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Resumen 

La presente investigación tuvo como objetivo aplicar la metodología Lean 

Manufacturing para disminuir los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. 

Fue de tipo aplicada y con diseño preexperimental, la población estuvo 

comprendida por los desperdicios generados a lo largo de las etapas del proceso 

productivo en la línea de salazón de anchoveta, la muestra fueron los desperdicios 

de tiempos de espera, defectos y movimientos innecesarios originados en los 3 

meses. Las técnicas para la variable independiente fueron el análisis documental y 

observación directa, los instrumentos fueron formatos, checklist, cronogramas, 

registros y plantillas; para la variable dependiente también fue la observación 

directa y los instrumentos fueron registros para cada defecto. Se tuvo como 

resultado que; para el tiempo de espera, el índice de espera disminuyó de 27.33% 

a 14.02%; para los defectos, el índice de productos defectuosos en el proceso se 

redujo de 8.23% a 4.91% y en el área de envasado de 4.91% a 3.22%; en cuanto 

a los movimientos innecesarios, el índice de movimientos innecesarios disminuyó 

de 4.9% a 3.4%; finalmente, el lead time se redujo a 1.42 días. Concluyendo que, 

la aplicación de la metodología Lean Manufacturing, sí disminuye los desperdicios 

en la empresa HCV GROUP S.A.C. 

Palabras clave: Lean Manufacturig, desperdicios, herramientas, lead time. 
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Abstract 

The objective of this research was to apply the Lean Manufacturing methodology to 

reduce waste in the company HCV GROUP S.A.C. It was of an applied type and 

with a pre-experimental design, the population was comprised of the waste 

generated throughout the stages of the production process in the anchovy salting 

line, the sample was the waste of waiting times, defects and unnecessary 

movements originated in the 3 months. The techniques for the independent variable 

were documentary analysis and direct observation, the instruments were formats, 

checklist, schedules, records and templates; for the dependent variable it was also 

direct observation and the instruments were records for each defect. It was had as 

a result that; for waiting time, the waiting rate decreased from 27.33% to 14.02%; 

for defects, the index of defective products in the process was reduced from 8.23% 

to 4.91% and in the packaging area from 4.91% to 3.22%; Regarding unnecessary 

movements, the index of unnecessary movements decreased from 4.9% to 3.4%; 

finally, the lead time was reduced to 1.42 days. Concluding that the application of 

the Lean Manufacturing methodology does reduce waste in the company HCV 

GROUP S.A.C. 

Keywords: Lean Manufacturing, waste, tools, lead time. 
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I. INTRODUCCIÓN 

La presente investigación titulada “Aplicación de la metodología Lean 

Manufacturing para disminuir desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022”, posee un elevado grado de importancia debido a que las distintas 

entidades tienen la oportunidad de desarrollar nuevas metodologías y/o culturas 

organizacionales, para así poder evidenciar un crecimiento y desarrollo oportuno; 

por tal motivo surge la metodología y herramientas de Lean Manufacturing 

(producción ajustada) para la mejora continua. Los desperdicios de materia prima, 

mano de obra y tiempo provocan constantemente altas pérdidas para las 

organizaciones, lo cual influye directamente de manera negativa en su desempeño. 

Actualmente, el sector pesquero goza de una elevada participación a nivel local, 

nacional e internacional; sin embargo, no se le presta la atención necesaria a los 

diversos desperdicios que se generan dentro de las organizaciones de este rubro. 

A nivel mundial, anualmente son desperdiciados 1.3 billones de toneladas (TN) de 

alimentos, despilfarrando los recursos naturales y generando grandes pérdidas 

económicas, debido a la elevada presencia de productos defectuosos; en Europa 

son desperdiciadas 88 millones de TN por año, generando pérdidas en términos 

monetarios de aproximadamente € 143 billones (Organización de las Naciones 

Unidas para la Alimentación y la Agricultura, 2017). Agregando a lo anterior, en 

Asia, los productos marinos después de haber pasado por un proceso productivo 

en las plantas pesqueras, cada año alrededor de 27 millones de productos 

defectuosos son devueltos a sus ecosistemas, representando una gran 

contaminación y desperdicio equivalente al que la población de China se alimenta 

en el mismo periodo (Instituto de Relaciones Internacionales, 2018) 

En Panamá, en los últimos años las exportaciones de recursos hidrobiológicos han 

caído un 73.8% en términos monetarios, esto se debió principalmente a que las 

organizaciones realizaron los procesos productivos en ambientes contaminados, 

obteniendo productos no aptos para el consumo, afectando a la productividad y 

competitividad del sector (Banco Interamericano de Desarrollo, 2020). Además de 

representar un peligro para las organizaciones, todos los productos que contienen 

defectos no aportan al desarrollo de los países, porque impiden el comercio. En 

Indonesia, se evidencian elevados desperdicios, debido al excesivo tiempo de 
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proceso por la gran cantidad de actividades que no generan valor y que ocasionan 

demoras en la distribución de los productos (Sahrupi, Dwiputra y Chasanah, 2020). 

En el sector pesquero, anualmente se desperdicia el 35% de los recursos 

hidrobiológicos capturados, siendo Oceanía y América del Norte, los de índices más 

elevados; mientras que, en Latinoamérica se desperdicia un 30%, debido a la 

inadecuada realización de los procesos (FAO, 2020). En cuanto a las PYMES en el 

Perú, en 2019 los desperdicios tuvieron un alto grado de afectación representado 

en 13%, viéndose reflejado en el costo de fabricación, por la existencia de espacios 

desordenados, máquinas fallidas y actividades sin valor (Kaneku-Orbegozo et al., 

2019). En cuanto a la realidad local, HCV GROUP S.A.C., es una entidad privada 

que se desenvuelve en la industria pesquera y agroindustrial, inició sus actividades 

en el 2017 y está ubicada en Galponcillo Mz. A Lt. 5 – Casma, Áncash, Perú.  

La organización tiene como actividad principal la acuicultura marina. Esta se dedica 

específicamente a prestar servicios para el procesamiento primario de recursos 

hidrobiológicos, siendo los productos procesados: conchas de abanico, anchoveta 

y aleta de tiburón. Actualmente, se evidencian problemas referentes a la generación 

de distintos desperdicios, debido a la no existencia de una metodología y/o cultura 

organizacional, provocando una repercusión negativa en las jornadas laborales y 

constantemente ocasionando retrasos en el desarrollo de las actividades, por ende, 

muchas veces estas no son realizadas de manera efectiva y conllevan a la 

obtención de productos defectuosos. Al realizar un análisis de la problemática en la 

organización, de la mano de la jefa de planta, supervisores y personal permanente, 

se identificaron distintos problemas, tales como: deficiencias en el orden y limpieza, 

escasa organización referente a la asignación de tareas correspondientes a los 

puestos de trabajo, generándose una constante rotación del personal y retrabajos.  

Por otra parte, al momento del abastecimiento se acontece una acumulación de la 

materia prima en las mesas de trabajo, provocándose deslizamientos o caídas al 

piso, por lo que mayormente el producto es pisoteado por los colaboradores o 

simplemente es desechado. También se aprecia escasez y mal uso de las 

herramientas e insumos, debido a la inexperiencia del personal, lo cual genera 

demoras y acumulación del producto en proceso, esto a la vez conlleva a la 

saturación del espacio en las mesas de trabajo y, por consiguiente, el producto es 

colocado en el piso, contaminándose y atentando contra las Buenas Prácticas de 
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Manufactura (BPM); propiciándose así la generación de distintos desperdicios. 

En definitiva, todo lo expuesto anteriormente, provoca la generación de lotes con 

productos defectuosos (incumplimiento de estándares, presentación no conforme y 

presencia de materia extraña), por lo cual en varias ocasiones la empresa ha sido 

notificada, originándose una incorrecta imagen corporativa para sus clientes. Por 

ende, es necesario aplicar esta metodología en la organización, ya que caso 

contrario se pueden suscitar problemas drásticos en un corto plazo. Considerando 

la problemática presentada, la pregunta que se planteó fue: ¿De qué manera la 

aplicación de la metodología Lean Manufacturing, disminuye los desperdicios en la 

empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022? 

El estudio se justificó socialmente, debido a que la organización adquirió una 

filosofía de mejora continua; es decir, los colaboradores pudieron cooperar con el 

desarrollo de esta y así crecer íntegramente. Asimismo, se justificó teóricamente, 

la metodología Lean Manufacturing, a través del adecuado manejo y utilización de 

sus principales herramientas, lo cual redujo los desperdicios en los procesos 

productivos que se llevan a cabo. También se justificó metodológicamente, ya que 

en base a la aplicación de herramientas y registros que guardan relación con las 

variables, fueron de guía para futuras investigaciones. Finalmente, la investigación 

fue justificada de forma práctica debido a la necesidad de la aplicación de la 

metodología Lean Manufacturing en la organización, para reducir los desperdicios 

y así poder mejorar el índice de estos. 

El objetivo general planteado es: Aplicar la metodología Lean Manufacturing para 

disminuir los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

Asimismo, se tiene como objetivos específicos: Diagnosticar la situación actual para 

establecer el índice inicial de desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022. Aplicar las herramientas de la metodología Lean Manufacturing en 

la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. Comparar y evaluar el índice de 

desperdicios posteriormente a la aplicación de la metodología Lean Manufacturing 

en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. Debido a todo lo anterior, la 

hipótesis general establecida es: La aplicación de la metodología Lean 

Manufacturing, sí disminuye los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022.  
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II. MARCO TEÓRICO 

Respecto a la temática de investigación, se emplearon diversas fuentes (revistas 

científicas, tesis, libros y artículos), de las que se observaron sus temáticas, 

variables, objetivos, metodologías, instrumentos, resultados y conclusiones, en 

relación con las variables de investigación, sirviendo estas como antecedentes: 

En el plano internacional, Rahmanasari, Sutopo y Rohani (2021) en su artículo 

científico tuvieron como objetivo de investigación implementar un modelo lean en 

el proceso de producción con el propósito de reducir los residuos presentes y/o 

evidenciados. La metodología que se usó en esta investigación fue un estudio de 

caso con diseño cuantitativo, la población estuvo formada por la cantidad de 

desperdicios generados en el proceso productivo, siendo la muestra el mismo 

durante el año 2020, los instrumentos usados fueron: mapeo de flujo de valor 

(VSM), cuestionario de evaluación de residuos (WAQ) y matriz de relación de 

residuos (WRM). El principal resultado fue que, se identificaron los desperdicios: 

defectos del producto de desecho, tiempo de espera, inventario y movimiento 

innecesario, sobreproducción, transporte y procesamiento inadecuado. 

Concluyendo que, la implementación del Lean Manufacturing es viable, ya que la 

utilidad de la empresa aumentó en un 58.29%.  

De igual forma, Maradzano, Dondofema y Matope (2019) plantearon como objetivo 

general realizar un estudio en base a las herramientas de Lean Manufacturing para 

reducir los desperdicios. Este trabajo fue de tipo descriptivo con diseño no 

experimental, para el cual la población comprendió los desperdicios que surgieron 

del proceso productivo en una empresa de Sudáfrica, y la muestra es la misma pero 

comprendida entre los meses de marzo a julio, como instrumentos se tuvo registro 

y fichas acerca de la producción, también revisión de documentos. El resultado fue 

que, los beneficios de adoptar el uso de herramientas Lean Manufacturing son 

inmensos e hicieron que la industria sea más eficiente en el uso de los recursos. 

Se llegó a la conclusión que, mediante la implementación de estas herramientas, 

se puede reducir desperdicios en el proceso, así como también mejorar la 

productividad, además de ayudar en minimizar los costos.  

Fallas, Quesada y Madrigal (2018) establecieron como objetivo de investigación 

implementar los principios de Lean Manufacturing en las actividades relacionadas 
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al proceso de logística en una entidad dedicada a la producción de estructuras 

prefabricadas. La metodología que se empleó para este estudio fue DMAIC (Definir-

Medir-Analizar-Mejorar-Controlar) y de forma cualitativa, la población estuvo 

conformada por el proceso que se realiza en el área de logística, y para la muestra 

fueron las actividades que generaban desperdicios, los instrumentos usados fueron 

los cuestionarios, ficha de observación y revisión de documentos de acuerdo con 

el interés. Como resultado se obtuvo que, mediante esta aplicación se ahorró $ 

842,227.00 a través del modelo EOQ y mediante el mapa de cadena de valor se 

generó un ahorro del 42% en las inversiones y costos de mantenimiento. En 

conclusión, las herramientas demostraron ser efectivas, porque se identificaron los 

desperdicios, además de reducir costos para la empresa.  

Por su parte, Muhammad y Yadifril (2018) tuvieron como objetivo general reducir 

los residuos de producción en una empresa automotriz mediante el uso del 

cuestionario de evaluación de residuos (WAQ) y la Matriz de relación de residuos 

(WRM) como también del Flujo de Valor (VSM). Este estudio de investigación tuvo 

como diseño pre-prueba/pos-prueba, la población y muestra fue el proceso 

productivo de la línea de montaje de componentes electrónicos de automóviles, los 

instrumentos fueron cuestionarios, documentos, y formatos relacionados al 

proceso. El resultado fue que, el inventario tiene el mayor porcentaje (18.24%) 

siendo el residuo que más afecta a la empresa. En conclusión, la implementación 

de las herramientas trajo consigo la disminución en los desperdicios, en el caso del 

movimiento pasó de 17.65% a 15.75%, en la espera de 15.88% a 13.12% y en el 

tiempo de espera reducido de 14.202 minutos a 12.322 minutos.  

Aria y Chofiya (2018) tuvieron como objetivo de estudio identificar y minimizar 

aquellas actividades que no agregan valor durante el proceso de producción de 

carrocerías de vagones de tren. Esta investigación empleó un enfoque cualitativo-

descriptivo, la población y muestra fue el proceso de producción que comprendió 

todas las etapas y los desperdicios, los instrumentos usados fueron el cuestionario 

y formatos de producción, además de Value Stream Mapping con Supply Chain 

Response Matriz (SCRM) y Process Activity Mapping (PAM). El resultado fue que 

la actividad derrochadora es el tiempo de espera; de acuerdo con el PAM, las 

actividades innecesarias son a causa de los retrasos en las operaciones que no 
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tienen valor agregado, el cual ocupó 271.5 horas y el tiempo de entrega del 

producto fue de 131 días. Después de la implementación se llegó a la conclusión 

que, se logró disminuir el NVA en un 88.67% y el tiempo de entrega en un 15.64%. 

Santosa y Sugarindra (2018) en su artículo de investigación plasmaron como 

objetivo general identificar los desperdicios a través de Value Stream Mapping 

(VSM) e implementar acciones de mejora por medio de Kaizen. La metodología fue 

de tipo aplicada con diseño cuantitativo, donde la población son los desperdicios 

del proceso productivo y como muestra se realizó el análisis en los meses de abril 

a julio, los instrumentos usados fueron fichas de control y cuestionarios. Se 

identificó que el proceso de lijado es el que tiene el mayor tiempo de ciclo, ya que 

corresponde a 22 minutos, y en promedio por máquina llegaba hasta 6.34 minutos. 

Finalmente, se concluyó que, se redujo el tiempo de ciclo de 51.16 minutos a 41.90 

minutos, de igual forma se disminuyó el trabajo en proceso, en otras palabras, son 

las piezas que se encontraban dentro o formaban parte del inventario, dado que 

pasó de 32 piezas a 24 de estas; así como el plazo de entrega que también se vio 

reducido a 0.167 días, y normalmente era de 0.222 días.  

Ahora bien, Setiyawan, Pertiwijaya y Effendi (2018) consideraron como objetivo de 

investigación minimizar los residuos que se generaban durante el proceso de 

producción de filete. La metodología fue aplicada y cuantitativa, la población fueron 

las etapas del proceso, y como muestra se tuvo al área de producción, los 

instrumentos utilizados fueron el diagrama de Ishikawa, VSM y cuestionarios. Como 

resultado principal, se lograron identificar los desechos con las calificaciones más 

altas, estos fueron defectos (2.67), movimiento innecesario (1.22), sobrecarga 

innecesaria (1.22), espera (0.78) y potencia y energía (0.78), así como también que, 

si se agrega una máquina selladora de vacío, el tiempo de espera del proceso de 

vacío se redujo a 1.19 minutos, mientras que el tiempo de proceso de vacío se 

redujo de 2.03 minutos a 1.01 minutos. Concluyendo que, a través del análisis de 

VSM se mostró un tiempo de espera reducido de 582.04 minutos a 572.01 minutos. 

En el contexto nacional, Pereda y Romero (2020) cuyo objetivo de investigación fue 

aplicar herramientas de Lean Manufacturing a fin de disminuir los desperdicios en 

el área productiva en una entidad agroindustrial. Este estudio fue aplicado con 

diseño preexperimental, la población fueron las nueve etapas que forman el 
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proceso productivo, por ello la muestra abarcó el área de producción; y los 

instrumentos usados fueron: check list, diagramas tanto de Ishikawa como Pareto, 

DAP, DOP, VSM; fichas de estudio de tiempos, como también un registro de 

desperdicio. El resultado fue que, mediante la aplicación de la metodología Lean se 

logró reducir los desperdicios, a través de los tiempos de trabajo, mostrando una 

reducción del 50% en los movimientos innecesarios; asimismo la materia prima 

desperdiciada representó una disminución del 10% en los procesos de selección, 

enligado y corte. Se llegó a la conclusión que, el tiempo de ciclo total bajó en un 

11.57%, al igual que las paradas inesperadas. 

Mendoza y Nacarino (2019) en su investigación establecieron como objetivo hacer 

uso de herramientas Lean Manufacturing en una entidad pesquera, con la finalidad 

de reducir desperdicios. Fue un estudio aplicado pre-experimental, en el cual la 

población estuvo comprendida por las etapas del proceso de producción de la 

organización, y la muestra fue el área de corte y eviscerado, como instrumentos 

para la recolección de datos se tuvo el registro de toma de tiempos, formatos en 

base a 5’s, VSM, flujograma y diagrama bimanual. Dentro de los principales 

resultados se tuvo que, se realizó el mapeo de flujo de valor a todo el proceso 

teniendo un total de 3135 minutos de retrasos para obtener el producto final, 

también que tanto la limpieza como el orden no se efectuaban adecuadamente. 

Llegando a la conclusión que, a través del uso del diagrama bimanual y 5’s se 

obtuvo una reducción de tiempo perdido en el proceso de corte y eviscerado de la 

anchoveta, dado que pasó de 3.31 segundos a 2.71 segundos.  

Finalmente, Polanco y Oré (2018) en su trabajo de investigación, el propósito fue 

mejorar el proceso productivo de una empresa de alimentos reduciendo 

desperdicios, mediante la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. 

El tipo de investigación fue aplicada con diseño no experimental, la población 

estuvo conformada por los desperdicios en base a tiempos del proceso productivo, 

la muestra comprendió las demoras y transporte; los instrumentos fueron lista de 

chequeo, diagrama de Pareto y hoja resumen del análisis del proceso. Teniendo 

como resultado, que se redujeron en 1% las actividades de transporte, y la 

eliminación de horas extras las cuales eran de 101.50 horas a la semana. 

Concluyendo que, la implementación de la propuesta generó una inversión de S/. 
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28,989.19 por año, con un valor actual neto de S/. 319,909.58, siendo necesario 

mencionar que esto fue analizado en un escenario pesimista.  

Para este estudio se toma en cuenta teorías relacionadas a las variables 

independiente y dependiente, con el propósito de tener mayor conocimiento 

respecto a conceptos básicos: la filosofía lean se centra en la mejora continua de 

los diversos procesos productivos (Dul y Hak, 2008). Igualmente, Slack y Lewis 

(2017) mencionan que es una filosofía, pero a la vez es un conjunto de acciones 

que ayudan a lograr la excelencia de las operaciones, iniciando con la eliminación 

de desperdicios, dando lugar a la mejora continua. Además, abarca la 

comunicación y coordinación de herramientas técnicas, para una correcta gestión 

de recursos humanos (p. 99). De acuerdo con Fernandez (2014) el Lean 

Manufacturing posee técnicas que facilitan diseñar un sistema para producir en 

base a la demanda, de esta manera permite a la empresa minimizar inventarios, 

retrasos, espacio de trabajo, recursos, costos y mejorar en la calidad (p. 14).  

Para Liker (2010) el liderazgo lean es una conexión entre la variedad de 

herramientas y la mejora continua de la organización, es por ello que debe 

considerarse un elemento fundamental, el cual debe ser utilizado y/o aplicado con 

fines de logro y éxito organizacional, enfocándose en el compromiso y disciplina; 

obteniendo así una entidad Lean que refleje en todas las áreas de trabajo el mayor 

valor agregado posible (p. 33). Debido a esto, las herramientas del Lean 

Manufacturing brindan beneficios considerables a las organizaciones, ya que entre 

ellas se refuerzan, teniendo como resultado la eliminación de desperdicios y menos 

cantidad de problemas en el proceso de producción, siendo este cada vez más 

fluido y con menor cantidad de desperdicios (Locher, 2017, p. 45). 

Una de las principales herramientas del Lean Manufacturing es 5’s, esta se define 

como una técnica que deriva de su nombre las iniciales de un proceso logístico, las 

etapas que comprende palabras en japonés, las cuales son: seiri que significa 

eliminar lo innecesario; seiton, ordenar cada cosa en su lugar; seiso, limpieza e 

inspección; seiketsu, estandarizar una norma de trabajo para cumplirla y respetarla; 

shitsuke, implica el hábito del compromiso y autodisciplina. A la vez, esta técnica 

representa un avance en la asignación de recursos, ya que contribuye con la cultura 

de la empresa y toma en consideración los aspectos humanos; teniendo como 
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finalidad reducir los despilfarros, teniendo en cuenta el tiempo en que se ejecutan 

las actividades en la organización (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 134). 

El mapeo de flujo de valor (VSM) es una herramienta que se caracteriza por ser 

visual facilitando el proceso del sistema productivo, por medio de la identificación 

de etapas que no dan valor agregado; es decir, mapear la actual situación de la 

empresa, para localizar los puntos de mejora eliminando desperdicios y decidir que 

estrategias se deben aplicar de acuerdo con el diagnóstico realizado (Martin y 

Osterling 2013, p. 47). Otra herramienta fundamental es Poka-Yoke, que tiene por 

significado a prueba de errores, y es implementada al igual que las demás para 

simplificar los errores durante el proceso que se lleva a cabo para originar ya sea 

productos o servicios; debido a ello interviene directamente en la calidad de estos, 

aumentando el nivel de eficiencia (Vinicius, 2014, p. 91). 

Para Rajadell (2021) Heijunka es un sistema de producción que permite brindar 

mejoras tanto en el área productiva como en logística dentro de una organización, 

los beneficios de esta herramienta es minimizar la sobreproducción, inventarios y 

los costos de oportunidad (p. 171). Asimismo, la herramienta Kaizen se basa en la 

mejora continua con la finalidad de eliminar los desperdicios o despilfarros, y 

minimizar los inventarios; esto implica que debe estar presente en todos los 

procesos que realiza la entidad, y en especial en contar con la cantidad óptima de 

materia prima que debe ser necesaria para cada etapa de la producción, dado que 

si se hace un mal manejo se generó bajos niveles de productividad, mayores 

costos, incremento en los tiempos de espera y por ende en los ciclos; además que 

el Kaizen fomenta la participación de todas las áreas involucradas, valorando el 

trabajo en equipo, la creatividad y calidad (Rajadell, 2019, p. 223). 

De acuerdo a Rajadell y Sanchez (2010) desperdicio es todo aquello que no suma 

valor a un producto o servicio para los consumidores (p. 19); de igual forma 

Womack, Jones y Roos (2017) definen que el desperdicio, es la incorrecta 

utilización de los recursos que posee la organización, es decir, no se aprovechan 

adecuadamente, también señalan que es una ineficiencia al momento de usar 

equipos, materiales, capital, entre otros; causando costos extras, disminución en la 

competitividad, reduce el valor hacia los clientes e influye de una u otra manera en 

la caída de las utilidades que puede obtener la empresa, por ello plantea que toda 
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organización debe buscar la forma de identificar y reducir en lo máximo posible las 

actividades que forman parte de los desperdicios (p. 125).  

En base a la terminología Lean, existen las 3 Mu’s, la primera es Muda, que significa 

desperdicio y abarca actividades que no agregan valor al proceso, como se había 

detallado anteriormente; la segunda es Muri, está presente cuando el equipo de 

trabajo desempeña sus responsabilidades bajo presión y estrés que sobrepasa la 

capacidad de estos, trabajando horas extras que se traduce en desgaste mental, 

por ende puede disminuir rápidamente la productividad y eficiencia del personal 

(Madariaga, 2013, p. 3); por último está Mura, la cual viene a ser la irregularidad, o 

en otras palabras, tiene relación con aquellos cuellos de botella que posee el 

proceso, al eliminar este tipo de desperdicios aumenta significativamente la fluidez 

y productividad; es entonces que, la existencia de mura se ve cuando se interrumpe 

el flujo de trabajo que ya está establecido (Pascal, 2015, p. 3).  

Dentro de la muda, existen siete tipos de desperdicios, de los cuales se tomó tres 

de ellos, ya que guardan mayor relación con la problemática planteada, el primer 

desperdicio es la espera, Socconini (2019) menciona que es fácil de reconocer 

porque el tiempo perdido se detecta rápidamente en un proceso productivo (p. 381); 

a causa de falta de materiales, trabajadores saturados, inadecuado balance de 

línea y cuellos de botella (Hernandez y Vizán, 2013, p. 20). El siguiente son los 

defectos, estos pueden ocasionar retrabajos, y generalmente tienen que volver a la 

producción, costando tiempo, recursos y material para poder subsanarlo .(Liker y 

Franz, 2020, p. 187). 

