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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación tiene como objetivo general aplicar 

herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la 

empresa PANAFOODS S.A.C., 2022. El tipo de investigación es aplicada, el diseño 

de investigación es pre-experimental teniendo un enfoque cuantitativo. La 

población estuvo conformada por la producción durante 48 días en el proceso 

productivo de Filete de Jurel en aceite vegetal y salmuera en envase 1/2 lb-tuna 

durante los meses de Julio a Setiembre del 2021. Las técnicas principales utilizadas 

fueron la observación, recolección de datos y teniendo como instrumentos 

principales: formato de eficacia, eficiencia y productividad, check list 5S. Así mism, 

en cuanto a los resultados de las 5S se tuvieron antes de la aplicación un porcentaje 

de cumplimiento del 38,67% y posterior a su aplicación 66,67%, logrando así una 

variación del incremento del 72,41%. Del mismo modo, se evidenció una variación 

del incremento en la eficacia con un 40.28%, eficiencia con un 18.82%, obteniendo 

así una variación del incremento en la productividad del 65.36%. Se concluyó que 

mediante la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing se logra un 

incremento en los indicadores eficacia y eficiencia, de tal modo que permite un 

incremento en la productividad del producto en estudio, generando así mayores 

beneficios a la empresa y a los colaboradores. 

Palabras Clave: Manufactura Esbelta, Kaizen, 5S, Productividad. 
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ABSTRACT 

The general objective of this research work is to apply lean manufacturing tools to 

increase productivity in PANAFOODS S.A.C., 2022. The type of research is applied, 

the research design is pre-experimental having a quantitative approach. The 

population was formed by the production for 48 days in the production process of 

Fillet de Jurel in vegetable oil and brine in container 1/2 lb-tuna during the months 

of July to September 2021. The main techniques used were observation, data 

collection and having as main instruments: effectiveness format, efficiency and 

productivity, check list 5S. Likewise, in terms of the results of the 5S, a compliance 

rate of 38.67% was achieved before implementation and 66.67% after 

implementation, thus achieving a variation in the increase of 72.41%. Similarly, there 

was a variation in the increase in effectiveness with 40.28%, efficiency with 18.82%, 

thus obtaining a variation in productivity increase of 65.36%. It was concluded that 

through the application of Lean Manufacturing tools an increase in efficiency and 

effectiveness indicators is achieved, thus allowing an increase in the productivity of 

the product under study, thus generating greater profits for the company and 

employees. 

Keywords: Lean Manufacturing, Kaizen, 5S, Productivity. 
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I. INTRODUCCIÓN  

Actualmente, la gran mayoría de organizaciones buscan ser más 

competitivas, por lo que constantemente buscan herramientas que le permitan 

mejorar continuamente su proceso y sistema de trabajo para potenciar la 

productividad. Por ello es importante conocer y aplicar herramientas que estén 

a la vanguardia del trabajo que se realiza internamente en la organización. 

Para Escaida, Jara y Letzkus (2016) la aplicación de Lean Manufacturing fue 

un aporte importante por lo que cuenta con un conjunto de métodos 

destinados a agilizar los procesos de producción mediante la reducción de 

todo tipo de residuos, con énfasis en la generación de flujo para garantizar el 

máximo valor para los clientes. La aplicación de Lean Manufacturing ayuda en 

cualquier organización por lo que se pretende eliminar absolutamente todos 

los pasos que no agregan ningún valor al proceso, para así obtener una mejor 

cadena productiva más eficiente. 

Con el paso del tiempo, la exportación de enlatado de pescado ha cobrado 

una crucial importancia económicamente en cuanto a las empresas pesqueras 

comercializadoras y exportadoras de los litorales costeros, producto de la 

fuerte demanda en el exterior y a nivel nacional, lo cual directa o 

indirectamente genera puestos de trabajos contribuyendo al desarrollo 

económico del país. FAO (2020, pág.18) mencionó que se comercializan 

internacionalmente 67 millones de tn de pescado, lo cual representa el 38% 

de todo el pescado capturado o cultivado a nivel mundial. El valor de 

exportación mundial de pescado y productos pesqueros se incrementó a una 

tasa anual de 8% en el valor nominal y en el valor real a un 4%. 

