta, los cuales después de mejora, todas las distribuciones
de las proporciones del inventario son todas Beta en su totalidad. Con estas

distribuciones, se podra simular en Arena la mejora después de aplicar el plan piloto.

Tabla 3.5

Distribuciones segun Input Analyzer

Producto Actual Mejora

Turron 0.64 +0.361 * BETA (1.46,0.344)  0.95 +0.051 * BETA (0.984, 0.311)
medio kilo
Turrén kilo 0.73 + WEIB (0.256, 6.52) 0.88 + 0.121 * BETA (0.82, 0.306)

Turron 0.69 + WEIB (0.308, 13.4) 0.9 +0.101 * BETA (0.752, 0.24)
personal

Paneton - -

bolsa  0-64+0361%BETA (0534,0.0409) 0.91+0.091* BETA (0.0686, 0.0144)

CE%CI;’;O” 0.7 +0.301 * BETA (1.53,0.304)  0.92 + 0.081 * BETA (0.135, 0.0405)
Chgacj‘:"” 0.52 +0.481 * BETA (1.53,0.304)  0.92 +0.081 * BETA (0.831, 0.261)

Pasteles 0.89 +0.111 * BETA (1.53,0.304)  0.91 + 0.091 * BETA (0.0732, 0.0153)
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Con estas distribuciones obtenidas en Input Analyzer, se cred una simulacion en
Arena, que ilustra el comportamiento de los conteos diarios que un operador realiza al
concluir un dia (conteo anterior) y al abrir el siguiente (conteo operario). EI modelo
empled los siete productos que presentaban mayor cantidad de diferencia de inventarios
(CB, PB, CC, TK, TmK, Pasteles y TP). El proposito principal consistio en reconocer la
diferencia entre los conteos realizados en dos momentos distintos (antes y después) y

registrar las veces en que estos fueron exactos.

En el disefio del modelo, representado como una secuencia de bloques, existen
dos entidades (flujos) que realizan sus actividades de manera conjunta, pero sin cruzarse
ni juntarse. La primera entidad es un operario, que realiza las labores de preparar el conteo
de inventarios y el registro de estos mismos. En una corrida del modelo se va a generar 1
vez al dia por un total de 90 veces, esto es similar a que el operario realice el conteo diario
en 3 meses si se considera que un mes tiene 30 dias. Este, cuando ya esta preparado para
realizar su labor, manda una sefial para qué la segunda entidad inicie su recorrido. Esta
segunda entidad es el conteo, e inicia su recorrido solo si el operario le dio la indicacion.
Ademaés, segun pase por cada producto, se va a ir transformando y registrando. Por
ejemplo, puede en un momento ser un conteo de un paneton en bolsa y en otro es un
conteo de turron personal, segin los modulos que asignan el cambio. Por otro lado,
cuando se haga el registro de un conteo, el operario debe esperar a que se culmine esta
actividad para registrar en el inventario ese mismo conteo. Asi se continla para cada uno

de los productos A y B, donde primero se comienza por los A y se termina por los B.

En el bloque “Asignar inventario”, donde pasa el conteo, se asigna un valor de
inventario anterior (conteo al dia anterior) mediante la funcién discreta, basado en datos
reales. Este valor se multiplica por la distribucion, obtenida para cada producto, asi se
consigue el inventario siguiente (conteo al dia siguiente). A partir de estos dos valores
(anterior y siguiente), se calculaban dos variables, que son mencionadas como proporcion
y total diferencia. La proporcion calcula el cociente entre el inventario anterior y el
inventario siguiente, que deberia ser siempre la unidad. En cambio, la total diferencia es
la resta entre el inventario anterior y el inventario siguiente, donde este valor deberia ser
cero si es que no existiesen diferencias. Cuando se termin6 de asignar las variables a la
entidad conteo, segun su producto, debe pasar por un modulo decide, donde se va a
verificar la exactitud del conteo. En otras palabras, quiere decir que, si su proporcion es

mayor al 95%, entonces se registra como un conteo exacto. Caso contrario, no es un
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conteo exacto y se van a guardar las diferencias en unidades. Al terminar este conteo y
registro en un modulo “Record”, el conteo pasara a asignar y registrar los valores del
siguiente producto. Finalizados los conteos y el recorrido del operario en el sistema, se

termina de correr la simulacion y se obtendra un resultado de todos los valores obtenidos.

Para el escenario de la mejora es el mismo modelo, con el mismo tipo de conteo,
lo que cambia es la distribucion de los datos otorgada por el Input Analyzer, puesto que
ahora el operario cuenta con un procedimiento de conteo de inventarios el cual seguir y
aparte, se busca que el operario reporte cualquier diferencia de inventarios que ocurra
dentro de la empresa, por lo que se utilizara el mismo modelo de simulacion, tanto para

simular el escenario actual, contra el escenario con la mejora implementada.