Para finalizar, está el movimiento, este tipo de desperdicio incluye desplazamientos 

y movimientos innecesarios realizados por los colaboradores, esto también se hace 

presente en aquellos movimientos que se da a las máquinas y equipos, todo ello 

puede provocar lesiones y mayor tiempo de producción; en consecuencia, no 

agregan valor al proceso (Cuatrecasas, 2017, p. 133). Por su parte, Villaseñor y 

Galindo (2017) señalan que este desperdicio se hace presente en traslados no 

planificados dentro del centro de labor, así como una reducción del tiempo para 

aquellas actividades que sí aportan a la empresa; las causas son el uso incorrecto 

de los equipos, poca efectividad de los métodos de trabajo, ineficiencia de los 

colaboradores y falta de limpieza en los puestos de trabajo (p. 84). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

La investigación fue un estudio de tipo aplicada, debido a que se redujo los 

desperdicios en el proceso productivo de salazón de anchoveta mediante la 

aplicación de la variable dependiente (Lean Manufacturing), es entonces como 

manifiesta (Ñaupas, 2018, p. 136), esta investigación se basó en resolver 

problemas de diversos ámbitos a partir de una recolección de conocimientos. Es 

por esto por lo que el estudio fue preexperimental, por caracterizarse con un nivel 

de control bajo del tratamiento específicamente de las variables  (Martínez, 2018, 

p. 16) . En esa línea, tuvo un diseño de preprueba/posprueba con un solo grupo ya 

que se midió la variable dependiente mediante una prueba previa “O1” a un grupo 

“G” determinado, luego se aplica el tratamiento al estímulo (X), que es la variable 

independiente. Finalmente, una prueba después que midió la variable dependiente 

“O2” al estímulo,(Hernández, Fernández y Baptista 2014, p. 141). 

 

 

G = Proceso productivo de salazón de anchoveta 

O1 = Pre-prueba del nivel de desperdicios 

X = Lean Manufacturing 

O2 = Pos-prueba del nivel de desperdicios 

3.2. Variables y operacionalización 

Variable independiente cuantitativa: Lean Manufacturing 

Definición conceptual: 

Teniendo en cuenta a Slack y Lewis (2017, p. 99), alegan que Lean Manufacturing 

es una filosofía que posee un conjunto de herramientas que ayudan a lograr la 

excelencia de las operaciones, iniciando con la eliminación de desperdicios y dando 

lugar a la mejora continua. 

Definición operacional: 

La metodología Lean Manufacturing consta de herramientas, entre la cuales están 

VSM, 5´s y Poka-Yoke, cada una con sus respectivos indicadores, aportando con 

la mejora continua y la eliminación de desperdicios. 

G → O1 → X → O2 
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La variable lean manufacturing toma tres dimensiones, estos son, mapeo de flujo 

de valor (VSM) compuesto por el índice de actividades que no agregan valor; 5’s 

conformada por el índice de cumplimiento de seleccionar, ordenar y limpiar a 

excepción de la estandarización y mantener, ya que estas quedaran plasmadas 

como propuestas; y Poka-Yoke con el indicador índice de defectos.  

Variable dependiente cuantitativa: Desperdicios 

Definición conceptual: 

Womack, Jones y Roos (2017, p. 125), señalan que desperdicio es todo aquello 

que no suma valor a un producto o servicio; es la incorrecta utilización de los 

recursos de la empresa; causando costos extras, disminución en la competitividad, 

reducción del valor hacia los clientes y caída de las utilidades de la empresa. 

Definición operacional: 

Los desperdicios que afectan a un proceso productivo son los tiempos de espera, 

defectos y movimientos innecesarios, estos son atacados con herramientas lean 

para lograr reducir su impacto. 

La variable desperdicios toma tres dimensiones, estos son, tiempo de espera 

constituido por el índice de espera; defectos conformados por el índice de productos 

defectuosos; y movimientos incensarios compuesto por el índice de movimientos 

innecesarios.  

Cabe señalar que, la matriz de operacionalización de variables tanto dependiente 

e independiente se puede visualizar en el anexo 3. 

3.3. Población, muestra, muestreo y unidad de análisis  

Población 

Según Arias y Covinos (2021, p. 113), la población o universo, representa el total 

de elementos del estudio, que alude dicho fenómeno designado por el investigador. 

Se consideró como población para la presente investigación a los desperdicios 

generados a lo largo de las etapas del proceso productivo en la línea de salazón de 

anchoveta de la empresa HCV GROUP S.A.C., teniendo como criterios de inclusión 

a los desperdicios generados en el proceso productivo; y los de exclusión, aquellos 

desperdicios generados fuera de las etapas del proceso productivo. 
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Muestra 

Por parte de Hernández, Fernández y Baptista (2014, p. 173), mencionan que, la 

muestra es un subconjunto de la población de interés del que se toman datos que 

deben ser definidos y limitados con precisión. En este caso, la muestra fue la 

cantidad de desperdicios presentes en términos de tiempos de espera, defectos y 

movimientos innecesarios a lo largo de las etapas del proceso productivo en la línea 

de salazón de anchoveta durante mayo, junio y julio del año 2022 en la empresa 

HCV GROUP S.A.C.  

Muestreo 

El muestreo utilizado en la presente investigación fue el no probabilístico por 

conveniencia. Desde la posición de Ríos (2017, p. 89), el muestreo es la técnica 

para seleccionar las unidades o elementos que conformó la muestra. Según 

Ñaupas (2018, p. 342), afirma que el muestreo no probabilístico se basa en la 

intervención del investigador para escoger unidades de muestras ya sea para una 

o varias finalidades, depende de la naturaleza de la investigación, no siendo 

necesario su procesamiento estadístico. Además, el muestreo no probabilístico por 

conveniencia está referido a la generación de muestras con una factibilidad y 

disponibilidad de acceso (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 390). 

Unidad de análisis  

Para el presente trabajo, se determinó como unidad de análisis al desperdicio 

generado en la línea de salazón de anchoveta de la empresa HCV GROUP S.A.C. 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

En este apartado, las técnicas conllevan a la realización de un plan donde se 

especifiquen los procedimientos que permitan compilar la data necesaria para 

obtener la información requerida, siendo crucial obtener datos medibles que vayan 

en relación con las variables, atributos y cualidades (Hernández, Fernández y 

Baptista, 2014, p. 198), por su parte, los instrumentos son utilizados para llevar a 

cabo el registro de datos e información verídica respecto a las variables 

correspondientes (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 199). En cuanto a la 

variable independiente Lean Manufacturing se empleó las siguientes técnicas: 

revisión documentaria, el cual sirvió para recopilar información pertinente respecto 

a la composición del VSM y los indicadores, el instrumento usado fue el formato de 

registro de datos de producción; y para determinar las responsabilidades en la 
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aplicación de la herramienta 5´s se usó el instrumento formato del registro del 

personal de apoyo. La otra técnica usada fue la observación directa, los 

instrumentos a utilizar fueron diagrama de análisis del proceso (DAP) y registro de 

inventarios en espera entre procesos, para encontrar las actividades que no 

agregan valor y agregan valor, lead time y takt time; en cuanto a las 5´s, para 

determinar el porcentaje de cumplimiento mediante el checklist de las 5´s, el 

registro de materiales para hallar los necesarios e innecesarios, el registro de 

artículos de tarjeta roja para realizar el accionar frente a los elementos innecesarios, 

los cronogramas de capacitaciones y actividades que son de guía para el 

cumplimiento correcto de todo lo planeado; finalmente respecto a la reducción de 

los errores con el Poka-Yoke se usó el instrumento cronograma de capacitaciones. 

Por otra parte, para la variable dependiente desperdicios, se empleó la técnica de 

observación directa, a partir de ello se conoció los tiempos de ciclo, a través de la 

utilización del instrumento Registro para la toma de tiempos, que sirvió para 

determinar el índice de espera; por su parte, los defectos para encontrar el índice 

de productos defectuosos con el Registro de productos defectuosos; y, por último, 

los movimientos innecesarios para hallar el índice de los que no son necesarios, 

empleando el instrumento Registro de tiempos en recorridos y retrocesos. 

  Tabla 1. Técnicas e instrumentos según las variables 

VARIABLE TÉCNICA INSTRUMENTO FUENTE 

 

 

 

 

 

 

Variable 

Independiente: 

Lean 

Manufacturing 

Análisis 

documental 

Formato de registro de 

datos de producción 

(Anexo Nº04) 

 

 

 

 

 

 

 

Área de 

Producción 

Formato del registro del 

personal de apoyo 

(Anexo Nº17) 

 

 

 

Observación 

directa 

Registro para la toma de 

tiempos 

(Anexo Nº07) 

Diagrama de análisis del 

proceso (DAP) 

(Anexo Nº05) 
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Plantilla del Mapeo de flujo 

de valor (VSM) 

(Anexo N°10) 

 

 

 

 

Registro de inventarios en 

espera entre procesos 

(Anexo N°09) 

Checklist de las 5´s 

(Anexo Nº12) 

Registro de materiales 

(Anexo N°14) 

Registro de artículos de 

tarjeta roja (Anexo N°15) 

Cronograma de actividades 

(Anexo N°11) 

Cronograma de 

capacitaciones 

(Anexo N°13) 

Formato de asignación de 

responsabilidades de 

limpieza 

(Anexo N°18) 

Variable 

Dependiente: 

Desperdicios 

Observación 

directa 

Registro para la toma de 

tiempos 

(Anexo Nº07) 

Área de 

Producción 

Registro de productos 

defectuosos (Anexo Nº06) 

Registro de tiempos en 

recorridos y retrocesos 

(Anexo Nº08) 

   Fuente: Elaboración propia, 2022
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3.5. Procedimientos 

 Tabla 2. Procedimientos de acuerdo a objetivos 

Aplicación de la Metodología Lean Manufacturing para Disminuir Desperdicios en la Empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022 
Diagnosticar la situación actual para establecer el 

índice inicial de desperdicios en la empresa HCV 

GROUP S.A.C. - Casma, 2022.  

Aplicar las herramientas de la metodología Lean 

Manufacturing en la empresa HCV GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022. 

Comparar y evaluar el índice de desperdicios posteriormente 

a la aplicación de la metodología Lean Manufacturing en la 

empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 Fuente: Elaboración propia, 2022

Inicio 

 

Registro de productos defectuosos 

Establecer el índice inicial de desperdicios 

Registro de tiempos en recorridos y retrocesos 

Mapeo de flujo de valor inicial 

 

Registro de inventarios en espera entre procesos 

Diagrama de análisis de proceso (DAP) 

FIN 

 

 

NO 

 

 

 

 

 

 

SI 

 Cronograma de capacitaciones POKA YOKE 

 

 

Registro para la toma de tiempos 

Registro de productos defectuosos 

Evaluar los resultados de desperdicios 

Registro de tiempos en recorridos y 
retrocesos 

¿Mejoró el índice de 
desperdicios? 

SI 

 

NO 

Mapeo de flujo de valor final 
¿El Lead Time e índice de 

desperdicios son adecuados? 

Registro para la toma de tiempos 

Registro de materiales 

Registro de artículos de tarjeta roja 

Registro de inventarios en espera entre procesos 

Diagrama de análisis de proceso (DAP) 

Registro para la toma de tiempos 

Checklist de las 5´S 

Cronograma de actividades 5´S 

Cronograma de capacitaciones 5´S 

Registro de productos defectuosos 

Registro de tiempos en recorridos y retrocesos 
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3.6. Método de análisis de datos  

Tabla 3. Método de análisis de datos 

OBJETIVO TÉCNICA INSTRUMENTO RESULTADO 

Diagnosticar la 

situación actual 

para establecer el 

índice inicial de 

desperdicios en la 

empresa HCV 

GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022. 

Análisis 

documental  

Registro de datos de 

producción (Anexo 

Nº04) 

Permitió obtener 

el diagnóstico 

actual y el índice 

inicial de 

desperdicios, para 

tener una visión 

general de lo que 

está sucediendo 

en la empresa, 

respecto al tema 

de estudio. 

Análisis de datos 

Registro para la toma 

de tiempos 

(Anexo Nº07) 

Diagrama de análisis 

del proceso (DAP) 

(Anexo Nº05) 

Registro de 

productos 

defectuosos 

(Anexo Nº06) 

Registro de tiempos 

en recorridos y 

retrocesos 

(Anexo Nº08) 

Registro de 

inventarios en espera 

entre procesos 

(Anexo Nº09) 

 

 

Checklist de las 5´s 

(Anexo Nº12) 
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Análisis de datos 

Registro de 

materiales (Anexo 

Nº14) 

Registro de artículos 

de tarjeta roja (Anexo 

Nº15) 

Registros para la 

toma de tiempos 

(Anexo Nº07) 

Diagrama de análisis 

del proceso (DAP) 

(Anexo Nº05) 

Registro de 

inventarios en espera 

entre procesos 

(Anexo Nº09) 

Comparar y 

evaluar el índice 

de desperdicios 

posteriormente a 

la aplicación de la 

metodología Lean 

Manufacturing en 

la empresa HCV 

GROUP S.A.C. - 

Casma, 2022. 

Estadística 

descriptiva  

Registros para la 

toma de tiempos 

(Anexo Nº07) Se determinó la 

mejora en los 

índices de 

desperdicios del 

proceso 

productivo de 

salazón de 

anchoveta. 

Registro de 

productos 

defectuosos 

(Anexo Nº06) 

Registro de tiempos 

en recorridos y 

retrocesos 

(Anexo Nº08) 



19 
 

Estadística 

inferencial 

Análisis del Software 

SPSS 

Se verificó si la 

hipótesis del 

estudio que fue 

representada de 

manera positiva o 

negativa 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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3.7. Aspectos éticos 

En el presente proyecto de investigación se cumplió los requisitos establecidos en 

el “Código de Ética en Investigación” por medio de la RESOLUCIÓN DE CONSEJO 

UNIVERSITARIO N° 0262-2020/UCV del Vicerrectorado de Investigación. Es así 

como, teniendo en cuenta el artículo N° 3, el proyecto se apoyó en tres principios 

éticos. Autonomía: se consideró la cooperación de la jefa de planta al contribuir con 

la autorización para la recopilación de información (Anexo N° 2), cumpliendo con el 

artículo N° 11, ya que los datos que se obtuvieron fueron reales y verídicos. 

Beneficencia: la jefa de planta y los colaboradores son los principales involucrados, 

los cuales permitieron obtener información relevante, a partir de ello se pudo 

diagnosticar la situación actual y posteriormente aplicar la metodología Lean 

Manufacturing, lo cual benefició a ambas partes. Justicia: la información recopilada 

fue procesada de manera confidencial, se brindó un trato justo y equitativo a todos 

los participantes, lo cual contribuyo al buen desarrollo de la investigación. 

Asimismo, la información detallada proviene de fuentes bibliográficas aprobadas y 

confiables, evitando el plagio y respetando el artículo N° 9; además, considerando 

los artículos N° 7 y N° 10, al concluir la investigación, los autores se comprometen 

a la publicación de esta. En lo que concierne a los criterios internacionales, se 

respetó el “Pacto Internacional de Derechos Civiles y Políticos” de la Asamblea 

General, por medio de la Resolución 2200 A (XXI), en el cual en su artículo N° 7 

hace referencia a que nadie fue sometido a torturas, tratos crueles o inhumanos, 

en esta investigación toda la información que se logró obtener fue por libre voluntad 

de todos los participantes. Como lo hace notar Solari (2018), es importante asumir 

un rol ético al realizar trabajos de investigación, porque de esta manera se obtienen 

datos correctos y por ende se contribuye a brindar información verídica; para ello 

es necesario conocer los códigos de ética institucionales y profesionales; siendo de 

gran apoyo las distintas fuentes de información respecto a este tema. 
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IV. RESULTADOS 

Se aplicó la metodología Lean Manufacturing que disminuyó los desperdicios en la 

empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022; a través del empleo de instrumentos 

que sirvieron para recolectar la data necesaria y así poder dar cumplimiento a cada 

uno de los indicadores, es así como con la experimentación planteada se alcanzó 

la mejora de gran parte de la muestra del estudio y algunos otros factores que se 

desarrollaron en la investigación. 

4.1. Diagnóstico de la situación actual para establecer el índice inicial de 

desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

Con el fin de conocer la situación actual con respecto al índice inicial de 

desperdicios en la empresa, se procedió a realizar el Diagrama de Análisis de 

Procesos (DAP) (Anexo N°20), el cual permitió conocer la situación actual para 

identificar las actividades productivas e improductivas, esto se basó a partir de un 

barril envasado de 270 kg. 

Tabla 4. Resumen del Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) - Actual 

Actividad Símbolo Cantidad 

Operación  5 

Inspección  0 

Transporte  6 

Operación - Inspección  2 

Almacenamiento  2 

Demora  0 

Total 15 

Tiempo total (minutos) 140.4 

Distancia total (metros) 32 

Actividades que agregan valor 47% 

Actividades que no agregan valor 53% 

Fuente: Formato del Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 

En la tabla 4 se identificaron las actividades más relevantes del proceso, teniendo 

en primera instancia como distribución 5 operaciones y 2 combinadas representado 

un 40% traduciéndose como actividades que agregan valor al proceso, siendo la 
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actividad de envasado la de mayor aporte con 15.6 minutos; así mismo, con 6 

transportes y 2 almacenamientos con un 60% que no generan valor, siendo la 

actividad de transporte al área de envasado con el tiempo más excesivo. El proceso 

en su totalidad debido a la toma de datos presentó 140.4 minutos como tiempo total 

y 32 metros de distancia total.  

Ante la evaluación anterior, se realizó la identificación de los índices de productos 

defectuosos dentro del proceso, así como también en el área de envasado, esto se 

realizó en base a los registros de datos de producción (ANEXO N°19), en la Tabla 

5 se evidencia las cantidades y porcentajes respectivos respecto a los meses de 

estudio (ANEXO N°22). 

Tabla 5. Productos defectuosos en proceso encontrados desde el mes de mayo a julio 

PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN PROCESO 

 MAYO JUNIO JULIO 

Entrega total 

(KG) 
2962.66 2971.80 2966.74 

UNIDADES KG CANASTILLA KG CANASTILLA KG CANASTILLA 

Muestras 

observadas 
3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120 

Muestras 

aceptadas 
2550.00 102 2650.00 106 2600.00 104 

Muestras con 

defectos 
450.00 18 350.00 14 400.00 16 

Muestras 

rechazadas 
37.34 1.49 28.20 1.13 33.26 1.33 

Desperdicio en 

términos de 

productos 

defectuosos 

(%) 

8.30% 8.06% 8.32% 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En base a una canastilla de 25 kg que son la que un colaborador maneja, se 
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realizaron 120 observaciones por cada mes en diferentes tiempos y días, teniendo 

en cuenta la NTP – ISO 2859-1 2008 y el margen permitido establecido por los 

clientes de la empresa HCV GROUP S.A.C., que es de 0 a 500 gramos de defectos 

permitidos por canastilla,  obteniéndose así un 8.30% de defectos rechazados lo 

que representa 37.34 kg de materia prima en proceso para el mes de mayo, 8.06% 

lo que es 28.20kg para el mes de junio y 8.32% que es 33.26kg para el mes de julio. 

En cuanto a las 120 observaciones (canastillas de 25kg evaluadas) en el mes de 

mayo solo se aceptaron 102, 18 contenían defectos y se rechazó 1.49 canastillas, 

para junio se aceptaron 106, 14 contenían defectos y se rechazó 1.13 canastillas, 

finalmente para julio se aceptaron 104, 16 contenían defectos y se rechazó 1.33 

canastillas. 

De la misma manera se procedió a encontrar los índices para el área de envasado 

(ANEXO N°23), teniendo la distribución siguiente: 

Tabla 6. Productos defectuosos en envasado encontrados desde el mes de mayo a julio 

PRODUCTOS DEFECTUOSOS EN ENVASADO 

 MAYO JUNIO JULIO 

Entrega total 

(KG) 
2985.20 2988.75 2989.96 

UNIDADES KG CANASTILLA KG CANASTILLA KG CANASTILLA 

Muestras 

observadas 
3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120 

Muestras 

aceptadas 
2675.00 107 2725.00 109 2800.00 112 

Muestras con 

defectos 
325.00 13 275.00 11 200.00 8 

Muestras 

rechazadas 
14.80 0.59 11.25 0.45 10.04 0.40 

Desperdicio en 

términos de 

productos 

defectuosos 

(%) 

4.55% 4.09% 5.02% 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Se tuvo un 4.55% de defectos, lo que representa 14.8 kg de producto en envasado 

para el mes de mayo, 4.09% lo que es 11.25 kg para el mes de junio y 5.02% con 
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10.04 kg para el mes de julio. En cuanto a las 120 observaciones (canastillas de 25 

kg evaluadas en envasado) en el mes de mayo solo se aceptaron 107, 13 contenían 

defectos y se rechazó 0.59 canastilla, para junio se aceptaron 109, 11 contenían 

defectos y se rechazó 0.45 canastilla y para julio se aceptaron 112, 8 contenían 

defectos y se rechazó 0.40 canastilla. 

Con ello, se procedió a realizar la respectiva toma de tiempos. Es así como, en la 

Tabla 7 se muestra el resumen de los tiempos de ciclo por cada proceso, lo cual se 

obtuvo dada la sumatoria por cada actividad que correspondía, toda la data fue 

recogida en 65 días, lo que representa 3 meses de jornadas de trabajo; así mismo, 

se obtuvo el promedio del tiempo de ciclo por mes y proceso (Anexo N°21), así 

mismo, el tiempo total de procesamiento que se tomó es de 510 minutos, a 

continuación, se detalla. 

Tabla 7. Tiempo de Ciclo por Proceso Mayo – Julio (PRE – TEST) 

PROCESO 

TIEMPO DE CICLO (minutos/ 5 barril 

(de 11 canastillas de 25kg)) PROMEDIO 

MAYO JUNIO JULIO 

Recepción 11.95 11.85 12.08 11.96 

Corte y eviscerado 19.93 19.78 20.06 19.92 

Lavado 1 13.99 13.99 14.01 14 

Ensalmuerado 21.10 21.03 20.92 21.02 

Lavado 2 21.01 21.02 21.15 21.06 

Envasado 36.39 36.44 36.56 36.46 

Almacenado 14.98 14.93 15.13 15.01 

Tiempo de ciclo 

total 
139.3 139.1 139.9 139.4 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 

Así también, se calculó el Takt Time del proceso productivo de salazón de 

anchoveta, para lo cual fue necesario considerar los requerimientos de los clientes 

y datos de la empresa, tal como se muestra en la Tabla 8 de a continuación:  
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Tabla 8. Datos para cálculo del Takt Time 

Jornada Laboral 22 días / mes 

Horas por turno 9 horas / día 

Turnos  1 

Descanso por turnos 30 minutos 

Tiempo Disponible 11220 minutos / mes 

Demanda Mensual 726 barriles / mes 

Demanda Diaria 33 barriles / día 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Takt Time =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙
=

11220 minutos / mes 

726 barriles (de 11 canastillas de 25kg)/ mes

= 15.45 minutos/barril(de 11 canastillas de 25kg) 

 

Figura 1. Tiempo de Ciclo vs. Takt Time - Inicial 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Considerando todos los datos plasmados y detallados anteriormente, se pasó a 

comparar el Takt Time y el Tiempo de Ciclo. Es así como, en la Figura 1 se logra 

visualizar la existencia de procesos rápidos y también procesos lentos, teniendo 

como referencia el Takt Time. Entonces, es evidente la presencia de cuellos de 

botella en los procesos de corte y eviscerado, ensalmuerado, lavado 2 y envasado, 

siendo estos los que originan retrasos en la producción.  
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Por otra parte, se recolectaron datos referentes a la cantidad de canastillas en 

inventario que existen entre cada proceso (ANEXO N°24), tal información es 

detallada en la Tabla 9 de a continuación. 

Tabla 9. Inventarios del proceso 

PROCESO 
INVENTARIO (Canastillas) 

MAYO JUNIO JULIO 

Recepción 260 265 261 

Corte y eviscerado 170 169 171 

Lavado 1 71 69 67 

Ensalmuerado 50 51 49 

Lavado 2 56 55 55 

Envasado 131 130 129 

Almacenado 226 226 225 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Es así como, también se procedió a calcular el Lead Time por cada mes de estudio. 

Tabla 10. Lead Time del proceso - Mayo 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 260 363 0.72 

Corte y eviscerado 170 363 0.47 

Lavado 1 71 363 0.20 

Ensalmuerado 50 363 0.14 

Lavado 2 56 363 0.15 

Envasado 131 363 0.36 

Almacenado 226 363 0.62 

Total 2.66 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Tabla 11. Lead Time del proceso - Junio 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 265 363 0.73 
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Corte y eviscerado 169 363 0.47 

Lavado 1 69 363 0.19 

Ensalmuerado 51 363 0.14 

Lavado 2 55 363 0.15 

Envasado 130 363 0.36 

Almacenado 226 363 0.62 

Total 2.66 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Tabla 12. Lead Time del proceso - Julio 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 261 363 0.72 

Corte y eviscerado 171 363 0.47 

Lavado 1 67 363 0.18 

Ensalmuerado 49 363 0.13 

Lavado 2 55 363 0.15 

Envasado 129 363 0.36 

Almacenado 225 363 0.62 

Total 2.64 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En base a ello, de las Tablas 10, 11 y 12 se puede manifestar que el Lead Time se 

encuentra entre 2.64 y 2.66, teniendo un Lead Time promedio de 2.65 días, dicho 

tiempo es el que no agrega valor al proceso de salazón de anchoveta, lo que viene 

a ser el tiempo que el cliente espera para que pueda recibir el pedido realizado. 

