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RESUMEN 

El presente trabajo tuvo como propósito aplicar herramientas Lean Manufacturing 

en la planta de conservas de grated para analizar y mejorar la producción de la 

empresa San Lucas en Chimbote, se empleó un diseño pre experimental con pre 

prueba y post prueba, en la muestra estuvo implicado todo el proceso de producción 

de conserva de grated de anchoveta en agua y sal ½ Lb tuna desarrollado en la 

empresa San Lucas de Chimbote, en el período de junio a octubre del año 2022. 

Se seleccionaron las herramientas de Lean Manufacturing que fueron empleadas 

para la mejora, como es el caso de las 5S y el VSM, las cuales son dos de las más 

empleadas por las organizaciones a nivel mundial, haciendo uso de los Check list 

para identificar las 5S y los formatos que permitan medir la productividad, eficiencia 

y eficacia antes y después de la implementación. Se han identificado diversos 

procesos con resultados no conformes, lo cual se realiza por el poco adiestramiento 

del personal encargado sobre todo en las áreas de eviscerado y envasado; de igual 

manera se observa desorden entre las áreas poco limitadas y falta de limpieza en 

espacios y máquinas, lo cual genera retrasos y productos no conformes que 

intervienen en la producción de conservas de grated de anchoveta.  Se aplicó un 

Check list en donde la categoría 5S tiene un 41.8% de factores de causas, Plan de 

mantenimiento un 43.7% y otros factores de causas un 14.5%. 

La productividad inicial de los meses de junio 2022 a octubre 2022 obtuvo un 45% 

encontrándose en una posición baja y con una eficiencia y la eficacia de 81% y 56% 

respectivamente. Se realizó la implementación del Lean Manufacturing, empleando 

la metodología 5S, aquí se aplicaron las tarjetas rojas donde se logró detectar qué 

ítems se debían reubicar, reparar o eliminar. Se alcanzó un cumplimiento final 

favorable de 84% de las 5S. La productividad final de los meses de diciembre a 

abril del año 2023, fue en promedio un 89%, en la eficiencia y eficacia de 94% y 

95% respectivamente en cuanto a las conservas de grated de anchoveta, siendo 

este aumento un efecto de la aplicación de las herramientas de Lean 

Manufacturing. Por ello, se comprueba a través del análisis estadístico que la 

hipótesis presentada es efectiva ya que el sig. es < 0.05, lo que representa que 

existe una significancia en los resultados y se acepta la hipótesis presentada. 

Palabras clave: Lean manufacturing, 5S, VSM, Producción 
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ABSTRACT 

The purpose of this work was to apply Lean Manufacturing tools in the grated 

canning plant to analyze and improve the production of the San Lucas company in 

Chimbote, a pre-experimental design with pre-test and post-test was used, 

everything was involved in the sample. the production process of canning grated 

anchovy in water and salt ½ Lb tuna was developed in the company San Lucas de 

Chimbote, from June to October of 2022. The Lean Manufacturing tools that were 

used for the improvement were selected, as is the case of the 5S and the VSM, 

which are two of the most used by organizations worldwide, making use of the 

Checklist to identify the 5S and the formats that allow measuring productivity, 

efficiency, and effectiveness before and after implementation. Various processes 

with non-conforming results have been identified, which is done due to the little 

training of the personnel in charge, especially in the evisceration and packaging 

areas; In the same way, the disorder is observed between the little limited areas and 

lack of cleanliness in spaces and machines, which generates delays and non-

conforming products that intervene in the production of canned grated anchovy. A 

Checklist was applied where the 5S category has 41.8% of cause factors, 

Maintenance Plan 43.7%, and other cause factors 14.5%. 

The initial productivity from June 2022 to October 2022 obtained 45%, being in a 

low position and with an efficiency and effectiveness of 81% and 56% respectively. 

The implementation of Lean Manufacturing was carried out, using the 5S 

methodology, here the red cards were applied where it was possible to detect which 

items should be relocated, repaired, or eliminated. A final favorable compliance of 

84% of the 5S was reached. The final productivity of the months of December to 

April of the year 2023, was on average 89%, with the efficiency and effectiveness 

of 94% and 95% respectively in terms of canned grated anchovy, this increase being 

an effect of the application of Lean Manufacturing tools. Therefore, it is verified 

through statistical analysis that the hypothesis presented is effective since the sig. 

is < 0.05, that the results are significant and the hypothesis is accepted. 

Keywords:  Lean manufacturing, 5S, VSM, production
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I. INTRODUCCIÓN

El actual reto de las empresas del sector productivo es alcanzar un rendimiento 

óptimo a partir de las mejoras en su proceso de producción, considerando 

principalmente, mantener estándares de calidad y destinar de manera eficiente 

los recursos limitados con los que cuenta. Las empresas conserveras de 

pescado enfrentan un gran reto al competir en un mercado de continua 

exigencia, lo que, aunado a la necesidad de mantener bajos los costos de 

producción para no impactar en el precio final al consumidor, condicionan la 

necesidad de implementar mecanismos e incorporar tecnologías adecuadas 

para mejorar su producción. 

En el ámbito internacional, debido a la pandemia por COVID-19, se estima un 

incremento en la demanda de productos marinos para el consumo directo en un 

valor cercano a 24,38 millones de toneladas durante el periodo de 2021 a 2025. 

La industria de conservas de pescado experimentó un rápido crecimiento, debido 

a la mayor demanda global, especialmente por las economías avanzadas 

(Research and Markets, 2021, párr.1). El mercado del pescado va evolucionando 

significativamente cada año, en gran parte debido a la imagen del pescado como 

un componente dietético saludable (Syeed, 2018, p.358). Así mismo, el mayor 

uso de técnicas de pesca modernas, como los arrastreros y los equipos de 

refrigeración, ha aumentado considerablemente la cantidad de pescado 

capturado y vendido (Firmansyah et al., 2023, p.3). Estas nuevas tecnologías 

podrían tener un gran potencial para mejorar el acceso a los mercados 

pesqueros mundiales y aumentar la rentabilidad de la pesca (Andronova et al., 

2019, p.3). 

A pesar del crecimiento en la demanda, se presentaron problemas en el sector, 

ello producto de las restricciones de movilidad y los estrictos controles sanitarios 

que se produjeron a partir de la pandemia provocada por el coronavirus a 

principios del año 2020, lo que impactó en el precio del pescado. Como 

consecuencia de ello, se presentó crisis logística, escasez de materia prima y 
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reducido tráfico de contenedores en los puertos (Globe Newswire, 2022, párr.6). 

De acuerdo a El País (2014, párr.3) los principales problemas que enfrenta la 

industria conservera son: reducida flexibilidad respecto a los cambios del 

mercado, dificultad de acceso a materias primas de calidad, limitaciones de 

pesca, así como, el incremento de la contaminación marina y variaciones 

continuas de precios en logística. También requiere de estrategias de adaptación 

para superar la marginación de los pescadores y la reducción de la pesca ilegal 

e insostenible (Liu, 2021, p.6). También se debe tener en cuenta el término 

"pesca destructiva" se usa mucho con consecuencias significativas que van 

desde la sobrepesca tradicional hasta la destrucción total de las poblaciones y 

los entornos acuáticos lo cual debe regularse o prohibirse (Noman et al., 2022, 

p.8).

A nivel nacional, el consumo de pescados y mariscos llegó hasta 1,6 mill de 

toneladas entre enero y octubre de 2021, donde el consumo de conservas de 

pescado se contabiliza en 1’313,018 latas producidas por mypes del sector 

(Gestión, 2021, párr. 1). De ello, se estima que el consumo anual de conservas 

alcanza un promedio de 3.6 kg. por persona, donde el 50% (1.8 kg.) corresponde 

a conservas elaboradas a base de atún (Produce, 2022, pár.3). Al respecto, 

según el (Inei, 2021) en noviembre del año 2021 la extracción de especies 

destinadas al consumo directo disminuyó un -11,41%, pero aumentó el 

desembarque de especies destinadas para conservas (59,4%). No obstante, 

Produce (2022, párr.7), establece que la captura de especies marinas como atún 

y anchoveta no son suficientes para satisfacer la demanda de materias primas 

de las industrias pesqueras., lo cual obliga a mantener determinados niveles de 

eficiencia en el proceso productivo.  

Uno de los problemas relacionados a la reducida eficiencia en la gestión 

productiva de empresas pesqueras del ámbito nacional, es la falta de 

conocimiento para la distribución de la planta de producción, así como, la omisión 

de buenas prácticas de manufactura, lo que se manifiesta en desorden y exceso 

de desperdicios resultantes del proceso (Pairazamán, 2018, p.41). 
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Según (Vtic, 2018) durante la producción de conservas de pescado puede 

generarse un volumen de desperdicios en materia prima lo cual podría 

incrementarse, en un proceso productivo ineficiente. 

 

En el ámbito local, en la empresa de conservas “San Lucas” de Chimbote, se 

han identificado diversos procesos con resultados no conformes esto debido al 

poco adiestramiento, evidenciándose la presencia de residuos en 

aproximadamente 3% de las piezas resultantes; de igual manera se observa 

desorden entre las áreas poco limitadas y falta de limpieza en espacios y 

máquinas, lo cual genera retrasos y productos no conformes que intervienen en 

la producción de conservas de grated de anchoveta.  

 

A partir de la problemática descrita, se formuló como problema de investigación: 

¿En qué medida la aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la 

producción de conservas de grated en la empresa San Lucas Chimbote, 2022?  

 

La investigación se justificó a nivel teórico, dado que pretendió sustentar de 

forma sintética los conceptos vinculados a Lean Manufacturing, facilitando su 

comprensión y permitiendo su aplicación en un contexto de gestión productiva, 

lo cual puede emplearse como marco referencial en investigación que aborden 

similar tema. 

 

El estudio se justificó a nivel práctico, porque buscó identificar plenamente la 

problemática presentada en el proceso productivo de conservas de grated, a fin 

de profundizar sobre sus causas y posibles consecuencias, ello con la finalidad 

de emprender acciones de mejora en base a Lean Manufacturing, que permitan 

obtener resultados favorables en el proceso de producción, lo cual generaría 

mayores indicadores de rentabilidad para la empresa. 

 

La investigación se justificó a nivel metodológico, dado que aportó una estructura 

y procedimiento adecuados para analizar el proceso de producción de conservas 

de grated y la aplicación de Lean Manufacturing, permitiendo definir y cuantificar 

dichas variables, acopiar información mediante métodos y herramientas 
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específicas, procesar y analizar los datos recabados, contrastar la hipótesis de 

investigación y emitir conclusiones concordantes con los objetivos del estudio, 

las que podrán ser aplicadas en contextos similares de producción. 

De acuerdo con lo desarrollado previamente, el objetivo general del estudio fue: 

Determinar en qué medida la aplicación de herramientas Lean Manufacturing 

mejora la producción de conservas de grated en la empresa San Lucas 

Chimbote, 2022. Asimismo, como objetivos específicos se consideraron: 

Diagnosticar la situación actual del proceso de producción de conservas de 

grated en la empresa San Lucas de Chimbote; implementar las herramientas de 

Lean Manufacturing en la empresa San Lucas de Chimbote y evaluar el nivel de 

producción de conservas de grated en la empresa San Lucas de Chimbote, 

posterior a la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing. A partir de ello, 

se planteó como hipótesis de investigación: La aplicación de herramientas Lean 

Manufacturing incrementa la producción de conservas de grated en la empresa 

San Lucas Chimbote, 2022. 