Según el estudio realizado por Trade Map (2020) con respecto a los 

principales exportadores a nivel mundial de conservas de pescado, menciona 

que uno de los principales países exportadores de conserva es China con 

977,025 toneladas en el año 2020 obteniendo una participación mundial del 

21,6%, en el segundo lugar tenemos a Tailandia con 795,915 toneladas de 

exportación obteniendo una participación mundial del 16% y en el tercer lugar 

tenemos a Ecuador con 310,512 toneladas de exportación obteniendo una 
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participación mundial del 6,1%. De igual forma, de acuerdo al anuncio de 

INFOPESCA (2020) sobre los principales países exportadores de atún 

enlatado, se menciona que en el primer trimestre de 2019 tenemos a 

Tailandia, Ecuador y España como los tres principales países exportadores 

en el mercado mundial. 

En Perú, según el Ministerio de la Producción (2019) el impacto económico en 

el sector pesquero abordando desde el desembarque para congelados, 

conservas, curado y fresco obtuvo 1.4 millones de TM (Pota 41%, Jurel 9%, 

Anchoveta 8%, Bonito 7%, Caballa 7%, Perico 5% y Merluza 4%), la 

producción pesquera de conserva tiene un 94 mil TM con un aumento del 6% 

con respecto al 2020. En el 2019, la explotación pesquera significó el 7% del 

total de las exportaciones peruanas, se exportó durante el 2021 un total de 

$258 millones de preparaciones y conservas. 

A nivel local, en Santa, se tiene el caso de la empresa Panafoods S.A.C., que 

se dedica al rubro alimenticio, donde se evidenció en el área de producción 

una baja productividad iniciando desde la recepción de la materia prima donde 

se observa una demora al momento del encanastillado por el poco personal 

ocurriendo así una acumulación de cubetas estibadas debido al poco espacio 

en dicha área, luego también se puede observar una cuello de botella en el 

área de envasado debido a la demora del personal encargado al suministrar 

el producto a envasar, así mismo cuando cambian de tipo de envase, las 

envasadoras tienen que ir a traer sus envases para que puedan seguir con su 

trabajo provocando una demora, también debido a un mal corte y eviscerado 

muchos pescados llegan con restos de vísceras lo cual genera un reproceso 

ya que es devuelto al área de corte. Por otro lado, debido a que se debe 

suministrar el peso adecuado según a lo que se destine el producto que 

mayormente es de ½ lb tall con un pesaje de 122 a 123 gr para filete y de 126 

a 128 gr de grated, 1 lb tall con un pesaje de 315 a 317 gr muchas trabajadoras 

no cumplen con lo establecido por la controladora, otro factor negativo es la 

acumulación de las conservas ya envasadas debido a que no hay personal 

suficiente para anotar la cantidad que realiza cada trabajadora y el personal 

suficiente para poder colocar la conserva a la faja transportadora, la cual se 
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encarga de llevar la conserva al exhausting donde posteriormente se le 

adiciona el líquido de gobierno, todo esto ocasiona cuellos de botella durante 

el proceso productivo; así mismo también se evidenció que la máquina 

selladora continental presentaba fallas durante la producción. 

Es por eso que en el presente trabajo de investigación se tuvo como pregunta: 

¿En qué medida, la aplicación de Lean Manufacturing incrementa la 

productividad en el área de producción del proceso productivo del filete de 

jurel en aceite vegetal y salmuera de la empresa Panafoods S.A.C. - Santa 

2022? Este presente trabajo nace a raíz de la importancia que tiene la 

aplicación de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el área 

de producción de la empresa Panafoods S.A.C., la investigación se justificó 

teóricamente, porque brinda conocimientos sobre el uso de las herramientas 

de Manufacturing y su impacto en la productividad. La investigación se justificó 

prácticamente, porque se buscó resolver problemas de productividad 

mediante la aplicación de herramientas Lean. Asimismo, se justificó 

socialmente, porque un aumento en la productividad permite a la empresa 

generar mayores ingresos lo que beneficia la estabilidad de los trabajadores 

y sus familias brindando mayores oportunidades de trabajo. Se justificó 

metodológicamente porque se utilizó el método científico, aplicando un diseño 

pre-experimental y servirá como fuente para futuras investigaciones en el 

sector. 