Finalmente, para la construcción del VSM, se consideró el número de operadores 

promedio por cada estación de trabajo interpuesto por la empresa que viene a ser 

de 90 para los procesos centrales (corte y eviscerado, lavado 1, ensalmuerado y 

lavado 2), 15 apoyos para envasado y 4 para recepción de materia prima y a la vez 

estos al finalizar la jornada realizan el almacenado de todo el producto procesado 

para su posterior maduración, cabe destacar que en la organización se labora bajo 

un régimen de pago por producción o destajo y, por ende, el personal es inestable.  



28 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Plantilla del Mapeo de Flujo de Valor

Figura 2. Mapeo de Flujo de Valor del estado actual 
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Se aplicó el Mapeo de Flujo de Valor para cada mes del estudio sea mayo, junio y 

julio que fue comprendido entre los 22 días que se laboraron por cada uno, a 

continuación, se detalla todo el resumen de este y que fue respaldado por la data 

de los registros que se encuentran en anexos. 

Tabla 13. Resumen del mapeo de flujo de valor actual (Mayo, Junio y Julio) 

INDICADORES MAYO JUNIO JULIO PROMEDIO 

Tiempo de ciclo 
(minutos/ 5 
barril (de 11 
canastillas de 
25kg)) 

139.3 139.1 139.9 139.4 

Lead Time 
(Días) 

2.66 2.66 2.64 2.65 

N° de 
colaboradores y 
apoyos 

109 109 109 109 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Además, se determinó los tiempos de recorridos y retrocesos, a continuación, se 

detalla el cuadro resumen por cada mes de estudio en el que se evaluó (ANEXO 

N°26). 

Tabla 14. Resumen del registro de tiempos de recorridos y retrocesos (Mayo, Junio y Julio) 

MES PERSONAS 

FLUJO 
CONTINUO 

FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

 
Mayo 

4 32 2510 32 

1484.63 

Junio 1440.3 

Julio 1568.97 

Total 4493.9 

Promedio 1497.97 
Fuente: Elaboración propia, 2022 

Entre el proceso se identificaron actividades de transportes que realizan 4 

colaboradores que en su mayoría los retrocesos en términos de tiempo no 

generaban valor o no eran indispensables, por ende, la suma de los tiempos en 

segundos para el mes de mayo viene a ser de 1484.63 segundos por día, para junio 

es de 1440.3 y julio 1568.97. Los flujos continuos para cada actividad poseen una 

cantidad de tiempo en 2510 segundos, un tiempo aceptable teniendo en cuenta la 
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distancia de 32 metros en total de tránsito para dar cumplimiento a cada actividad.  

Finalmente, se extrajo los índices de desperdicios y el lead time abordado en la 

investigación, los que se resumieron en la siguiente tabla 15, estos permitieron dar 

continuidad a la investigación. 

Tabla 15. Índice inicial de desperdicios y Lead Time 

DESPERDICIOS ÍNDICES 

Tiempos de espera 

(Índice de espera) 
27.33% 

Defectos 

En proceso 
Kg promedio 32.93kg 

% promedio 8.23% 

En envasado 
Kg promedio 12.03kg 

% promedio 4.56% 

Movimientos innecesarios 

(Índice de movimientos 

innecesarios) 

4.9% 

Lead time (día) 2.65 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Es así como, para los tiempos de espera se tuvo 27.33% como índice inicial, 

teniendo en cuenta el tiempo de ciclo promedio por día entre operaciones y el 

tiempo total de procesamiento, además el índice de productos defectuosos a nivel 

de proceso obteniendo las cantidades promedio de 32.93kg y en evaluación de 

canastillas muestreadas con defectos de 8.23%, por consiguiente, lo mismo 

sucedió en el envasado con un promedio de 12.03kg y 4.56% respectivamente en 

los tres meses de estudio. Asimismo, se halló el índice inicial de desperdicios en 

términos de movimientos innecesarios con un 4.9%, dado que se tuvo en cuenta el 

tiempo de flujo de retroceso (movimientos innecesarios) y la jornada diaria en 

unidades de minutos, pero fue necesario descontar la diferencia del tiempo de 

descanso porque solo se consideró tiempos efectivos de trabajo. Finalmente, se 

halló el Lead Time en días, siendo 2.65 lo que se tarda en entregar el pedido al 
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cliente, es por ello, que los requerimientos del cliente no van en la línea con ese 

indicador, ya que no se cumple con los plazos de entrega en los tiempos 

establecidos. 

4.2. Aplicación de las herramientas de la metodología Lean Manufacturing en 

la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

Se distribuyeron los desperdicios teniendo en cuenta las herramientas Lean 

Manufacturing que permitió su minimización. 

Tabla 16. Desperdicios a disminuir con las herramientas Lean Manufacturing 

DESPERDICIOS A DISMINUIR CON LAS HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING 

Desperdicio Fórmula 
Resultado 

Inicial 
Herramienta 

Tiempos de 

espera 

IE =
∑ Tiempos de espera entre operaciones (min. )

Tiempo total de procesamiento (min. )
 

IE= Índice de espera 

 

𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠)

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 (
𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 

𝑑í𝑎
)
 

Cuando se 

aplicó la fórmula 

del índice de 

espera se 

obtuvo un 

promedio de 

27.33%. 

H
e

rr
a

m
ie

n
ta

 5
´S

 

Movimientos 

innecesarios 

 

 

IDMI =
Movimientos innecesarios (min. )

Tiempo total de procesamiento (min. )
 

 

IDMI= Índice de movimientos innecesarios 

 

Teniendo en 

cuenta la 

fórmula del 

índice de 

movimientos 

innecesarios se 

obtuvo un 4.9%. 

H
e

rr
a

m
ie

n
ta

 5
´S

 

Defectos 

 

𝐼𝐷𝑃

=
Cantidad de muestras rechazadas en proceso (𝑘𝑔)

Cantidad de muestras con defectos en proceso (𝑘𝑔)
 

IDP= Índice de productos defectuosos en proceso 

 

𝐼𝐷𝐸

=
Cantidad de muestras rechazadas en envasado (𝑘𝑔)

Cantidad de muestras con defectos en envasado (𝑘𝑔)
 

IDE= Índice de productos defectuosos en 

envasado 

Cuando se 

realizó el 

promedio de 

todo el 

diagnóstico 

mensual de 

P
o

k
a

 -
 Y

o
k

e
 



32 
 

 
defectos en el 

proceso se tuvo 

como índice 

8.23% y un 

4.56% en 

envasado, 

ambos 

corresponden a 

desperdicios. 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En la tabla 16 se distribuyeron los desperdicios a reducir mediante las herramientas 

5´S y Poka Yoke, para la primera se seleccionó los desperdicios en términos de 

tiempos de espera y movimientos innecesarios, por otra parte, para la segunda se 

reconoció a los defectos. En primera instancia se ejecutó la herramienta 5´S, como 

un accionar inicial se puso de conocimiento a la gerencia general, jefatura de planta 

y de calidad en la que se expusieron los principales beneficios que otorga la 

aplicación de la herramienta para el área de producción, y el impacto positivo para 

los colaboradores, de tal manera se generó una gran motivación para la realización 

de las actividades y estos se sienten satisfechos por la consideración, esfuerzo y 

constancia brindada para con el puesto.  

Seguido de ello, se presentó a todo el cuerpo laboral y administrativo el cronograma 

de actividades (ANEXO N°27) a seguir para la aplicación de las 3 primeras “S”, para 

la realización de cada una de ellas se tuvo en cuenta un cronograma de 

capacitaciones (ANEXO N°29) que permitieron su mejor desarrollo, luego de ello 

se realizó la comparación pertinente y la ejecución de evaluaciones, para esta 

última se empleó el Checklist de las 5´s, en donde se recopiló toda la data necesaria 

de acuerdo a las puntuaciones (ANEXO N°28), comprendiendo una puntuación de 

0 a 4, la puntuación fue dada en base a un criterio que media el nivel de 

cumplimiento a raíz de la evidencia realizada en el momento de la evaluación,  se 

tradujo el 0 como un caso peor o que no existía un cumplimiento del criterio, el 1 

para un cumplimiento de hasta 33%, el 2 entre 34% y 65%, el 3 para mayores a 

66%, pero menores a 100% y el 4 como un mejor caso o cumplimiento completo, a 

continuación en la tabla 17 se detalla los puntos porcentuales evaluados. 
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Tabla 17. Nivel inicial de cumplimiento de las 5 “S” 

DESCRIPCIÓN 
PUNTAJE 

OBTENIDO 

PUNTAJE 

MÁXIMO 
% 

Seleccionar 5 24 20.83 

Ordenar 4 20 20 

Limpieza 6 20 30 

Estandarización 2 28 7.14 

Disciplina 1 24 4.17 

Total 18 116 15.52 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En la tabla 17, a partir de la primera auditoría realizada en el mes de agosto se halló 

un puntaje de 5 siendo un 20.83% de 24 puntos en la primera “S” (seleccionar), 

además en la segunda “S” (ordenar), se obtuvo 4 puntos de 20 siendo un 20%, así 

mismo la tercera “S” (limpieza) con 6 puntos de 20 siendo 30%, la cuarta “S” 

(estandarización) con 2 puntos de 28 siendo el 7.14% y la quinta “S” (disciplina) con 

1 punto de 24 siendo el 4.17%. Se valoró los puntajes de acuerdo con una 

distribución que partía de 0 a 32 puntos que significó “no existe una metodología 

5´s”, de 36 a 60 puntos con un significado de el “sistema de 5´s es deficiente”, y de 

61 a 80 que refleja que existe un “buen sistema 5´s”, a partir de ello según los 18 

puntos obtenidos siendo un 25% demuestra que, no se tuvo una metodología 5´s 

implementada dentro de la planta del proceso productivo de salazón de anchoveta 

de la empresa. Se presentó a la gerencia los resultados y todo el planteamiento 

que se siguió para la aplicación de la metodología 5´S. En primera instancia se 

inició con la primera S, que es Seleccionar, con el uso del Registro de materiales, 

se distribuyó según la condición por ser innecesario o necesario teniendo en cuenta 

criterios de descarte (ANEXO N°30). 
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Fuente: Elaboración propia, 2022 

Se puede visualizar en la figura 3, que los porcentajes de elementos que no son 

necesarios presentes son un 48%, fueron incluidos por el motivo que generaban 

demoras en el tránsito y desarrollo de las actividades de los colaboradores y no 

debían estar presentes para que el proceso no se vea interrumpido, porque se 

encuentran en mal estado, necesitan una reubicación o eliminación. Un porcentaje 

mayor son los necesarios con un 52%, siendo considerados de esta manera debido 

a que son indispensables para llevar a cabo las actividades correspondientes al 

procesamiento de salazón de anchoveta. 

Tabla 18. Compilación del registro de materiales 

Categoría Necesario % Innecesario % 

Material de 

Limpieza 
4 16.0 1 4.0 

Papelería 4 16.0 1 4.0 

Equipo/Mobiliario 5 20.0 4 16.0 

Materiales 0 0.0 3 12.0 

EPP´S 0 0.0 3 12.0 

TOTAL 13 52.00 12 48.00 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En correspondencia a la tabla 18, los elementos que se necesitan de la categoría 

material de limpieza fueron un 16%, comprendiendo materiales como: escobas, 
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48.00%
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52.00%
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Figura 3. Ordenación de materiales 



35 
 

recogedor, tachos de basura y bolsa de detergente, mientras que los innecesarios 

representaron un 4%, siendo estos los cilindros de clorox; de la misma manera 

sucede con la categoría de papelería siendo los necesarios: lapicero, cuaderno, 

calculadora y corrector con un 16% y los innecesarios con un 4% los cuales fueron 

los papeles. En la siguiente categoría de equipo/mobiliario destacaron como 

materiales necesarios: laptop, mesa, silla, escritorio y dinos/bins lo que son un 20% 

del total de elementos y un 16% de innecesarios que fueron: escalera, balanzas, 

baldes y herramientas. En lo que respecta a los materiales solo hubo elementos 

innecesarios, siendo estos: etiquetas, cubetas y canastillas con un 12%. 

Finalmente, en lo que respecta a la categoría EPP´S con 3 elementos innecesarios 

los cuales se refieren a: guantes de látex, tocas y mandiles representados en 12%. 

Por otro lado, se seleccionaron los elementos que deben permanecer en el área de 

producción y los que deberían trasladarse, y en algunos casos ser dados de baja o 

eliminados por no tener utilidad en relación con la actividad que se está realizando 

dentro del proceso. Es entonces que, todos ellos se sometieron bajo una acción 

especial con la utilización del formato de tarjetas rojas, antes de su manipulación y 

con el llenado de este de acuerdo con la condición del elemento con sus respectivas 

especificaciones (ANEXO N°32). Por lo tanto, todos los elementos fueron 

distribuidos (ANEXO N°31), teniendo en cuenta las partes del proceso dentro del 

área de producción en que se presentaron y donde sea necesario su utilización, por 

lo que se identificó un total de 12 tarjetas rojas las que en su contenido comprendían 

fechas, áreas, cantidades y acciones sugeridas. 

En lo que respecta la segunda S, Ordenar, habiéndose identificado los elementos 

necesarios e innecesarios en el área y manteniendo los elementos de utilidad, se 

organizó el área. Se aplicó en primera instancia las 12 tarjetas rojas. Así mismo, se 

realizó la distribución de planta inicial (ANEXO N°33) ya que influía en los 

desplazamientos de los colaboradores en una jornada diaria o en el flujo continuo 

del proceso. Con un ordenamiento estratégico se ejecutó un nuevo planteamiento 

para la localización de distintos elementos que se relacionan directamente con el 

proceso, luego de haberse presentado a gerencia general se aplicó una nueva 

distribución con espacios recortados y redistribuidos (ANEXO N°34). Así también, 

en relación con esta “S”, se realizó la reubicación de las cubetas con anterioridad y 
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posterior a la aplicación de la técnica. Adicional a ello, se clasificó las EPP´S para 

que el colaborador lo encuentre rápidamente cuando requiera algún cambio por 

vulneración del suyo por cualquier factor y así no afecte a los tiempos excesivos de 

procesamiento.  

Finalmente, con la tercera S, la que es Limpiar, se realizó una inspección  y creación 

de la cultura de limpieza en los colaboradores, teniendo en cuenta el número de 

colaboradores promedios encargados de la labor, se encontró a 4 apoyos, no 

pudiéndose conformar un comité encargado de la limpieza por no lograr el número 

mínimo permitido, por lo que a partir de la distribución de planta (Anexo N°33) se 

identificaron 10 zonas las cuales son: pasillo de recepción de materia prima, de 

corte y eviscerado, de lavado, de almacén de desperdicios y herramientas, de 

envasado, ensalmuerado y almacenado o embarque, y los dos sectores de 

pediluvio y maniluvio y de limpieza. Por ello, se distribuyó de acuerdo con los 

colaboradores registrados (ANEXO N°35) y se estableció en las zonas las 

funciones y responsabilidades de cada apoyo (ANEXO N°36), incluyendo una 

rotación de funciones por carga. 

Al culminar la aplicación de la tercera “S”, a modo de realizar una verificación del 

comportamiento de esta, se realizaron una segunda y tercera auditoria, teniendo 

como referencia a la primera, en la que se tuvo en cuenta los criterios de cada uno: 

seleccionar, ordenar, limpiar, estandarización y disciplina. 

En la figura 4 se refleja un mejoramiento del puntaje inicial respecto a la siguiente 

por ser un puntaje mejorado de la aplicación de las primeras 3 “S”.  
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Fuente: elaboración propia, 2022.  

Como se aprecia en la figura 4, se presentó una mejora sustancial a partir de la 

evaluación de las primeras “S”, a partir de los datos se tiene que en Seleccionar se 

tuvo un 20.83% en la primera auditoría frente a un 54.17% de la segunda y un 

58.33% en la tercera, en cuanto a Ordenar se tuvo un 20% en la primera auditoría 

frente a un 40% de la segunda y un 75% en la tercera, además en cuanto a 

Limpieza de un 30% a 55% en la segunda y un 70% en la tercera. Así mismo, 

Estandarización con un 4.17% en la primera, 25% en la segunda y 32.14% en la 

tercera; finalmente, Disciplina con un 4.17% en la primera, 25% en la segunda y 

37.5% en la tercera. Ante ello, se espera mejorías en las dos “S” últimas que son 

ejecutadas a largo plazo. 

En la siguiente tabla (19), se clasifica por auditorías a más detalle, en relación con 

la primera, segunda y tercera. 

Tabla 19. Comparación de auditorías de la evaluación de las 5 “S” 

DESCRIPCIÓN  

Auditoría inicial 
Segunda 
auditoría 

Tercera auditoría 

PUNTAJE 
MÁXIMO Puntaje 

obtenido % 
Puntaje 

obtenido % 
Puntaje 

obtenido % 

Seleccionar 5 20.83 12 50.00 14 58.33 24 

Figura 4. Evaluación de las 5 “S” 

0.00%

10.00%

20.00%

30.00%

40.00%

50.00%

60.00%

70.00%

80.00%

% % %

AUDITORÍA INICIAL SEGUNDA AUDITORÍA TERCERA AUDITORÍA

SELECCIONAR ORDENAR LIMPIEZA ESTANDARIZACIÓN DISCIPLINA



38 
 

Ordenar 4 20.00 8 40.00 15 75.00 20 

Limpieza 6 30.00 11 55.00 14 70.00 20 

Estandarización 2 7.14 7 25.00 9 32.14 28 

Disciplina 1 4.17 6 25.00 9 37.50 24 

Total 18 15.52 44 37.93 61 52.59 116 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Así mismo, siguiendo con la investigación, con la herramienta Poka Yoke, la cual 

se basa en la reducción de errores de producción, es por ello por lo que se 

consideró como una alternativa de solución para la reducción de productos 

defectuosos en el proceso productivo de salazón de anchoveta. El desperdicio al 

cual se enfoca esta herramienta y los cuales se desean disminuir con su aplicación 

son los productos defectuosos presentes tanto en proceso como en envasado, los 

cuales se deben al incorrecto procesamiento por parte de los colaboradores que 

trabajan por destajo o avance. Este problema sucede porque no se aprovecha de 

manera correcta la mano de obra, ya que se identificó que en la organización no se 

ejecutaron capacitaciones a los colaboradores, limitando sus conocimientos y 

destrezas para desarrollar de manera correcta las actividades. 

De lo mencionado anteriormente, es que se generan elevados índices de productos 

defectuosos, lo que conlleva a una insatisfacción por parte de los clientes, 

perjudicando directamente al prestigio de la organización. En base a ello, se planteó 

la herramienta Poka Yoke como una alternativa de solución la cual contribuirá a 

disminuir los índices de desperdicios en términos de productos defectuosos que se 

generan en la empresa. Entonces, es así como, se elaboró un flujograma para que 

se tenga un mejor entendimiento en referencia a la mejora a ejecutar.  
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Tabla 20. Flujograma del procedimiento de la aplicación del Poka Yoke 

Fecha 01/08/2022-14/10/2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En la tabla 20, de acuerdo con la descripción de la situación actual y análisis del 

proceso, se priorizó el área que compete al corte y eviscerado, por ser el emisor de 

mayor generación de desperdicios en términos de productos defectuosos a lo largo 

de la línea, con las causales de manipulación errónea de la anchoveta de acuerdo 

con el tamaño, corte y eviscerado inadecuado y tiempos excesivos de evisceración. 

De una vez realizado el análisis, se planteó la pregunta: ¿es correcto?, de tener 

una respuesta afirmativa, se tendría una conclusión de la metodología; pero, al 

haber tenido una respuesta negativa, se procedió a decidir el tipo de Poka Yoke a 

implementar, por lo que se consideró como priorización a las técnicas no 
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adecuadas de corte y evisceración, por la inexistencia de la información necesaria 

para conocer más de ello. Por lo que se eligió la técnica de detección y control de 

defectos, que permitió identificar los errores mediante la inspección autónoma que 

ejecuta el colaborador al momento de realizar su trabajo, en esta se verificó la salida 

y se tomaron acciones correctivas. A continuación, en la Tabla 21 se especificó los 

recursos que se utilizaron en la implementación del Poka Yoke. 

Tabla 21. Recursos que se utilizaron para la implementación del Poka Yoke 

RECURSO CANTIDAD UNIDAD 

Papel 1 Millar 

Lapiceros 90 Unidad 

Plumón de pizarra  ½ Caja 

Pizarra acrílica  2 Unidad 

Paneles guía 6 Unidad 

Proyector multimedia 1 Unidad 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Luego de ello, se procedió a realizar un cronograma de capacitaciones (ANEXO 

N°39) con temáticas que se tuvieron en cuenta para la buena ejecución, pasos e 

indicaciones a seguir para que se ejecute adecuadamente el procesamiento y 

manejo de la técnica que se planteó; en seguida, se capacitó al personal 

reuniéndolos en espacios de concentración de tal manera que, pueda calar toda la 

explicación en cada uno de ellos. Además, se puso a prueba los 6 paneles guía 

(ANEXO N°38) alrededor del área de corte y eviscerado en los que se indicaron en 

su contenido gráfico la manera correcta de realizar el corte y eviscerado; así mismo, 

fue puesto en unas zonas visibles dentro de la planta consiguiendo la familiarización 

de los 90 colaboradores promedio con el proceso. 

Posterior a lo antes mencionado, se procedió a revisar el desempeño mediante los 

muestreos realizados en proceso y en envasado, en los que se obtuvieron índices 

nuevos de nivel de desperdicios. Por lo que luego, se verificó si luego de la 

aplicación del Poka Yoke el índice disminuyó, de tener una respuesta negativa, se 

debió retornar a la búsqueda de otras técnicas Poka Yoke; pero, al tener una 
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respuesta positiva se dio por concluido la implementación. En la Tabla 22 se 

evidencia las cantidades y porcentajes respectivos en correspondencia a los meses 

de estudio finales en proceso (ANEXO N°40) a través del muestreo gracias a la 

aplicación del Poka Yoke. 

Tabla 22. Productos defectuosos en proceso encontrados de los meses agosto, septiembre y 
octubre (POST-TEST) 

 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE 

Entrega total 

(KG) 
2987.26 2989.12 2990.41 

Unidades Kg Canastilla Kg Canastilla Kg Canastilla 

Muestras 

observadas 
3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120 

Muestras 

aceptadas 
2750.00 110 2775.00 111 2800 112 

Muestras con 

defectos 
250.00 10 225.00 9 200 8 

Muestras 

rechazadas 
12.74 0.51 10.88 0.44 9.59 0.38 

Desperdicio 

en términos 

de productos 

defectuosos 

(%) 

5.10 
 

4.83 

 
4.79 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Se obtuvo un 5.10% de defectos rechazados lo que representó 12.74 kg de materia 

prima en proceso para el mes de agosto, 4.83% lo que es 10.88kg para el mes de 

septiembre y 4.79% lo que es 9.59kg para el mes de octubre.  En cuanto a las 120 

observaciones (canastillas de 25kg evaluadas) en el mes de agosto solo se 

aceptaron 110, 10 contenían defectos y se rechazó 0.76 canastillas, para 

septiembre se aceptaron 111, 9 contenían defectos y se rechazó 0.69 canastillas y 

para octubre se aceptaron 112, 8 contenían defectos y se rechazó 0.38 canastillas. 

De la misma manera se procedió a encontrar los nuevos índices para el área de 
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envasado (ANEXO N°41), teniendo la distribución siguiente: 

Tabla 23. Productos defectuosos en envasado encontrados de los meses agosto, septiembre y 
octubre (POST-TEST) 

 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE 

Entrega total 

(KG) 
2993.71 2994.90 2995.14 

Unidades Kg Canastilla Kg Canastilla Kg Canastilla 

Muestras 

observadas 
3000.00 120 3000.00 120 3000.00 120 

Muestras 

aceptadas 
2775.00 111 2825.00 113 2850 114 

Muestras con 

defectos 
225.00 9 175.00 7 150 6 

Muestras 

rechazadas 
7.91 0.32 5.10 0.20 4.86 0.19 

Desperdicio 

en términos 

de productos 

defectuosos 

(%) 

3.52 2.91 3.24 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Se tuvo un 3.52% de defectos, lo que representa 7.91kg de producto en envasado 

para el mes de agosto, 2.91% lo que es 5.10 kg para el mes de septiembre y 2.84% 

lo que es 4.26 kg para el mes de octubre. En cuanto a las 120 observaciones 

(canastillas de 25 kg evaluadas en envasado) en el mes de agosto solo se 

aceptaron 112, 8 contenían defectos y se rechazó 0.25 canastilla, para septiembre 

se aceptaron 113, 7 contenían defectos y se rechazó 0.20 canastilla y para octubre 

se aceptaron 114, 6 contenían defectos y se rechazó 0.19 canastilla. 

Luego de la aplicación de la herramienta 5´S y Poka Yoke, se procedió a elaborar 

un Diagrama de Análisis de Procesos Final (ANEXO N°42) en el que se precisaron 

las actividades sean productivas e improductivas, donde se hizo énfasis en la 

verificación de la reducción de tiempos de las actividades que no generaban valor, 
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adicional a ello, se aplicó un Mapeo de Flujo de Valor final (Figura 6), en el que se 

realizó la verificación de la reducción del tiempo de ciclo. 

Tabla 24. Resumen del Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) - Final 

Actividad Símbolo Cantidad 

Operación  4 

Inspección  0 

Transporte  4 

Operación - Inspección  2 

Almacenamiento  1 

Demora  0 

Total 11 

Tiempo total (minutos) 95.22 

Distancia total (metros) 25 

Actividades que agregan valor 54.55% 

Actividades que no agregan valor 45.45% 

Fuente: Formato del Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 

Como se evidencia en la tabla 24, se identificaron 4 operaciones y 2 combinadas lo 

que fueron 6 actividades productivas y representan un 54.55%; así mismo, con 5 

actividades improductivas los cuales fueron 4 transportes y 1 almacenamiento con 

un 45.45%. El proceso en su totalidad debido a la toma de datos presentó 95.22 

minutos como tiempo total y 25 metros de distancia total. Es preciso indicar que, no 

se pudieron omitir actividades que eran indispensables dentro del proceso. 