II. MARCO TEÓRICO

Se destacaron investigaciones precedentes a nivel internacional, como la de 

Goyón y Hinojosa (2022), titulada “Propuesta de reducción de tiempo en la 

elaboración de conservas de atún en la empresa XYZ aplicando herramientas de 

Lean Manufacturing”, donde plantean como objetivo aplicar herramientas de 

Lean Manufacturing en el proceso de acartonado de conservas de atún. Para 

ello se realizó un estudio aplicado con un diseño preexperimental. Se considera 

como muestra del estudio el proceso de encartonado de latas de conservas de 

aún en aceite de girasol en presentación de 110 gr; para lo cual, se empleó la 

observación como técnica de captura de datos a partir de una guía de 

observación para identificar desperdicios y cuantificar tiempos de proceso, 

complementándose con entrevistas al personal de producción. Se obtuvo como 

resultados que el tiempo promedio de espera entre procesos es 2.53 min, 

mientras que, el tiempo de cambio entre productos en máquinas 

desenjauladoras, etiquetadoras y enfajilladoras corresponde a 8 min, respecto al
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etiquetado y armado de bandeja se estima un tiempo de 2 minutos. Asimismo, 

producto de las entrevistas al personal se establece que la falta de eficiencia del 

proceso proviene de excesivos cambios y rotación del personal, lo que genera 

falta de experiencia y pericia en determinadas fases del proceso productivo. Se 

aplicó la herramienta Value Stream Mapping para analizar del flujo de producción 

a fin de identificar el principal desperdicio en el proceso; asimismo, se emplearon 

tarjetas Kanban para mejorar el control de uso de las máquinas y las 5’s, para 

optimizar el lugar de trabajo. Producto de las mejoras implementadas, se pudo 

reducir el tiempo en el takt time, pasando de 2,50 segundos a 2,30.  Así mismo 

en las máquinas desenjauladoras se redujo a 6 minutos, mientras que en el caso 

de etiquetado y armado de bandeja se redujo a 1 minuto. Debido al 

mantenimiento de las máquinas desenjauladoras, eitquetadoras y enfajilladoras 

se determina una reducción del tiempo de proceso en 30 min para cada una, 

mientras que, en etiquetado y armado se disminuye en 20 minutos. Se concluyó 

que el uso de herramientas de Lean Manufacturing redujo los desperdicios y el 

tiempo de producción de latas de atún. 

Orozco, Cuervo y Bolaños (2018), en su investigación titulada “Implementación 

de herramientas Lean Manufacturing para el incremento de la eficiencia en la 

producción de EKA Corporación”, plantean llevar a cabo y medir el efecto que 

tiene el Lean Manufacturing en el proceso productivo, para lo cual se desarrolló 

un estudio cuantitativo con diseño pre experimental, considerando como 

muestra, la línea metálica y poliésteres, para lo cual se encuestó a 20 

trabajadores de la empresa, que involucra al jefe de planta, el supervisor y 

director de operaciones; además, los datos cuantitativos se recolectaron 

mediante la observación del proceso productivo en planta. Los resultados 

acopiados para la línea productiva Pol 3, indican la presencia de tiempos muertos 

en el transporte de materias primas, lo que impacta en la cantidad de unidades 

producidas. En línea Pol-6 se presenta retrasos en el abastecimiento de materia 

prima y elevados tiempos muertos por preparación, representando un 30% de 

tiempos muertos para un estimado de 68% de eficiencia. Para la línea Chopper-

6, se establece que la actual distribución de planta provoca transportes 

innecesarios, lo que incrementa el tiempo de preparación, además de estimarse 
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un exceso de desperdicios de materia prima. Se aplicó las herramientas de 

redistribución de planta por procesos (LAYOUT) y SMED para reducir el tiempo 

perdido por preparación. Posterior a la aplicación, se determina un incremento 

en unidades producidas de 40% en el proceso de Pol-3, de 15% en Pol-6 y 31% 

en Chopper-6. Se concluye que, el Lean Manufacturing, en un proceso 

productivo de fabricación incrementa la eficiencia del proceso y genera un 

aumento en el volumen de producción. 

Muñoz (2017), en su estudio titulado “Implementación de herramientas de Lean 

Manufacturing en el área de Control de Calidad de la empresa Maderas Arauco”, 

plantea como objetivo implementar Lean Manufacturing en el proceso 

productivo. Se elabora un estudio cuantitativo y aplicativo de diseño 

experimental, donde la muestra se conforma por los procesos en reaserrío, 

cepillado y secado; y por 5 supervisores. Para la recolección de información se 

revisó datos históricos de los procesos correspondientes a los años 2016 y 2017 

empleando una guía de observación, asimismo, se aplicó una entrevista a los 

supervisores. Concluyen que en los procesos de reaserrío, cepillado y secado 

se obtiene un nivel de rechazos de 1%, con picos de 2.2%. Además, se presenta 

desperdicios de material en 1.96% por degradación e inadecuada manipulación. 

Asimismo, se evidencian excesivos tiempos muertos por movilización, los que 

alcanzan el 21.7% del tiempo de producción total. Se aplicó las herramientas de 

Lean como 5S, SMED y TPM a fin de reducir el nivel de desperdicios y tiempos 

muertos, mejorando el rendimiento. Producto de la implementación se estima un 

nivel de rechazos de 0.5% y desperdicios de 1%, con un nivel de eficiencia de 

98%. Se concluye que las herramientas de Lean Manufacturing permite 

aumentar la eficiencia del proceso, reduciendo los rechazos y desperdicios 

generados, elevando los estándares de calidad. 

A nivel nacional, Varas (2020), desarrolló un estudio denominado “Aplicación de 

Lean Manufacturing para aumentar la productividad en la línea de crudos de la 

empresa pesquera San Lucas”, cuyo objetivo general fue implementar Lean 

Manufacturing en la fabricación de conservas de pescado en la línea de crudos. 

Para ello se desarrolló un estudio de tipo aplicado y diseño preexperimental;
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considerando como muestra el proceso productivo de conservas en línea de 

crudo en el año 2019. La información se recolectó a partir de la entrevista y 

formatos de producción. Los resultados muestran que el 65% de los métodos de 

trabajo afectan el proceso productivo, la producción anual se estima en 466,800 

cajas, con una productividad de mano de obra de 1.08 caja/hr, productividad de 

maquinaria 1.31 caja/hr, tomando 1,731 segundos para fabricar una caja de 48 

conservas y tiempo takt de 25.7 segundos. Se identificó que, en el proceso de 

esterilizado, se toma 376 segundos para elaborar una caja de conservas de 

pescado. Asimismo, se determina que el 49% de desperdicios corresponde a 

movimientos innecesarios, el 43% a productos defectuosos, el 38% por exceso 

de inventario, el 28% por sobre procesamiento y 25% a tiempos de espera. Ello 

determina un 37.9% de eficiencia de la línea productiva. Se aplicó la metodología 

Lean Manufacturing utilizando el takt time y VSM, así como el balance de línea; 

lo que determina una mejora en el nivel de producción de 140 cajas/hr y 1,402 

cajas por turno de trabajo, lo cual representa un incremento de 90.06% en la 

eficiencia de la línea, alcanzando una productividad de mano de obra de 2.19 

caja/hr (82%) y de maquinaria en 1.87 caja/hr (68%). Se concluyó que la 

aplicación del Lean Manufacturing incrementó la productividad del proceso de 

conservas de pescado. 

Calderón y García (2020), en su investigación titulada “Mejora de la productividad 

del proceso de elaboración de harina de pescado aplicando la metodología Lean 

Manufacturing”, Tienen como objetivo introducir métodos de Lean Manufacturing 

en el proceso de producción de harina de pescado para aumentar la 

productividad. Para ello se desarrolló un estudio cuantitativo y un diseño no 

experimental con muestras adecuadas para el proceso de producción de harina 

de pescado en el año 2020. Para la recolección de datos se utilizaron 

lineamientos de análisis de documentos relacionados con el registro de las áreas 

productivas de la empresa. Los resultados obtenidos muestran que la eficiencia 

del ciclo de proceso es del 8,95%, la productividad es de 954,95 Tm/min y el 

índice OEE (efectividad global del equipo) es del 32,19%. Se determina que la 

zona crítica corresponde al secado, y el tiempo de uso alcanza los 45 minutos, 

mientras que la principal falla se manifiesta en el funcionamiento de la máquina 
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con un 34% de los casos. Para reducir el tiempo de proceso, se recomienda 

implementar manufactura esbelta utilizando herramientas SMED y TPM. Se 

encuentra que después de aplicar la instrumentación de manufactura esbelta, el 

tiempo de secado se acorta a 30 minutos y la productividad alcanza 963,34 

Tm/min, un aumento de alrededor del 1%. Además, el índice OEE alcanzado 

aumentó un 42,27% y la productividad de la materia prima aumentó un 11,47%. 

Se concluyó que la implementación del Lean Manufacturing puede aumentar el 

rendimiento, reducir los tiempos de ciclo del proceso y limitar la ocurrencia de 

errores de secado durante la producción de harina pesada. 

 

Huamanchumo y Jimenez (2019, p.54), en su estudio titulado “Aplicación de 

herramientas del Lean Manufacturing para la mejora del proceso productivo de 

la línea de cocido OLDIM S.A. Chimbote, 2019”, plantean como objetivo evaluar 

el efecto del Lean Manufacturing en el proceso productivo de conservas de 

pescado en la línea de cocido. Para ello, se desarrolló un estudio aplicativo y 

diseño pre-experimental, donde la muestra corresponde al proceso productivo 

de conservas en línea de cocido en el 2019. La recolección de información se 

realizó a partir de la investigación bibliográfica, del análisis documental y la 

entrevista, empleando instrumentos como el cuestionario, el análisis DOP, la 

matriz correlacional, los diagramas de Ishikawa y Pareto. Los resultados 

obtenidos establecen que el ciclo de fileteo, envasado y sellado se realizan en 

19.24 seg/kg, a partir de lo cual se determina un nivel de eficiencia promedio de 

80.41% y eficacia de 33.33%. Los problemas detectados en el proceso de 

fileteado corresponden a pérdidas de materia prima hasta por 2 kg/día, en el 

envasado pueden llegar a perderse 5 kg/día durante el transporte y en el sellado 

se determina una cantidad de productos no conformes de 100 und/día, con 

parada de maquinaria en promedio de 1 hr/día y tiempos improductivos cercanos 

a 50 minutos diarios. La aplicación de Lean Manufacturing involucra el diseño de 

VSM, 5´S y el TPM. A partir de ello, se obtuvieron mejoras en el proceso 

productivo, reduciendo el tiempo de ciclo a 17.78 seg/kg, con lo que, se 

determina una mejora en el nivel de eficiencia y eficacia de 83.50% y 55.56% 

respectivamente. Se concluyó que al implementar herramientas del Lean
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Manufacturing, se puede reducir el tiempo de producción y, por lo tanto, se puede 

aumentar la eficiencia y eficacia del proceso. 