Un dato adicional que mencionar es que los resultados de Arena segun las corridas
de la simulacion muestran la cantidad promedio de conteos exactos en la simulacion, sin
embargo, para calcular el ERI, esa cantidad se debe dividir entre 630, ya que representa
los 90 dias de conteo de inventario multiplicado por los 7 productos. Asi se lograra
conseguir el ERI global, que seré leido en un Output Analyzer y se comparara el indicador
en el escenario actual y el de la mejora. Esta simulacion se ilustra en la Figura 3.1, y los

resultados de la simulacion se presentan en la Figura 3.2.
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Figura 3.1

Simulacién en Arena del conteo de inventarios
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Figura 3.2

Resultados de Arena

|[Unnamed Project |
Replications: 10 Time Units: ~ Hours
User Specified |
Counter
Count Minimum Maximum
Average Half Width Average Average
Cont_Global_Exactos 20730 739 A56.00 223.00
Conteo_Exacto_CB 71.8000 2.50 £3.0000 75.0000
Conteo_Exacto_CC 78.1000 1.95 74.0000 83.0000
Conteo_Exacto_Pasteles 66.9000 244 59.0000 70.0000
Conteo_Exacto_PB 67.3000 263 60.0000 74.0000
Conteo_Exacto_TK 64.1000 249 58.0000 69.0000
Conteo_Exacto_TmK 90.0000 0.00 90.0000 90.0000
Conteo_Exacto_TP £9.3000 2.88 £2.0000 74.0000
Diferencia_Unid_CB -398 2,668.23 -5697 7551.00
Diferencia_Unid_CC 106.60 251.51 437 549.00
Diferencia_Unid_Pasteles 13.8000 299.94 489 620.00
Diferencia_Unid_PB -151 430.62 947 721.00
Diferencia_Unid_TK 46.3000 438.20 -1004 1021.00
Diferencia_Unid_TmK 0.00 0.00 0.00 0.00
Diferencia_Unid_TP -273 263.04 -596 254.00

800.000

400.000

200.000

0.000

-200.000

OEOoEEONNOEOOO0OEE

-400.000

En el presente estudio se utilizé un total de 10 réplicas para el indicador de
mejora, con el objetivo de asegurar una estimacién precisa del promedio bajo un nivel
de confianza del 95 %. A partir de los resultados obtenidos en la muestra preliminar, se
observo que la desviacion estandar fue de 0.0164 y el valor del estadistico t de Student
con 9 grados de libertad fue de 2.262. Al aplicar la férmula a continuacion para el
calculo del nimero de réplicas requeridas, se obtuvo un valor cercano a 10 réplicas
cuando se fijo un margen de error tolerado de +0.01. Incluso, al considerar un margen
de error mayor, por ejemplo +0.05, el nimero de réplicas necesarias disminuye
significativamente, llegando incluso a valores inferiores a uno, lo cual reafirma que las
10 réplicas empleadas resultan méas que adecuadas para el nivel de precision deseado

en este estudio.

39



2
n= [tn—l,l—a/Z * S(n)
e

Donde:

S = Desviacién estandar (0.0164)

e = Error maximo permitido (0.01)

a = Nivel de confianza (0.05)

t = Valor t de Student (2.262)

n = NUmero de réplicas a realizar (se obtuvo 10 como resultado)

El analisis comparativo entre los dos indicadores evidencia una mejora
estadisticamente significativa en el desempefio del sistema evaluado. El valor promedio
del indicador original fue de 0.716, con un intervalo de confianza al 95 % entre 0.704
y 0.728, mientras que el indicador mejora alcanz6 un promedio de 0.806, con un
intervalo entre 0.794 y 0.817. Dado que estos intervalos de confianza no estan
superpuestos, se puede afirmar que la diferencia entre ambos indicadores si es
estadisticamente significativa, como se ve en la Figura 3.3. Esto sugiere que la mejora
observada se debe a un cambio real en el comportamiento del sistema (donde se
asignaron las nuevas y mejores distribuciones estadisticas de las proporciones) como
resultado de la implementacién de las herramientas de ingenieria. En resumen, estos
resultados proporcionan evidencia estadistica solida que respalda la efectividad del plan

piloto dentro del sistema.