Con ello, se procedió a realizar la toma de tiempos post-test. Es así como, en la 

Tabla 25 se muestra el resumen de los tiempos de ciclo por cada proceso, toda la 

data fue recogida en 45 días, lo que representó 3 meses de jornadas de trabajo; 

así mismo, se obtuvo el promedio del tiempo de ciclo por mes y proceso (Anexo 

N°43), así mismo, el tiempo total de procesamiento que se tomó es de 1080 

minutos, a continuación, se detalla. 

Tabla 25. Tiempo de Ciclo por Proceso Agosto - Octubre (POST – TEST) 

PROCESO 
TIEMPO DE CICLO (minutos)/ 5 

barril (de 11 canastillas de 25kg)) 
PROMEDIO 
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AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE 

Recepción 4.08 3.84 3.80 3.91 

Corte y 

eviscerado 
14.48 14.05 13.84 14.12 

Lavado 10.37 9.94 9.86 10.06 

Ensalmuerado 6.88 6.78 6.67 6.78 

Envasado 26.61 25.87 25.35 25.94 

Almacenado 10.91 10.6 10.49 10.67 

Tiempo de ciclo 

total 
73.33 71.07 70.0 71.47 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 

Es entonces que, a partir del Takt Time hallado (15.45 minutos) del proceso 

productivo de salazón de anchoveta en la situación actual, se procedió a comparar 

con los tiempos de ciclo.  

 

Figura 5. Tiempo de Ciclo vs. Takt Time - Final 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

De la figura 5, se visualiza que las operaciones de corte y eviscerado, lavado 2, 

ensalmuerado, envasado y almacenado se han posicionado muy cerca al takt time, 

sino sobrepasándolo no tan determinante, esto fue debido a las herramientas de 

lean que han permitido un mayor flujo durante el procesamiento de salazón de 

anchoveta. 

Además, también se recolectaron los nuevos datos referentes a la cantidad de 
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canastillas en inventario (Anexo N°44), que existen entre cada proceso, para 

calcular el Lead Time por los nuevos meses de estudio. 

Tabla 26. Lead Time del proceso – Agosto (POST – TEST) 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 156 363 0.43 

Corte y eviscerado 102 363 0.28 

Lavado  42 363 0.12 

Ensalmuerado 30 363 0.08 

Envasado 78 363 0.21 

Almacenado 135 363 0.37 

TOTAL 1.50 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Tabla 27. Lead Time del proceso – Septiembre (POST – TEST) 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 145 363 0.40 

Corte y eviscerado 94 363 0.26 

Lavado 39 363 0.11 

Ensalmuerado 29 363 0.08 

Envasado 73 363 0.20 

Almacenado 127 363 0.35 

TOTAL 1.40 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Tabla 28. Lead Time del proceso – Octubre (POST – TEST) 

PROCESO 
INVENTARIO 

(Canastillas) 

DEMANDA DIARIA 

(Canastillas / Día) 

LEAD TIME 

(Día) 

Recepción 144 363 0.40 

Corte y eviscerado 94 363 0.26 

Lavado 36 363 0.10 

Ensalmuerado 27 363 0.08 
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Envasado 72 363 0.20 

Almacenado 125 363 0.34 

TOTAL 1.37 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

De las Tablas 26, 27 y 28 se aprecia que el Lead Time para la fabricación de 

salazón de anchoveta se encuentra entre 1.50, 1.40 y 1.37, para los meses de 

agosto, septiembre y octubre respectivamente, teniendo un Lead Time promedio 

de 1.42 días, significando una reducción de tiempo de entrega al cliente. 
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Figura 6. Mapeo de Flujo de Valor del estado final 

Fuente: Plantilla del Mapeo de Flujo de Valor
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Se detalla todo el resumen final y que fue respaldado por la data de los registros 

que se encuentran en anexos. 

Tabla 29. Resumen del mapeo de flujo de valor final (Agosto, Septiembre y Octubre) 

INDICADORES AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE PROMEDIO 

Tiempo de ciclo 
(minutos) 

73.33 71.07 70.00 71.47 

Lead Time 
(Días) 

1.50 1.40 1.37 1.42 

N° de 
colaboradores y 
apoyos 

102 102 102 102 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

De la tabla 29, se tuvo un tiempo de ciclo promedio de 71.47 minutos/5 barril (de 

11 canastillas de 25kg) y 1.42 días que corresponde al Lead Time. Es decir, que la 

empresa después de la mejora puede entregar el producto en el tiempo necesario 

y con el personal óptimo, generando un valor para el producto y menos desperdicio 

en el proceso.  

También, se hallaron los tiempos de recorridos y retrocesos, en seguida, se detalla 

el cuadro resumen por cada mes de aplicación (ANEXO N°46). 

Tabla 30. Resumen del registro de tiempos de recorridos y retrocesos (Agosto, Septiembre y 
Octubre) 

MES PERSONAS 

FLUJO 
CONTINUO 

FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

 
Agosto 

4 25 1710 25 

1083.78 

Septiembre 1022.61 

Octubre 1015.41 

TOTAL 3121.8 

PROMEDIO 1040.6 
Fuente: Elaboración propia, 2022 

A partir de la aplicación de las 5´S, de la tabla 30, la suma de los tiempos para el 

mes de agosto fue de 1083.78 segundos por día, para septiembre 1022.61 

segundos por día y para octubre 1015.41 segundos por día. Los flujos continuos 

para cada actividad poseen una cantidad de tiempo en 1710 segundos, un tiempo 

aceptable teniendo en cuenta la distancia de 25 metros en total de tránsito para dar 
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cumplimiento a las actividades correspondientes. 

4.3. Comparación y evaluación del índice de desperdicios posteriormente a la 

aplicación de la metodología Lean Manufacturing en la empresa HCV GROUP 

S.A.C. - Casma, 2022. 

Se analizaron los resultados correspondientes a la aplicación en los meses de 

agosto, septiembre y octubre del año 2022. Para el desperdicio en términos de 

tiempos de espera se utilizó el Registro para la toma de tiempos y el Registro de 

inventarios en espera entre procesos. Tras la recopilación total de los datos (Anexo 

N°43 y Anexo N°44), se obtuvieron los resultados siguientes: 

Tabla 31. Resultado del desperdicio Tiempos de espera – Por mes (POST TEST) 

TIEMPOS DE 

ESPERA 
MES ÍNDICE 

ÍNDICE 

PROMEDIO 

Índice de espera 

Agosto 14.38% 

14.02% Septiembre 13.94% 

Octubre 13.73% 

Lead time (días) 

Agosto 1.50 

1.42 Septiembre 1.40 

Octubre 1.37 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Los datos correspondientes al índice de espera en el proceso fueron recopilados 

durante los periodos pertenecientes a los meses de agosto, septiembre y octubre. 

En agosto se obtuvo como promedio 14.38% de espera, mientras que en 

septiembre descendió a 13.94% y en octubre fue de 13.73%, teniendo un índice 

promedio de 14.02% por los tres meses. En cuanto al indicador lead time, para 

agosto fue de 1.5 días, para septiembre 1.4 días y para octubre de 1.37 días, con 

un promedio de 1.42 días. Es así como, en seguida se plasmaron los datos de 

manera general, para llevar a cabo la comparación y evaluación pertinente. 
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Tabla 32. Resultado del desperdicio Tiempos de espera - General (Comparación) 

  PRE TEST POST TEST 

TIEMPOS DE 

ESPERA 

Índice de 

espera 
27.33% 14.02% 

Lead time (días) 2.65 1.42 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

En un plazo de tres meses de evaluación del índice de espera, se obtuvo un 

promedio de 14.02%; por su parte, con respecto al indicador lead time se tuvo un 

promedio de 1.42 días. Es así que, el índice de espera pasó de 27.33% (pre test) a 

14.02% (post test), disminuyendo 13.31 puntos porcentuales. En cuanto al lead 

time, este pasó de 2.65 (pre test) a 1.42 días (post test), descendiendo 1.23 días. 

De esta forma, se puede visualizar los cambios después de la aplicación, con la 

finalidad de mejorar. 

En otro aspecto, para la dimensión defectos, se utilizó el Registro de productos 

defectuosos. Es a partir de la base de datos (Anexo N°40 y Anexo N°41), que se 

detalla lo siguiente:  

Tabla 33. Resultado del desperdicio Defectos – Por mes (POST TEST) 

Defectos Mes Índice (%) 
Índice 

promedio 

Índice de 

productos 

defectuosos en 

proceso 

Agosto 5.10 

4.91% Septiembre 4.83 

Octubre 4.79 

Agosto 12.74kg 

11.07kg Septiembre 10.88kg 

Octubre 9.59kg 

Índice de 

productos 

defectuosos en 

envasado 

Agosto 3.52 

3.22% Septiembre 2.91 

Octubre 3.24 

Agosto 7.91kg 

5.96kg Septiembre 5.10kg 

Octubre 4.86kg 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

La data referente al índice de productos defectuosos tanto en proceso como en 

envasado fue recolectada durante un periodo de tres meses (agosto, septiembre y 
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octubre). En referencia a los productos defectuosos en proceso, se determinó 

5.10% (12.74kg) en agosto, en un lapso de 23 días; en septiembre descendieron a 

4.83% (10.88kg) en un lapso de 22 días y en octubre se tuvo un 4.79%(9.59kg) en 

un lapso de 10 días, obteniendo un promedio de 4.91% (11.07kg) por los tres 

meses. Por otra parte, en cuanto a los productos defectuosos en envasado, se 

determinó 3.52% (7.91kg) en agosto; en septiembre descendieron a 2.91% (5.10kg) 

y en octubre se tuvo un 3.24% (4.86kg) en un lapso de 10 días, obteniendo un 

promedio de 3.22% (5.96kg) por los tres meses. En base a ello, se logró plasmar 

los datos de manera general, para la evaluación y comparación pertinente. 

Tabla 34. Resultado del desperdicio Defectos - General (Comparación) 

  PRE TEST POST TEST 

DEFECTOS 

Índice de 

productos 

defectuosos en 

proceso 

8.23% 4.91% 

32.93kg 11.07kg 

Índice de 

productos 

defectuosos en 

envasado 

4.56% 3.22% 

12.03kg 5.96kg 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Durante los tres meses de evaluación del índice de productos defectuosos en 

proceso, se obtuvo un promedio de 4.91% (11.07kg); asimismo, con respecto al 

índice de productos defectuosos en envasado, se tuvo un promedio de 3.22% 

(5.96kg). Es a partir de ello que, el índice de productos defectuosos en proceso 

pasó de 8.23% (pre test) a 4.91% (post test), descendiendo 3.32 puntos 

porcentuales (21.86kg). Con respecto al índice de productos defectuosos en 

envasado, este pasó de 4.56% (pre test) a 3.22% (post test), disminuyendo así 1.34 

puntos porcentuales equivalentes a 6.07kg. Notándose una disminución porcentual 

de los productos defectuosos en ambos casos.  

Para el desperdicio en términos de movimientos innecesarios se empleó el Registro 

de tiempos en recorridos y retrocesos, teniendo en cuenta la base de datos (Anexo 

N°46), para plasmar los resultados en correspondencia a los tres meses de 

aplicación. 
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Tabla 35. Resultado del desperdicio Movimientos innecesarios – Por mes (POST TEST) 

MOVIMIENTOS 

INNECESARIOS 
MES ÍNDICE 

ÍNDICE 

PROMEDIO 

Índice de 

movimientos 

innecesarios 

Agosto 3.54% 

3.40% Septiembre 3.34% 

Octubre 3.32% 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Los datos referentes a los movimientos innecesarios fueron recolectados durante 

agosto, septiembre y octubre. Para el mes de agosto se tuvo un índice de 3.54%. 

Asimismo, para septiembre, el índice descendió a 3.34% y para octubre fue de 

3.32%, teniendo un promedio de 3.40% por los tres meses. También se plasmaron 

los datos de forma general, para la correspondiente evaluación y comparación. 

Tabla 36. Resultado del desperdicio Movimientos innecesarios - General (Comparación) 

  PRE TEST POST TEST 

MOVIMIENTOS 

INNECESARIOS 

Índice de 

movimientos 

innecesarios 

4.9% 3.40% 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

Durante los tres meses, se evidenció un índice de 3.40% con respecto a los 

movimientos innecesarios en el proceso. Es así que, el índice pasó de 4.9% (pre 

test) a 3.40% (post test), decreciendo 1.5 puntos porcentuales. Comparando con lo 

anterior, existe una clara disminución, entonces se señala que hay una mejora en 

referencia a los movimientos innecesarios. 

4.4. Prueba de Hipótesis 

Las hipótesis planteadas en la presente investigación son las de a continuación:  

H1: La aplicación de la metodología Lean Manufacturing, sí disminuye los 

desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

Ho: La aplicación de la metodología Lean Manufacturing, no disminuye los 

desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 

Para dar comprobación a la hipótesis del estudio se empleó el Software SPSS, 
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permitiendo así el análisis del nivel de significancia de esta, además, de cada 

indicador de la variable dependiente que son los desperdicios. Por lo tanto, se usó 

data obtenida previa a la etapa aplicativa y después de esta; así mismo, se analizó 

y comparó por cada mes los datos que fueron recolectados a partir de los 

instrumentos señalados con anterioridad, esta fue entre los meses de estudio de 

mayo, junio y julio con los meses de agosto, septiembre y octubre; en los últimos 

mencionados se desarrollaron los resultados de la aplicación de la metodología 

Lean Manufacturing, con ello se realizó la prueba de normalidad a través del 

estadígrafo Shapiro - Wilk para una muestra menor a 50, con esta se obtuvo una 

significancia de índices iniciales y finales mayores a 0.05 por lo que ambos datos 

de cada etapa poseen una distribución normal, a partir de ello, se procedió a 

comparar con el tipo de muestras relacionadas con la prueba no paramétrica del T- 

Student para pruebas pareadas o emparejadas. Todos los valores obtenidos a partir 

de cada uno de ellos se registraron en el software, los cuales fueron divididos con 

sus respectivos indicadores que son parte de las 3 dimensiones abarcadas: tiempos 

de espera, defectos y movimientos innecesarios; es así como, en la Tabla 35 se 

plasmaron todos los resultados obtenidos. 

Entonces, teniendo en cuenta la significancia bilateral igual a α = 0.05, se obtuvo 

que el índice de espera fue de 0,000; para el Lead Time fue de 0,001; ambos 

corresponden a la dimensión tiempos de espera. Con respecto al índice de 

productos defectuosos en proceso, se obtuvo un valor de significancia de 0,001; en 

el índice de productos defectuosos en envasado el resultado fue de 0,030; ambos 

pertenecen a la dimensión defectos. En última instancia, en el índice de 

movimientos innecesarios se halló un valor de significancia igual a 0,011, 

correspondiendo este a la dimensión movimientos innecesarios. A partir de ello, 

debido a que todos los valores detallados son inferiores al 0,05 establecido 

inicialmente, se rechazó la hipótesis nula y, por ende, se aceptó la hipótesis 

alternativa, lo cual indica que la aplicación de la metodología Lean Manufacturing, 

sí disminuye los desperdicios en la empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022. 
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Tabla 37. Prueba para muestras relacionadas 

Prueba de muestras relacionadas 

 

Diferencias relacionadas 

t gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. 

Error 

promedio 

95% de intervalo de 

confianza de la diferencia 

Inferior Superior 

Par 1 
ÍNDICE_DE_ESPERA_POST - 

ÍNDICE_DE_ESPERA_PRE 
-,1331333 ,0037005 ,0021365 -,1423258 -,1239409 -62,315 2 ,000 

Par 2 

LEAD_TIME_POST - 

LEAD_TIME_PRE 

-1,23000 ,06083 ,03512 -1,38110 -1,07890 -35,024 2 ,001 

Par 3 

ÍNDICE_DE_DEFECTOS_PROCESO

_POST - 

ÍNDICE_DE_DEFECTOS_PROCESO

_PRE 

-,0332000 ,0018248 ,0010536 -,0377331 -,0286669 -31,512 2 ,001 

Par 4 

ÍNDICE_DE_DEFECTOS_ENVASAD

O_POST - 

ÍNDICE_DE_DEFECTOS_ENVASAD

O_PRE 

-,0133667 ,0040821 ,0023568 -,0235071 -,0032262 -5,672 2 ,030 

Par 5 

ÍNDICE_DE_MOVIMIENTOS_INNEC

ESARIOS_POST -

ÍNDICE_DE_MOVIMIENTOS_INNEC

ESARIOS_PRE 

-,0149667 ,0027301 ,0015762 -,0217486 -,0081848 -9,495 2 ,011 

Fuente: Software SPSS, 2022
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V. DISCUSIÓN 

Después de haber presentado los resultados de la investigación, se pasó a 

desarrollar la discusión en base a esto, describiéndose a continuación: 

En relación con el cumplimiento del primer objetivo, se partió con el conocimiento 

de la situación en términos de índices de desperdicios iniciales en la empresa, en 

relación con Rahmanasari, Sutopo y Rohani (2021), encontraron los desperdicios 

de defectos del producto de desecho, tiempos de espera, inventario y movimiento 

innecesario, lo cual generó un procesamiento inadecuado; a partir de ello, el 

desarrollo de este objetivo fue realizado durante 3 meses (mayo, junio y julio) 

teniendo en cuenta cada dimensión. De acuerdo con Socconini (2019), los tiempos 

de espera son detectados en un proceso productivo por ser un tiempo perdido. Para 

la realización del cálculo de la dimensión tiempos de espera, se empleó el Registro 

de Toma de Tiempos para determinar el índice de espera inicial durante el proceso 

obteniendo un 27.33%. 

En lo que respecta a la siguiente dimensión defectos, según Liker y Franz (2020), 

estos generan retrabajos y hacen que retorne el producto al proceso o su desecho 

(p. 187), por lo que se usó el Registro de Productos Defectuosos donde se evaluó 

según estándares al producto a partir de un número de 120 muestras en proceso y 

en envasado, obteniendo así un 8.23% y 4.56%, respectivamente. En esa línea, 

para Womack, Jones y Roos (2017), un desperdicio se da por la ineficiencia al 

momento del uso de equipos o materiales, lo que reduce el valor hacia los clientes 

y conlleva a la caída de utilidades (p. 125), por lo que fue parte de la investigación. 

Es así como, para la última dimensión, movimientos innecesarios se empleó el 

Registro de tiempos en recorridos y retrocesos, y se encontró un 4.9% en lo que 

compete al flujo de retroceso. De acuerdo con Cuatrecasas (2017) estos provocan 

lesiones y mayor tiempo de producción, es así como, no genera valor al proceso 

(p. 133). De igual manera, se coincide con Pereda y Romero (2020), ya que en su 

tesis realizaron la aplicación del Lean Manufacturing para disminuir los 

desperdicios, pero en este caso fue para el proceso productivo de una entidad 

agroindustrial, donde hicieron uso también del DAP (Diagrama de Análisis de 

Procesos) y VSM (Mapeo de Flujo de Valor), pero se evaluaron los tiempos de 

trabajo en términos de movimientos innecesarios para reducirlos.  
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Para el desarrollo del segundo objetivo, referido a la aplicación de la metodología 

5´s y Poka Yoke, como primer paso se realizó una medición a través del Checklist 

de las 5´s, evaluado a través de la observación directa, hallando un puntaje de 18 

de un total de 80 puntos, traduciéndose en la inexistencia de una metodología 5´s, 

permitiendo así el inicio de la primera, segunda y tercera “S”. Es así como, en 

concordancia con Pereda y Romero (2020), al realizar la aplicación de la 

metodología 5´s en el proceso productivo de una entidad agroindustrial, con la 

técnica de observación directa y el uso del instrumento Ficha de Registro de la 

metodología 5´s les permitió evaluar el avance de la metodología, porque antes se 

estuvo desarrollando las actividades en condiciones inadecuadas y desordenadas. 

Luego de ello, con la utilización de un registro de materiales, se distribuyó a los 

materiales según su categoría y dentro de los grupos necesarios e innecesarios, 

obteniendo un 52% y 48%, correspondientemente. Además, a partir del registro de 

las tarjetas rojas que son acciones sobre los materiales innecesarios, se tuvo un 

total de 12 tarjetas, 3 para reciclar, 3 para reubicar, 1 para reparar y los 5 restantes 

para desecharlo. En la segunda “S”, se aplicó las mismas y se redistribuyó la planta 

reconociendo 10 zonas; y en la tercera “S” se asignaron responsabilidades de 

acuerdo con una rotación por carga. Ante todo, se fortaleció la aplicación con un 

cronograma de actividades y capacitaciones para que el personal esté en 

conocimiento del procedimiento y diversos temas referentes a la metodología. En 

coincidencia media con la aplicación de la herramienta, Polanco y Oré (2018), en 

su tesis aplicada en la industria alimentaria, ejecutaron la capacitación a todos los 

involucrados, pero se tuvo un comité encargado de dar cumplimiento al desarrollo 

de cada “S” por la naturaleza misma de la empresa, es así como, solo se evaluaron 

las 3 primeras “S”, porque las siguientes serán a largo plazo. En esa línea, la técnica 

es vital para una correcta asignación de recursos porque permite la contribución en 

la cultura de la organización, integrando al factor humano y así permitiendo la 

reducción de despilfarros (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p.134). 

Luego de ello, se aplicó la herramienta Poka Yoke, que a través de un flujograma 

se detalló el procedimiento partiendo de un análisis del proceso de corte y 

eviscerado, elección de la técnica de detección y control a través de paneles guía 

con una verificación y toma de acciones correctivas, la capacitación de la misma a 
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los colaboradores inmersos en el proceso, por lo que se obtuvo un indicador de 

defectos nuevo con el Registro de productos defectuosos para los meses 

posteriores de agosto, septiembre y octubre en proceso de 5.10%, 4.83% y 4.79% 

y en envasado de 3.52%, 2.91% y 3.24%, respectivamente. Coincidiendo con la 

teoría de Vinicius (2014), ya que menciona que cuando se implementa simplifica 

los errores en el proceso, generando una intervención directa de mejora en el nivel 

de eficiencia, aumentando la calidad de los productos o servicios. Muy por el 

contrario, Pereda y Romero (2020) al aplicar la herramienta emplearon una Ficha 

Técnica Poka Yoke y solo permitió la evaluación con la observación directa de los 

desperdicios a nivel de tiempos improductivos y materia prima desperdiciada 

obteniendo un porcentaje de disminución del 22%. 

Para culminar, se aplicó el Mapeo de Flujo de Valor (VSM) en su versión final para 

compilar toda la información en términos de tiempos de espera, inventarios entre 

procesos, Lead time, operaciones, colaboradores, cliente, proveedores, demanda 

diaria, takt time y almacén por cada estación, teniendo la distribución de actividades 

que generaban mayores Lead time siendo inicialmente un 2.65 y final 1.42 días, 

además, se obtuvo un total de tiempo de ciclo inicial y final con la aplicación de la 

metodología 5´s y Poka Yoke de 139.4 y 71.47 minutos/ 5 barril (de 11 canastillas 

de 25kg), respectivamente. Por otro lado, Setiyawan, Pertiwijaya y Effendi (2018) 

en su artículo aplicado a un proceso de pescado congelado en el  Mapeo de Flujo 

de Valor plasmaron las actividades con valor agregado y sin valor agregado 

agrupándolas según perspectivas del consumidor y con el uso de un cuestionario 

se clasificaron los residuos, por lo que después se le aplicó la herramienta VALSAT 

relacionado a la cadena de suministro logrando una eficacia general de la misma y 

aumentando la efectividad de las etapas del proceso, a partir de ello, se alcanzó 

una reducción del tiempo de ciclo de 582.04 a 572.01 minutos. En contraparte, en 

cuanto a Santosa y Sugarindra (2018), a través del VSM en todo el proceso de la 

línea de producción en la división de lijado del piano vertical se identificó los 

residuos y se aplicó Kaizen dando una disminución en el tiempo de ciclo total de 

51.16 a 41.9 minutos para la obtención del producto. En concordancia con lo 

anterior, en la teoría de Martin y Osterling (2013), arguyen que el VSM por ser visual 

facilita el entendimiento de cada etapa e identifica las que no generan valor, a través 

de la localización de puntos de mejora y la eliminación de desperdicios. 
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En lo que compete al tercer objetivo, se ejecutó haciendo uso de la técnica de 

observación directa, a través de la comparación pre y post de la aplicación de la 

metodología Lean Manufacturing, donde mediante la utilización de registros se 

obtuvieron índices significativos para cada dimensión e indicadores, el índice de 

espera pasó de 27.33% a 14.02%, disminuyendo 13.31 puntos porcentuales, de 

modo similar Muhammad y Yadifril (2018), a partir de la implementación de 

herramientas lean en una empresa automotriz disminuyeron la espera de 15.88% 

a 13.12%; asimismo el indicador lead time final del presente trabajo decreció de 

2.65 a 1.42 días, lo mismo que sucedió con Aria y Chofiya (2018), quienes a partir 

de la implementación de Lean Manufacturing en su investigación lograron disminuir 

el lead time (tiempo de entrega) en un 15.64%, generando mejoras favorables para 

la entidad de estudio. 