Para sustentar teóricamente la investigación, se define producción como el flujo 

desarrollado para generar un producto, el cual se rige por un procedimiento 

definido (proceso productivo), donde confluyen recursos humanos y materiales 

(factores productivos), con la utilización de métodos de mayor eficacia para 

alcanzar el máximo rendimiento, lo que implica obtener productos de gran 

calidad, al mínimo costo y tiempo. La delimitación de tareas, los factores y 

medios a emplear, además del establecimiento de controles productivos y de 

calidad (Cuatrecasas, 2017, p.50). Para todo gerente, el concepto de calidad 

debe ser principio esencial para convencer a los más escépticos (Rincón, 2016, 

p.8).

La producción es una forma de utilizar insumos y recursos económicos, como 

mano de obra y bienes de capital, para proporcionar bienes y servicios a los 

consumidores (Pinto et al., 2020, p.7). La eficacia del sistema de producción 

depende de cada elemento vinculado a éste, debiendo gestionarse 

adecuadamente, acorde a los resultados programados donde se considera: 

1) Materiales: que involucra especificaciones de tipo, calidad, costes y

principalmente cantidad, los que se relacionan con el plan de producción; 2) 

Maquinaria, instalaciones y elementos de capital productivo: los que 

corresponden al tipo de proceso y el resultado esperado, los que deben 

organizarse adecuadamente para su utilización eficiente en la producción; 3) 

Mano de obra: referido al capital humano, el cual se relaciona con la fuerza 

operativa y manual del proceso productivo, el cual determina en rendimiento de 

todo el sistema, conjugándose con la fuerza de las máquinas y equipos 

(Cuatrecasas, 2017, p.49).  

Para evaluar la eficacia y la eficiencia, el análisis debe considerar las métricas 

que pueden ayudarnos a entender el estado actual de la empresa, para ello es 

necesario definir aspectos relacionados con la naturaleza estos conceptos 

(Labrador, 2016, p.3). La eficiencia es como una combinación especial de 

factores de producción capaz de alcanzar el más alto nivel que apoye a los 
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recursos de menor costo. Para la productividad, que se relaciona con los 

recursos disponibles para producir un bien o servicio, el grupo más eficiente será 

el que logre emplear menos recursos. (García, et al., 2019, p.5) 

La eficacia consiste en tener la capacidad de cumplir de una organización para 

lograr un objetivo específico, incluyendo los distintos factores del entorno, en 

base a la eficacia está una capacidad que se debe de tener para una 

organización (García, et al., 2019, p.5). Este aspecto se involucra en el resultado 

del proceso de trabajo y significa que la producción o servicio se completa en la 

medida esperada (Castillo et al., 2019, p.5). 

Las actividades productivas que conducen a obtener un producto, ya sea de 

naturaleza industrial, en dicho caso, la actividad de producción se conoce como 

fabricación. Asimismo, las actividades que tienen lugar en el sistema de 

producción se asocian para formar procesos (Cuatrecasas, 2017, p.47). 

Lean manufacturing se define como el proceso continuo y sistemático 

desarrollado para identificar y eliminar desperdicios o excesos, a partir de un 

proceso óptimo y personas calificadas, excluyendo aquellas tareas que no 

generan valor al producto final (Socconini, 2019, p.20). La manufactura esbelta 

es una promesa considerable para satisfacer varias necesidades en 

competencia, incluidos altos niveles de calidad del proceso, menos costos y 

plazos menores de entrega (Chaudhari y Raut, 2017, p.169). 

Para Rajadell (2021, p.9), es un estilo de producción que orienta a eliminar los 

desperdicios del proceso, con el máximo aprovechamiento de los recursos e 

injerencia sólo de aquellas actividades necesarias para el proceso. Los procesos 

Lean consisten en simplificar los métodos y aumentar la eficiencia. Son 

ampliamente utilizados en la fabricación y cada vez más en otras áreas (Damle, 

2016, párr.1). 

El criterio principal de la manufactura esbelta es que los productos o servicios y 

sus características, se ajusten a lo requerido por el cliente, buscando su 

satisfacción a partir de la generación de condiciones de producción óptimas
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(Locher, 2017, p.10). Este concepto se considera nuevo y relevante en la 

empresa, ya que permite optimizar los procesos productivos, tratando de eliminar 

actividades que no agregan valor y no benefician a la empresa en diversas fases 

de operación (Vargas y Camero, 2021, p. 4) 

De acuerdo con Locher (2017, p.25), el despilfarro o desperdicio se define como 

toda actividad capaz de consumir recursos sin realizar un buen producto final. 

Con el planteamiento de Lean, la meta es reducir o eliminar aquellas actividades 

que no aportar valor añadido al proceso. La eliminación de los despilfarros 

implica gestionar convenientemente el proceso productivo para producir de 

forma eficiente, con tamaños reducidos de lote, y en cantidad adecuada al 

volumen requerido por la demanda. 

De acuerdo con Socconini (2019, p.33), el término desperdicio o muda se refiere 

a todo aspecto que influye negativamente en la productividad, debiendo ser 

identificados y suprimidos para las empresas alcancen su máximo potencial. 

Como contraparte del desperdicio, debe conceptualizarse valor agregado, 

siendo éste aquellas acciones o medidas que ejercen directamente un cambio 

en el bien o servicio que recibe el consumidor, quien pagaría por dicho esfuerzo 

adicional. Comúnmente los efectos dichos son el aumento de la productividad, 

la reducción de los desperdicios, los costos y tiempo de construcción más bajos. 

Además, está claro que los beneficios económicos son primordiales, seguido de 

los beneficios sociales y ambientales (Carbajal et al., 2019 p.14). 

El principal fin de la manufactura esbelta es detectar y eliminar sistemáticamente 

la totalidad de desperdicios que se generen diariamente, dado que ello reduce 

la capacidad operativa de la entidad (Womack y Jones, 2014, p.2). La correcta 

eliminación de desperdicios es uno de los elementos de implementación más 

importantes para las organizaciones que desean crear un sistema lean (Yücenur 

y Senol, 2021, p.2). Lo que conlleva que esta metodología incremente 

productividad con el tiempo al hacer el mejor uso posible de los recursos 

humanos y maquinaria (Larco, 2018, p. 35). 
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El desperdicio por 1) sobreproducción, significa producir más de lo que se 

necesita o más rápido de lo necesario, siendo que los productos aún no tienen 

un destino definido o no se manifiesta la necesidad real de su producción. El 

desperdicio por 2) sobre inventario, considera que se tiene la cantidad de 

productos terminados superior a la cantidad necesaria o mínima para satisfacer 

la demanda; normalmente se presenta cuando existe desconocimiento tanto la 

capacidad de producción, como de la demanda específica del producto. La muda 

por 3) productos defectuosos, se refiere a la pérdida de los recursos empleados 

para producir un determinado bien o servicio, en donde se consigue un producto 

terminado sin la presencia de materiales, tiempo de trabajo u otros recursos, que 

impide tener un producto conforme y agregar valor al cliente; asimismo, se 

relaciona con la presencia de defectos en el producto obtenido y con la presencia 

de retrabajo en proceso, ya sea por mala manipulación de los elementos o por 

la falta de organización del proceso (Socconini, 2019, p.34). 

El desperdicio por 4) transporte de materiales y herramientas, se caracteriza por 

la pérdida de alguno de los recursos durante el transporte realizado, ello a causa 

de su ejecución ineficiente, por lo que toma un excesivo tiempo o desperdicia 

materiales durante el transporte de materia prima de un proceso a otro. El 

desperdicio de 5) procesos innecesarios, implica la presencia de cuellos de 

botella en el proceso. El desperdicio por 6) espera, se refiere a la presencia de 

tiempos muertos o tiempo de inactividad en la línea productiva, de tal forma que 

se desperdicie el tiempo efectivo y se obtenga un resultado menor en términos 

de cantidad de producción. El desperdicio por 7) movimientos innecesarios del 

trabajador, se refiere a la falta de organización en cada etapa o punto de trabajo, 

donde los trabajadores se movilizan sin tener en cuenta el procedimiento 

netamente establecido de acuerdo a la necesidad presente, ello podría 

evidenciar un gran problema relativo a la distribución de la planta de fabricación, 

la que puede no reunir las medidas óptimas para minimizar los traslados entre 

una área y proceso, a otro por parte de los trabajadores (Socconini, 2019, p.41). 

Según Womack y Jones (2014, p.7), una vez detectados los desperdicios que 

deben eliminarse en el proceso, se implementan las 4 fases del Lean
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Manufacturing, de acuerdo a los siguientes aspectos: a) Etapa de preparación, 

en esta fase se plantea la realización del diagnóstico Lean, designando a los 

responsables para su aplicación; asimismo, se diseña el mapa de cadena de 

valor, se establece el plan estratégico y plan de implementación, se realiza el 

mapeo de los procesos, comunicando a los participantes la estrategia de 

implementación de mejoras. Posteriormente, la b) Etapa de aplicación y creación 

de flujo continuo de mejoras en el proceso, se desarrolla a partir  del 

establecimiento de proyectos piloto de aplicación de la metodología, la cual 

incorporar herramientas como las 5’s en la empresa, el establecimiento de 

trabajo estandarizado, el balanceo de procesos o procedimientos del trabajo, así 

como, las herramientas de Kanban, cambios rápidos entre procesos (SMED), 

óptimo mantenimiento de maquinarias y equipos (TPM), buscando optimizar los 

procesos relativos a la logística y gestión de proveedores o clientes.  

 

Respecto a la c) fase de administración por cadena de valor, se analizan los 

resultados alcanzados, verificando y revisando la aplicación de las mejoras 

continuas bajo los criterios del kaizen; se fórmula también la redistribución del 

área de trabajo en planta y de los equipos, debiendo compartirse la información 

con el total de participantes de la implementación. La última d) fase de aplicación 

del pensamiento Lean y manufactura esbelta en el proceso productivo, realiza 

una revisión sistemática de los flujos de producción, empleando tecnologías para 

predecir los resultados obtenidos e incorporando nuevas tecnologías para el 

desarrollo y producción. Se establecen los proyectos Lean como base de 

mejoras y fuentes de solución estable y continúa para el proceso productivo 

(Womack y Jones, 2014, p.7). 

 

Dentro de las herramientas utilizadas, se tiene el 1) Mapa del flujo de valor, cuál 

es una representación simbólica de los elementos involucrados en el proceso 

productivo, así como, de la información que permite saber el diagnóstico actual 

y posterior de un proceso. A partir de este análisis de valor se presentan las 

características actuales del mismo y puede visualizarse aquellos aspectos que 

agregan valor al producto y aquellos que representan un desperdicio. En el mapa 

de valor, se aprecia el flujo de información y recursos dentro del proceso. 
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Además, dicha herramienta resulta efectiva para identificar visualmente aquellas 

tareas que agregan valor al proceso y detectar posibles puntos críticos del 

proceso, permitiendo reconocer donde deben enfocarse los esfuerzos y aplicar 

de forma correcta las herramientas, a fin de eliminar cualquier presencia de 

desperdicios (Socconini, 2019, p. 94) 

 

Otro aspecto a considerar es el 2) Kaisen o mejora continua, el cual se refiere a 

una secuencia de acciones con el objetivo de mejorar los resultados en los 

procesos. Mediante este proceso se busca mejorar la calidad y reducir 

desperdicios. Además, el 3) Método de las 5s, la cual busca incorporar la 

disciplina para mejorar la productividad a partir de una adecuada organización y 

estandarización en el ambiente de trabajo, vinculado con los hábitos de orden y 

limpieza. Consta de cinco etapas dónde cada una sirve de insumo para la 

siguiente. Este método permite aprovechar los recursos como el tiempo, logra 

hacer visibles y evidentes los problemas o anomalías presentes, permite 

mantener un ambiente laboral cómodo y seguro (Soconini, 2019, p.272). A falta 

de organización en varias áreas de una empresa se recomienda técnicas de 

gestión visual y 5S. Con el fin de realizar un análisis global del área y eliminar 

todas las herramientas no renovables. Con la implementación de estas 

propuestas de mejora, se espera que el área de trabajo se muestre más 

organizado, lo que mejorará el trabajo de todos (Roriz et al., 2017, p.8). 