Figura 3.3
Resultados del Output Analyzer

g
Observation Intervals e
9% L

0.506

Indicador Mejora 0771} Josn

0794 0817
0.716
: loTss

Indicador Original

0704 0728

Classical C.I. Intervals Summary

IDENTIFIER AVERAGE  STANDARD 0.950 C.I MINIMUM ~ MAXIMUM NUMBER

DEVIATION ~ HALF-WIDTH VALUE VALUE OF OBS
Indicador Mejora 0.806 0.016a 0.0117 0.771 0.833 10
Indicador Original 0.716 0.0167 0.012 0.9 0.738 10
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Por altimo, si se calcula el indicador del ERI y la diferencia de inventario segun

el valor promedio, se obtiene que la exactitud de registro de inventario es del 80.56% y

el valor de la diferencia promedio de los productos, multiplicado por el precio, sale

S/52,716.10 en tres meses, calculado en la Tabla 3.6, lo que equivale a S/21,104.4 al

afio. Si se compara con los indicadores iniciales, entonces se vera que implementar las

5S y la estandarizacion si ayuda a mejorar la exactitud de inventario y a la diferencia

de inventario. El impacto es que el ERI global aumentd en 6.53% y la pérdida por

diferencia monetaria anual disminuyo en S/80,685.6, segun se observa en la Tabla 3.7.

Tabla 3.6

Céalculo de la diferencia en valor monetario

Producto Precio Unitario Diferenc_ia A rerencig en.
Promedio valor monetario
Turron medio kilo 6.5 0 0
Turron kilo 13 46.3 601.9
Turrdn personal 4 -273 -1092
Paneton bolsa 12 -151 -1812
Chocotdn bolsa 10 -398 -3980
Chocot6n caja 11 106 1166
Pasteles 2 -80 -160
Total -5276.10
Tabla 3.7
Impacto de aplicar la mejora
Indicador Actual Mejora Impacto
ERI 74.03% 80.56% 6.53%
Diferencia S/101,790.00 S/21,104.40 S/ 80685.6
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4. DISCUSION

En la presente investigacion, la implementacion sistematica de las metodologias 5S y
Standard Work en la empresa objeto de estudio resultdé en mejoras cuantificables.
Especificamente, se logré un aumento en la Exactitud del Registro de Inventarios (ERI)
del 74.03% al 80.56%, lo que representa un incremento de 6.53 puntos porcentuales.
Paralelamente, se consiguié una notable reduccion en la diferencia de inventarios, que
disminuy6 de S/. 101,790.00 anuales (equivalente al 3.95% de la facturacion anual) a
S/. 21,104.40 anuales (un 0.82% de la facturacién). Esta disminucién es de mas de S/.
80,000 en pérdidas por diferencias de inventario subraya el impacto econémico positivo

de las intervenciones.

Estos resultados, si bien significativos para la empresa analizada, pueden
contrastarse con los hallazgos de otras investigaciones en el campo. Por ejemplo,
Indrawati et al. (2018), en su modelo de medicion del desempefio para almacenes
sostenibles, proyectaron mejorar la exactitud de inventarios de un 97% base a un 99%.
De manera similar, Neyra et al. (2019) reportaron que la aplicacién de las 5S en una
compafiia textil en Lima, que incluyd la reorganizacion del almacén de lanas por colores
y el etiquetado rojo de items en desuso, elevd la exactitud de inventarios al 98.17%.
Mas recientemente, Lopez et al. (2022), mediante un estudio de caso que combiné BPM
y conteo ciclico en una empresa comercial, buscaron incrementar la exactitud de
inventarios desde un 92% base hasta un rango entre el 95% (escenario pesimista) vy el
97.5% (escenario optimista). Finalmente, Wijffels et al. (2016), utilizando un enfoque
de conteo ciclico optimizado con datos histéricos, lograron una notable precision, con
solo 88 registros incorrectos entre mas de 22,269, lo que se traduce en una exactitud

aproximada del 99.6%.

El contraste con estos estudios sugiere que, a pesar del considerable avance
logrado en la presente investigacion, el nivel de ERI final (80.56%) ain presenta un
margen de mejora para alcanzar los estandares reportados en otros contextos. Esta
brecha puede atribuirse, en parte, a una serie de limitaciones inherentes al estudio y a

las particularidades de la empresa.

Una primera consideracion es el ERI inicial de la empresa (74.03%), que era
sustancialmente mas bajo que los niveles base de los articulos cientificos referenciados.
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Esto implica que, si bien el porcentaje de mejoras es relevante, el punto de

partida condiciona el techo alcanzable en un primer ciclo de mejora.