En el presente trabajo de investigación se consideró como objetivo general: 

Aplicar Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el área de 

producción del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y 

salmuera en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. Teniendo como 

objetivos específicos: Diagnosticar el proceso productivo del filete de jurel en 

aceite vegetal y salmuera. Determinar la productividad actual en área de 

producción del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y 

salmuera. Aplicación de Lean Manufacturing en el área de producción del 

proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera. Determinar 

la productividad después de aplicación de las herramientas de Lean 

Manufacturing en el área de producción del proceso productivo del filete de  
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jurel en aceite vegetal y salmuera. Teniendo en cuenta el tema del trabajo de 

investigación, se planteó la siguiente hipótesis: La aplicación de Lean 

Manufacturing incrementa la productividad en el área de producción del 

proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera la empresa 

Panafoods S.A.C., Santa 2022. 

II. MARCO TEÓRICO   

Es importante considerar trabajos previos en base a antecedentes 

internacionales y nacionales los mismos que tendrán relevancia y consistencia 

para la investigación. Sisay, Muluken y Amdework (2022), investigaron 

“Mejora del tiempo de entrega de la producción a través de la manufactura 

esbelta”. Tuvieron como objetivo mejorar el tiempo de entrega de la 

producción al minimizar actividades que no agregan valor asociados con 

varios recursos en el proceso, fue un estudio de diseño aplicado, la población 

de estudio fue el tiempo del proceso productivo; los instrumentos empleados 

fueron recopilación de datos tantos cualitativos como cuantitativos, el tiempo 

de proceso, diseño de la planta en estudio utilizando VSM y Spagueti Diagram 

para identificar los desperdicios. Los principales resultados fueron tiempo de 

entrega de producción, el trabajo en proceso (WIP), el tiempo sin valor 

añadido (tiempo de espera) y la distancia total recorrida se reducen en un 

23,66%, 8,6%, 37,74%, 61,2%. Finalmente, se mejora la eficiencia del ciclo 

del proceso en un 25,59%. Se concluyó que el estudio es significativo para las 

industrias manufactureras.  

Dilsad (2022), investigaron “Aumento de la productividad de la fábrica de 

muebles con técnicas de fabricación Lean”. Tuvo como objetivo de 

investigación introducir métodos de Lean Manufacturing para aumentar la 

productividad. Fue un estudio de diseño aplicado. La población de estudio fue 

el proceso productivo de una pyme. Los instrumentos empleados fueron la 

observación, recolección de datos, VSM, Kaizen, la Metodología 5S, 

Diagrama de Pareto y el Diagrama Spaghetti. Los principales resultados 

fueron que, con la aplicación de las 5S, se logró una mejora del 50% en el 

tiempo de búsqueda de materiales, el promedio de tiempo antes del proyecto 

fue de 488 minutos y después del proyecto a 330 minutos, se logró una mejora 
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del 13,94% en el tiempo de proceso, se eliminó el trabajo innecesario con el 

método Kaizen, y el tiempo de procesamiento fue de 130 minutos. Se concluyó 

que las aplicaciones de las herramientas Lean lograron una disminución en 

los tiempos del proceso de producción y el número de defectos de calidad.  

Leksic, Stefanic y Veza (2020), investigaron “El impacto del uso de diferentes 

herramientas de manufactura esbelta en la reducción de desperdicios”. Fue 

un estudio de diseño descriptivo. La población de estudio fue 300 empresas 

esbeltas en Croacia durante el periodo 2017 - 2018 de las cuales solo 63 

fueron identificadas que utilizan herramientas de producción, la muestra 

fueron las 63 organizaciones magras. Los instrumentos empleados fueron los 

cuestionarios, las personas entrevistadas pertenecían a la dirección superior 

o intermedia. Los principales resultados que obtuvieron fueron que el uso de 

OEE mejorará la reducción de existencias redundantes en 0,572, el uso de 

Kanban proporciona otros 0,545 puntos de mejora y el uso de TPM 

proporciona otros 0,446 puntos de mejora, este resultado muestra que el OEE 

es el mejor predictor del nivel de reducción de residuos. Se concluyó que la 

implementación Lean Manufacturing tiene muchos factores importantes para 

el éxito de una organización. 