Otra de las herramientas utilizadas, es el 4) Mantenimiento productivo total o 

TPM, el cual se refiere a una metodología de mejora que permite la continuidad 

de operaciones respecto la maquinaria de la planta de procesamiento, por 

incorporar criterios de prevención, predicción de los efectos ocasionados por 

máquinas, con el objetivo de minimizar accidentes, reducir fallas y buscar la 

participación total de las personas. Otro de los aspectos importantes, se refiere 

a los 5) Cambios rápidos de productos o SMED, el cual consta de optimizar el 

tiempo que transcurre desde la salida de una pieza en la actividad anterior hasta 

su ingreso a la nueva etapa. Se busca disminuir tiempos de ciclo aprovechando 

en lo más posible el tiempo disponible para producir y optimizar el cambio de 

herramientas en el mismo.  Finalmente, la herramienta denominada 6) AMEF o 

análisis del modo y efectos de fallas, la cual permite identificar fallas en productos
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y procesos y evaluar causas, efectos y elementos de detección, para que, en la 

medida de lo posible, no ocurra y tener una forma documentada de prevención 

(Soconini, 2019, p.232). 

III. METODOLOGÍA

3.1. Tipo y diseño de investigación

3.1.1. Tipo de investigación 

El estudio fue de tipo aplicada ya que se enfocó en el acopio de 

conocimientos específicos para su aplicación sobre una situación o 

problemática en particular (Supo y Cavero, 2014, p.41). Lo que permitió 

demostrar empíricamente lo resuelto en teorías o modelos conceptuales 

previamente definidos; así como también se pretendió verificar, fortalecer 

y desarrollar el conocimiento científico existente sobre el tema 

investigado. 

3.1.2. Diseño de investigación: 

La investigación se desarrolló bajo el diseño Pre - Experimental; el cual 

corresponde a un estudio que inicialmente una evaluación previa a la 

implementación de un estímulo o tratamiento experimental (Hernández, 

Fernández y Baptista, 2014, p.126). Lo que permitió administrar o aplicar 

el estímulo requerido, y finalmente ponderar los resultados como 

consecuencia de la aplicación realizada  

El diseño pre experimental se esquematiza a partir del siguiente modelo: 

 G -----  𝑂1 ------- X ------- 𝑂2  

G: Línea productiva de conservas de grated de anchoveta en la empresa 

San Lucas de Chimbote 

𝑂1: Producción de conservas de grated de anchoveta previa a la 

aplicación de Lean Manufacturing 

X: Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 
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𝑂2: Producción de conservas de grated de anchoveta posterior a la 

aplicación de Lean Manufacturing. 

3.2. Variables y operacionalización 

3.2.1. Variables 

Variable independiente: Metodología Lean Manufacturing 

Variable dependiente: Producción 

3.3. Población, muestra y muestreo 

3.3.1. Población 

La población, según Baena (2017, p.97) corresponde al universo de 

elementos de un contexto de evaluación específico, los que cuentan con 

similares características y pueden ser factibles de medición. Se tomó 

como población al proceso de producción de conserva de grated de 

anchoveta en agua y sal ½ Lb tuna, desarrollado en la empresa San Lucas 

de Chimbote. 

3.3.2. Muestra 

La muestra del estudio, de acuerdo con Alan y Cortez, 2017, p.103) es el 

segmento significativo de la población que reúne los atributos requeridos 

para caracterizar a todos los elementos poblacionales, permitiendo 

generalizar o ponderar resultados respecto de la población total, a partir 

de una cantidad reducida de elementos evaluados; siendo su principal 

característica la facilidad y practicidad de su evaluación. Para la muestra 

se tomó todo el proceso de producción de conserva de grated de 

anchoveta en agua y sal ½ Lb tuna desarrollado en la empresa San Lucas 

de Chimbote, en el período de junio a octubre del año 2022. 

3.3.3. Muestreo 

Para Supo y Cavero (2014, p.341), el muestreo se refiere al método o 

técnica empleada para la determinación de los elementos que serán 

incorporados a la muestra de investigación, bajo las condiciones 

requeridas según el diseño del estudio. La investigación tuvo un muestreo
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no probabilístico para definir la muestra, seleccionado los elementos 

muestrales por conveniencia, en función a la disponibilidad de información 

y la autorización de los responsables de la empresa. 

3.4.   Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

Tabla 1  

Técnica e instrumentos de recolección de datos 

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO INFORMACION 

LEAN 

MANUFACTURING 

Observación 

directa 

Takt time 

Línea cruda 
DOP 

VSM 

Check list 5S 

Investigación 

documental 

Ficha de registro de 

fallas 
Área de producción 

PRODUCCION 
Investigación 

documental 

Ficha de medición 

de índices 

Fuente: elaboración propia. 2022 

3.5.   Procedimientos 

Primero se coordinó con el jefe de planta de la empresa para poder aplicar 

los instrumentos nos pueda otorgar el permiso de acceder y recolectar 

datos en la planta de producción para el proyecto de investigación.  

Segundo, cuando se tuvo una clara perspectiva de las principales 

deficiencias de la empresa, se realizó un análisis de los registros respecto 

a la producción, con la finalidad de medir indicadores de producción. En 

base a las deficiencias encontradas, se seleccionaron las herramientas de 

Lean Manufacturing que fueron empleadas para la mejora, como es el 

caso del VSM y 5S, las cuales son las más empleadas por las 

organizaciones a nivel mundial, haciendo uso de los Check list para 

identificar las 5S y los formatos que permitan medir la eficiencia, eficacia 

y productividad.
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Figura 1. Flujograma para el procedimiento de investigación 

3.6.  Métodos de análisis de datos  

Se empleó un análisis descriptivo que permitió mostrar a través de tablas 

y gráficos una escala de datos que permitió mostrar un antes y un 

después. Así mismo se realizó un análisis inferencial a través del 

programa SPSS que permitió obtener el contraste de la prueba de 

hipótesis a través de los análisis de T-Student, y la prueba de Shapiro Wilk 

que mide la distribución normal. 

3.7. Aspectos éticos 

Los aspectos éticos aplicados en la presente investigación es la 

originalidad respecto a la información recolectada, demostrando que no 

existe copia de los datos que se recolectan. Así mismo en cada entrevista, 

encuesta o análisis documental, se tuvo el consentimiento informado, ya 

sea respecto a datos personales, como datos de la empresa.
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IV. RESULTADOS

Para poder obtener los objetivos planteados en la presente investigación fue 

necesario que se lleve a cabo el estudio de información a través de los instrumentos 

diseñados para poder obtener la mejora de la problemática actual que se 

presentaba en la empresa.  

4.1. Situación actual 

Para ello se desarrolló el primer objetivo, en donde se emplearon tres instrumentos, 

donde se podrán observar el número de cajas esperadas por el cliente y tiempos 

útiles. 

Tabla 2  

Datos para calcular takt time 

PRODUCCIÓN CANT. UNID. 

Demanda del cliente 1900 Caja x día 

Jornada Laboral 720 min x día 

Refrigerio 45 min x día 

Disponibilidad de 
maquina 

84% % 

Merma 0.008 % 

  Fuente: Elaboración propia 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =  
(720 − 45) ∗ 0.84

1900 ∗ (1 + 0.008)
= 0.30 𝑚𝑖𝑛/𝑐𝑎𝑗𝑎 

Mediante este cálculo se puede determinar que se pronosticó que una producción 

de 1900 cajas tenga un tiempo establecido de 0.30 min/caja, pero aún no se tenía 

determinado el tiempo que utilizaría la empresa, es por ello que se realizó el VSM. 

A través del VSM se tendría los tiempos de cada ciclo por actividad y cuáles eran 

las causas principales de la problemática. 
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Figura 2. Mapa de Flujo de Valor 
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Para poder tener el VSM definido se debió analizar en primer lugar el DOP (Anexo 

3) seguido del balance de los insumos (Anexo 4). se determinó que el ciclo tendría 

un 0.008 min/conserva, teniendo en cuenta que se organizan en cajas de 48 

conservas, obteniendo como tiempo base 800 minutos para una producción de 

1900 cajas. A partir de ello, se puede establecer el diagrama de Ishikawa (Anexo 

8) 

El diagrama de Ishikawa nos muestra con mayor panorama acerca de actividades 

que generan la problemática, donde se obtiene que existen resultados no 

conformes esto debido al poco adiestramiento del personal encargado sobre todo 

en las áreas de eviscerado y envasado; de igual manera se observa desorden entre 

las áreas poco limitadas y falta de limpieza en espacios y máquinas, lo cual genera 

retrasos y productos no conformes que intervienen en la producción de conservas 

de grated de anchoveta.   

Para poder diagnosticar las causas se aplicó el siguiente registro:
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Tabla 3  

Impacto de causas 

Categorías de 

Lean 

Manufacturing 

Factores de causa 

Escala de impacto 
Pje. 

Total 
% 

1 2 3 4 5 

5S 

Desorden en el área productiva X 

23 41.8% 

Falta de limpieza x 

Falta de inspecciones X 

Insumos de limpieza no 

rotulados 

X 

Fallas del personal X 

Búsqueda de insumos de 

limpieza 

x 

Plan de 

mantenimiento 

Mantenimiento no programado X 

24 43.7% 

Fallas X 

Objetos en mal estado X 

Antigüedad de maquinas X 

Falta de limpieza X 

Componentes no ubicados X 

Indice alto de personal X 

OTROS 

Constante ruido X 

8 14.5% 

Altas horas de trabajo x 

Personal no capacitado x 

Falla en el transporte de la 

materia prima 

X 

TOTAL 55 

Como se observa en la tabla 3, las causas que más influyen en la problemática son 

las de falta de limpieza, falta de inspecciones, entre otros haciendo un índice de 

41.8%, por lo que la herramienta Lean manufacturing que más se apoya a la mejora 

es la implementación de 5S. por otro lado en el área de mantenimientos se obtuvo 

un 43.7%, por lo que se asignó el mantenimiento autónomo; y por último el área 

que posee un impacto leve de 14.5% contiene a las altas horas de trabajo, personal 

no capacitado, entre otros. 
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4.2. Productividad antes 

Se sabe que antes de calcular la productividad se debe tener claro como es el flujo 

de proceso, para ello se realiza la ficha de registro de información en la cual se va 

a registrar datos como las fechas de análisis, las cantidades producidas, el número 

actual de trabajadores, a fin de poder determinar el estado actual del proceso 

productivo, es por ello que se tomó el periodo de junio a octubre del 2022, tomando 

solo el proceso de grated de anchoveta. Lo cual se detalla en la siguiente tabla:
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Tabla 4  

Situación actual de producción 

REGISTRO DE PRODUCCION 
Realizado 

Revisado 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
D

U
C

ID
A

S
 

N
° 

T
R

A
B

A
J
A

D
O

R
E

S
 

H
R

S
 

L
A

B
O

R
A

D
A

S
 

T
IE

M
P

O
 

E
M

P
L

E
A

D
O

 

(H
R

S
) 

C
O

S
T

O
 H

/H
 

N
° 

D
E

 M
A

Q
. 