En segundo lugar, el alcance de la simulacién de procesos empleada en esta
investigacion, aunque focalizada en los siete items con mayor diferencia de inventarios,
podria considerarse limitado en comparacion con los modelos més complejos citados,
que incorporan técnicas como regresion lineal y maultiple o analisis de escenarios
diversificados (pesimista, optimista, estandar) para validar la efectividad de las

propuestas.

Una tercera limitacion se relaciona con la calidad de los datos y el entorno donde
opera la empresa San Luis Panivilla, una PYME del sector panadero. La predominancia
de registros manuales (Excel, conteo simple) es susceptible a sesgos por errores de
digitacién, conteo incorrecto u omision de informacion relevante, a pesar del esmero
puesto en la depuracion de datos para este estudio. Adicionalmente, la sostenibilidad de
metodologias como 5S y Standard Work en una PYME puede verse comprometida por
factores como la optimizacién de costos, la dindmica organizacional entre empleados y

gerencia, o la propia estabilidad financiera de la empresa.

Finalmente, es crucial reconocer que esta investigacion se centra en una PYME
del sector panadero en Per0. Este contexto difiere marcadamente del de muchas de las
investigaciones revisadas, que a menudo se desarrollan en empresas de mayor
envergadura y en paises con diferentes niveles de desarrollo econémico e industrial
(Europa, Asia, Estados Unidos). Estas diferencias contextuales pueden influir en los
recursos disponibles, la cultura organizacional, las presiones competitivas y, en ultima

instancia, en los resultados alcanzables.
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5. CONCLUSIONES

Se ha permitido demostrar que la conjunta implementacion de 5S y el Standard Work,
genera significativas mejoras en la gestion de inventarios de la PYME panificadora San
Luis Panivilla. Numéricamente, se evidencid un incremento en la Exactitud del Registro
de Inventario, de pasar de un 74.03% a 80.56%, representando una mejora del 6.53%.
Asimismo, se logré la disminucion en la diferencia de inventarios (shrinkage), ya que
el impacto econémico proyectado anual se ha reducido de S/101,790 a S/21,104.40,
traduciéndose en un ahorro de S/80,685.6. Estas mejoras de los indicadores no solo
validan la efectividad de las herramientas, sino que también reflejan su potencial para

transformar entornos operativos con niveles bajos de desempefio inicialmente.

En el proceso de implementacion, tanto los retos como los facilitadores fueron
reconocidos. Dentro de los retos mas significativos se encontraron la omisién en el
registro de movimientos de inventario, la falta de capacitacion adecuada, los errores de
manipuleo en los productos terminados y condiciones de almacenaje inadecuadas. No
obstante, también se notd que la sencillez metodolégica de las herramientas utilizadas,
su sencillo nivel de implementacién y el compromiso del equipo fueron factores clave
que facilitaron la adopcién. Estos hallazgos son importantes, pues evidencian que,
incluso en los contextos con limitaciones propias de las PYMEs, se puede alcanzar

mejoras operativas sostenibles mediante un enfoque disciplinado y progresivo.

Uno de los aportes mas relevantes del estudio es haber partido de un escenario
inicial con una baja exactitud de inventario, lo que lo diferencia de otros trabajos de
investigacion donde los niveles base eran superiores al 90%. Esto resalta la importancia
practica del enfoque adoptado, ya que permite evidenciar como herramientas de
ingenieria tradicionales y de bajo costo pueden tener un impacto significativo en
contextos reales que aun no han desarrollado précticas formales de control de
inventarios. Asimismo, la aplicacion del modelo en una panificadora, un tipo de
empresa poco representado en la bibliografia académica sobre gestion de inventarios,
representa una aportacion novedosa que expande el campo de aplicacion de estas

metodologias.

Sin embargo, el estudio tiene ciertas restricciones. El periodo de evaluacion fue
breve, lo que indica que los resultados se ajustan a una fase inicial de optimizacion.
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Adicionalmente, no se consideraron recursos tecnoldgicos novedosos, lo que podria
mejorar ain mas los resultados alcanzados. Ademas, se evidencid que el éxito de la
implementacién se basa en gran parte en la dedicacion y disciplina del equipo
participante, por lo que se aconseja enfocarse en ello para garantizar la perdurabilidad
de las modificaciones implementadas.

Basandose en lo mencionado anteriormente, se propone que las proximas fases
de implementacion incluyan la inclusion de tecnologias de recoleccion automatica de
datos, tales como RFID o codigos de barras. Ademas, se aconseja ampliar el periodo de
evaluacion para comprobar la consolidacién de los resultados, e incorporar mas
indicadores cualitativos que valorar el impacto del cambio en la cultura organizacional.
Finalmente, resultaria atil replicar este andlisis en otras compafias del sector
alimentario o manufacturero, con el objetivo de comparar los hallazgos y confirmar la

adaptabilidad del modelo sugerido.