Punna, Nallusamy, Chakraborty y Muralikrishna (2020), investigaron “Estudio 

sobre la mejora de la productividad en la industria manufacturera de mediana 

escala mediante la ejecución de herramientas Lean”. Tuvieron como objetivo 

principal determinar la trascendencia de la implementación de lean 

manufacturing para eliminar los desechos y todas las actividades que no 

generan valor en cada etapa para aumentar la productividad. La población 

que estudiaron fueron los tiempos de entrega. Su principal instrumento fue la 

observación. Los principales resultados fueron: el aumento de la productividad 

en un 9% y el tiempo de entrega que disminuyó a 1256 minutos. Se concluye 

que al aplicar lean manufacturing tiene un impacto beneficioso en cuanto a la 

productividad. 

Da Rocha y Gazoli (2019) en su investigación “Mejora de la productividad 

mediante la implementación de Lean Manufacturing en una mediana industria: 

un caso de estudio”. Tuvieron como objetivo aumentar la productividad en las 
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industrias brasileñas. El estudio fue de diseño no-experimental. Teniendo 

como población de estudio una empresa mediana en el sur de Brasil. Los 

instrumentos utilizados en la recopilación de datos fueron la observación, 

entrevistas e informes de la empresa. Aplicaron herramientas Lean como LFF, 

Kaizen y VSM. Los principales resultados que obtuvieron que la productividad 

inicial 1330 piezas/día (20%), luego de la implementación de Lean la 

productividad final aumentó a 1686 piezas/día (27%), el movimiento inicial fue 

de 276 metros (30%) posteriormente el movimiento final se redujo a 184 

metros (33%), se obtuvo la reducción mensual de los costos 1,322.29 BRL y 

finalmente el retorno de inversión fue de 13 meses. Se concluyó cómo 

implementar la manufactura esbelta en una industria de tamaño medio, 

demostrando la necesidad de adaptar el sistema Lean a empresas de los 

diferentes sectores.  

Gherghea, Bungau y Negrau (2019) en su investigación “Reducción del 

tiempo de entrega y aumento de la productividad mediante la implementación 

de métodos de fabricación ajustada en el centro de procesamiento CNC”. 

Tuvieron como objetivo identificar y eliminar los residuos, respectivamente 

aquellas acciones que no crean valor en el proceso de fabricación y también 

incrementar la productividad mediante la reducción del tiempo de espera. La 

población de estudio fue el centro de procesamiento CNC y la producción 

clásica. La herramienta que aplicaron fue VSM y su principal instrumento fue 

la observación y recolección de datos. Los principales resultados obtenidos 

fueron en el caso de la producción clásica, el tiempo total de producción es de 

4060 segundos para una sola pieza, de los cuales el tiempo de IVA es de 975 

s y el tiempo NVAT es de 3085 s, en el caso de la producción en el centro de 

procesamiento CNC, el tiempo total de producción es de 1167 s para una sola 

pieza, de los cuales el IVA es de 535 s y el NVAT es de 632 segundos. 

Aplicando VSM el tiempo de entrega se redujo en 2893 s, respectivamente, 

en un 71,25%. Se concluye que al aplicar VSM se reduce y elimina ciertos 

tiempos de inactividad, lo que conduce incrementar la productividad y acortar 

el tiempo de espera. 
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Sisay, Muluken, Amdework (2017) en su investigación “Mejora del tiempo de 

entrega de la producción a través de la manufactura esbelta”. Tuvieron como 

objetivo mejorar el tiempo de entrega de la producción. La población de 

estudio fue el tiempo de preparación y producción, el tiempo de inspección, el 

tiempo de traslado y el tiempo de espera. Los instrumentos empleados fueron 

vsm, paneles de expertos, entrevistas y documentos históricos de la empresa. 