Por otra parte, en correspondencia a la dimensión defectos, el índice de productos 

defectuosos en proceso pasó de 8.23% a 4.91%, disminuyendo 3.32 puntos 

porcentuales y en envasado pasó de 4.91% a 3.22%, decreciendo en 1.34 puntos 

porcentuales; en esa misma línea Pereda y Romero (2020), en su tesis a partir de 

la aplicación de la metodología Lean obtuvieron como resultado que la materia 

prima desperdiciada representó una disminución del 10% en los procesos, 

mostrando una considerable mejora. Por último, en cuanto al índice final de 

movimientos innecesarios de 4.9% se redujo a 3.40%, decreciendo 1.5 puntos 

porcentuales, lo cual representó una relevante disminución y mejora con respecto 

a los índices iniciales del presente trabajo de investigación; en correspondencia a 

ello, Muhammad y Yadifril (2018), también lograron disminuir los movimientos con 

el apoyo de herramientas Lean Manufacturing, pasando de 17.65% a 15.75%. Por 

todo lo mencionado anteriormente, también se logró concordar con Maradzano, 

Dondofema y Matope (2019), ya que en su investigación concluyeron que a través 

de la implementación de herramientas Lean Manufacturing se pueden reducir los 

desperdicios presentes en las organizaciones. Es así como, a partir de esta 

afirmación se arguye que la hipótesis alternativa (H1) de la presente investigación 

es aceptada, ya que se observaron mejoras a partir de la evaluación posterior de 

cada indicador mediante la aplicación de la metodología Lean Manufacturing, 

disminuyendo los desperdicios en la empresa. 
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VI. CONCLUSIONES 

1. En relación con el primer objetivo, direccionado a diagnosticar la situación actual 

para establecer el índice inicial de desperdicios, en la primera parte con la 

elaboración de un DAP se encontró un 53% de actividades que no generaban valor 

(ANGV), un 47% que si generaban valor (AGV) y 140.4 min de tiempo total de 

procesamiento; por otro lado, en cuanto a la evaluación de los desperdicios 

identificados, fueron el índice de espera con un 275.33%, el índice de productos 

defectuosos se vio representado dentro del proceso y en el área de envasado con 

un 8.23% y 4.56%, respectivamente, el índice de movimientos innecesarios fue un 

4.9%; además, con la data compilada se halló un takt time de 15.45 min y un lead 

time de 2.65 días, siendo el tiempo que se tarda en entregar el pedido al cliente. 

2. Respecto al segundo objetivo, se aplicó las herramientas de la metodología Lean 

Manufactuirng; en un principio con la metodología 5´s se alcanzó una mejora que 

pasó de 15.52% encontrado a partir de una auditoría inicial  a 37.93%, pero al final 

del alcance del estudio se realizó la tercera auditoría en la que se obtuvo 52.59%, 

esto se debió gracias a la puesta en marcha de las 3´s en las que comprendió, la 

clasificación y reubicación de materiales, ordenamientos y redistribución de 

espacios e inserción de políticas de limpieza. En cuanto al Poka Yoke, permitió 

reducir el índice de productos defectuosos a 4.91% dentro del proceso y 3.22% en 

el área de envasado, debido a la técnica de detección y control a través de la 

implementación de paneles guía, sumado a ello, capacitaciones. Finalmente, en el 

nuevo DAP se encontró AGV con un 54.55% y ANGV con un 45.45%; en el VSM 

se encontró un tiempo de ciclo de 71.47 minutos/5 barril (de 11 canastillas de 25kg), 

el índice de movimientos innecesarios con un 3.4%. Además, dentro de ello está el 

nuevo lead time de 1.42 días, en base a la propuesta de la herramienta visual se 

evidenció un nuevo diseño que permitió el mejor flujo del proceso. 

3. Por último, en el tercer objetivo se evaluaron los índices finales de desperdicios, 

para la primera dimensión, disminuyó el índice de espera de 27.33% a 14.02% y el 

lead time pasó de 2.65 a 1.42 días. Para los defectos, el índice de productos 

defectuosos en proceso descendió de 8.23% a 4.91%, y en envasado pasó de 

4.91% a 3.22%. Finalmente, en cuanto al índice de movimientos innecesarios, 

decreció de 4.9% a 3.40%; logrando así disminuir los desperdicios en la empresa. 
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VII. RECOMENDACIONES 

Para la empresa inmersa en la investigación, se recomienda lo siguiente: 

1. Realizar análisis exhaustivos constantes en términos de identificación de 

desperdicios a lo largo del procesamiento, pero no solo del proceso de salazón sino 

también de conchas de abanico y aleta de tiburón, para crear planes de mejora 

integrales que permitan unificar todos los procesos, esto en base al diagrama de 

análisis de procesos y VSM, que son las herramientas empleadas. 

2. Para mantener la mejora continua, es necesario planificar y realizar programas 

de capacitaciones anualmente e insertar nuevas estrategias y herramientas de tal 

modo que se mejore el rendimiento y buen desarrollo de las metodologías, además, 

de las que se pueden plantear a partir de nuevos hallazgos de desperdicios.  

3. Ejecutar auditorías internas inopinadas que conlleven a corroborar la correcta 

aplicación y estandarización de la metodología Lean Manufacturing en la empresa, 

con la finalidad de desarrollar una constante mejora. 
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ANEXOS 

ANEXO N°01. Consentimiento Informado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°02. Autorización de la Empresa para el Proyecto de Investigación 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°03. Matriz de Operacionalización de Variables 

VARIABLES 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMENSIONES INDICADORES ESCALA 

Variable 

Independiente 

cuantitativa: 

Lean 

Manufacturig 

Lean 

Manufacturing es 

una filosofía que 

posee un conjunto 

de herramientas 

que ayudan a 

lograr la excelencia 

de las 

operaciones, 

iniciando con la 

eliminación de 

desperdicios, 

dando lugar a la 

mejora continua 

(Slack y Lewis, 

2017, p. 99). 

La metodología 

Lean Manufacturing 

consta de 

herramientas, entre 

la cuales están 

VSM, 5´s y Poka-

Yoke, cada una con 

sus respectivos 

indicadores, 

aportando con la 

mejora continua y la 

eliminación de 

desperdicios. 

Mapeo de flujo de 

valor (VSM) 

Índice de actividades que no agregan valor: 

(
Tiempo de actividades que no agregan valor (NVA)

Tiempo total de procesamiento 
) x 100 

Razón 

Takt Time =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙
 

𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠)

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 (
𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 

𝑑í𝑎
)
 

5’s: Seleccionar, 

Ordenar, Limpiar, 

Estandarizar y 

Mantener 

 

Índice (%) de cumplimiento de las 3 primeras “S” 

 

Poka-Yoke 

IE =  (
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠

Total producido
) x 100 

 

IE= Índice de defectos 



 

 

Variable 

Dependiente 

cuantitativa: 

Desperdicios 

Desperdicio es 

todo aquello que 

no suma valor a un 

producto o 

servicio; es la 

incorrecta 

utilización de los 

recursos de la 

empresa; 

causando costos 

extras, disminución 

en la 

competitividad, 

reducción del valor 

hacia los clientes y 

caída de las 

utilidades de la 

empresa 

(Womack, Jones y 

Roos 2017, p. 

125). 

Los desperdicios 

que afectan a un 

proceso productivo 

son los tiempos de 

espera, defectos y 

movimientos 

innecesarios, estos 

son atacados con 

herramientas lean 

para reducir su 

impacto. 

Tiempos de 

espera 

IE= Índice de espera 

𝐼𝐸 =
∑ Tiempos de espera entre operaciones (𝑚𝑖𝑛. )

Tiempo total de procesamiento (𝑚𝑖𝑛. )
 

𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 (𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠)

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 (
𝑐𝑎𝑛𝑎𝑠𝑡𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 

𝑑í𝑎
)
 

Razón Defectos 

𝐼𝐷𝑃 =
Cantidad de muestras rechazadas en proceso (𝑘𝑔)

Cantidad de muestras con defectos en proceso  (𝑘𝑔)
 

IDP= Índice de productos defectuosos en proceso 

𝐼𝐷𝐸 =
Cantidad de muestras rechazadas en envasado (𝑘𝑔)

Cantidad de muestras con defectos en envasado (𝑘𝑔)
 

IDE= Índice de productos defectuosos en envasado 

Movimientos in 

necesarios 

𝐼𝐷𝑀𝐼 =
Movimientos innecesarios (𝑚𝑖𝑛. )

Tiempo total de procesamiento (𝑚𝑖𝑛. )
 

IDMI= Índice de movimientos innecesarios 

ANEXO N° 04 1 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 



 

ANEXO N°04. Formato de registro de datos de producción 

Fuente: Área de Producción - HCV GROUP S.A.C. 
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ANEXO N°05. Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS 

  
RESUMEN 

ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO 

OPERACIÓN 

 

  

AREA DE 
TRABAJO : 

 INSPECCIÓN   

ESPERA   

PRODUCTO:  TRANSPORTE   

METODO:   
ALMACENAMIENTO   

TOTAL   

PROCESOS N° DESCRIPCIÓN 
DISTANCIA 

(metros) 
TIEMPOS 
(Minutos) 

ACTIVIDAD AGREGA VALOR 

  

 
  

SI NO  

 
1           

2           

 
3           

4           

 
5           

6           

 
7           

8           

 9           

 10           

TOTAL          

Fuente: Diaz (2019) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°06. Registro de productos defectuosos  

Muestra Hora 
N° de Observaciones 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

            

Fuente: Castañeda y Reyna (2019) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°07. Registro para la toma de tiempos 

 

 

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: 

INSTRUMENTO: 

Cronómetro 

Digital 

FECHA: 

DÍA 

PROMEDIO 

TIEMPO 

DE 

CICLO 
PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 
1            

 
2            

 
3            

 
4            

 
5            

 
6            

 
7            

 
8            

 
9            

 
10            

              

Fuente: Diaz (2019) 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°08. Registro de tiempos en recorridos y retrocesos  

ÍTEM DESCRIPCIÓN PERSONAS 

FLUJO CONTINUO 
FLUJO EN 

RETROCESO 

Distancia 

(m) 

Tiempo 

(seg) 

Distancia 

(m) 

Tiempo 

(seg) 

 
 

 

    

     

 
     

     

 
 

 
    

     

 
 

 
    

     

 
 

 
    

     

 
 

 
    

     

 
 

 
    

     

 
 

 
    

     

 TOTAL      

Fuente: Castañeda y Reyna (2019) 

 

 



 

ANEXO N°09. Registro de inventarios en espera entre procesos 

  
 
  

INVENTARIO (Unidades) 

PRODUCTO:  FECHA:  ETAPA:  

PROCESOS 
D

ÍA
 1

 

D
ÍA

 2
 

D
ÍA

 3
 

D
ÍA

 4
 

D
ÍA

 5
 

D
ÍA

 6
 

D
ÍA

 7
 

D
ÍA

 8
 

D
ÍA

 9
 

D
ÍA

 1
0
 

D
ÍA

 1
1
 

D
ÍA

 1
2
 

D
ÍA

 1
3
 

D
ÍA

 1
4
 

D
ÍA

 1
5
 

D
ÍA

 1
6
 

D
ÍA

 1
7
 

D
ÍA

 1
8
 

D
ÍA

 1
9
 

D
ÍA

 2
0
 

D
ÍA

 2
1
 

D
ÍA

 2
2
 

                                             

                                             

                                             

                                             

                                             

                                             

                                             
Fuente: Diaz (2019) 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°10. Plantilla del Mapeo de Flujo de Valor (VSM) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Rajadell y Sanchez (2010) 

 

 



 

ANEXO N°11. Cronograma con las actividades para la aplicación de la metodología 5´S 

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA 5´S EN HCV GROUP S.A.C. 

NÚMERO ACTIVIDADES 08/08/2022 15/08/2022 22/08/2022 29/08/2022 05/09/2022 

 SEIRI – Clasificar  

1       

2       

3       

 SEITON – Ordenar  

4       

5       

6       

 SEISO – Limpieza  

7       

8       

9       

10       

Fuente: Alva y Velarde (2019) 

 

 

 

 



 

ANEXO N°12. Checklist de las 5´s 

 5´s Hoja Checklist – Auditoria en proceso productivo  

Proceso  Calificación final:  Calificado por:  

Fecha  Calificación previa:   

 Calificación 

 5´s N° Chequear Descripción 0 1 2 3 4 Total 

PASO 1: Seleccionar 

 

1        

2        

3        

4        

 TOTAL  

PASO 2: Ordenar 

 

5        

6        

7        

8        

 TOTAL  

PASO 3: Limpiar 

 9        

 10        

 11        

 12        

 TOTAL  

PASO 4: Estandarización 



 

 13        

 14        

 15        

 16        

 TOTAL  

PASO 5: Disciplina 

 17        

 18        

 19        

 20        

 TOTAL  

 PROM. TOTAL CALIFICACIÓN  

Fuente: Aldavert et al. (2016) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°13. Cronograma de capacitaciones  

Fuente: Sánchez (2021) 

 

 

 

 

 CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 

N° ACTIVIDADES A DESARROLLAR 
MESES 

  

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    



 

ANEXO N°14. Registro de materiales 

 REGISTRO DE MATERIALES 
Código  

Ítem Descripción Cantidad Necesario Innecesario Observación Sugerencia 

MATERIAL DE LIMPIEZA 

       

       

       

       

MATERIALES 

       

       

EPP´S 

       

       

TOTAL   

Fuente: Alva y Velarde (2019) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Realizado  

Área de producción de la empresa HCV GROUP S.A.C. 

PAPELERÍA 

       

       

EQUIPO O MOBILIARIO 



 

ANEXO N°15. Registro de artículos de tarjeta roja 

 REGISTRO DE ARTÍCULOS DE 
TARJETA ROJA 

Fecha: 

 Realizado   

Realizado  
N° ÁREA ARTÍCULO CANTIDAD UBICACIÓN CATEGORÍA TIPO 

ACCIÓN 
REQUERIDA 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        
Fuente: Meza y Rodriguez (2021) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°16. Formato de tarjeta roja 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Cruz (2010) 

 

 

 



 

ANEXO N°17. Formato del registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C. 

HCV GROUP S.A.C. 

PESQUERA - AGROINDUSTRIA 

ESPECIE:  FECHA: 

PERSONAL DE APOYO 

N° NOMBRES Y APELLIDOS FIRMA 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

9   

10   

11   

12   

13   

14   

15   

Fuente: Área de Producción - HCV GROUP S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°18. Asignación de responsabilidades de limpieza 

ASIGNACIÓN DE 
RESPONSABILIDADES DE 

LIMPIEZA 

 
FECHA DE APLICACIÓN 

 

29/08/2022 31/08/2022 01/09/2022 02/09/2022 

ÁREA/ZONA Lunes Miércoles Jueves Viernes 

     

     

     

     

     

Fuente: Monsalve y Tello (2021) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°19. Base de datos del registro de datos de producción del mes de mayo 

a junio de la empresa HCV GROUP S.A.C. 

  

REGISTRO DE PRODUCCIÓN 

PRODUCTO SALAZÓN DE ANCHOVETA 

PERIODO 01/05/2022- 31/07/2022 

ETAPA PRE-TEST 

SEMANA 
TIEMPO 

PROGRAMADO 
(HORAS) 

TIEMPO 
REALMENTE 
UTILIZADO 
(HORAS) 

UNIDADES 
INGRESANTES 

(KG) 

UNIDADES 
PRODUCIDAS 

(KG) 

MERMA 
(KG) 

1 45 45.5 45000 40000 5000 

2 45 51 37500 32100 5400 

3 45 51.5 36000 29200 6800 

4 45 48.5 41250 35400 5850 

5 45 52 43500 39500 4000 

6 45 51.5 32600 28400 4200 

7 45 48 18750 15430 3320 

8 45 52.5 15000 12300 2700 

9 45 50 45800 40000 5800 

10 45 52 38749 33210 5539 

11 45 49.5 47950 43560 4390 

12 45 53 18000 14592 3408 

13 45 50 23690 19569 4121 

TOTAL 585 655 443789 383261 60528 
Fuente: Registro de datos de producción 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°20. Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) inicial 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Formato del Diagrama de Análisis de Procesos 

 

 

 

 

 

C A N T ID A D T IEM P O

5 54.945

0 0

0 0
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15 140.4

SI N O

1

R EC EP C IÓN  D E 
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5.6025 . . X

2
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C Á M A R A  D E 

R EC EP C IÓN

6.9525 . X

3

T R A N SP OR T E 

A L Á R EA  D E 

C OR T E Y 

EVISC ER A D O

3 8.1675 . X

4
C OR T E Y 

EVISC ER A D O 11.475 . . X

5

T R A N SP OR T E 

A L Á R EA  D E 

LA VA D O
5 6.5475 . X

6 LA VA D O 1 7.7625 . X

7
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EN SA LM UER A D

O

2 11.8125 . X

8
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O 9.9225 . . X

9

T R A N SP OR T E 

A L Á R EA  D E 

LA VA D O
5 6.4125 . X

10 LA VA D O 2 14.445 . . X

11

T R A N SP OR T E 
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EN VA SA D O
7 13.905 . X
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ANEXO N°21. Base de datos de los registros de la toma de tiempos, por días de cada mes de estudio 

Mes de Mayo 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 

1. RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL ÁREA 
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENVASADO, 
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

 

  

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN – SALAZÓN DE ANCHOVETA 
5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 

INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/05/2022 – 31/05/2022 

DÍA 
PROMEDIO 

TIEMPO DE 
CICLO PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Recepción 

1 5.0 5.1 5.4 5.7 5.8 5.1 5.7 5.7 6.0 6.0 5.7 5.2 5.1 5.5 6.0 6.0 5.9 5.1 5.6 5.8 5.6 5.3 5.6 
11.95 

2 6.7 6.6 6.2 6.3 6.4 6.4 6.3 6.7 6.3 6.1 6.5 6.0 6.3 6.0 6.0 6.7 6.2 6.5 6.5 6.7 6.6 6.8 6.4 

Corte  y 
eviscerado 

3 8.7 8.4 8.1 8.3 8.4 8.5 8.4 8.4 8.5 8.5 8.5 8.5 8.3 8.6 8.4 8.5 8.2 8.1 8.8 8.5 8.5 8.4 8.4 
19.93 

4 11.8 11.5 11.6 11.3 11.9 11.3 11.4 11.1 11.9 11.4 11.0 11.5 11.1 12.0 11.6 11.2 11.7 12.0 11.2 11.1 11.5 11.8 11.5 

Lavado 1 

5 6.8 6.5 6.4 6.4 6.4 6.6 7.0 6.2 6.5 6.3 6.7 6.7 6.6 7.0 6.7 6.1 6.2 6.0 6.0 6.4 6.9 6.7 6.5 
13.99 

6 7.1 7.1 7.6 7.6 7.5 7.1 7.8 7.3 7.5 7.8 7.3 7.4 7.5 7.8 7.6 7.4 7.1 7.3 7.8 7.8 7.6 7.5 7.5 

Ensalmuerado 

7 11.8 11.6 11.1 11.4 11.9 11.4 11.6 12.0 11.1 11.5 12.0 12.0 11.5 11.8 11.4 11.5 11.3 11.6 11.1 11.8 11.1 11.7 11.5 
21.10 

8 9.1 9.6 10.0 9.6 9.4 9.7 9.1 9.5 9.6 9.8 9.4 9.3 9.4 10.0 9.4 9.5 10.0 10.0 9.2 9.9 9.5 9.7 9.6 

Lavado 2 

9 6.2 6.3 6.7 6.3 6.4 6.4 6.2 6.1 6.2 6.2 6.2 6.2 6.7 6.7 6.7 6.0 6.6 6.7 6.4 6.8 6.5 6.6 6.4 
21.01 

10 14.7 14.9 14.4 14.5 14.5 14.9 14.2 14.6 14.7 14.6 15.0 14.8 14.0 14.8 14.8 14.8 14.8 14.5 14.8 14.6 14.3 14.1 14.6 

Envasado 

11 13.7 13.8 13.7 13.6 13.3 13.3 13.9 13.9 13.9 13.1 13.4 13.8 13.7 14.0 13.8 13.9 13.1 13.2 13.3 13.4 13.6 13.9 13.6 

36.39 12 15.9 15.2 15.1 15.4 15.0 15.1 15.0 15.0 15.3 15.8 15.1 15.2 15.1 15.6 15.0 16.0 15.2 15.6 15.8 15.2 15.3 15.9 15.4 

13 7.4 7.3 7.3 7.6 7.4 7.4 7.4 7.3 8.0 7.6 7.5 7.0 7.3 7.9 7.6 7.7 7.2 7.0 7.2 7.2 7.5 7.8 7.4 

Almacenado 

14 6.4 6.4 6.8 6.9 6.5 6.7 6.6 6.8 6.6 6.9 6.4 6.6 6.3 6.7 6.1 6.7 6.1 6.5 6.1 6.6 6.6 6.4 6.5 
14.98 

15 8.7 8.9 8.1 8.4 8.4 8.3 8.2 8.1 8.5 8.9 8.0 8.6 8.1 8.1 8.9 9.0 8.5 8.8 8.5 8.1 8.4 8.6 8.4  

  140.1 139.1 138.3 139.3 139.1 138.2 138.6 138.8 140.5 140.4 138.6 138.6 137.0 142.4 140.0 141.0 138.1 139.0 138.1 139.9 139.5 141.0 139.3 139.3 



 

Mes de Junio 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 

1. RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL ÁREA 
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENVASADO, 
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

 

  

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN – SALAZÓN DE ANCHOVETA 
5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 

INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/06/2022 – 30/06/2022 

DÍA PROMEDI
O 

TIEMPO 
DE 

CICLO 
PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Recepción 

1 5.1 5.1 5.1 5.0 5.3 5.5 5.1 5.4 5.6 5.2 5.0 5.1 5.8 5.8 5.9 5.9 5.8 5.1 5.6 5.9 5.1 5.5 5.4 11.85 
 2 7.0 6.5 6.4 6.3 6.8 6.4 6.6 6.5 6.9 6.7 6.3 6.4 6.0 6.2 6.6 6.7 6.1 6.4 6.4 6.0 6.3 6.5 6.5 

Corte y 
eviscerado 

3 8.2 8.4 8.1 8.7 8.0 8.6 8.4 8.2 8.4 8.2 8.9 8.5 9.0 8.4 8.7 8.8 8.4 8.3 8.2 8.0 8.1 8.1 8.4 19.78 
 4 12.0 11.9 11.0 11.2 11.6 11.5 11.3 11.3 11.4 11.4 11.4 11.2 11.7 11.2 11.1 11.0 11.5 11.3 11.8 11.5 11.4 11.1 11.4 

Lavado 1 

5 6.0 6.0 6.7 7.0 6.2 6.7 6.9 6.5 6.6 6.8 6.1 6.4 6.8 6.7 6.1 6.6 6.5 6.2 6.9 6.3 6.9 6.4 6.5 13.99 
 6 7.9 7.9 7.2 7.4 7.3 7.0 7.3 7.7 7.4 7.2 7.3 8.0 7.8 7.8 7.2 7.8 7.5 7.5 7.3 7.4 7.2 7.5 7.5 

Ensalmuerado 

7 11.7 11.4 11.5 11.9 11.5 11.0 11.2 11.1 11.3 11.2 11.6 11.1 11.7 11.8 11.8 11.8 11.0 11.9 11.9 11.6 11.2 11.5 11.5 21.03 
 8 9.5 9.6 9.2 9.2 9.4 9.7 9.7 9.8 9.3 9.7 9.5 9.8 9.4 9.1 9.2 9.9 9.9 10.0 9.5 9.8 9.8 9.1 9.5 

Lavado 2 

9 6.4 6.8 6.5 6.6 6.5 7.0 6.1 6.7 6.3 6.7 6.4 6.8 6.7 6.3 6.2 6.6 6.2 7.0 6.8 6.8 6.5 6.3 6.5 21.02 
 10 15.0 14.0 14.2 15.0 14.1 14.4 14.1 15.0 14.4 14.8 15.0 14.1 15.0 14.3 14.7 14.4 14.4 14.6 14.5 14.4 14.2 14.1 14.5 

Envasado 

11 13.2 13.9 13.3 13.2 13.2 13.7 13.2 13.6 13.9 13.8 13.8 13.0 13.9 13.0 13.8 13.8 13.6 13.6 13.5 13.6 13.6 13.1 13.5 

36.44 
 

12 15.7 15.1 15.9 15.9 15.4 15.9 15.8 15.0 15.4 15.3 15.1 15.9 15.1 16.0 15.0 16.0 15.9 15.4 15.5 15.7 15.2 15.6 15.5 

13 7.7 7.3 7.4 7.5 7.1 7.5 8.0 7.5 7.0 7.2 7.0 7.2 7.6 7.2 7.2 7.2 8.0 7.7 7.3 7.4 7.5 7.3 7.4 

Almacenado 
14 7.0 6.6 6.3 6.1 6.7 6.2 6.2 6.4 6.1 6.3 6.8 6.2 6.9 6.2 6.5 6.1 6.2 6.0 6.1 6.1 7.0 6.7 6.4 14.93 

 15 8.1 8.0 8.5 8.2 8.6 8.9 8.5 8.3 8.0 8.9 8.5 8.6 8.4 8.8 9.0 8.9 8.8 9.0 8.9 8.4 8.5 8.2 8.5 
  140.4 138.6 137.3 139.3 137.5 139.9 138.6 138.8 138.1 139.3 138.6 138.4 141.8 138.7 138.9 141.2 139.8 139.9 140.2 138.8 138.4 136.9 139.1 139.1 



 

Mes de Julio 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 

1. RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL ÁREA 
DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENVASADO, 
12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

  

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN – SALAZÓN DE  
5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 

INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/07/2022 – 31/07/2022 

DÍA 
PROMEDIO 

TIEMPO DE 
CICLO 

PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

Recepción 

1 5.9 5.4 5.3 5.1 5.2 5.9 6.0 5.5 5.1 5.3 5.9 5.7 5.2 5.9 5.9 5.6 5.4 5.7 5.9 5.4 5.9 5.6 12.08 
 2 6.3 6.9 6.7 6.2 6.8 7.0 6.7 6.6 6.2 6.5 6.8 6.3 6.7 6.4 6.0 6.5 6.3 6.0 6.4 6.9 6.3 6.5 