Adicionalmente, se postula la pertinencia de expandir el &mbito de estudio de
estas metodologias mas alld de las PYMEs del sector panadero. Explorar la
implementacién de las 5S y el Standard Work en empresas con un enfoque centrado en
la produccién, incluso en otros sectores industriales, podria revelar un potencial de

optimizacion considerable y ofrecer resultados comparativos de mejor interés.

En resumen, este estudio corrobora que la incorporacion de 5S, Standard Work
constituye una tactica efectiva para incrementar la exactitud de registro de inventarios
y disminuir el shrinkage en PYMES con recursos escasos. Su implementacion préctica
no solo produce ventajas operativas y financieras inmediatas, sino que también

establece las bases para una administracién mas organizada, estandarizada y duradera.
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1 PROPOSITO

Mediante el presente Manual, se establece el conjunto de lineamientos, actividades y objetivos
a desarrollar para implementar las 5°S en la empresa San Luis Panivilla, en pleno cumplimiento

de los estandares aplicables al tema.

2 OBJETIVOS PRINCIPALES

e Organizar y estandarizar las areas de trabajo destinadas a la toma al almacenaje de
productos terminados de la empresa.

e Adoptar una nueva cultura de trabajo basada en el compromiso, trabajo en equipo,
orden, limpieza y disciplina para mejorar la productividad de la empresa.

e Desarrollar un ambiente laboral agradable, de seguridad, orden, limpieza y que
mejora continuamente el desempeiio de las actividades de trabajo diarias.

e Mejorar continuamente la implementacion de este manual.

3 ALCANCE

Aplicable a todos los trabajadores, cuya area de trabajo sea el almacenamiento de productos
terminados, despacho de productos y venta de productos, quienes sean asignados por la

empresa.

No estaran sujetos a la presente Politica aquellos trabajadores cuyas areas de trabajo no

se mencionen en el presente manual

4 RESPONSABILIDADES.

e Gerencia: Brindar todos los recursos y financiamiento necesarios para la

implementacion de este manual.
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Comité 5S: Dar seguimiento a este manual, planificar y desarrollar las actividades
5°S, asi como revisarlas y aprobarlos y proponer mejores.

Auditor 5S: Encargado de transmitir e inspeccionar las actividades 5°S al personal
de produccion.

Departamento de administracion: Supervisar que el personal de produccion
implemente de manera efectiva las actividades planificadas, asi como revisar y tomar
nota de los resultados obtenidos.

Personal dedicado a toma de inventarios: Implementa las actividades 5°S en sus

areas de trabajo

5 INTRODUCCION

La metodologia 58S, originada en Japén tras la Segunda Guerra Mundial, fue concebida como

una estrategia para potenciar la calidad y productividad industrial (Parenti et al., 2019), es un

sistema de gestion del lugar de trabajo enfocado en la eliminacion de desperdicios y la mejora

de la eficiencia y seguridad (Goli, 2023; Villasefior Contreras & Galindo Cota, 2017).

Los objetivos de la implementacion de las 5S es el obtener areas de trabajo mas limpios

y seguros, optimizar recursos, reducir costos, incrementar la productividad y mejorar la calidad

(Parenti et al., 2019). Esta herramienta incluye 5 pasos:

L.

Seiri (Clasificar/Separar): Identificar y eliminar elementos innecesarios del area
de trabajo.

Seiton (Ordenar): Organizar los elementos necesarios de forma logica y accesible.
Seiso (Limpiar/Brillar): Mantener la limpieza sistematica del entorno para
identificar anomalias.

Seiketsu (Estandarizar): Establecer procedimientos para mantener los logros de las
primeras tres fases.

Shitsuke (Sostener/Disciplina): Fomentar el compromiso y la mejora continua de
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la metodologia mediante auditorias y seguimiento.
Para una implementacion exitosa de las 58S, es requerido un enfoque estructurado donde la alta
direccion se encuentre involucrada, asimismo, requiere de planes de promocion, educacion

continua y métodos visuales (Hirano, 2018)

A menudo, las 58 sirven de base para la implementacion de sistemas mas complejos
como el Just-in-Time (JIT). (Hirano, 2018)

Muchas empresas alrededor de todo el mundo ya han adoptado esta metodologia con
resultados sobresalientes. Sin embargo, para alcanzar dichos resultados, todo comienza por la
concientizacion de la gente, el personal, el cual es importante que esté capacitado y

concientizado de la importancia de esta metodologia.