Los principales resultados fueron que el tiempo de espera de producción se 

reduce de 212,91 a 162,647 horas, el tiempo WIP también se redujo de 196,83 

a 146,46 horas, el tiempo del ciclo sin valor agregado se redujo de 133,45 a 

83,08 horas; la distancia total recorrida tanto para el material como para el 

operador se reduce de 1.553 a 602 metros. Además de esto, se reduce el 

número de estaciones de trabajo a 9 y se elimina el back tracking, por lo que 

se mejora la línea de producción en un 36,2%. Se concluye que como 

resultado se ha mejorado en un 8,6% la eficiencia. 

Quispe y Vilcapaza (2021) investigaron “Cómo Lean Manufacturing aumenta 

la productividad en el área de producción”. Fue un estudio de diseño cuasi-

experimental, la población de estudio fue todos los pasos correspondientes al 

proceso de producción, teniendo como muestra la misma que la población; los 

instrumentos utilizados son fichas de registros y la guía de observación. Los 

principales resultados fueron que inicialmente la productividad se encontraba 

en un 67% y después en un 82%, siendo notorio un incremento en la 

productividad de 22.38%. Se concluyó que la adopción de la manufactura 

esbelta aumenta la productividad en el área de producción.   

De este modo, Calderón et al., (2021) investigaron “Aplicación de 

herramientas de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en la 

empresa Manantial’s Tito de San Pedro de Lloc”. Fue un estudio de diseño 

pre-experimental. La población en estudio estuvo conformada por los 

procesos de producción, como muestra se tomó los datos de producción 

durante 8 meses, no se realizó ningún tipo de muestreo. Los instrumentos 

empleados fueron una guía de entrevista, una guía de observación de las 5S 

(Check List) y TPM. El principal resultado es que la productividad de la 

empresa aumentó en un 37% luego de aplicar herramientas de Lean 
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Manufacturing, también se obtuvo el nivel de cumplimiento de las 5S antes 

con un 43% y después con un 71% el OEE inicialmente resultó en 40% y 

después de la aplicación resultó en 78%. Se llegó a la conclusión que la 

aplicación de dichas herramientas de Lean Manufacturing ayudaron 

notoriamente a la empresa Manantial’s. 

Castañeda y Pereda (2021) investigaron “Aplicar Herramientas de Lean 

Manufacturing para mejorar la Productividad”. Fue un estudio de diseño pre-

experimental. La población en estudio estuvo conformada por el área de 

producción, como muestra se tomó a toda la población en estudio, no se 

realizó ningún tipo de muestreo. Los instrumentos empleados fueron 

Diagrama de Ishikawa, Pareto, Metodologia 5S, VSM (Value Stream 

Mapping), DAP, QRM, entre otros. El principal resultado es que la 

productividad de la empresa fabricante ha aumentado al utilizar herramientas 

de manufactura esbelta, ya que las pruebas estadísticas realizadas en el 

software mostraron un aumento en el rendimiento de la materia prima de 

0,10319 rollos/kg; la rentabilidad económica es de 0,05378 rollo/dólar. Así 

mismo en cuanto a la evaluación de las 5S antes de su aplicación se 

obtuvieron los siguientes resultados: clasificación 29%, orden 21%, limpieza 

25%, estandarización 10% y disciplina 33%, teniendo un total de cumplimiento 

del 24%; luego de la aplicación se tuvieron los siguientes resultados: 

clasificación 71%, orden 64%, limpieza 67%, estandarización 60% y disciplina 

75%, teniendo un total de cumplimiento del 67%. Se llegó a la conclusión que 

la aplicación de la manufactura esbelta mejora la productividad notablemente. 