Corte y 
eviscerado 

3 8.8 8.6 9.0 8.2 8.2 8.6 8.7 8.2 8.6 8.6 8.4 8.2 8.7 9.0 8.9 8.9 8.8 8.1 8.7 8.1 8.4 8.6 20.06 
 4 11.1 11.5 11.7 11.1 11.0 11.0 11.9 11.6 11.5 11.2 11.9 11.2 11.8 11.7 12.0 12.0 11.4 11.2 11.9 11.1 11.8 11.5 

Lavado 1 

5 6.6 6.7 6.7 6.4 6.8 6.0 6.5 6.9 6.2 6.9 6.1 6.1 6.1 6.1 6.5 6.3 6.9 6.1 6.8 6.3 6.5 6.5 14.01 
 6 7.6 7.2 7.9 7.8 7.2 8.0 7.7 8.0 7.7 7.0 7.2 7.9 7.1 7.4 7.5 7.6 7.2 7.5 7.8 7.5 7.9 7.6 

Ensalmuerado 

7 11.8 11.7 11.4 12.0 11.8 11.7 11.0 11.0 11.1 11.9 11.0 11.1 11.0 11.8 11.5 11.1 11.2 11.4 11.5 11.5 11.2 11.4 20.92 
 8 9.3 9.4 9.7 9.5 9.5 10.0 9.1 9.6 9.9 9.9 9.1 9.3 9.0 9.4 9.7 9.2 9.1 10.0 9.6 9.5 9.8 9.5 

Lavado 2 

9 6.8 6.3 6.9 6.6 6.8 6.5 6.5 6.2 6.9 6.9 6.6 6.5 7.0 6.8 7.0 6.5 6.6 6.7 6.3 6.3 7.0 6.7 21.15 
 10 14.1 14.1 14.6 14.4 14.4 14.3 14.3 14.5 14.8 14.4 14.5 14.8 14.5 14.3 14.5 14.1 14.7 14.8 14.9 14.9 14.5 14.5 

Envasado 

11 13.1 14.0 14.0 13.2 13.1 13.7 13.1 13.2 13.9 13.1 13.8 13.0 13.9 13.7 13.9 13.9 13.1 13.9 13.3 13.9 13.2 13.5 

36.56 
 

12 15.1 15.1 15.4 15.3 15.5 15.4 15.2 15.4 16.0 15.3 15.3 15.6 15.4 15.0 16.0 15.8 16.0 15.2 15.0 15.7 15.5 15.4 

13 7.6 7.9 7.9 7.1 7.8 7.7 7.9 7.5 7.7 7.6 7.1 7.9 7.3 7.9 7.6 7.7 7.6 7.6 7.2 7.5 7.4 7.6 

 
Almacenado 

14 6.5 6.3 6.0 6.6 6.7 6.7 6.6 6.6 7.0 6.4 6.5 6.9 6.3 6.3 6.8 6.7 6.2 6.5 7.0 6.3 6.7 6.6 

15.13 
15 8.7 8.4 8.8 8.0 8.6 8.4 8.7 8.7 9.0 8.3 8.3 8.7 8.2 9.0 8.5 8.9 8.6 8.3 8.6 8.7 8.7 8.6 

  139.3 139.5 142.0 137.4 139.2 140.9 139.9 139.3 141.7 139.3 138.6 139.4 138.1 140.7 142.1 140.7 139.0 139.1 140.9 139.4 141.0 139.9 139.9 



 

ANEXO N°22. Base de datos de productos defectuosos en proceso, por cada mes 

de estudio 

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120 

TOTAL EN KILOGRAMOS  3000 

 

Mes de Mayo 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.080 0.340 0.160 0.010 0.230 0.070 0.400 0.250 0.390 0.080 

2 09:15:00 0.420 2.050 0.040 2.020 0.130 0.040 0.080 0.340 2.980 2.530 

3 10:05:00 0.330 0.010 0.030 0.230 0.150 0.140 0.350 0.050 0.150 0.270 

4 11:32:00 0.310 0.110 0.480 0.220 2.110 2.220 0.400 0.080 0.040 0.010 

5 12:16:00 0.360 0.150 0.340 0.100 0.160 0.470 0.120 2.440 0.180 0.460 

6 13:10:00 0.500 0.400 2.340 0.490 0.040 0.290 0.260 0.400 0.080 0.360 

7 13:50:00 0.420 0.170 2.830 0.020 0.340 0.230 2.870 0.370 0.310 2.730 

8 15:03:00 0.060 0.430 0.020 0.470 2.370 0.160 0.200 0.090 0.360 0.360 

9 16:12:00 0.240 0.080 0.480 0.430 0.160 0.360 0.340 0.180 2.790 0.310 

10 16:45:00 0.420 2.200 0.000 0.240 0.450 0.410 0.250 0.120 0.410 0.130 

11 17:18:00 0.180 0.410 2.980 0.320 0.320 2.700 0.470 0.500 0.500 0.100 

12 17:30:00 3.430 0.260 0.290 0.020 0.030 0.400 0.310 0.500 0.220 2.750 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de mayo 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.201 1.289 0.598 -0.093 0.390 2.243 3.98595467 0.500712 

1.063 1.289 0.598 -0.093 2.940 2.243 3.98595467 0.500712 

0.171 1.289 0.598 -0.093 0.340 2.243 3.98595467 0.500712 

0.598 1.289 0.598 -0.093 2.210 2.243 3.98595467 0.500712 

0.478 1.289 0.598 -0.093 2.340 2.243 3.98595467 0.500712 

0.516 1.289 0.598 -0.093 2.300 2.243 3.98595467 0.500712 

1.029 1.289 0.598 -0.093 2.850 2.243 3.98595467 0.500712 

0.452 1.289 0.598 -0.093 2.350 2.243 3.98595467 0.500712 

0.537 1.289 0.598 -0.093 2.710 2.243 3.98595467 0.500712 

0.463 1.289 0.598 -0.093 2.200 2.243 3.98595467 0.500712 

0.848 1.289 0.598 -0.093 2.880 2.243 3.98595467 0.500712 

0.821 1.289 0.598 -0.093 3.410 2.243 3.98595467 0.500712 

0.60       2.243       
Fuente: Elaboración propia, 2022 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Junio 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.290 0.480 0.370 0.170 0.180 0.340 0.400 0.120 0.090 0.370 

2 09:15:00 0.110 2.400 0.460 2.530 0.250 0.310 0.390 0.240 2.380 2.040 

3 10:05:00 0.130 0.010 0.260 0.280 0.120 0.410 0.390 0.180 0.050 0.130 

4 11:32:00 0.500 0.030 0.450 0.110 2.240 0.350 0.400 0.260 0.480 0.480 

5 12:16:00 0.490 0.490 0.310 0.430 0.130 0.020 0.340 0.450 0.220 0.500 

6 13:10:00 0.150 0.470 2.650 0.010 0.360 0.120 0.070 0.390 0.400 0.150 
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7 13:50:00 0.120 0.300 2.910 0.410 0.330 0.200 2.390 0.360 0.120 2.360 

8 15:03:00 0.110 0.230 0.040 0.400 2.350 0.050 0.050 0.280 0.270 0.360 

9 16:12:00 0.250 0.080 0.080 0.240 0.260 0.490 0.480 0.350 2.870 0.050 

10 16:45:00 0.490 2.340 0.050 0.110 0.150 0.140 0.240 0.320 0.410 0.110 

11 17:18:00 0.130 0.290 2.380 0.030 0.100 0.030 0.440 0.480 0.490 0.200 

12 17:30:00 3.360 0.100 0.180 0.100 0.390 0.280 0.420 0.250 0.130 0.023 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de junio 

Datos de medias Datos de rangos 
Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.281 1.146 0.519 -0.108 0.390 2.036 3.61830513 0.4545282 

1.111 1.146 0.519 -0.108 2.420 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.196 1.146 0.519 -0.108 0.400 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.530 1.146 0.519 -0.108 2.210 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.338 1.146 0.519 -0.108 0.480 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.477 1.146 0.519 -0.108 2.640 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.950 1.146 0.519 -0.108 2.790 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.414 1.146 0.519 -0.108 2.310 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.515 1.146 0.519 -0.108 2.820 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.436 1.146 0.519 -0.108 2.290 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.457 1.146 0.519 -0.108 2.350 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.523 1.146 0.519 -0.108 3.337 2.036 3.61830513 0.4545282 

0.52       2.036       
Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 
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 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Julio 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.430 0.320 0.100 0.490 0.380 0.330 0.360 0.170 0.420 0.020 

2 09:15:00 0.050 2.640 0.020 2.520 0.210 0.030 0.470 0.090 2.620 2.710 

3 10:05:00 0.400 0.480 0.240 0.290 0.350 0.080 0.180 0.040 0.310 0.350 

4 11:32:00 0.220 0.380 0.310 0.350 2.540 0.350 0.380 2.210 0.380 0.070 

5 12:16:00 0.450 0.420 0.320 0.370 0.220 0.190 0.310 0.450 0.470 0.150 

6 13:10:00 0.170 0.450 2.310 0.370 0.220 0.490 0.150 0.200 0.260 0.470 

7 13:50:00 0.180 0.160 2.870 0.320 0.070 0.450 2.990 0.120 0.110 2.530 

8 15:03:00 0.040 0.240 0.360 0.250 2.050 0.080 0.220 0.100 0.030 0.390 

9 16:12:00 0.030 0.000 0.410 0.190 0.130 0.200 0.160 0.200 2.410 0.310 

10 16:45:00 0.490 2.940 0.070 0.250 0.170 0.060 0.270 0.500 0.420 0.160 

11 17:18:00 0.150 0.190 2.920 0.260 0.000 2.210 0.230 0.240 0.390 0.270 

12 17:30:00 2.790 0.500 0.050 0.310 0.410 0.500 0.230 0.110 0.480 0.023 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de julio 

DATOS DE MEDIAS DATOS DE RANGOS 
Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.302 1.682 0.566 -0.550 0.470 2.039 3.62274713 0.4550862 

1.136 1.682 0.566 -0.550 2.690 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.272 1.682 0.566 -0.550 0.440 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.719 1.682 0.566 -0.550 2.470 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.335 1.682 0.566 -0.550 0.320 2.039 3.62274713 0.4550862 
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0.509 1.682 0.566 -0.550 2.160 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.980 1.682 0.566 -0.550 2.920 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.376 1.682 0.566 -0.550 2.020 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.404 1.682 0.566 -0.550 2.410 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.533 1.682 0.566 -0.550 2.880 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.686 1.682 0.566 -0.550 2.920 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.540 1.682 0.566 -0.550 2.767 2.039 3.62274713 0.4550862 

0.57       2.039 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 
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ANEXO N°23. Base de datos de productos defectuosos en envasado, por cada mes 

de estudio 

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120 

TOTAL EN KILOGRAMOS  3000 

Mes de Mayo 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.230 0.350 0.330 0.470 0.310 0.230 0.180 0.410 0.480 0.220 

2 09:15:00 0.260 1.060 0.180 1.550 0.490 0.370 0.440 0.376 0.240 0.340 

3 10:05:00 0.140 0.200 0.060 0.270 0.410 0.000 0.060 0.280 0.230 0.130 

4 11:32:00 1.140 0.090 0.360 0.320 1.480 1.590 0.270 0.490 0.050 0.140 

5 12:16:00 0.470 0.240 0.280 0.020 0.080 0.390 0.250 0.350 0.370 0.260 

6 13:10:00 0.410 0.410 1.430 0.370 0.150 0.020 0.430 0.090 0.460 0.470 

7 13:50:00 0.010 0.300 1.110 0.420 0.340 0.440 0.410 0.490 0.250 0.160 

8 15:03:00 0.360 0.300 3.730 0.340 1.590 0.090 0.420 0.410 0.000 0.060 

9 16:12:00 0.150 0.290 0.270 0.030 0.480 0.200 0.120 0.220 0.090 0.050 

10 16:45:00 0.220 1.240 0.060 0.500 0.150 0.140 0.090 0.080 0.310 0.160 

11 17:18:00 0.360 0.500 1.120 0.350 0.330 0.310 0.130 0.150 0.030 1.140 

12 17:30:00 0.290 0.440 0.070 0.140 0.500 0.010 0.390 0.290 0.220 3.120 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de mayo 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.321 0.824 0.410 -0.005 0.300 1.347 2.39275733 0.300576 

0.531 0.824 0.410 -0.005 1.370 1.347 2.39275733 0.300576 

0.178 0.824 0.410 -0.005 0.410 1.347 2.39275733 0.300576 

0.593 0.824 0.410 -0.005 1.540 1.347 2.39275733 0.300576 

0.271 0.824 0.410 -0.005 0.450 1.347 2.39275733 0.300576 

0.424 0.824 0.410 -0.005 1.410 1.347 2.39275733 0.300576 

0.393 0.824 0.410 -0.005 1.100 1.347 2.39275733 0.300576 

0.730 0.824 0.410 -0.005 3.730 1.347 2.39275733 0.300576 

0.190 0.824 0.410 -0.005 0.450 1.347 2.39275733 0.300576 

0.295 0.824 0.410 -0.005 1.180 1.347 2.39275733 0.300576 

0.442 0.824 0.410 -0.005 1.110 1.347 2.39275733 0.300576 

0.547 0.824 0.410 -0.005 3.110 1.347 2.39275733 0.300576 

0.41 
   

1.347 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

  



 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Junio 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.280 0.330 0.230 0.420 0.250 0.030 0.410 0.370 0.080 0.050 

2 09:15:00 0.020 1.260 0.310 1.320 0.200 0.330 0.430 0.300 0.410 1.060 

3 10:05:00 0.400 0.150 0.250 0.120 0.010 0.210 0.100 0.470 0.350 0.390 

4 11:32:00 0.240 0.430 0.390 0.180 1.810 1.860 0.490 0.340 0.240 0.090 

5 12:16:00 0.020 0.490 0.390 0.270 0.220 0.040 0.070 0.030 0.120 0.350 

6 13:10:00 0.010 0.150 0.330 0.070 0.140 0.350 0.400 0.050 0.350 0.350 
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7 13:50:00 0.170 0.490 0.440 0.290 0.060 0.310 0.210 0.300 0.410 1.480 

8 15:03:00 0.170 0.160 0.080 0.010 0.410 0.240 0.070 0.310 0.440 0.450 

9 16:12:00 0.080 0.220 0.400 0.180 0.170 0.130 0.020 0.090 1.170 0.000 

10 16:45:00 0.050 0.410 0.250 0.250 0.280 0.040 0.360 0.470 0.400 0.370 

11 17:18:00 0.170 0.340 1.040 0.320 0.100 1.320 0.180 0.260 0.420 0.400 

12 17:30:00 3.000 0.080 0.020 0.070 0.260 0.100 0.070 0.030 0.060 1.430 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de junio 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.245 0.672 0.353 0.033 0.390 1.037 1.84194933 0.231384 

0.564 0.672 0.353 0.033 1.300 1.037 1.84194933 0.231384 

0.245 0.672 0.353 0.033 0.460 1.037 1.84194933 0.231384 

0.607 0.672 0.353 0.033 1.770 1.037 1.84194933 0.231384 

0.200 0.672 0.353 0.033 0.470 1.037 1.84194933 0.231384 

0.220 0.672 0.353 0.033 0.390 1.037 1.84194933 0.231384 

0.416 0.672 0.353 0.033 1.420 1.037 1.84194933 0.231384 

0.234 0.672 0.353 0.033 0.440 1.037 1.84194933 0.231384 

0.246 0.672 0.353 0.033 1.170 1.037 1.84194933 0.231384 

0.288 0.672 0.353 0.033 0.430 1.037 1.84194933 0.231384 

0.455 0.672 0.353 0.033 1.220 1.037 1.84194933 0.231384 

0.512 0.672 0.353 0.033 2.980 1.037 1.84194933 0.231384 

0.35 
   

1.037 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

  

  

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Julio 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.270 0.090 0.260 0.460 0.380 0.410 0.180 0.020 0.260 0.200 

2 09:15:00 0.030 1.440 0.140 0.340 0.370 0.430 0.350 0.180 0.300 1.000 

3 10:05:00 0.090 0.100 0.180 0.200 0.250 0.240 0.450 0.120 0.130 0.090 

4 11:32:00 0.120 0.400 0.220 0.260 0.490 0.310 0.380 0.030 0.060 0.200 

5 12:16:00 0.260 0.290 0.300 0.050 0.010 0.280 0.240 0.140 0.110 0.490 

6 13:10:00 0.310 0.270 0.070 0.130 0.480 0.190 0.230 0.330 0.460 0.090 

7 13:50:00 0.010 0.160 0.380 0.280 0.020 0.470 0.180 0.270 0.320 1.740 

8 15:03:00 0.360 0.360 0.300 0.280 0.380 0.180 0.020 0.470 0.150 0.180 

9 16:12:00 0.030 0.500 0.030 0.060 0.190 0.140 0.370 0.060 1.480 0.070 

10 16:45:00 0.080 0.420 0.400 0.420 0.210 0.290 0.340 0.030 0.130 0.080 

11 17:18:00 0.500 0.410 1.860 0.200 0.380 1.370 0.400 0.120 0.410 0.410 

12 17:30:00 3.320 0.090 0.230 0.440 0.190 0.300 0.210 0.420 0.390 1.830 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de julio 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.253 0.918 0.346 -0.227 0.440 1.046 1.85823667 0.23343 

0.458 0.918 0.346 -0.227 1.410 1.046 1.85823667 0.23343 

0.185 0.918 0.346 -0.227 0.360 1.046 1.85823667 0.23343 

0.247 0.918 0.346 -0.227 0.460 1.046 1.85823667 0.23343 
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0.217 0.918 0.346 -0.227 0.480 1.046 1.85823667 0.23343 

0.256 0.918 0.346 -0.227 0.410 1.046 1.85823667 0.23343 

0.383 0.918 0.346 -0.227 1.730 1.046 1.85823667 0.23343 

0.268 0.918 0.346 -0.227 0.450 1.046 1.85823667 0.23343 

0.293 0.918 0.346 -0.227 1.450 1.046 1.85823667 0.23343 

0.240 0.918 0.346 -0.227 0.390 1.046 1.85823667 0.23343 

0.606 0.918 0.346 -0.227 1.740 1.046 1.85823667 0.23343 

0.742 0.918 0.346 -0.227 3.230 1.046 1.85823667 0.23343 

0.35 
   

1.046 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 
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ANEXO N°24. Base de datos de registro de inventarios en espera entre procesos 

Mes de Mayo 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

Mes de Junio 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/06/2022 – 30/06/2022 ETAPA: PRE – TEST 

PROCESOS 

D
ÍA

 1
 

D
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D
ÍA
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D
ÍA
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D
ÍA
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ÍA
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1
9
 

D
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D
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2
2
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R

O

M
E

D
I

O
 

Recepción 250 261 267 269 267 260 254 257 258 257 262 264 251 250 256 260 254 253 263 268 254 254 265 

Corte y 
eviscerado 

160 171 177 179 177 170 164 167 168 167 172 174 161 160 166 170 164 163 173 178 164 164 169 

Lavado 1 67 61 70 69 62 62 72 80 74 71 71 74 71 65 64 68 68 74 61 73 61 80 69 

Ensalmuerado 50 43 48 43 43 60 50 50 59 59 48 58 40 49 56 47 54 45 53 59 53 58 51 

Lavado 2 53 50 57 57 60 54 51 59 53 56 59 55 55 50 58 60 60 54 51 51 50 52 55 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/05/2022 – 31/05/2022 ETAPA: PRE – TEST 

PROCESOS 

D
ÍA

 1
 

D
ÍA

 2
 

D
ÍA

 3
 

D
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O
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E
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I

O
 

Recepción 251 270 260 256 256 267 257 258 270 258 263 250 268 268 261 264 250 252 258 256 257 259 260 

Corte y 
eviscerado 

161 180 170 166 166 177 167 168 180 168 173 160 178 178 171 174 160 162 168 166 167 169 170 

Lavado 1 64 79 79 62 64 69 75 80 62 79 71 71 68 80 62 62 67 80 71 72 69 72 71 

Ensalmuerado 
44 56 49 40 58 43 50 54 49 56 56 54 43 49 56 42 46 60 53 54 45 41 50 

Lavado 2 58 59 58 55 50 58 58 50 59 53 59 54 60 57 57 60 56 50 57 56 54 55 56 

Envasado 132 121 133 136 122 122 134 128 140 129 129 139 130 123 138 137 140 132 121 128 130 129 131 

Almacenado 225 229 229 225 224 226 227 221 228 229 225 226 221 228 228 224 224 223 226 224 228 226 226 



 

Envasado 136 135 138 121 128 130 129 131 135 124 132 126 140 126 133 120 132 121 135 133 126 131 130 

Almacenado 220 229 221 229 226 226 220 223 230 226 226 226 228 228 225 230 230 227 222 226 227 230 226 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

Mes de Julio 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/07/2022 – 31/07/2022 ETAPA: PRE – TEST 

PROCESOS 

D
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Recepción 255 268 253 267 265 256 259 251 253 264 266 261 258 252 260 262 266 262 269 256 269 268 261 

Corte y 
eviscerado 

165 178 163 177 175 166 169 161 163 174 176 171 168 162 170 172 176 172 179 166 179 178 171 

Lavado 1 60 70 69 64 66 61 62 75 63 64 78 63 68 80 60 70 69 69 61 66 62 66 67 

Ensalmuerado 40 57 50 46 51 55 46 54 41 52 57 50 47 57 53 53 40 42 45 45 45 51 49 

Lavado 2 59 50 57 52 57 58 50 50 58 51 56 54 56 51 60 56 54 51 56 56 60 55 55 

Envasado 123 128 140 137 127 121 132 126 125 137 122 127 136 125 126 127 123 131 134 125 133 135 129 

Almacenado 225 228 224 223 220 224 229 223 221 228 223 224 230 230 222 228 223 222 228 221 228 226 225 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°25. Mapeo de flujo de valor de la situación actual 

Mes de mayo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de flujo de valor 

 



 

Mes de junio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de flujo de valor 

 

 



 

Mes de julio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de flujo de valor 

 

 



 

ANEXO N°26. Base de datos de registro de tiempos en recorridos y retrocesos - 

Inicial 

Mes de Mayo 

ÍT
E

M
 

DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 
Transporte de anchoveta 

1 

4 150     

Retroceso     4 110.54 

2 

Transporte de barriles 
hacia envasado 

3 300     

Retroceso     3 265.32 

3 

Transporte de sal 
granulada  

1 

3 360     

Retroceso     3 278.98 

4 
Transporte de sal gruesa 3 380     

Retroceso     3 240.15 

5 
Transporte de salazón de 
anchoveta al lavado 

5 120     

Retroceso     5   

6 

Transporte de salazón de 
anchoveta a 
ensalmuerado 

1 

5 230     

Retroceso     5   

7 

Transporte de barriles con 
producto envasado 

3 290     

Retroceso     3   

8 
Transporte de utensilios 3 540     

Retroceso     3 475.26 

9 
Transporte de EPP´S 

1 
3 140     

Retroceso     3 114.38 

TOTAL 4 32 2510 32 1484.63 
Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos. 

 

 

 

 

 

 

 



 

Mes de Junio 

ÍT
E

M
 

DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 
Transporte de anchoveta 

1 

4 150     

Retroceso     4 135.8 

2 

Transporte de barriles 
hacia envasado 

3 300     

Retroceso     3 249.58 

3 

Transporte de sal 
granulada  

1 

3 360     

Retroceso     3 298.65 

4 
Transporte de sal gruesa 3 380     

Retroceso     3 247.36 

5 

Transporte de salazón de 
anchoveta al lavado 

5 120     

Retroceso     5   

6 

Transporte de salazón de 
anchoveta a 
ensalmuerado 

1 

5 230     

Retroceso     5   

7 
Transporte de barriles con 
producto envasado 

3 290     

Retroceso     3   

8 
Transporte de utensilios 3 540     

Retroceso     3 410.56 

9 
Transporte de EPP´S 

1 
3 140     

Retroceso     3 98.35 

TOTAL 4 32 2510 32 1440.3 
Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Mes de Julio 

ÍT
E

M
 

DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 
Transporte de anchoveta 

1 

4 150     

Retroceso     4 124.36 

2 
Transporte de barriles 
hacia envasado 

3 300     

Retroceso     3 278.69 

3 

Transporte de sal 
granulada  

1 

3 360     

Retroceso     3 258.73 

4 
Transporte de sal gruesa 3 380     

Retroceso     3 310.54 

5 
Transporte de salazón de 
anchoveta al lavado 

5 120     

Retroceso     5   

6 

Transporte de salazón de 
anchoveta a 
ensalmuerado 

1 

5 230     

Retroceso     5   

7 
Transporte de barriles 
con producto envasado 

3 290     

Retroceso     3   

8 
Transporte de utensilios 3 540     

Retroceso     3 478.67 

9 
Transporte de EPP´S 

1 
3 140     

Retroceso     3 117.98 

TOTAL 4 32 2510 32 1568.97 
Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos. 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°27. Cronograma de actividades 

Fuente: Formato del cronograma de actividades 

 

 

 
 

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA 5´S EN 
HCV GROUP S.A.C. 

ACTIVIDADES 08/08/2022 15/08/2022 22/08/2022 29/08/2022 05/09/2022 15/09/2022 14/10/2022 

Auditoria inicial de las 5´s         

Capacitación respecto a la metodología 5´S        

SEIRI – Clasificar    

Definición e identificación de materiales necesarios e innecesarios 
(Registro de materiales). 