6 MARCO TEORICO

2. Seiton

il

Ordenar

1. Seiri 3. Seiso

iz

i Lk
Separar o S

N Limpiar
eliminar

5. Shitsuke
L3

T
Mantener

Mejora
continua
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6.1 La primera S, Seiri (Seleccionar):

Significa eliminar o descartar del 4rea de trabajo, todos aquellos elementos innecesarios y que
no se utilizaran para trabajar.
6.1.1 ;En qué consiste?

e Seleccionar — clasificar, lo necesario y lo innecesario.

e Mantener lo que se necesita y retirar todo aquello que sea excesivo y ocupe
espacio de trabajo.

e Separar los elementos a usar de acuerdo con su frecuencia de uso, impacto en la
seguridad, naturaleza, para agilizar las labores de trabajo.

e Eliminar informacion innecesaria que pueda provocar errores de interpretacion.

6.1.2 ;Como realizarlo?

e Revisar el area de trabajo

e Separar lo que sirve de lo que no sirve

e Definir un lugar para almacenar las cosas que no se van a usar

e Luego de realizar la clasificacion de los elementos, se procede a ubicarlos segun su

frecuencia de uso.

Frecuencia de uso Lugar por colocar
Cada hora Junto
Varias veces al dia Cerca
Una vez a la semana En el area
Una vez al mes En otra area
Una vez al afio En almacén
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6.1.3 Implementacion 5'S:

ANTES

DESPUES

tipos de muebles dentro de

Anteriormente la panificadora contaba con vario:

estorbando el paso a la tienda para los cliente:

la panificadora,

hl

Se ha simplificado el orden d ela panifiacdora al

publico, de manera e que solo se encuentren los|

hl

para la venmta de

productos.

6.1.4 Beneficios:

e Eliminacion de desperdicios

e Aprovechamiento del espacio 1til en los centros de trabajo.

e Megjor distribucion de los recursos.

e Facilita el control visual de materias primas que se vayan agotando y aquellas

que necesiten ser procesadas.

6.2 La segunda S, Seiton (Organizar):

Consiste en organizar los elementos clasificados previamente, de modo que se puedan localizar
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facilmente.

6.2.1

¢En qué consiste?

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento a usar en el area de trabajo,
para facilitar su ubicacion.

Facilitar la rapida identificacion y ubicacion de los elementos requeridos en el area
de trabajo.

Realizar la limpieza general con mayor facilidad y seguridad.

Liberar espacio.

Mejorar la informacion disponible en el area de trabajo de manera a evitar errores y

riesgos potenciales.

¢ Como realizarlo?

Colocar y distribuir las cosas en el lugar que les corresponde.

Mantener la ubicacion de las cosas de manera que se pueda acceder a ellas
facilmente.

La rapida localizacion permitira tener facil acceso a las cosas, en el momento que se

necesiten.

Implementacion 5°S:

ANTES DESPUES
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Items apilados por todos los lugares, estanterias de
dificil acceso rapido y estorbando los pasillos del
almacen, nos se sigue un orden de estanteriasy

anaqueles donde se tenga designado el guardado de

ciertos productos.

Ambiente de trabajo mejor ordenado, donde se tiene en
claro el lugar asignado para que y cuales productos. Los

anaqueles ya no estorban el pasillo.
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1 Objetivo

El procedimiento para la toma de inventarios en un almacén implica la verificacion fisica de
los productos almacenados y su comparacion con los registros contables. Este proceso ayuda

a detectar diferencias, pérdidas o robos, y asegura la precision de los registros de inventario.

2 Aplicando el paso a paso
2.1 Paso 1: Preparacion
2.1.1 Planeacion: Determinando la frecuencia de los inventarios

La frecuencia del conteo de los productos se realizara todos los dias de la semana de lunes a

sabado y el alcance (todos los productos, una seccion especifica).

Tabla 1.

Horario y frecuencia de dias a tomar el inventario.

DIAS

N° SEMANA HORAS

1 Lunes 07:00 y 10:00
2 Martes 07:00 y 10:00
3 Miércoles 07:00 y 10:00
4 Jueves 07:00 y 10:00
5 Viernes 07:00 y 10:00
6 Sabado 07:00 a 10:00
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Tabla 2.

Productos para inventariar, contemplados dentro del procedimiento.

Ne PRODUCTO

1 Turrén ¥ Kilo
2 Turrén Kilo
3 Turron Personal
4 Turron Integral
5 Chocoton Bolsa
6 Chocoton Caja
7 Keke inglés

8 Paneton Zipper
9 Pasteles

10 Biscochos

11 Hamburguesas
12 Tostadas

13 Keke

14 Pan Molde
15 Pan Dulce

16 Dulce Corazén
17 Turrén Corazén
18 Chifon

19 Kekes Chiquitos
20 Pie de Manzana
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2.1.2 Organizacién:

Hay que asegurar que la tienda esté limpia y ordenada, facilitando el conteo.