 

N
° 

D
E

 H
R

S
 M

A
Q

 

T
R

A
B

A
J
A

D
A

 

C
O

S
T

O
 D

E
 

H
O

R
A

 M
A

Q
U

IN
A

 

(S
/.
) 

 

C
A

N
T

ID
A

D
 D

E
 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
G

R
A

M
 A

D
A

S
  

JUNIO 2022 1100 48 10 12 
 S/       

6.00  
5 14 

 S/      
15.00  

1900 

JULIO 2022    1095 48 10 13 
 S/       

6.00  
5 14 

 S/      
15.00  

1850 

AGOSTO 2022 

 

935 48 10 12 
 S/       

6.00  
5 14 

 S/      
15.00  

1670 

SETIEMBRE 2022 1009 48 10 12 
 S/       

6.00  
5 14 

 S/      
15.00  

1940 

OCTUBRE 2022 945 48 10 13 
 S/       

6.00  
5 14 

 S/      
15.00  

1680 

 

Como se puede observar en la tabla 4, se tuvo el estado actual del proceso de grated de anchoveta, en el cual se analiza la 

cantidad de cajas producidas y la cantidad de cajas programadas a producir.
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Lo que se busca es determinar en qué medida la aplicación de herramientas Lean 

Manufacturing mejora la producción de conservas de grated en la empresa San 

Lucas Chimbote, 2022. Asimismo, como objetivos específicos se consideraron: 

Diagnosticar la situación actual del proceso de producción de conservas de grated 

en la empresa San Lucas de Chimbote; implementar las herramientas de Lean 

Manufacturing en la empresa San Lucas de Chimbote y evaluar el nivel de 

producción de conservas de grated en la empresa San Lucas de Chimbote, 

posterior a la aplicación de herramientas de Lean Manufacturing 

Tabla 5  

Eficiencia antes de la aplicación de Lean Manufacturing

ESTADO ACTUAL DE EFICIENCIA 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
D

U
C

ID
A

S
 

N
° 

T
R

A
B

A
J
A

D
O

R
E

S
 

H
R

S
 

L
A

B
O

R
A

D
A

S
 

T
IE

M
P

O
 

E
M

P
L

E
A

D
O

 

(H
R

S
) 

E
F

IC
IE

N
C

IA
 (

%
) 

JUNIO 2022 1100 48 10 12 83% 

JULIO 2022 1095 48 10 13 77% 

AGOSTO 2022 935 48 10 12 83% 

SETIEMBRE 2022 1009 48 10 12 83% 

OCTUBRE 2022 945 48 10 13 77% 

PROMEDIO 81% 

En la tabla 5 se puede observar los índices de eficiencia en cuanto al proceso de 

producción, la cual se analizó en un periodo de junio a octubre de 2022. Teniendo 

en una etapa inicial una eficiencia en promedio de 81%, demostrando así que 

tomaban más horas de las planificadas. 
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Tabla 6  

Eficacia antes de la implementación 

REGISTRO DE EFICACIA 
Realizado   

Revisado   
M

E
S

 

F
E

C
H

A
 

 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
D

U
C

ID
A

S
 

N
° 

T
R

A
B

A
J

A
D

O
R

E
S

 

C
A

N
T

ID
A

D
 D

E
 

C
A

J
A

S
 P

R
O

G
. 

 

E
F

IC
A

C
IA

 (
%

) 
 

JUNIO 2022 1100 48 1900 58% 

JULIO 2022 1095 48 1850 59% 

AGOSTO 2022 935 48 1670 56% 

SETIEMBRE 2022 1009 48 1940 52% 

OCTUBRE 2022 945 48 1680 56% 

PROMEDIO 56% 

En la tabla 6 se puede ver los índices de eficacia del periodo en estudio donde se 

puede apreciar que es en promedio 56%, lo que indica la deficiencia en cuanto a 

las cajas programadas a producir. 

Tabla 7  

Productividad antes de la implementación 

PRODUCTIVIDAD 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
D

U
C

ID
A

S
 

H
R

S
 L

A
B

O
R

A
D

A
S

 

T
IE

M
P

O
 

E
M

P
L

E
A

D
O

 

(H
R

S
) 

C
A

N
T

ID
A

D
 D

E
 

C
A

J
A

S
 P

R
O

G
. 

 

E
F

IC
IE

N
C

IA
 (

%
) 

 

E
F

IC
A

C
I 

A
 (

%
) 

 

P
R

O
D

U
C

T
IV

ID
A

D
 

JUNIO 2022 1100 10 12 1900 83% 39% 48.25% 

JULIO 2022 1095 10 13 1850 77% 51% 45.53% 

AGOSTO 2022 935 10 12 1670 83% 51% 46.66% 

SETIEMBRE 2022 1009 10 12 1940 83% 45% 43.34% 

OCTUBRE 2022 945 10 13 1680 77% 64% 43.27% 

     PROMEDIO 81% 56% 45% 
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En la tabla 7 se puede observar la productividad que hizo un promedio de 45%, 

encontrándose en una posición baja, dado a que la eficiencia y la eficacia están 

debajo de los índices aceptables para mantener a la empresa rentable. 

4.3. Aplicación de Lean Manufacturing 

Para poder determinar la estrategia de implementación, primero se tuvo que aplicar 

el análisis de las 5S, a través de un checklist, que permita tener un panorama inicial. 

Segundo, se procedió a aplicar la herramienta, como se detalla en el cronograma 

(Anexo 5), mientras que el ultimo procedimiento fue aplicar los registros de 

producción y así comparar si se obtuvo una mejora. Es así que en la primera etapa 

de esta implementación se aplicaron las tarjetas rojas (Anexo 6). 

La primera etapa, que es clasificación, se hizo uso de las tarjetas rojas, donde se 

logró detectar que ítems se debían reubicar o eliminar. La segunda etapa consistió 

en organizar todo en su lugar a fin de tener un mejor acceso y evitar pérdidas de 

tiempos. Siguiendo así con la tercera etapa, que permitió implementar la limpieza y 

mantener las áreas limpias, a fin de obtener un mejor trabajo en cuanto a eficiencia 

y eficacia, la cual se evaluó a través de un cuestionario (Anexo 7). A continuación, 

en la tabla 6 se muestran los ítems observados a través de las tarjetas rojas. 
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Tabla 8  

Productos observados a través de las tarjetas rojas 

N° Material ¿Ubicación? Área destino Acción 
ejecutada 

Fecha de 
cump. 

1 
Mal estado de 
mesas 

Corte Almacén Reparación 13/12/2022 

2 
Productos de 
limpieza y 
desinf. 

Empaquetado Almacén Reubicación 12/12/2022 

3 
Insumos de 
limpieza para 
otras áreas 

Corte 
Almacén de 
limpieza 

Reubicación 12/12/2022 

4 
Insumos de 
limpieza para 
otras áreas 

Envasado Corte Reubicación 12/12/2022 

5 
Balanza no 
calibrada 

Envasado Mantenimiento Reparación 16/12/2022 

6 
Insumos de 
limpieza para 
otras áreas 

Cerradura 
Almacén de 
limpieza 

Reubicación 13/12/2022 

7 
Vehículo en 
mal estado 

Cerradura Mantenimiento Reparación 16/12/2022 

8 
Insumos de 
limpieza 
dañados 

Corte 
Contenedor de 
desechos 

Eliminación 14/12/2022 

9 
Insumos en 
almacén 

Almacén de 
limpieza 

Almacén Reubicación 12/12/2022 

 

Para la cuarta etapa se realizó la estandarización, donde se aplican las políticas 

respecto al orden y limpieza, donde se deben comprometer a realizar las nuevas 

acciones. Y para la quinta y última etapa que es la disciplina, se ejecutó un checklist 

para evaluar el nivel de cumplimiento de las 5S.
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Tabla 9  

Evaluación mediante checklist de las 5S

CHECK LIST 5S 

D
ES

C
R

IP
C

IO
N

 

CRITERIO DE 
CALIFICACION DE 5S Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 

C
la

si
fi

ca
ci

ó
n

 

Es fácil poder ubicar 
los implementos de 
trabajo 

3 3 3 4 4 4 5 4 

No se observan 
objetos fuera de su 
lugar 

3 3 4 4 4 5 5 4 

Los productos se han 
reubicado a sus 
espacios adecuados 

3 3 4 4 3 5 4 5 

los ítems de limpieza 
se encuentran 
identificados 

3 3 3 3 4 4 5 5 

Se tiene fácil acceso a 
lo que se requiere 

3 3 3 5 4 4 5 4 

O
rd

e
n

 

Las áreas de trabajo se 
encuentran 
señalizadas 

2 3 3 5 4 5 5 4 

Los equipos de trabajo 
se encuentran 
correctamente 
ubicados 

5 3 4 3 4 4 4 5 

Los depósitos de 
residuos tienen 
espacios asignados 

3 3 3 5 3 4 5 4 

Existen áreas 
designadas para 
entrada y salida de 
productos 

5 5 4 3 3 4 4 4 

Las áreas de trabajo se 
encuentran libres de 
transito 

2 2 3 3 4 4 5 4 

Las paredes y 
columnas se 
encuentran 
despejadas 

5 4 4 5 4 4 5 4 

Li
m

p
ie

za
 

Los pasadizos se 
encuentran libres y 
ordenados 

5 4 3 4 4 5 5 4 

Los suelos se 
encuentran limpios sin 
obstáculos 

5 4 4 3 3 4 4 4 

Las mesas de trabajo 
se encuentran limpias 

4 4 3 5 4 4 5 4 

Las áreas de lavado se 
encentran en buen 
estado y limpios 

4 4 4 3 4 4 4 4 
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Las máquinas de 
trabajo se encuentran 
limpias 

3 4 3 4 4 5 4 4 

Los pasillos tienen 
orden y limpieza 

3 4 4 3 3 4 4 5 

Se tiene un manual de 
limpieza 

3 4 4 5 4 3 5 4 

Los insumos de 
limpieza tienen fácil 
acceso 

4 4 4 3 4 4 4 4 

Es
ta

n
d

ar
iz

ar
 

Existe rotulado 
diferenciados por 
colores correctamente 
ubicados 

3 3 4 4 4 5 4 5 

Existe señalización por 
áreas 

4 4 4 3 3 4 5 4 

Se tiene actualizado 
los reportes y notas de 
trabajo 

3 3 4 3 4 4 5 4 

Se tiene señalizado los 
productos de limpieza 

4 4 4 3 3 4 4 5 

Se tienen identificadas 
las áreas de trabajo 

4 4 4 3 4 4  4  4 

El personal tiene claro 
sobre las 5S 

3 4 3 3 4 4 5 4 

D
is

ci
p

lin
a

 

Se respetan 
procedimientos 

3 3 3 4 3 4 5 4 

Se utiliza de manera 
correcta los 
implementos de 
protección 

4 4 3 4 3 4 4 4 

Se realiza 
capacitaciones 
internas y externas 
sobre las 5S 

4 4 4 5 4 5 4 4 

 PROMEDIO 3.5714286 3.5714286 3.571429 3.7857143 3.678571 4.2142857 4.5555556 4.2222222 

 
 

71% 71% 71% 76% 74% 84% 91% 84% 

 

%𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎𝑠 5𝑆 =
84% − 71%

71%
= 18% 

 

Con la clasificación 5S se obtuvo un 71% que indicaba que los criterios se cumplían 

de manera moderada, mientras que el cumplimiento final fue de un 84% siendo así 

que se logró obtener una mejora, ya que se puede apreciar que en la primera 

semana se obtuvo un incremento en el cumplimiento de 3%, lo que indicaba una 

buena respuesta a la implementación. Este checklist se aplicó en noviembre del 

2022 durante cuatro semanas para un antes y en enero 2023 durante cuatro 

semanas después.
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4.4. Producción después de la implementación del Lean Manufacturing 

Como primer paso se calcularon los índices de eficacia y eficiencia respecto al 

proceso de elaboración del grated, es porque fue fundamental saber que insumos 

se requerían para todo el proceso, adicional a ello se realizó la implementación en 

meses posteriores a la recolección de datos, lo cual es de diciembre del 2022 a 

abril del 2023. 