       

Rotular y marcar los materiales que son inncesarios (Tarjetas 
rojas). 

       

Análisis de causas de aparición de interrupciones en términos de 
materiales innecesarios 

       

Eliminar, reubicar, reparar, reciclar materiales innecesarios.        

SEITON – Ordenar    

Determinar una ubicación específica para los materiales 
necesarios (aplicación de tarjetas rojas) 

       

Señalización de las áreas generales y de trabajo        

Situar los materiales en su ubicación correspondiente        

Señalización de materiales, utensilios, etc., necesarios para el 
buen desarrollo del proceso. 

       

SEISO – Limpieza    

Identificación de dónde se origina la suciedad y en que partes se 
encuentra 

       

Dar responsabilidades de limpieza por cada estación de trabajo        

Planificación de actividades de limpieza        

Eliminación la suciedad que está presente en el área.        

Auditoria de las 5´s        



 

ANEXO N°28. 5´s Hoja Checklist – Auditoria inicial en proceso productivo 

 

 5´s Hoja Checklist – Auditoria en proceso productivo  

Proceso 

HCV 

GROUP 

S.A.C. 

Calificación final:  
Calificado por: Cruz y 

Roque 

Fecha 01/08/2022 Calificación previa: 18  

 Calificación 

 5´s N° Chequear Descripción 0 1 2 3 4 Total 

PASO 1: Seleccionar 

 

1 Existencia innecesaria dentro del proceso.   x    

2 
Las áreas de trabajo poseen materiales 

indispensables para su fin 
 x     

3 
Existe una ubicación determinada para los insumos 

en el área de trabajo 
x      

4 
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de 

mayor uso a su alcance  
x      

5 
Existe un lugar destinado para ubicar las 

herramientas de trabajo y limpieza  
 x     

6 

Existen dificultades para encontrar insumos, 

productos, utensilios, herramientas, materiales, 

EPPS requeridos 

 x     

 TOTAL 5 

PASO 2: Ordenar 

 

7 
La señalización es adecuada en las áreas de 

trabajo  
 x     

8 
Los espacios y puestos de trabajo están 

correctamente identificados 
 x     

9 
Existen objetos que impiden el desplazamiento 

normal de los colaboradores 
x      

10 
Los tachos de basura se encuentran ubicados en 

lugares correctos 
  x    

11 
Existen señalizaciones para identificar la ubicación 

de cada cosa 
x      

 TOTAL 4 

PASO 3: Limpiar 

 12 Existe un personal que verifica la limpieza  x     

 13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad   x    

 14 
Las herramientas, utensilios y equipos se 

encuentran limpios 
  x    



 

Fuente: Formato de checklist de las 5´s 

 

 15 
Existe cultura de limpieza del colaborador para con 

su puesto de trabajo 
x      

 16 
Los residuos ocasionados por el proceso productivo 

son evacuados correctamente  
 x    

 

 

 

 TOTAL 6 

PASO 4: Estandarización 

 

17 Existe la implementación de ideas de mejora x      

18 

Los procedimientos son usados con claridad, 

escritura y de actualidad 

 

x      

19 
Existen guías visuales de orden y limpieza a lo largo 

del área de producción 
 x     

20 
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la 

realización de sus actividades 
 x     

21 
El colaborador cuenta con capacitación respecto a 

la metodología 5´s 
x      

22 
El plan de mejoramiento está planteado para un 

futuro 
x      

23 Existen evidencias o notas de mejoramiento x      

 TOTAL 2 

PASO 5: Disciplina 

 

24 
Los conocimientos acerca de la metodología 5´s ha 

calado en los colaboradores 
x      

25 
Se presenta motivación en las áreas de trabajo por 

parte de los colaboradores 
x      

26 
Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento 

de la metodología 5´s 
x      

27 
Los programas de higiene y limpieza se van 

ejecutado según lo determinado. 
x      

28 
Se realiza seguimiento y se verifica el 

mantenimiento de los indicadores de las 5´s  
x      

29 
Existe una manipulación correcta de todo lo 

necesario para el procesamiento correcto 
 x     

 TOTAL 1 

 PROM. TOTAL CALIFICACIÓN 18 



 

ANEXO N°29. Cronograma de capacitaciones de la metodología 5´S 

 

 
 

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 

N° ACTIVIDADES A DESARROLLAR 

MESES 

Agosto (1) Septiembre (2) 

1 Beneficios de la metodología Lean Manufacturing   

2 Herramienta 5´s: Seleccionar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener   

3 Seleccionar: ¿hay materiales innecesarios o necesarios?   

4 ¿Cómo mantener un orden y limpieza dentro del área de trabajo y toda la planta?   

5 ¿Qué tener en cuenta para que una zona sea definida como de limpieza?   

6 ¿Cómo reconocer objetos o materiales que no pertenecen al área?   

7 
¿Qué hacer cuando el colaborador presenta algún requerimiento de urgencia?, ¿Cómo identificar 

rápidamente la ubicación de ello? 
  

Fuente: Formato del cronograma de capacitaciones de la metodología 5´S



 

ANEXO N°30. Registro de materiales necesarios e innecesarios 

 

REGISTRO DE MATERIALES 

Código 001 

Realizado 
Cruz y 

Roque 

Área de producción de la empresa HCV GROUP S.A.C. 

Ítem Descripción Cantidad Necesario Innecesario Observación Sugerencia 

MATERIAL DE LIMPIEZA 

1 Escobas 3 x    

2 Recogedor 3 x    

3 
Tachos de 

basura 
2 x    

4 
Bolsa de 

detergente 
1 x    

5 
Cilindros de 

clorox 
2  x 

Mala 

ubicación 

Reubicar 

PAPELERÍA 

6 Lapicero 5 x    

7 Cuaderno 1 x    

8 Papeles 13  x 
En mal 

estado 

Reciclar 

9 Calculadora 2 x    

10 Corrector 1 x    

EQUIPO O MOBILIARIO 

11 Laptop 1 x    

12 
Escalera 1  x 

Mala 

ubicación 
Reubicar 

13 
Balanzas  4  x 

En mal 

estado 
Reparar  

14 Mesa 18 x    

15 Silla 2 x    

16 Escritorio 1 x    

17 

Dinos 

(Cubetas de 

agua 

gigantes) 

3 x    

18 
Baldes 1  x 

Baldes 

vacíos 
Eliminar 

19 Herramientas 14  x Mala Reubicar 



 

 ubicación 

MATERIALES 

20 Etiquetas  30  x Dañadas Eliminar 

21 
Cubetas  6  x 

En mal 

estado 
Desechar 

22 Canastillas  15  x Dañadas  Desechar 

EPP´S 

23 Guantes de 

látex 
45  x 

En mal 

estado 
Desechar 

24 
Tocas 27  x 

En mal 

estado 
Desechar 

25 Mandiles 11  x 
En mal 

estado 
Desechar 

TOTAL 13 12 

Fuente: Formato de registro de materiales necesarios e innecesarios 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°31. Registro de artículos de tarjeta roja 

Fuente: Formato de registro de artículos de tarjeta roja 

 

 

REGISTRO DE ARTÍCULOS DE TARJETA ROJA 

Fecha: 

22/08/2022 

Realizado Juan Roque 

Realizado Cristhian Cruz 

N° ÁREA ARTÍCULO CANTIDAD UBICACIÓN CATEGORÍA TIPO 
ACCIÓN 

REQUERIDA 

1 
Corte y 

eviscerado 

Cilindros de 

clorox 
2 Piso Innecesario 

Material de 

limpieza 
Reubicar 

2 Envasado Papeles 13 Mesa Innecesario Material Reciclar 

3 Lavado Escalera 1 Piso Innecesario Mobiliario Reubicar 

4 Ensalmuerado Balanzas 4 Mesa Innecesario Equipo Reparar 

5 Lavado Balde 1 Piso Innecesario Mobiliario Reciclar 

6 Lavado Herramientas 14 Mesa Innecesario Mobiliario Reubicar 

7 Envasado Etiquetas 30 Mesa Innecesario Material Reciclar 

8 
Corte y 

eviscerado 
Cubetas 6 Piso Innecesario Material Desechar 

9 
Corte y 

eviscerado 
Cubetas 6 Mesa Innecesario Material Desechar 

10 
Lavado / Corte 

y eviscerado 

Guantes de 

látex 
45 

Piso / Mesa / 

Estantes 
Innecesario EPP´S Desechar 

11 
Lavado / Corte 

y eviscerado 
Tocas 27 

Piso / Mesa / 

Estantes 
Innecesario EPP´S Desechar 

12 

Lavado / Corte 

y eviscerado / 

Envasado 

Mandiles 11 
Piso / Mesa / 

Estantes 
Innecesario EPP´S Desechar 



 

ANEXO N°32. Tarjetas rojas con sus especificaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32a. Tarjeta Roja N°1 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32b. Tarjeta Roja N°2 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32c. Tarjeta Roja N°3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

Figura 32d. Tarjeta Roja N°4 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figura 32e. Tarjeta Roja N°5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32f. Tarjeta Roja N°6 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32g. Tarjeta Roja N°7 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32h. Tarjeta Roja N°8 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32i. Tarjeta Roja N°9 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32j. Tarjeta Roja N°10 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32k. Tarjeta Roja N°11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32l. Tarjeta Roja N°12 



 

ANEXO N°33. Distribución actual de planta de la empresa HCV GROUP S.A.C. 

Fuente: elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°34. Distribución final de planta de la empresa HCV GROUP S.A.C.

Fuente: elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°35. Registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C. 

 

Fuente: Formato del registro del personal de apoyo de HCV GROUP S.A.C. 

 

 



 

ANEXO N°36. Asignación de responsabilidades de limpieza 

Asignación de responsabilidades de limpieza de la semana 1 

ASIGNACIÓN DE 

RESPONSABILIDADES DE 

LIMPIEZA 

 

FECHA DE APLICACIÓN 

 

29/08/2022 31/08/2022 01/09/2022 02/09/2022 

ÁREA/ZONA Lunes Miércoles Jueves Viernes 

Pasillo de recepción de 

materia prima 
Centeno Noriega Flores Hurtado 

Pasillo de corte y 

eviscerado 
Flores Hurtado Noriega Centeno 

Pasillo de lavado y 

ensalmuerado 
  Hurtado  

Pasillo de almacén de 

desperdicios 
   Flores 

Pasillo de almacén de 

herramientas 
 Noriega  Centeno 

Pasillo de envasado Centeno Noriega Flores Hurtado 

Pasillo de almacenado   Centeno  

Sector 1 y 2 (maniluvio y 

pediluvio) 
 Flores   

Pasillo de limpieza Hurtado    

Fuente: Formato de asignación de responsabilidades de limpieza 

Asignación de responsabilidades de limpieza de la semana 2 

SIGNACIÓN DE 
RESPONSABILIDADES 

DE LIMPIEZA 

 
FECHA DE APLICACIÓN 

 

05/09/2022 06/09/2022 07/09/2022 08/09/2022 08/09/2022 

ÁREA/ZONA Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes 

Pasillo de recepción de 

materia prima 
Flores Noriega Centeno Hurtado Noriega 

Pasillo de corte y 

eviscerado 
Noriega Hurtado Flores Centeno Flores 

Pasillo de lavado y 

ensalmuerado 
 Flores    

Pasillo de almacén de   Centeno   



 

desperdicios 

Pasillo de almacén de 

herramientas 
 Noriega  Centeno  

Pasillo de envasado Hurtado Noriega Flores Hurtado Noriega 

Pasillo de almacenado    Noriega  

Sector 1 y 2 (maniluvio y 

pediluvio) 
  Hurtado   

Pasillo de limpieza Noriega     

Fuente: Formato de asignación de responsabilidades de limpieza 

Asignación de responsabilidades de limpieza de la semana 3 

ASIGNACIÓN DE 
RESPONSABILIDADES 

DE LIMPIEZA 

 
FECHA DE APLICACIÓN 

 

10/09/2022 06/09/2022 07/09/2022 08/09/2022 09/09/2022 

ÁREA/ZONA Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes 

Pasillo de recepción 

de materia prima 
Hurtado Centeno Flores  Centeno 

Pasillo de corte y 

eviscerado 
 Hurtado Centeno Flores  

Pasillo de lavado y 

ensalmuerado 
 Centeno    

Pasillo de almacén de 

desperdicios 
  Flores   

Pasillo de almacén de 

herramientas 
 Noriega  Centeno  

Pasillo de envasado    Hurtado Noriega 

Pasillo de almacenado Flores     

Sector 1 y 2 (maniluvio 

y pediluvio) 
 Centeno    

Pasillo de limpieza   Noriega   

Fuente: Formato de asignación de responsabilidades de limpieza 

 

 



 

Asignación de responsabilidades de limpieza de la semana 4 

ASIGNACIÓN DE 

RESPONSABILIDADES DE 

LIMPIEZA 

 

FECHA DE APLICACIÓN 

 

12/09/2022 13/09/2022 14/09/2022 15/09/2022 

ÁREA/ZONA Lunes Martes Miércoles Jueves 

Pasillo de recepción de 

materia prima 
Flores Centeno Noriega Hurtado 

Pasillo de corte y eviscerado Centeno  Hurtado  

Pasillo de lavado y 

ensalmuerado 
Flores    

Pasillo de almacén de 

desperdicios 
 Centeno   

Pasillo de almacén de 

herramientas 
Noriega  Flores  

Pasillo de envasado Flores  Centeno Hurtado 

Pasillo de almacenado  Noriega   

Sector 1 y 2 (maniluvio y 

pediluvio) 
Hurtado    

Pasillo de limpieza    Flores 

Fuente: Formato de asignación de responsabilidades de limpieza 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°37. Checklist final de las 5´s 

Segunda auditoria 

 

 5´s Hoja Checklist – Auditoria en proceso productivo  

Proceso 

HCV 

GROUP 

S.A.C. 

Calificación final: 39 
Calificado por: Cruz y 

Roque 

Fecha 15/09/2022 Calificación previa: 18  

 Calificación 

 5´s N° Chequear Descripción 0 1 2 3 4 Total 

PASO 1: Seleccionar 

 

1 Existencia innecesaria dentro del proceso.    x   

2 
Las áreas de trabajo poseen materiales 

indispensables para su fin 
  x    

3 
Existe una ubicación determinada para los insumos 

en el área de trabajo 
  x    

4 
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de 

mayor uso a su alcance  
  x    

5 
Existe un lugar destinado para ubicar las 

herramientas de trabajo y limpieza  
 x     

6 

Existen dificultades para encontrar insumos, 

productos, utensilios, herramientas, materiales, 

EPPS requeridos 

  x    

 TOTAL 12 

PASO 2: Ordenar 

 

7 La señalización es adecuada en las áreas de trabajo    x    

8 
Los espacios y puestos de trabajo están 

correctamente identificados 
  x    

9 
Existen objetos que impiden el desplazamiento 

normal de los colaboradores 
 x     

10 
Los tachos de basura se encuentran ubicados en 

lugares correctos 
 x     

11 
Existen señalizaciones para identificar la ubicación 

de cada cosa 
  x    

 TOTAL 8 

PASO 3: Limpiar 

 12 Existe un personal que verifica la limpieza  x     

 13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad  x     

 14 
Las herramientas, utensilios y equipos se 

encuentran limpios 
 x     



 

 

Fuente: Formato checklist de las 5´s 

Tercera auditoria 

 

15 
Existe cultura de limpieza del colaborador para con 

su puesto de trabajo 
  x    

16 
Los residuos ocasionados por el proceso productivo 

son evacuados correctamente  
 x    

 

 

 

 TOTAL 11 

PASO 4: Estandarización 

 

17 Existe la implementación de ideas de mejora  x     

18 

Los procedimientos son usados con claridad, 

escritura y de actualidad 

 

 x     

19 
Existen guías visuales de orden y limpieza a lo largo 

del área de producción 
 x     

20 
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la 

realización de sus actividades 
  x    

21 
El colaborador cuenta con capacitación respecto a 

la metodología 5´s 
 x     

22 
El plan de mejoramiento está planteado para un 

futuro 
 x     

23 Existen evidencias o notas de mejoramiento  x     

 TOTAL 7 

PASO 5: Disciplina 

 

24 
Los conocimientos acerca de la metodología 5´s ha 

calado en los colaboradores 
 x     

25 
Se presenta motivación en las áreas de trabajo por 

parte de los colaboradores 
 x     

26 
Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento 

de la metodología 5´s 
 x     

27 
Los programas de higiene y limpieza se van 

ejecutado según lo determinado. 
 x     

28 
Se realiza seguimiento y se verifica el 

mantenimiento de los indicadores de las 5´s  
 x     

29 
Existe una manipulación correcta de todo lo 

necesario para el procesamiento correcto 
 x     

 TOTAL 6 

 PROM. TOTAL CALIFICACIÓN 39 

 

 5´s Hoja Checklist – Auditoria en proceso productivo  



 

Proceso 

HCV 

GROUP 

S.A.C. 

Calificación final: 60 
Calificado por: Cruz y 

Roque 

Fecha 14/10/2022 Calificación previa: 39  

 Calificación 

 5´s N° Chequear Descripción 0 1 2 3 4 Total 

PASO 1: Seleccionar 

 

1 Existencia innecesaria dentro del proceso.    x   

2 
Las áreas de trabajo poseen materiales 

indispensables para su fin 
  x    

3 
Existe una ubicación determinada para los insumos 

en el área de trabajo 
   x   

4 
Los colaboradores tienen elementos o utensilios de 

mayor uso a su alcance  
  x    

5 
Existe un lugar destinado para ubicar las 

herramientas de trabajo y limpieza  
  x    

6 

Existen dificultades para encontrar insumos, 

productos, utensilios, herramientas, materiales, 

EPPS requeridos 

  x    

 TOTAL 14 

PASO 2: Ordenar 

 

7 La señalización es adecuada en las áreas de trabajo     x   

8 
Los espacios y puestos de trabajo están 

correctamente identificados 
   x   

9 
Existen objetos que impiden el desplazamiento 

normal de los colaboradores 
    x  

10 
Los tachos de basura se encuentran ubicados en 

lugares correctos 
  x    

11 
Existen señalizaciones para identificar la ubicación 

de cada cosa 
   x   

 TOTAL 15 

PASO 3: Limpiar 

 12 Existe un personal que verifica la limpieza    x   

 13 Los pasillos se encuentran libres de suciedad    x   

 14 
Las herramientas, utensilios y equipos se 

encuentran limpios 
    x  

 15 
Existe cultura de limpieza del colaborador para con 

su puesto de trabajo 
  x    

 16 
Los residuos ocasionados por el proceso productivo 

son evacuados correctamente  
  x   

 

 

 



 

Fuente: Formato checklist de las primeras  5´s 

 

 

 

 

 

 

 TOTAL 14 

PASO 4: Estandarización 

 

17 Existe la implementación de ideas de mejora  x     

18 

Los procedimientos son usados con claridad, 

escritura y de actualidad 

 

 x     

19 
Existen guías visuales de orden y limpieza a lo largo 

del área de producción 
  x    

20 
Los colaboradores poseen la vestimenta correcta la 

realización de sus actividades 
 x     

21 
El colaborador cuenta con capacitación respecto a 

la metodología 5´s 
  x    

22 
El plan de mejoramiento está planteado para un 

futuro 
 x     

23 Existen evidencias o notas de mejoramiento  x     

 TOTAL 9 

PASO 5: Disciplina 

 

24 
Los conocimientos acerca de la metodología 5´s ha 

calado en los colaboradores 
 x     

25 
Se presenta motivación en las áreas de trabajo por 

parte de los colaboradores 
 x     

26 
Se ejecutan auditorias que verifica el cumplimiento 

de la metodología 5´s 
  x    

27 
Los programas de higiene y limpieza se van 

ejecutado según lo determinado. 
  x    

28 
Se realiza seguimiento y se verifica el 

mantenimiento de los indicadores de las 5´s  
 x     

29 
Existe una manipulación correcta de todo lo 

necesario para el procesamiento correcto 
  x    

 TOTAL 9 

 PROM. TOTAL CALIFICACIÓN 60 



 

 

ANEXO N°38. Paneles Poka Yoke para área de corte y eviscerado 

 

Fuente: Mas (2016) 

ANEXO N°39. Cronograma de capacitaciones de Poka Yoke  

 

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES 

 

N° ACTIVIDADES A DESARROLLAR 

MESES 

Agosto (1) Septiembre (2) 

1 Poka Yoke: Herramienta para reducir errores   

2 Beneficios de Poka Yoke   

3 ¿Cómo reconocer procesos erróneos?   

4 
¿Qué hacer cuando el colaborador presenta 

deficiencias en la actividad que desarrolla? 
  

5 Corte y eviscerado correcto de anchoveta   

6 Pasos para la realización correcta del proceso   

Fuente: Formato del cronograma de capacitaciones de Poka Yoke 

 

 

 

 

 



 

ANEXO N°40. Base de datos de productos defectuosos en proceso, por cada mes 

de estudio final. 

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120 

TOTAL EN KILOGRAMOS  3000 

Mes de Agosto 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.209 0.340 0.482 0.298 0.157 0.003 0.292 0.161 0.216 0.056 

2 09:15:00 0.301 2.050 0.217 2.020 0.310 0.096 0.280 0.063 0.452 1.569 

3 10:05:00 0.457 0.262 0.373 0.240 0.134 0.431 0.485 0.021 0.111 0.005 

4 11:32:00 0.322 0.340 0.258 0.216 0.327 1.980 0.188 0.428 0.241 0.276 

5 12:16:00 0.291 0.446 0.146 0.010 0.408 0.455 0.219 0.056 0.439 0.050 

6 13:10:00 0.317 0.299 1.698 0.450 0.199 0.024 0.146 0.425 0.438 0.103 

7 13:50:00 0.239 0.193 1.700 0.228 0.500 0.015 0.466 0.220 0.109 1.236 

8 15:03:00 0.264 0.337 0.469 0.422 2.158 0.229 0.375 0.231 0.283 0.291 

9 16:12:00 0.294 0.154 0.133 0.440 0.087 0.431 0.033 0.361 0.196 0.319 

10 16:45:00 0.089 1.720 0.487 0.247 0.197 0.388 0.064 0.035 0.276 0.442 

11 17:18:00 0.149 0.410 0.067 0.252 0.136 1.610 0.123 0.404 0.450 0.256 

12 17:30:00 0.351 0.260 0.043 0.097 0.383 0.373 0.105 0.415 0.124 0.101 

 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de agosto 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.221 0.753 0.381 0.010 0.479 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.736 0.753 0.381 0.010 1.987 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.252 0.753 0.381 0.010 0.480 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.458 0.753 0.381 0.010 1.792 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.252 0.753 0.381 0.010 0.445 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.410 0.753 0.381 0.010 1.674 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.491 0.753 0.381 0.010 1.685 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.506 0.753 0.381 0.010 1.929 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.245 0.753 0.381 0.010 0.407 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.395 0.753 0.381 0.010 1.685 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.386 0.753 0.381 0.010 1.543 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.225 0.753 0.381 0.010 0.372 1.207 2.1437092 0.2692908 

0.38 
   

1.207 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Septiembre 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.066 0.395 0.427 0.257 0.463 0.039 0.140 0.287 0.424 0.210 

2 09:15:00 0.430 1.400 0.474 0.221 0.346 0.393 1.433 0.187 0.298 2.040 

3 10:05:00 0.371 0.137 0.468 0.061 0.433 0.246 0.323 0.214 0.337 0.049 

4 11:32:00 0.431 0.306 0.400 0.098 0.466 0.264 0.109 0.176 0.146 0.453 

5 12:16:00 0.157 0.117 0.059 0.180 0.079 0.220 0.224 0.068 0.206 0.357 

6 13:10:00 0.269 0.266 0.478 0.335 0.383 0.164 0.397 0.136 0.321 0.183 

7 13:50:00 0.167 0.338 0.450 0.376 0.437 0.493 1.919 0.351 0.125 2.260 
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8 15:03:00 0.115 0.273 0.207 0.400 1.435 0.475 0.050 0.293 0.020 0.362 

9 16:12:00 0.293 0.209 0.193 0.331 0.409 0.008 0.459 0.061 2.170 0.083 

10 16:45:00 0.482 1.340 0.022 0.025 0.226 0.133 0.097 0.358 0.072 0.127 

11 17:18:00 0.106 0.151 1.380 0.015 0.002 0.420 0.485 0.043 0.218 0.431 

12 17:30:00 0.043 0.078 0.101 0.013 0.087 0.404 0.392 0.282 0.417 0.330 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de septiembre 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.271 0.680 0.359 0.038 0.424 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.722 0.680 0.359 0.038 1.853 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.264 0.680 0.359 0.038 0.419 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.285 0.680 0.359 0.038 0.368 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.167 0.680 0.359 0.038 0.298 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.293 0.680 0.359 0.038 0.342 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.692 0.680 0.359 0.038 2.135 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.363 0.680 0.359 0.038 1.415 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.422 0.680 0.359 0.038 2.162 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.288 0.680 0.359 0.038 1.318 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.325 0.680 0.359 0.038 1.378 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.215 0.680 0.359 0.038 0.404 1.043 1.8532024 0.2327976 

0.36 
   

1.043 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Elaboración propia, 2022 
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Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Octubre 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.371 0.427 0.295 0.367 1.435 0.164 0.236 0.258 0.456 0.324 