2.1.3 Notificacién:

Informar a las areas relevantes sobre la toma de inventario y detener las operaciones de

entrada y salida durante el proceso.
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2.2

2.2.1

Paso 2: Conteo Fisico

Equipo:

Utilizar herramientas como block de notas, lapiceros y/o Formatos Excel.

Método:

Al barrido: Contar los productos en un orden secuencial, desde la izquierda a la
derecha.

Por ubicacién: Contar los productos en una zona especifica del almacén.
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2.2.3 Registro:

Anotar el conteo fisico en los registros de balance de ventas.

TURRON 1/2 KILO

TURRON KILO

TURRON PERSONAL

TURRON INTEGRAL

CHOCO BOLSA

CHOCO CAJA

KEKE INGLES

PANETON ZIPPER

PASTELES

BIZCOCHOS

HAMBURGUESA

TOSTADA

KEKE

PAN MOLDE

PAN DULCE

DULCE CORAZON

TURRON CORAZON

CHIFON

KEKES CHIQUITOS

PIE MANZANA

2.3 Paso 3: Comparacion y Ajustes

e Revision: Comparar el conteo fisico con los registros de inventario.

¢ Identificacién de diferencias: Detectar cualquier discrepancia entre el conteo fisico y

los registros.

e Andlisis: Investigar las causas de las diferencias y determinar si se deben a errores de

conteo, pérdidas, robos o errores en los registros.

e Ajustes: Realizar los ajustes en los registros de inventario para reflejar la realidad.
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24

Paso 4: Documentacion y Cierre

conteo fisico y los ajustes realizados.

Acta de Inventario Fisico: Firmar un acta de inventario que refleje los resultados del

ACTA DE INVENTARIO FISICO

Reunidos en las instalaciones de SAN LUIS PANIVILLA SA.C., ubicada en, Av. Peris 2687, San Martin de
Porres, Lima 15101, 3 horas el del 2025, estando presente los
sefiores: de  la  tenda vy
Superviser de Inventarios, se llevé a cabo el
INVENTARIO FISICO de los productos disponibles para [a venta en les estantes de fa tienda, obteniendo
los siguientes resuftados:

"~ [ — ONEADDE | EXSTENG e
o1 Turrdn ¥ Kilo Uridad
oz Turrbn Kilo Unidad
o Turen Personal Unidad
o+ Turon Integral Unidad
05 Chocoton Bolsa Unidad
06 Chocaton Caja Unidad
o7 Keke inglés Unidad
o8 Panctin Zipper Unidad
oo Pasteles Unidad
0 Biscochos Unidad
n Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
1 Pan Molde, Unidad
5 Pan Duce Unidad
6 Dulce Corazén Unidad
a7 Turrén Carazén Unidad
& Chifon Unidad
19 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie Manzana Unidad
No habiendo mis que hacer constar en esta Acta de Inventario Fisico, firmamos a fas. horas
det de12025
AXELBRYAN EDGAR in FLOR PEREZ CASTANEDA.

INGENIERO INDUSTRIAL
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e Informe: Generar un informe de inventario que detalle las diferencias identificadas y

las acciones tomadas.

Lima, de del 2025

Informe de Inventario FisicoN* __ /AAR —Lima

Estimado Sr. Jose Villanueva Tarazona, Duefio de la Panaderia San Luis Panivilla
SAC. le informamos que, el dia de del 2025 durante la
verificacion de Inventario Fisico de los productos aimacenados en los estantes de la
tienda se ha podido constatar que existe una diferencia entre los productos

i y los productos que salieron en
ventas de acuerdo con el siguiente detalle:

o | pEscapcionDEL ArTicurs [ MNIDADDE | CANTIOAD | CANTIOND | yypyire | sosnante
mepiDa | mcaesapa | sauenTe
01 Tumrén % Kilo Unidad
02 Turrén Kilo Unidad
03 Turron Personal Unidad
0 Turron Integral Unidad
05 Chogotan Bolsa Unidad
[ Chocoton Caja Unidad
o7 Keke Inglés Unidad
08 Panetdn Zipper Unidad
00 Pasteles Unidad
0 Biscochos Unidad
" Hamburguesas Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
14 Pan Molde Unidad
15 Pan Dulce Unidad
18 Duloe Corazén Unidad
7 Turdn Corazén Unidad
18 Ghifon Unidad
10 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie de Manzana Unidad

Es todo lo que tengo que informarle para los fines que Usted estime conveniente.