Tabla 10  

Productividad después de la implementación

REGISTRO DE PRODUCCION 
Realizado 

Revisado 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

C
A

J
A

S
 P

R
O

D
U

C
ID

A
S

 

N
° 

T
R
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A
J

A
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R

E
S
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A
S

 

T
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O
 E

M
P
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E

A
D

O
 

(H
R

S
) 

N
° 

D
E

 M
A

Q
. 

C
A

N
T

ID
A

D
 D

E
 C

A
J

A
S

 

P
R

O
G

R
A

M
 A

D
A

S
  

E
F

IC
IE

N
C

IA
 (

%
) 

E
F

IC
A

C
I 

A
 (

%
) 

P
R

O
D

U
C

T
IV

ID
A

D
 

DICIEMBRE 2022 1375 48 10 10 5 1450 100% 95% 94.83% 

ENERO 2023 2625 48 11 12 5 2640 92% 99% 91.15% 

FEBRERO 2023 2125 48 12 13 5 2310 92% 92% 84.92% 

MARZO 2023 2063 48 11 12 5 2160 92% 95% 87.53% 

ABRIL 2023 2113 48 12 13 5 2260 92% 93% 86.28% 

PROMEDIO 94% 95% 89% 

En la tabla 10 se puede apreciar la mejora en cuanto a la productividad teniendo en 

cuenta que antes de la implementación se tenía una media de 45%, y tras la 

implementación se obtuvo un 89%, lo que nos revela que la implementación mejoro 

en un 44% siendo así que la aplicación del Lean Manufacturing tuvo un impacto 

positivo. 
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4.5. Análisis de antes y después 

Luego de haber ejecutado ya la implementación se procede a presentar los 

resultados, para así tener una mejor presentación de las mejoras, y así poder darle 

seguimiento a las mejoras, como se puede observar a continuación: 

Tabla 11  

Eficiencia después de la implementación

REGISTRO DE EFICIENCIA 
Realizado 

Revisado 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

C
A

J
A

S
 

P
R

O
D

U
C

ID
A

S
 

N
° 

T
R

A
B

A
J
A

D
O

R
E

S
 

H
R

S
 

L
A

B
O

R
A

D
A

S
 

T
IE

M
P

O
 

E
M

P
L

E
A

D
O

 

(H
R

S
) 

N
° 

D
E

 M
A

Q
. 

C
A

N
T
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A

D
 D
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C
A

J
A

S
 

P
R

O
G

R
A

M
 

A
D

A
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E
F

IC
IE

N
C

IA
 (

%
) 

DICIEMBRE 2022 1375 48 10 10 5 1450 100% 

ENERO 2023 2625 48 11 12 5 2640 92% 

FEBRERO 2023 2125 48 12 13 5 2310 92% 

MARZO 2023 2063 48 11 12 5 2160 92% 

ABRIL 2023 2113 48 12 13 5 2260 92% 

PROMEDIO 94% 

En la tabla 11 se visualiza como se obtuvo la mejora de la eficiencia, incrementando 

en un 13%, siendo así que se mejoró la producción en cuanto al cumplimiento de 

las horas programadas.
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Tabla 12  

Eficacia después de la implementación 

 
 

En la tabla 12, se puede apreciar la mejora de la eficacia, la cual incremento en un 

39%, lo que demuestra una mejora en cuanto a la cantidad de cajas programadas 

para el proceso. 

 

Tabla 13  

Cuadro de resumen antes y después 

 

PRODUCTIVIDAD 
ANTES 

EFICIENCIA 
ANTES 

EFICACIA 
ANTES 

 PRODUCTIVIDAD 
DESPUES 

EFICIENCIA 
DESPUES 

EFICACIA 
DESPUES 

JUNIO 48.25% 83% 58% DICIEMBRE 94.83% 100% 95% 

JULIO 45.53% 77% 59% ENERO 91.15% 92% 99% 

AGOSTO 46.66% 83% 56% FEBRERO 84.92% 92% 92% 

SETIEMBRE 43.34% 83% 52% MARZO 87.53% 92% 95% 

OCTUBRE 43.27% 77% 56% ABRIL 86.28% 92% 93% 

 

REGISTRO DE EFICACIA 
Realizado  

Revisado 

M
E

S
 

F
E

C
H

A
 

C
A

J
A

S
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R

O
D
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A
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A
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R
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P
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 D

E
 

C
A

J
A
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R
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G

R
A
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D

A
S

  

E
F

IC
A

C
I 

A
 (

%
) 

 

DICIEMBRE 2022 1375 48 10 10 5 1450 95% 

ENERO 2023 2625 48 11 12 5 2640 99% 

FEBRERO 2023 2125 48 12 13 5 2310 92% 

MARZO 2023 2063 48 11 12 5 2160 95% 

ABRIL 2023 2113 48 12 13 5 2260 93% 
       PROMEDIO 95% 
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Análisis descriptivo 

Dentro del análisis descriptivo se realiza una comparativa a través del programa analítico, el cual nos arroja los siguientes 

resultados: 

Tabla 14  

Análisis descriptivos antes de la implementación

Estadísticos descriptivos 

N Mínimo Máximo Media 
Desviación 

estándar 
Asimetría 

Estadístico Estadístico Estadístico Estadístico 
Error 

estándar 
Estadístico Estadístico 

Error 
estándar 

EFICACIA PRE 5 52,00 59,00 56,2000 1,20000 2,68328 -,999 ,913 
EFICIENCIA PRE 5 77,00 83,00 80,6000 1,46969 3,28634 -,609 ,913 
PRODUCTIVIDAD 
PRE 

5 43,27 48,25 45,4100 ,96195 2,15099 ,259 ,913 

N válido (por lista) 5 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 
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Tabla 15   

Análisis descriptivos después de la implementación 

Estadísticos descriptivos 

N Mínimo Máximo Media 
Desviación 

estándar 
Asimetría 

Estadístico Estadístico Estadístico Estadístico 
Error 

estándar 
Estadístico Estadístico 

Error 
estándar 

EFICACIA POST 5 92,00 99,00 94,8000 1,20000 2,68328 ,999 ,913 
EFICIENCIA POST 5 92,00 100,00 93,6000 1,60000 3,57771 2,236 ,913 
PRODUCTIVIDAD 
POST 

5 86,28 94,83 89,9420 1,49299 3,33842 ,621 ,913 

N válido (por lista) 5 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 

En las tablas 14 y 15 se puede apreciar que los índices antes y después de la implementación varían en cuanto a la eficacia en 

38.6%, la eficiencia en un 13% y la productividad en un 44,53%, reflejando así la mejora en cuanto a la implementación, 

demostrando que la propuesta es efectiva. 
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Análisis estadístico 

Dentro del análisis estadístico se realizaron las pruebas de normalidad y una comparativa a través del programa SPSS stadistics, 

el cual nos arroja los siguientes resultados: 

Prueba de normalidad 

Se realizó la prueba de normalidad en la diferencia del post y pre test, con el fin de determinar la prueba estadística la cual se 

empleó en el análisis. A continuación, se presenta las tablas con los resultados de la prueba de normalidad. 

Tabla 16  

Prueba de normalidad de productividad 

Prueba de normalidad 

 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Dif. 
productividad 

,258 5 ,200 ,885 5 ,334 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 
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Tabla 17  

Prueba T para la productividad 

Prueba de muestras emparejadas 

Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 
t gl 

Sig. 
(bilateral) 

Par 1 
PRODUCTIVIDAD PRE – 
PRODUCTIVIDAD POST 

-43,60000 3,43511 1,53623 -47,86526 -39,33474 -28,381 4 ,000 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 

En la tabla 17 se puede apreciar que el sig es < 0.05, lo que representa que existe una significancia en el resultado y la hipótesis 

presentada fue aceptada. 

Tabla 18  

Prueba de normalidad de eficiencia 

Prueba de normalidad 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Dif. eficiencia ,304 5 ,149 ,817 5 ,111 

Fuente: IBM SPSS statistics 25
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Tabla 19  

Prueba T para la eficiencia 

Prueba de muestras emparejadas 

 Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 
t gl 

Sig. 
(bilateral) 

Par 1 
EFICIENCIA PRE – 
EFICIENCIA POST 

-13,00000 3,74166 1,67332 -17,64588 -8,35412 -7,769 4 ,001 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 

 

En la tabla 19 se puede apreciar que el sig es < 0.05, lo que representa que existe una significancia en el resultado y la hipótesis 

presentada fue aceptada. 

Tabla 20  

Prueba de normalidad de eficacia 

Prueba de normalidad 

 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Dif. eficacia ,311 5 ,142 ,817 5 ,269 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 
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Tabla 21  

Prueba T para la eficacia 

Prueba de muestras emparejadas 

Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 
t gl 

Sig. 
(bilateral) 

Par 1 
EFICACIA PRE – 
EFICACIA POST 

-38,60000 2,88097 1,28841 -42,17720 -35,02280 -29,959 4 ,000 

Fuente: IBM SPSS statistics 25 

En la tabla 21 se puede apreciar que el sig es < 0.05, lo que representa que existe una significancia en el resultado y la hipótesis 

presentada fue aceptada.
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V. DISCUSIÓN

Tras haber realizado el análisis de los resultados, se logró determinar que la 

empresa no contaba con estándares de producción, es decir no tenían en cuenta 

los tiempos que deben respetar para cumplir con la cantidad de cajas 

establecidas, y de esta manera poder lograr una mejor productividad, uno de los 

inconvenientes suscitados en la empresa era que no poseían un buen orden y 

limpieza, lo que conllevaba a demorar más tiempo al momento de realizar las 

actividades dentro del proceso, así como malas prácticas en ciertas áreas debido 

a la falta de adiestramiento y la falta de disciplina en cuanto a trabajar con una 

buena organización y limpieza, lo que ocasionaba que se produjeran conservas 

no conformes, se empleara más tiempo al producir, un bajo índice de eficiencia 

y eficacia, y por ende una baja productividad.  

Por lo que se tiene mediante el análisis de evaluación de las 5S la percepción 

clara acerca de los inconvenientes que surgían dentro del área de producción, 

obteniendo un índice de porcentaje de 45% y tras la implementación mejoró en 

un 44%, lo cual es un indicador positivo, ya que se mantuvo un mejor control de 

la organización respecto al área de trabajo. 