2 09:15:00 0.428 1.365 0.068 0.298 0.207 0.494 0.420 0.007 0.298 2.740 

3 10:05:00 0.180 0.167 0.107 0.288 0.241 0.121 0.464 0.018 0.340 0.473 

4 11:32:00 0.353 0.021 0.105 1.380 0.396 0.237 0.423 0.156 0.389 0.194 

5 12:16:00 0.482 0.186 0.427 0.337 0.208 0.386 0.148 0.064 0.427 0.465 

6 13:10:00 0.000 0.455 0.358 0.336 0.263 0.064 0.074 0.077 0.354 0.277 

7 13:50:00 0.365 0.350 0.196 0.282 0.076 0.323 1.919 0.481 0.021 0.119 

8 15:03:00 0.129 0.393 0.184 0.018 0.048 0.475 0.050 0.224 0.145 0.461 

9 16:12:00 0.340 0.271 0.481 0.320 0.409 0.008 0.459 0.123 0.138 0.465 

10 16:45:00 0.242 1.398 0.025 0.175 1.433 0.051 0.477 0.220 0.230 0.336 

11 17:18:00 0.398 0.165 0.059 0.264 0.364 0.463 0.187 0.308 0.393 0.451 

12 17:30:00 0.284 0.166 0.454 0.235 0.140 0.396 0.465 1.917 0.192 0.126 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de octubre 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.433 0.679 0.350 0.022 1.271 1.067 1.89510527 0.2380614 
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GRÁFICO DE CONTROL DE RANGOS

R LC R̅ LCS LCI



 

0.633 0.679 0.350 0.022 2.733 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.240 0.679 0.350 0.022 0.455 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.365 0.679 0.350 0.022 1.359 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.313 0.679 0.350 0.022 0.418 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.226 0.679 0.350 0.022 0.455 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.413 0.679 0.350 0.022 1.898 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.213 0.679 0.350 0.022 0.457 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.301 0.679 0.350 0.022 0.473 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.459 0.679 0.350 0.022 1.408 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.305 0.679 0.350 0.022 0.404 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.438 0.679 0.350 0.022 1.791 1.067 1.89510527 0.2380614 

0.36 
   

1.094 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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ANEXO N°41. Base de datos de productos defectuosos en envasado, por cada mes 

de estudio final  

TOTAL DE CANASTILLAS EVALUADAS DE 25KG 120 

TOTAL EN KILOGRAMOS  3000 

Mes de Agosto 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.412 0.192 0.436 0.123 0.187 0.305 0.186 0.484 0.457 2.120 

2 09:15:00 0.427 1.060 0.180 1.550 0.209 0.471 0.131 0.008 0.162 0.093 

3 10:05:00 0.220 0.202 0.022 0.471 0.260 0.006 0.188 0.118 0.026 0.475 

4 11:32:00 1.140 0.100 0.027 0.103 0.210 0.296 0.252 1.480 1.590 0.054 

5 12:16:00 0.110 0.479 0.115 0.216 0.371 0.430 0.375 0.077 0.031 0.358 

6 13:10:00 0.234 0.066 0.438 0.056 0.443 0.253 0.360 0.483 0.210 0.025 

7 13:50:00 0.347 0.317 0.299 0.414 0.325 0.436 0.118 0.090 0.257 0.039 

8 15:03:00 0.113 0.059 0.481 0.100 0.500 0.270 0.452 0.418 0.348 0.007 

9 16:12:00 0.311 0.173 0.377 0.393 0.434 1.110 0.120 0.120 0.120 0.120 

10 16:45:00 0.317 1.240 0.280 0.483 0.449 0.217 0.472 0.445 0.238 0.329 

11 17:18:00 0.235 0.435 1.120 0.303 0.185 0.403 0.094 0.135 0.425 0.496 

12 17:30:00 0.327 0.489 0.487 0.120 0.270 0.323 0.275 0.109 0.300 0.342 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de agosto 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.490 0.623 0.346 0.070 1.997 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.429 0.623 0.346 0.070 1.542 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.199 0.623 0.346 0.070 0.469 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.525 0.623 0.346 0.070 1.563 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.256 0.623 0.346 0.070 0.448 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.257 0.623 0.346 0.070 0.458 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.264 0.623 0.346 0.070 0.397 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.275 0.623 0.346 0.070 0.493 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.328 0.623 0.346 0.070 0.990 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.447 0.623 0.346 0.070 1.023 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.383 0.623 0.346 0.070 1.026 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.304 0.623 0.346 0.070 0.380 0.899 1.59704707 0.2006196 

0.35 
   

0.899 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

Mes de Septiembre 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.409 0.432 0.436 0.473 0.167 0.400 0.026 0.385 0.049 0.179 

2 09:15:00 0.437 0.105 0.076 0.257 0.489 0.259 0.210 0.231 0.326 1.060 

3 10:05:00 0.206 0.489 0.116 0.117 1.260 0.058 1.320 0.338 0.411 0.048 

4 11:32:00 0.415 0.435 0.111 0.167 0.428 0.275 0.063 0.058 0.249 0.140 

5 12:16:00 0.203 0.278 0.373 0.099 0.060 0.458 0.106 0.038 0.247 0.030 

6 13:10:00 0.167 0.445 0.121 0.317 0.207 0.183 0.223 0.108 0.142 0.318 
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7 13:50:00 0.329 0.489 0.239 0.198 0.006 0.064 0.138 0.059 0.404 0.120 

8 15:03:00 0.402 0.112 0.491 0.419 0.351 0.397 0.131 0.137 0.355 0.018 

9 16:12:00 0.004 0.396 0.492 0.280 0.182 0.001 0.024 0.037 1.170 0.000 

10 16:45:00 0.017 0.197 0.169 0.167 0.164 0.193 0.137 0.300 0.129 0.370 

11 17:18:00 0.374 0.439 1.040 0.212 0.478 1.320 0.402 0.373 0.362 0.400 

12 17:30:00 0.134 0.071 0.384 0.113 0.421 0.043 0.260 0.109 0.378 1.430 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de septiembre 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.296 0.520 0.294 0.068 0.447 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.345 0.520 0.294 0.068 0.984 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.436 0.520 0.294 0.068 1.272 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.234 0.520 0.294 0.068 0.377 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.189 0.520 0.294 0.068 0.428 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.223 0.520 0.294 0.068 0.337 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.205 0.520 0.294 0.068 0.483 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.281 0.520 0.294 0.068 0.473 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.259 0.520 0.294 0.068 1.170 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.184 0.520 0.294 0.068 0.353 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.540 0.520 0.294 0.068 1.108 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.334 0.520 0.294 0.068 1.387 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.29 
   

0.735 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

  

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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Fuente: Elaboración propia, 2022 

Mes de Octubre 

Muestra Hora 
N° de Observaciones (CANASTILLA DE 25 KG) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 08:10:00 0.026 0.069 0.184 0.090 0.236 0.090 0.417 0.453 0.391 0.058 

2 09:15:00 0.296 0.193 0.481 0.140 0.080 0.162 0.391 0.036 0.367 1.560 

3 10:05:00 0.025 0.084 0.470 0.192 1.260 0.159 1.270 0.330 0.011 0.005 

4 11:32:00 0.218 1.140 0.341 0.367 0.368 0.121 0.318 0.454 0.380 0.244 

5 12:16:00 0.256 0.353 0.131 0.011 0.325 0.364 0.022 0.477 0.198 0.023 

6 13:10:00 0.313 0.434 0.401 0.110 0.453 0.188 0.440 0.119 0.004 0.353 

7 13:50:00 0.453 0.118 0.458 0.437 0.004 0.418 0.048 0.119 0.159 0.142 

8 15:03:00 0.008 0.228 0.203 0.229 0.015 0.180 0.255 0.006 0.333 0.292 

9 16:12:00 0.012 0.211 0.129 0.200 0.016 0.291 0.456 0.159 1.190 0.285 

10 16:45:00 0.472 0.269 0.388 0.214 0.378 0.377 0.127 0.178 0.183 0.212 

11 17:18:00 0.054 0.000 1.440 0.351 0.490 0.356 0.333 0.243 0.023 0.248 

12 17:30:00 0.462 0.276 0.023 0.435 0.339 0.397 0.005 0.053 0.149 0.435 

Fuente: Registro de productos defectuosos 

 

Tabla de límites de control de medias y rangos del mes de octubre 

Datos de medias Datos de rangos 

Prom. X̅ LCS LC  X̅ LCI R LC R̅ LCS LCI 

0.201 0.520 0.294 0.068 0.427 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.371 0.520 0.294 0.068 1.524 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.381 0.520 0.294 0.068 1.265 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.395 0.520 0.294 0.068 1.019 0.735 1.30579993 0.1640334 
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0.216 0.520 0.294 0.068 0.466 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.282 0.520 0.294 0.068 0.449 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.236 0.520 0.294 0.068 0.454 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.175 0.520 0.294 0.068 0.327 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.295 0.520 0.294 0.068 1.178 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.280 0.520 0.294 0.068 0.345 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.354 0.520 0.294 0.068 1.440 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.257 0.520 0.294 0.068 0.457 0.735 1.30579993 0.1640334 

0.29 
   

0.779 
   

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia, 2022 
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ANEXO N°42. Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) final 

 

Fuente: Formato del Diagrama de Análisis de Procesos 
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ANEXO N°43. Base de datos de los registros de la toma de tiempos, por días de cada mes de estudio final 

Mes de Agosto 

 

REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN - SALAZÓN DE ANCHOVETA 
5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 

INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/08/2022 - 31/08/2022 

DÍA 
PROMEDIO 

TIEMPO 
DE 

CICLO PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 

Recepción 1 3.7 3.7 4.0 4.2 4.3 3.8 4.2 4.2 4.4 4.4 4.2 3.8 3.7 4.0 4.3 4.4 4.3 3.7 4.1 4.2 4.1 3.8 4.6 4.1 4.08 

Corte y 
eviscerado 

3 6.4 6.2 5.9 6.1 6.1 6.2 6.1 6.1 6.2 6.2 6.2 6.2 6.1 6.3 6.1 6.2 6.0 5.9 6.4 6.2 6.2 6.1 8.1 6.2 
14.48 

4 8.6 8.4 8.4 8.2 8.7 8.3 8.3 8.1 8.7 8.3 8.1 8.4 8.1 8.7 8.4 8.2 8.6 8.7 8.2 8.1 8.4 8.6 4.8 8.2 

Lavado  

5 5.0 4.7 4.7 4.7 4.7 4.8 5.1 4.6 4.8 4.6 4.9 4.9 4.8 5.1 4.9 4.4 4.5 4.4 4.4 4.7 5.1 4.9 5.5 4.8 
10.37 

6 5.2 5.2 5.6 5.5 5.5 5.2 5.7 5.4 5.4 5.7 5.4 5.4 5.5 5.7 5.6 5.4 5.2 5.3 5.7 5.7 5.5 5.4 8.4 5.6 

Ensalmuerado 8 6.6 7.0 7.3 7.0 6.8 7.1 6.6 6.9 7.0 7.1 6.8 6.8 6.8 7.3 6.9 6.9 7.3 7.3 6.7 7.2 6.9 7.1 4.9 6.9 6.88 

Envasado 

11 10.0 10.1 10.0 9.9 9.7 9.7 10.2 10.2 10.2 9.6 9.7 10.0 10.0 10.2 10.1 10.1 9.5 9.7 9.7 9.8 9.9 10.2 11.0 10.0 

26.61 12 11.6 11.1 11.0 11.3 11.0 11.0 11.0 11.0 11.2 11.6 11.0 11.1 11.0 11.4 11.0 11.7 11.1 11.4 11.5 11.1 11.2 11.6 11.0 11.2 

13 5.4 5.3 5.3 5.5 5.4 5.4 5.4 5.4 5.8 5.6 5.5 5.1 5.3 5.8 5.5 5.7 5.2 5.1 5.2 5.3 5.5 5.7 5.5 5.4 

Almacenado 

14 4.7 4.7 5.0 5.0 4.7 4.9 4.8 5.0 4.8 5.1 4.6 4.8 4.6 4.9 4.5 4.9 4.5 4.7 4.4 4.8 4.8 4.7 4.6 4.8 
10.91 

15 6.4 6.5 5.9 6.1 6.1 6.0 6.0 5.9 6.2 6.5 5.8 6.3 5.9 5.9 6.5 6.5 6.2 6.4 6.2 5.9 6.1 6.3 5.8 6.2 

  73.5 72.8 73.0 73.5 73.0 72.3 73.3 72.6 74.6 74.5 72.2 72.8 72.0 75.3 73.8 74.4 72.4 72.7 72.6 72.9 73.7 74.3 74.3 73.3 73.33 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 
 
1.RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL 
ÁREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

 

 

 



 

Mes de Septiembre 

  
REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN - SALAZÓN DE ANCHOVETA 
5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 

INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/09/2022 - 30/09/2022 

DÍA 

PROMEDIO 
TIEMPO 

DE 
CICLO PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Recepción 1 3.6 3.6 3.6 3.6 3.8 3.9 3.6 3.8 4.0 3.7 3.6 3.6 4.1 4.1 4.2 4.2 4.1 3.6 4.0 4.2 3.6 3.9 3.8 3.84 

Corte y 
eviscerado 

3 5.8 6.0 5.8 6.1 5.7 6.1 6.0 5.8 6.0 5.8 6.3 6.0 6.4 6.0 6.2 6.2 5.9 5.9 5.8 5.7 5.8 5.7 5.9 
14.05 

4 8.5 8.4 7.8 8.0 8.3 8.2 8.1 8.0 8.1 8.1 8.1 8.0 8.3 8.0 7.9 7.8 8.2 8.0 8.4 8.2 8.1 7.9 8.1 

Lavado  

5 4.3 4.3 4.8 4.9 4.4 4.8 4.9 4.6 4.7 4.8 4.3 4.6 4.8 4.8 4.3 4.7 4.6 4.4 4.9 4.5 4.9 4.6 4.6 
9.94 

6 5.6 5.6 5.1 5.2 5.2 5.0 5.2 5.4 5.3 5.1 5.2 5.7 5.6 5.6 5.1 5.5 5.3 5.3 5.1 5.3 5.1 5.3 5.3 

Ensalmuerado 8 6.8 6.8 6.5 6.6 6.7 6.9 6.9 6.9 6.6 6.9 6.7 7.0 6.7 6.5 6.5 7.0 7.0 7.1 6.8 6.9 7.0 6.5 6.8 6.78 

Envasado 

11 9.4 9.9 9.5 9.3 9.4 9.7 9.3 9.6 9.9 9.8 9.8 9.2 9.9 9.2 9.8 9.8 9.6 9.7 9.6 9.6 9.6 9.3 9.6 

25.87 12 11.1 10.7 11.3 11.3 10.9 11.3 11.2 10.7 11.0 10.9 10.7 11.3 10.7 11.3 10.7 11.4 11.3 10.9 11.0 11.1 10.8 11.1 11.0 

13 5.4 5.2 5.2 5.3 5.0 5.3 5.7 5.3 5.0 5.1 5.0 5.1 5.4 5.1 5.1 5.1 5.7 5.4 5.1 5.2 5.3 5.2 5.2 

Almacenado 

14 4.9 4.7 4.4 4.3 4.7 4.4 4.4 4.6 4.3 4.4 4.8 4.4 4.9 4.4 4.6 4.3 4.4 4.3 4.3 4.3 5.0 4.7 4.5 
10.60 

15 5.8 5.7 6.1 5.8 6.1 6.3 6.0 5.9 5.7 6.3 6.0 6.1 6.0 6.2 6.4 6.3 6.2 6.4 6.3 6.0 6.1 5.8 6.1 

  
71.2 70.9 70.0 70.6 70.1 71.8 71.3 70.7 70.5 71.0 70.5 71.0 72.7 71.2 70.8 72.2 72.5 71.0 71.4 71.0 71.2 69.9 71.1 71.1 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 
 
1.RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL 
ÁREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

 

 

 

 



 

Mes de Octubre 

  
REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS (Minutos) 

ÁREA: PRODUCCIÓN - SALAZÓN DE 
ANCHOVETA 

5 barril (de 11 canastillas de 25kg) 
INSTRUMENTO: Cronómetro Digital FECHA: 01/10/2022 - 14/10/2022 

DÍA 

PROMEDIO 
TIEMPO 

DE 
CICLO PROCESO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Recepción 1 4.1 3.8 3.7 3.5 3.6 4.1 4.2 3.8 3.5 3.7 3.8 3.80 

Corte y 
eviscerado 

3 6.1 6.0 6.3 5.7 5.7 6.0 6.0 5.7 6.0 6.0 5.9 
13.84 

4 7.7 8.0 8.1 7.7 7.6 7.6 8.3 8.1 8.0 7.8 7.9 

Lavado 1 

5 4.6 4.7 4.7 4.4 4.7 4.2 4.5 4.8 4.3 4.8 4.6 
9.86 

6 5.3 5.0 5.5 5.4 5.0 5.6 5.4 5.6 5.4 4.9 5.3 

Ensalmuerado 8 6.5 6.5 6.7 6.6 6.6 7.0 6.3 6.7 6.9 6.9 6.7 6.67 

Envasado 

11 9.1 9.7 9.7 9.2 9.1 9.5 9.1 9.2 9.7 9.1 9.3 

25.35 12 10.5 10.5 10.7 10.6 10.8 10.7 10.6 10.7 11.1 10.6 10.7 

13 5.3 5.5 5.5 4.9 5.4 5.4 5.5 5.2 5.4 5.3 5.3 

Almacenado 

14 4.5 4.4 4.2 4.6 4.7 4.7 4.6 4.6 4.9 4.4 4.5 
10.49 

15 6.0 5.8 6.1 5.6 6.0 5.8 6.0 6.0 6.3 5.8 5.9 

  
69.7 69.8 71.2 68.3 69.2 70.5 70.5 70.3 71.3 69.2 70.0 70.0 

Fuente: Registro para la toma de tiempos 
 
1.RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA, 2. ALMACENAMIENTO EN CÁMARA DE RECEPCIÓN, 3. TRANSPORTE AL ÁREA DE CORTE Y EVISCERADO, 4. CORTE Y EVISCERADO, 5. TRANSPORTE AL 
ÁREA DE LAVADO, 6. LAVADO 1, 7. TRANSPORTE AL ÁREA DE ENSALMUERADO, 8. ENSALMUERADO, 9. TRANSPORTE AL ÁREA DE LAVADO, 10. LAVADO 2, 11. TRANSPORTE AL ÁREA DE 
ENVASADO, 12. ENVASADO, 13. PRENSADO, 14. TRANSPORTE AL ÁREA DE ALMACÉN, 15. ALMACENADO – REPOSO. 

 

 

 

 



 

ANEXO N°44. Base de datos de registro de inventarios en espera entre procesos (POST – TEST) 

Mes de Agosto 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/08/2022 - 31/08/2022 ETAPA: POST - TEST 

PROCESOS 

D
ÍA

 1
 

D
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D
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D
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D
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D
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D
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ÍA

 1
2
 

D
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D
ÍA
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D
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D
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D
ÍA
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D
ÍA

 1
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D
ÍA
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D
ÍA
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D
ÍA
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1
 

D
ÍA

 2
2
 

D
ÍA

 2
3
 

P
R

O
M

E
D

IO
 

Recepción 151 162 156 154 154 160 154 155 162 155 158 150 161 161 157 158 150 151 155 154 154 155 158 156 

Corte y 
eviscerado 

97 108 102 100 100 106 100 101 108 101 104 96 107 107 103 104 96 97 101 100 100 101 104 102 

Lavado  38 47 47 37 38 41 45 48 37 47 43 43 41 48 37 37 40 48 43 43 41 43 38 42 

Ensalmuerado 26 34 29 24 35 26 30 32 29 34 34 32 26 29 34 25 28 36 32 32 27 25 35 30 

Envasado 79 73 80 82 73 73 80 77 84 77 77 83 78 74 83 82 84 79 73 77 78 77 74 78 

Almacenado 135 137 137 135 134 136 136 133 137 137 135 136 133 137 137 134 134 134 136 134 137 136 137 135 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

Mes de Septiembre 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/09/2022 - 30/09/2022 ETAPA: POST - TEST 

PROCESOS 

D
ÍA

 1
 

D
ÍA

 2
 

D
ÍA

 3
 

D
ÍA

 4
 

D
ÍA

 5
 

D
ÍA
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D
ÍA
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ÍA

 2
0
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ÍA
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P
R

O
M

E
D

IO
 

Recepción 140 146 150 151 150 146 142 144 144 144 147 148 141 140 143 146 142 142 147 150 142 142 145 

Corte y 
eviscerado 

90 96 99 100 99 95 92 94 94 94 96 97 90 90 93 95 92 91 97 100 92 92 94 



 

Lavado 38 34 39 39 35 35 40 45 41 40 40 41 40 36 36 38 38 41 34 41 34 45 39 

Ensalmuerado 
28 24 27 24 24 34 28 28 33 33 27 32 22 27 31 26 30 25 30 33 30 32 29 

Envasado 76 76 77 68 72 73 72 73 76 69 74 71 78 71 74 67 74 68 76 74 71 73 73 

Almacenado 
123 128 124 128 127 127 123 125 129 127 127 127 128 128 126 129 129 127 124 127 127 129 127 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

Mes de Octubre 

  

INVENTARIO (Canastillas) 

PRODUCTO: SALAZÓN DE ANCHOVETA FECHA: 01/10/2022 - 14/10/2022 ETAPA: POST - TEST 

PROCESOS 

D
ÍA

 1
 

D
ÍA

 2
 

D
ÍA
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D
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P
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O
M

E
D
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Recepción 142 149 140 148 147 142 144 139 140 147 144 

Corte y eviscerado 92 99 90 98 97 92 94 89 90 97 94 

Lavado 1 33 39 38 36 37 34 34 42 35 36 36 

Ensalmuerado 22 32 28 26 28 31 26 30 23 29 27 

Envasado 68 71 78 76 70 67 73 70 69 76 72 

Almacenado 125 127 124 124 122 124 127 124 123 127 125 

Fuente: Registro de inventarios en espera entre procesos 

 

 

 



 

ANEXO N°45. Mapeo de flujo de valor de la situación final 

Mes de Agosto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor 



 

Mes de Septiembre 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor 

 



 

Mes de Octubre 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Mapeo de Flujo de Valor 

 



 

ANEXO N°46. Base de datos de registro de tiempos en recorridos y retrocesos - 

(POST – TEST) 

Mes de Agosto 

ÍTEM DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 

Transporte 
de anchoveta 

1 

3 112.5     

Retroceso     3 80.69 

2 

Transporte 
de barriles 
hacia 
envasado 

3 225     

Retroceso     3 193.68 

3 

Transporte 
de sal 
granulada  

1 

3 270     

Retroceso     3 203.66 

4 
Transporte 
de sal gruesa 

3 285     

Retroceso     3 175.31 

5 

Transporte 
de salazón de 
anchoveta al 
lavado 

4 90     

Retroceso     4   

6 

Transporte 
de barriles 
con producto 
envasado 

 1 

3 217.5     

Retroceso     3   

7 
Transporte 
de utensilios 

3 405     

Retroceso     3 346.94 

8 
Transporte 
de EPP´S 1 

3 105     

Retroceso     3 83.50 
TOTAL 4 25 1710 25 1083.78 

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos 

 

 

 

 



 

Mes de Septiembre 

ÍT
E

M
 

DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO FLUJO EN RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 

Transporte 
de 
anchoveta 

1 

3 112.5     

Retroceso     3 96.42 

2 

Transporte 
de barriles 
hacia 
envasado 

3 225     

Retroceso     3 177.20 

3 

Transporte 
de sal 
granulada  

1 

3 270     

Retroceso     3 212.04 

4 

Transporte 
de sal gruesa 

3 285     

Retroceso     3 175.63 

5 

Transporte 
de salazón 
de 
anchoveta al 
lavado 

4 90     

Retroceso     4   

6 

Transporte 
de barriles 
con producto 
envasado 

 1 

3 217.5     

Retroceso     3   

7 
Transporte 
de utensilios 

3 405     

Retroceso     3 291.50 

8 
Transporte 
de EPP´S 1 

3 105     

Retroceso     3 69.83 
TOTAL 4 25 1710 25 1022.61 

Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos 

 

 

 

 



 

Mes de Octubre 

ÍT
E

M
 

DESCRIPCIÓN 

P
E

R
S

O
N

A
S

 

FLUJO CONTINUO 
FLUJO EN 

RETROCESO 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

Distancia 
(m) 

Tiempo 
(seg) 

1 

Transporte 
de 
anchoveta 

1 

3 112.5     

Retroceso     3 95.74 

2 

Transporte 
de barriles 
hacia 
envasado 

3 225     

Retroceso     3 175.95 

3 

Transporte 
de sal 
granulada  

1 

3 270     

Retroceso     3 210.55 

4 

Transporte 
de sal 
gruesa 

3 285     

Retroceso     3 174.39 

5 

Transporte 
de salazón 
de 
anchoveta al 
lavado 

4 90     

Retroceso     4   

6 

Transporte 
de barriles 
con producto 
envasado 

1  

3 217.5     

Retroceso     3   

7 

Transporte 
de utensilios 

3 405     

Retroceso     3 289.44 

8 

Transporte 
de EPP´S 

1 

3 105     

Retroceso     3 69.34 

TOTAL 4 25 1710 25 1015.41 
Fuente: Formato de registro de tiempos en recorridos y retrocesos 

 

 



 

ANEXO N°47. Autorización de la Empresa para el Desarrollo del Proyecto de 

Investigación 

 



FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, VILLAR TIRAVANTTI LILY MARGOT, docente de la FACULTAD DE INGENIERÍA Y

ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERÍA INDUSTRIAL de la

UNIVERSIDAD CÉSAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:

"Aplicación de la Metodología Lean Manufacturing para Disminuir Desperdicios en la

Empresa HCV GROUP S.A.C. - Casma, 2022", cuyos autores son CRUZ GOMEZ

CRISTHIAN ALEXANDER, ROQUE GUIMARAY JUAN JOSE, constato que la

investigación tiene un índice de similitud de 9.00%, verificable en el reporte de originalidad

del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, por lo

cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.
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