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Resumen 

El objetivo de la presente investigación fue determinar la influencia de la aplicación 

de las herramientas del Lean Manufacturing para la mejora del proceso de la línea 

de cocido de LA CHIMBOTANA S.A.C. Se tomó como población la productividad 

de la línea de cocido. La muestra estuvo representada por la productividad del 

producto de filete de caballa. El tipo de muestreo utilizado fue No Probabilístico. El 

diseño de investigación es Pre Experimental. Las técnicas de recolección de datos 

usadas fueron la entrevista y el análisis documental, por otro lado, los instrumentos 

empleados fueron el DOP, cuestionario, matriz de correlación, diagrama de pareto 

e Ishikawa, VSM, 5S´s y el TPM. Antes de la aplicación de las herramientas las 

productividades de mano de obra, costo de mano de obra y materia prima en 

promedio eran 0.618, 0.052 y 52.518 respectivamente. Después de la aplicación de 

dichas herramientas incremento las productividades: 8.18%, 21.10% y 2.69% 

respectivamente. Para el análisis de datos se utilizó la T de student. Por lo 

mencionado se puede decir que la aplicación de las herramientas del Lean 

Manufacturing mejoró el proceso productivo de la línea de cocido de LA 

CHIMBOTANA S.A.C. 

Palabras Clave: Lean Manufacturing, Productividades, línea de cocido. 
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Abstract 

The objective of this research was to determine the influence of the application of 

Lean Manufacturing tools to improve the process of the cooking line of LA 

CHIMBOTANA S.A.C. The productivity of the cooking line was taken as population. 

The sample was represented by the productivity of the mackerel fillet product. The 

type of sampling used was Non-Probabilistic. The research design is Pre 

Experimental. The data collection techniques used were the interview and the 

documentary analysis, on the other hand, the instruments used were the PDO, 

questionnaire, correlation matrix, pareto and Ishikawa diagram, VSM, 5S's and the 

TPM. Before the application of the tools, the productivity of labor, labor cost and raw 

material on average were 0.618, 0.052 and 52.518 respectively. After the application 

of these tools, productivity increased: 8.18%, 21.10% and 2.69% respectively. 

Student's T was used for data analysis. Based on the aforementioned, it can be said 

that the application of Lean Manufacturing tools improved the production process of 

the LA CHIMBOTANA S.A.C. cooking line. 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivities, cooking line.
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