De este modo se coincide con Goyón y Hinojosa (2022), quien en su propuesta 

planteó como objetivo aplicar herramientas de Lean Manufacturing en el proceso 

de acartonado de conservas de atún. Para ello se realizó una investigación 

aplicada de diseño preexperimental. Se considera como muestra del estudio el 

proceso de encartonado de latas de conservas de aún en aceite de girasol en 

presentación de 110 gr; para lo cual, se empleó la observación como técnica de 

captura de datos a partir de una guía de observación para identificar desperdicios 

y cuantificar tiempos de proceso, complementándose con entrevistas al personal 

de producción. Se obtuvo como resultados que el tiempo promedio de espera 

entre procesos es 2.53 min, mientras que, el tiempo de cambio entre productos 

en máquinas desenjauladoras, etiquetadoras y enfajilladoras corresponde a 8 

min, respecto al etiquetado y armado de bandeja se estima un tiempo de 2 

minutos. Asimismo, producto de las entrevistas al personal se establece que la 

falta de eficiencia del proceso proviene de excesivos cambios y rotación del 
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personal, lo que genera falta de experiencia y pericia en determinadas fases del 

proceso productivo. Se aplicó la herramienta Value Stream Mapping para 

analizar del flujo de producción a fin de identificar el principal desperdicio en el 

proceso; asimismo, se emplearon tarjetas Kanban para mejorar el control de uso 

de las máquinas y las 5’s, para optimizar el lugar de trabajo. Producto de las 

mejoras implementadas, se pudo reducir el tiempo en el takt time, pasando de 

2,53 segundos a 2,38. Así mismo en tiempos de cambio de producto, en las 

máquinas desenjauladoras se redujo a 6 minutos, mientas que en el caso de 

etiquetado y armado de bandeja se redujo a 1 minuto. Debido al mantenimiento 

de las máquinas desenjauladoras, eitquetadoras y enfajilladoras se determina 

una reducción del tiempo de proceso en 30 min para cada una, mientras que, en 

etiquetado y armado se disminuye en 20 minutos. Se estima una reducción del 

10% en los desperdicios del proceso. Concluyendo que con la aplicación de 

herramientas de Lean Manufacturing se reduce el tiempo de fabricación de 

conservas de atún y se reducen los desperdicios en el proceso. 

De tal modo se aplicaron las tarjetas rojas, para poder identificar las áreas que 

tenían deficiencias, entre ellas se encontró que se empleaban más horas que las 

de su jornada laboral ,ello se producía porque habían retrasos dentro de las 

jornadas, falta de orden y limpieza y las malas prácticas de los trabajadores, 

ocasionando que se trabaje a destiempo, por lo que se identificó una eficiencia 

de 81%, eficacia de 56% y una productividad de 45%, lo cual ante la producción 

alta que se requería eran índices muy deficientes. Es así como se procedió a 

aplicar herramientas Lean Manufacturing que permitan mejorar no solo los 

índices de productividad, sino los estándares de manejo de insumos, 

maquinarias y la mejora de las prácticas del trabajador. 

Es así como se logra mejorar la eficiencia en un 13%, la eficacia en un 39% y la 

productividad en un 44%, de este modo se coincide con el estudio de 

Huamanchumo y Jimenez (2019) quienes en su estudio plantean como objetivo 

evaluar el efecto del Lean Manufacturing en el proceso productivo de conservas 

de pescado en la línea de cocido. Para ello, se desarrolló un estudio aplicativo y 

diseño pre-experimental, donde la muestra corresponde al proceso productivo 

de conservas en línea de cocido en el 2019. La recolección de información se
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realizó a partir de la investigación bibliográfica, del análisis documental y la 

entrevista, empleando instrumentos como el cuestionario, el análisis DOP, la 

matriz correlacional, los diagramas de Ishikawa y Pareto. Los resultados 

obtenidos establecen que el ciclo de fileteo, envasado y sellado se realizan en 

19.24 seg/kg, a partir de lo cual se determina un nivel de eficiencia promedio de 

80.41% y eficacia de 33.33%. Los problemas detectados en el proceso de 

fileteado corresponden a pérdidas de materia prima hasta por 2 kg/día, en el 

envasado pueden llegar a perderse 5 kg/día durante el transporte y en el sellado 

se determina una cantidad de productos no conformes de 100 und/día, con 

parada de maquinaria en promedio de 1 hr/día y tiempos improductivos cercanos 

a 50 minutos diarios. Tras la aplicación del Lean Manufacturing se determina una 

mejora en el nivel de eficiencia y eficacia de 83.50% y 55.56% respectivamente.  

 

Así mismo también Orozco, Cuervo y Bolaños (2018) en su estudio denominado 

“Implementación de herramientas Lean Manufacturing para el incremento de la 

eficiencia en la producción de EKA Corporación”, plantean llevar a cabo y medir 

el efecto que tiene el Lean Manufacturing en el proceso productivo, para lo cual 

se desarrolló un estudio cuantitativo con diseño pre experimental, considerando 

como muestra, la línea metálica y poliésteres donde detectaron la presencia de 

tiempos muertos en el transporte de materias primas, lo que impacta en la 

cantidad de unidades producidas En línea Pol-6 que presenta retrasos en el 

abastecimiento de materia prima y elevados tiempos muertos por preparación, 

representando un 30% de tiempos muertos para un estimado de 68% de 

eficiencia. Al emplear herramientas del Lean Manufacturing para la línea de 

producción (LAYOUT) y SMED se determinó un incremento en unidades 

producidas de 40% en el proceso de Pol-3, de 15% en Pol-6 y 31% en Chopper-

6. lo cual se reflejó en la disminución de retrasos en el abastecimiento de materia 

prima y en los elevados tiempos muertos por preparación que se observaban al 

inicio de la investigación, todo ello lleva a la empresa a concluir que el Lean 

Manufacturing, en un proceso productivo de fabricación incrementa la eficiencia 

del proceso y genera un aumento en el volumen de producción.
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De igual manera nuestra investigación coincide también con la de Varas (2020) 

ya que en su investigación titulada “Aplicación de Lean Manufacturing para 

aumentar la productividad en la línea de crudos de la empresa pesquera San 

Lucas”, tuvo como objetivo general implementar Lean Manufacturing en la 

fabricación de conservas de pescado en la línea de crudos. Para ello desarrolló 

un estudio de tipo aplicado y diseño preexperimental; considerando como 

muestra el proceso productivo de conservas en línea de crudo en el año 2019. 

La información se recolectó a partir de la entrevista y formatos de producción. 

Obteniendo como resultados que el 65% de los métodos de trabajo afectan el 

proceso productivo, con una productividad de mano de obra de 1.08 caja/hr, 

productividad de maquinaria 1.31 caja/hr, tomando 1,731 segundos para fabricar 

una caja de 48 conservas y tiempo takt de 25.7 segundos. Se identificó que, en 

el proceso de esterilizado, se toma 376 segundos para elaborar una caja de 

conservas de pescado. Asimismo, se determina que el 49% de desperdicios 

corresponde a movimientos innecesarios, el 43% a productos defectuosos, el 

38% por exceso de inventario, el 28% por sobre procesamiento y 25% a tiempos 

de espera. Ello determina un 37.9% de eficiencia de la línea productiva, lo cual 

para esta organización representa un bajo índice que reflejaría la baja 

rentabilidad de la empresa. Por ello, se aplicó la metodología Lean Manufacturing 

utilizando el takt time y Value Stream Mapping, así como el balance de línea; lo 

que determina una mejora en el nivel de producción de 140 cajas/hr y 1,402 cajas 

por turno de trabajo, lo cual representa un incremento de 90.06% en la eficiencia 

de la línea, alcanzando una productividad de mano de obra de 2.19 caja/hr (82%) 

y de maquinaria en 1.87 caja/hr (68%).  

Las herramientas del Lean Manufacturing que se destacan en esta investigación 

fueron el Mapa de flujo de valor (VSM) el cual por su parte ayudan a realizar un 

buen diagnóstico de la situación actual de la línea de producción analizando los 

procesos para identificar visualmente aquellas tareas que agregan valor al 

proceso y detectar posibles puntos críticos del proceso, permitiendo reconocer 

donde deben enfocarse los esfuerzos y aplicar de forma correcta las 

herramientas, a fin de eliminar cualquier presencia de desperdicios.  
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Y las 5´S metodología que apunta a mejorar las condiciones de trabajo respecto 

a lo analizado anteriormente, esta busca incorporar la disciplina para mejorar la 

productividad a raíz de una buena organización y estandarización en el ambiente 

de trabajo, vinculado con los hábitos de orden y limpieza. Este método permite 

aprovechar los recursos como el tiempo, logra hacer visibles y evidentes los 

problemas o defectos presentes en el proceso de producción, permite mantener 

un ambiente laboral cómodo y seguro para que los trabajadores puedan realizar 

sus labores mucho mejor y que mejor su rendimiento para obtener mejores 

productos. Con la implementación de estas propuestas de mejora, se espera que 

el área de trabajo se muestre más organizado, lo que mejorará el trabajo de 

todos ellos. Es así como todo implica nuevas prácticas de los trabajadores en la 

elaboración de conservas de grated. Así es como Huamanchumo y Jimenez en 

su investigación en el 2019 también involucraron el diseño de VSM y 5´S y a 

partir de ello observaron mejoras dentro del proceso productivo ya que se pudo 

reducir el tiempo de producción y aumentar la eficiencia (83.50%) y eficacia 

(55.56%) del proceso.
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VI. CONCLUSIONES

1. En el primer objetivo se reconocieron las áreas con sus respectivos tiempos

de proceso y cuáles eran las principales causas de la problemática, siendo

estas: El poco adiestramiento del personal encargado sobre todo en las áreas

de eviscerado y envasado; de igual manera se observa desorden entre las

áreas poco limitadas y falta de limpieza en espacios y máquinas, lo cual

genera retrasos y productos no conformes que intervienen en la producción

de conservas de grated de anchoveta.  Dentro de la categoría 5S se

observaron el 41.8% de factores de causas, para Plan de mantenimiento un

43.7% % y otros factores de causas un 14.5%. La productividad inicial de los

meses de junio 2022 a octubre 2022 obtuvo un 45% encontrándose en una

posición baja, dado a que la eficiencia y la eficacia están debajo de los índices

aceptables con un 81% y 56% respectivamente para mantener a la empresa

rentable.

2. Para el segundo objetivo específico se realizó la implementación del Lean

Manufacturing, empleando la metodología 5S, aquí se aplicaron las tarjetas

rojas donde se logró detectar qué ítems se debían reubicar, reparar o eliminar.

Se alcanzó un cumplimiento final favorable de 84% de las 5 categorías de las

5S (Clasificación, Orden, Limpieza, Estandarización y Disciplina)

3. La productividad final de los meses de diciembre a abril del año 2023, fue en

promedio un 89%, en la eficiencia y eficacia de 94% y 95% respectivamente

en cuanto a las conservas de grated de anchoveta, siendo este aumento un

efecto de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing, De igual

manera poder seguir aplicando los formatos elaborados para darle

seguimiento a las mejoras, a fin de evitar volver a presentar las mismas

problemáticas. Así mismo, se comprueba a través del análisis estadístico que

la hipótesis presentada es efectiva ya que el sig. es < 0.05, lo que representa

que existe una significancia en los resultados después de la implementación

del Lean Manufacturing.
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VII. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa San Lucas que el seguimiento sea de manera mensual 

para poder obtener resultados a corto plazo y plantear las mejoras de igual forma 

a corto plazo, y no se extiendan a un plazo mayor generando pérdidas en 

rentabilidad de la empresa.  