Y

&

EDGAR ALONSO ALVA GARCIA AXEL BRYAR ARAUIO REYNAGA
INGENIERO INDUSTRIAL INGENIERO INDUSTRIAL
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Anexo 3: 1-01 — Informe de Inventario Fisico

Lima, de del 202_

1-01: Informe de Inventario Fisico N°___ /EAG_AAR —

Estimado Sr. , Gerente General de la Panaderia San Luis
Panivilla S.A.C. le informamos que, el dia de del 202_ durante la
verificacion de Inventario Fisico de los productos almacenados en los estantes de la
tienda se ha podido constatar que existe una diferencia entre los productos

ingresados y los productos que salieron en
ventas de acuerdo con el siguiente detalle:

N/O | DESCRIPCION DEL ARTICULO U;::&l;: E IEI;I::ISZ‘:; CSI,‘AT::I[\::E FALTANTE | SOBRANTE
01 Turrén ¥ Kilo Unidad
02 Turrén Kilo Unidad
03 Turron Personal Unidad
04 Turron Integral Unidad
05 Chocoton Bolsa Unidad
06 Chocoton Caja Unidad
07 Keke Inglés Unidad
08 Paneton Zipper Unidad
09 Pasteles Unidad
10 Biscochos Unidad
1" Hamburguesas Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
14 Pan Molde Unidad
15 Pan Dulce Unidad
16 Dulce Corazon Unidad
17 Turrén Corazon Unidad
18 Chifon Unidad
19 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie de Manzana Unidad

Es todo lo que tengo que informarle para los fines que Usted estime conveniente.

EDGAR ALONSO ALVA GARCIA AXEL BRYAN ARAUJO REYNAGA
INGENIERO INDUSTRIAL INGENIERO INDUSTRIAL
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A-01 - ACTA DE INVENTARIO FISICO

Reunidos en las instalaciones de SAN LUIS PANIVILLA S.A.C., ubicada en,

a horas del del 202_,
estando presente los sefiores: administradora de la tienda y
Supervisor de Inventarios, se llevé a cabo el
INVENTARIO FISICO de los productos disponibles para la venta en los estantes de la tienda, obteniendo
los siguientes resultados:

N° DESCRIPCION DEL ARTICULO U“N/:ED[;[;:E EXIST/E\?:[I‘:{ISICA
01 Turrén % Kilo Unidad
02 Turrén Kilo Unidad
03 Turron Personal Unidad
04 Turron Integral Unidad
05 Chocoton Bolsa Unidad
06 Chocoton Caja Unidad
07 Keke Inglés Unidad
08 Panetoén Zipper Unidad
09 Pasteles Unidad
10 Biscochos Unidad
1 Hamburguesas Unidad
12 Tostadas Unidad
13 Keke Unidad
14 Pan Molde Unidad
15 Pan Dulce Unidad
16 Dulce Corazén Unidad
17 Turrén Corazon Unidad
18 Chifon Unidad
19 Kekes Chiquitos Unidad
20 Pie Manzana Unidad
No habiendo mas que hacer constar en esta Acta de Inventario Fisico, firmamos a las horas
del del 2025.

AXEL BRYAN ARAUJO REYNAGA ~ EDGAR ALONSO ALVA GARCIA -
INGENIERO INDUSTRIAL INGENIERO INDUSTRIAL ADMINISTRADOR (A)
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A-02 — CHECKLIST AUDITORIA 5’S

Reunidos en las instalaciones de SAN LUIS PANIVILLA S.A.C, ubicada en,
, a horas , del del 202_,
estando presente los sefiores: administradora de la tienda y
Gerente General de San Luis Panivilla, se

llevd a cabo la AUDITORIA 5’s mediante el siguiente Checklist, obteniendo los siguientes resultados:

Calificacion

Evaluacion Criterio Comentario
0-3)
(Existen objetos
Seiri innecesarios en el area

y centros de trabajo?

(El area de trabajo esta
Seiton |organizada y
ordenada?

(El area de trabajo,
elementos,
maquinaria, etc., se
encuentran limpias?

Seiso

La empresa SAN LUIS PANIVILLA S.A.C. obtuvo la clasificacién
Segun la siguiente escala:

Clasificacién segiin el puntaje total obtenido
0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente
No habiendo mas que hacer constar este Checklist de Auditoria de 5’S, firmamos a las horas
del del 2025.

AXEL BRYAN ARAUJO REYNAGA  EDGAR ALONSO ALVA GARCIA -
INGENIERO INDUSTRIAL INGENIERO INDUSTRIAL ADMINISTRADOR(A)
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