Así mismo se recomienda a la empresa el poder evaluar la renovación de sus 

activos corrientes, a fin de mejorar los procesos en cuanto a la gerencia y los jefes 

de cada área a fin de poder mantener un monitoreo organizado, y certificar que se 

cumplan con las implementaciones. 

Por otro lado, es esencial que se apliquen mantenimientos preventivos 

programados de la maquinaria, ya que se requiere evitar paradas innecesarias que 

perjudican la producción y pérdidas de tiempo. 
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ANEXOS 

Anexo 01 Matriz de operacionalización de variables 

VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIÓN INDICADORES 
ESCALA DE 
MEDICIÓN 

LEAN 
MANUFACTURING 

Proceso continuo y sistemático 
desarrollado para identificar y 
eliminar desperdicios o excesos, 
a partir de un proceso óptimo y 
personas calificadas, excluyendo 
aquellas tareas que no generan 
valor al producto final (Socconini, 
2019). 

Para poder implementar Lean 
Manufacturing es indispensable 
aplicar un diagnóstico a través 
de un mapa VSM, para poder 
tener una mejor perspectiva de 
la situación actual, luego se 
aplica las 5S y por último se 
procede a realizar una 
comparativa de un antes y 
después. 

Análisis 

# activ que agregan valor Nominal 

Tiem. Takt time Razón 

Tiem.Tot. de ciclo Razón 

Diagrama de Ishikawa Nominal 

Matriz de causas 

Razón 

Implementación 
% variación de las 5S= (%5S 

final-%5S inicial) / (%5S 
inicial) 

Auditoria # activ. que no agregan valor 

PRODUCCION 

Es el flujo desarrollado para 
generar un producto, el cual se 
rige por un procedimiento 
definido con la utilización de 
recursos humanos o materiales, 
empleando métodos específicos 
para alcanzar los resultados 
esperados (Cuatrecasas, 2017). 

Para medir la productividad se 
analiza la eficiencia y la eficacia, 
donde se aplican los formatos 
de recolección de datos en los 
cuales se tenga clara la 
información acerca de las horas 
producidas y horas empleadas 
por cada operario. 

Eficiencia 
Efi= Tiemp. Útil trabajado / 

Tiemp. Tot. Utilizado 

Eficacia 
Efic= Cajas producidas/ Cajas 

planificadas 

Productividad %P= %Eficiencia * % eficacia 



Anexo 02: Mapa de Flujo de Valor (VSM) 



 
 

Anexo 3: DOP 

 

  

 

 





Anexo 4: Balance de insumos 

MES 

PROCESO PRODUCTIVO N° TRABAJADORES (PLANTA) 

DIA 
MATERIA 

PRIMA (TN) 
PRODUCCION 

HORAS 
PROD. 

RECEPCIÓN CORTADO COCINADO ENVASADO SELLADO TOTAL 

JUNIO 10 28.0 1100 12 
13 
2h 

25 
4h 

3 
2h 30min 

5 
1h 

2 
1h 48 

JULIO 14 27.0 1095 13 
14 
2h 

24 
4h 

4 
2h 30min 

4 
1h 

2 
1h 48 

AGOSTO 3 25.0 935 12 
13 
1h 

25 
4h 

4 
2h 

4 
30min 

2 
20min 48 

SETIEMBRE 5 29.0 1009 12 
13 

1h 30min 
25 

3h 30min 
3 

2h 
5 

45min 
2 

45min 48 

OCTUBRE 5 26.0 945 13 
12 
2h 

25 
3h 

4 
1h 45min 

5 
45min 

2 
30min 48 



 
 

Anexo 5: Cronograma 5S 

 

  



 
 

Anexo 6: Tarjeta roja 

 

  

ELIMINAR

REUBICAR

REPARAR

RECICLAR

TARJETA ROJA

COMENTARIO

ITEM

AREA

FECHA



Anexo 7: Cuestionario 

Entrevistado:

Cargo:

SI NO

¿La empresa cuenta con insumos de 

limpieza?

¿Los productos de limpieza se encuentran 

clasificados?

¿El area donde se encuentran los 

productos de limpieza se encuentran 

debidamente con señalizacion?

¿La empresa cuenta con productos 

especializados para cada tipo de area?

Pregunta
Cumplimiento

CUESTIONARIO

Marque la respuesta que mas se ajuste

Buen dia le solicitaria su apoyo rellenando este breve cuestionario:



 
 

Anexo 8: Diagrama de Ishikawa  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bulla constante 
Ambiente no seguro 

Temperatura alta 

Tiempo no productivo 

(LIMPIEZA) 

Faltas del empleado 

(inexperiencia) 

Tiempos 

elevados en la 

producción 

Mano de obra 

Medio ambiente Materiales 

Método 

Falta de control 

Materia prima no 

transportada 

Área sin limpieza 

No posee una 

metodología establecida 

Mala ubicación de 

insumos de limpieza 

Falta de rotulado (área 

de limpieza) 

Fallas en máquina 

selladora 

Maquinaria 



 
 

Anexo 9: Falla de maquina 

TIEMP. 

EMPLEADO 

PARA REPARAR

# PARADAS

TIEMP. 

EMPLEADO 

PARA REPARAR

CONSECUENCIAS

Desajuste del sistema 

de tapas
8 220 9 215

Falla en pernos 6 180 6 260

Falla en rulinas 11 360 9 40

Falla en cabezales 6 360 8 220

Falla en ejes 11 215 11 180

Plataforma mal 

colocada
8 260 8 360

Falla en sistema 

electrico
6 40 6 360

Resorte de 

compresion
11 105 6 215

67 1740 63 1850TOTAL

CERRADORA CERRADORA

# PARADASTIPO

Defectos de 

maquina

Abolladura

Caidas

Sello



 
 

Anexo 10: Ficha de mantenimiento 

  

EQUIPO

FECHA

AREA

SI NO

1 Lavado x

2

Eliminacion de 

restos
x

3 Desinfeccion x

4

Mantenimiento 

de caja electrica
x

5
Correa del motor

1
x

1 Lubricacion 2 x

2

Lubricacion de 

banquillos 2

3 Cambio de filtro 2 x

1 Ajuste de ejes 3 x

2 Rotura de cierre 4 x

3

Ajuste de 

contacto elect. 2
x

4

Verificar perno 

de guia 2
x

5 Sistema de tapa 1 x

6

Plato de 

compresion 1
x

MANTENIMIENTO AUTONOMO

CERRADO

Limpieza

Inspeccion

Lubricacion

4

CUMPLIOTIEMPO 

PROGRAMAD

INSUMOS 

EMPLEADOS
ACTIVIDADN°ETAPA



Anexo 11: Base de datos de antes y después 



 
 

Anexo 12: Base de datos SPSS 

  



 
 

Anexo 13: Constancia de validación N°01 

 

Constancia de validación  

 

Yo Williams Castillo Martínez con DNI 40169364, ingeniero industrial de profesión. Por 

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validación los 

instrumentos de elaboración propia, a los efectos de su implementación en la 

investigación titulada “Análisis y mejora en la producción de conserva de grated 

aplicando herramientas Lean Manufacturing en la empresa San Lucas Chimbote 2022” 

- Takt time 

- DOP 

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes 

apreciaciones. 

 

 Deficiente Aceptable Bueno Excelente 

Congruencia 
de ítems 

   X 

Amplitud de 
contenido 

   X 

Redacción del 
ítem 

   X 

Claridad y 
precisión 

   X 

Pertinencia    X 

 

 

 

 

…………………………………………………. 

Williams Castillo Martínez 

40169364 

 



Anexo 14: Constancia de validación N°02 

Constancia de validación 

Yo Juan Carlos Huerta Rivera con DNI 72040304, ingeniero industrial de profesión. Por 

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validación los 

instrumentos de elaboración propia, a los efectos de su implementación en la 

investigación titulada “Análisis y mejora en la producción de conserva de grated 

aplicando herramientas Lean Manufacturing en la empresa San Lucas Chimbote 2022” 

- Formato de Registro de fallas

- Formato de medición de índices

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes 

apreciaciones. 

Deficiente Aceptable Bueno Excelente 

Congruencia 
de ítems 

X 

Amplitud de 
contenido 

X 

Redacción del 
ítem 

X 

Claridad y 
precisión 

X 

Pertinencia X 

…………………………………………………. 

Juan Carlos Huerta Rivera 

72040304 



 
 

Anexo 15: Constancia de validación N°03 

 

Constancia de validación  

 

Yo Jorge Luis Gonzales Chiroque con DNI 44022191, ingeniero industrial de profesión. 

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validación los 

instrumentos de elaboración propia, a los efectos de su implementación en la 

investigación titulada “Análisis y mejora en la producción de conserva de grated 

aplicando herramientas Lean Manufacturing en la empresa San Lucas Chimbote 2022” 

- VSM 

- Check list 5S 

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes 

apreciaciones. 

 

 Deficiente Aceptable Bueno Excelente 

Congruencia 
de ítems 

  X  

Amplitud de 
contenido 

  X  

Redacción del 
ítem 

  X  

Claridad y 
precisión 

  X  

Pertinencia   X  

 

 

  

 

 

                        

 

 



Tabla 01: Calificación del Ing. Castillo Martínez Williams 

Tabla 02: Calificación del Ing. Huerta Rivera Juan Carlos 

Tabla 03: Calificación del Ing. Jorge Luis Gonzales Chiroque 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 4 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

TOTAL 20 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 4 

Claridad y precisión 1 2 3 4 4 

Pertinencia 1 2 3 4 4 

TOTAL 19 

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial 

Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 

Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 

Redacción de ítems 1 2 3 4 3 

Claridad y precisión 1 2 3 4 3 

Pertinencia 1 2 3 4 3 

TOTAL 15 



Tabla 04: Consolidado de la calificación de expertos 

Experto 
Calificación de 

validez 
% Calificación 

Ing.  Castillo Martínez Williams 20 100% 

Ing.  Huerta Rivera Juan Carlos 19 95% 

Ing. Jorge Luis Gonzales Chiroque 15 75% 

Calificación 18 90% 



Anexo 16: Carta de consentimiento 

“Año del Fortalecimiento de la Soberanía Nacional” 

Chimbote, 25 de noviembre de 2022 

ASUNTO: CONSENTIMIENTO PARA REALIZAR EL PROYECTO 

DE INVESTIGACIÓN 

Yo, Julio César Correa Pereyra con DNI N°: 32733227 (jefe de planta) de la empresa, 

Conservera San Lucas S.A.C. con RUC N° 20546446710 ubicado en A.H. Villa María 

Mz. O Lt. 1-8, Nuevo Chimbote digo: AUTORIZO,  a las estudiantes Oriana Milagros 

Julca Laborio identificada con DNI N° 73150801 y Fiorella Yanet Pantoja Ponce 

identificada con DNI N° 72419113 de la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de 

la Universidad César Vallejo, en calidad de los autores para poder realizar su proyecto  

de investigación titulado: “Análisis y mejora en la producción de conserva de grated 

aplicando herramientas Lean Manufacturing en la empresa San Lucas Chimbote 2022”, 

para la cual se les brinda los datos de la empresa, así como las facilidades para la ejecución 

y aplicación del proyecto de investigación. 

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime 

conveniente. 
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