Medina y Olortegui (2019) investigaron “La aplicación del método Kaizen para 

aumentar la productividad de la fábrica de conservas de pescado”. Fue un 

estudio de diseño pre-experimental, la población que se estudiada fue la 

productividad del proceso productivo, la muestra fue la productividad tomada 

en el mes de marzo del 2018 y 2019; los instrumentos que se utilizaron fueron 

los formatos cálculo y análisis. Los principales resultados son un aumento 

significativo de 7.87% en eficacia donde inicialmente se obtuvo la eficacia con 

un 89% y luego con 96%, 8.70% en rendimiento (cajas/tm) donde inicialmente 

se obtuvo el rendimiento 69% y luego con un 75%, 22.61% en rendimiento 
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(S/.), 4.71% en productividad (persona) y 11.64% en productividad 

(horas/persona). Se concluyó que la aplicación del método Kaizen ha 

incrementado la productividad.  

Príncipe (2019) investigaron “Aplicación de la Metodología 5s para mejorar la 

productividad en el área de almacén de la Municipalidad Provincial de 

Huacaybamba”. Fue un estudio de diseño pre-experimental. La población en 

estudio estuvo conformada por los pedidos que solicitan al área en un plazo 

de 30 días, la muestra fue igual a la población y no se realizó ningún tipo de 

muestreo. Los instrumentos empleados fueron la recolección de datos tanto 

para las 5s como para la evaluación de la productividad. El principal resultado 

es que la productividad inicial estuvo con un 50.12% y luego de la aplicación 

de dichas herramientas de Lean obtuvo un 77.41%, donde se puede visualizar 

un incremento del 54.45%, la eficiencia antes con un 71.20% y después con 

un 88.13%, se obtuvo un incremento de un 23.78%, la eficacia antes con un 

70.50% y después con un 88%, se obtuvo un incremento de un 24.54%. Por 

lo tanto, se llegó a la conclusión que la aplicación de la metodología 5S si 

manifiesta una mejora en la entidad. 

En adelante, se presentan las teorías en relación con las variables a 

considerar, recogidas de fuentes bibliográficas necesarias para un 

conocimiento completo de los conceptos básicos de lean manufacturing y 

productividad. Para Carreño, Ruiz y Amaya (2018) lean manufacturing se 

define como el conjunto de técnicas. Estos métodos le permiten potenciar y 

mejorar el desarrollo operativo de la organización, cualquiera que sea su 

tamaño; todas estas técnicas se han incorporado a lo que originalmente se 

denominó “justo a tiempo” al que aportaron autores como Shigeo Shingo, 

Edward Deming, Juran y Crosby. Para Rajadell y Sánchez (2010) la 

manufactura esbelta tiene como objetivo mejorar el sistema de producción 

eliminando el desperdicio, incluido el desperdicio de todas las actividades que 

no agregan valor al producto y que los clientes no quieren pagar.  

En cuanto al método Kaizen (Suárez, 2007) establece que es una filosofía de 

gestión que realiza pequeños cambios o mejoras paso a paso en la forma en 

que funcionan las cosas (o los procesos de trabajo) para reducir el desperdicio 
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y, por lo tanto, mejorar el desempeño laboral, llevando a la organización al 

vórtice de la innovación. Se puede decir que esta herramienta busca mejorar 

la actitud del entorno organizacional, logrando que los esfuerzos generen 

resultados a largo plazo, así mismo se debe mantener la filosofía de mejora 

en los niveles laborales con el fin de mejorar el rendimiento de cada proceso.  

Para (Rey, 2005). La metodología 5S se estableció como un plan de trabajo 

para oficinas y talleres que incluye la mejora de las operaciones de pedidos u 

orden y la detección de anomalías en obra, debido a su facilidad para permitir 

a cualquier colaborador individual o en equipo, lo que aumenta el trabajo 

circular, los equipos, la seguridad personal y la productividad. La metodología 

5S de un término japonés, donde cada una de las S pertenece a uno de los 

principios establecidos; los tres primeros principios son: 

Según Rey (2005), Seiri (Clasificación), en esta fase de la metodología se 

organiza todo lo que funciona y se categoriza lo que no funciona. Las 

organizaciones, por su parte, ayudan a implementar estándares que permitan 

a los trabajadores operar dispositivos o máquinas sin problemas. El propósito 

de esta primera S es desarrollar estrategias de comportamiento que 

mantengan el progreso, aseguren la durabilidad y contribuyan a la mejora. 

Seiton (Orden), en esta fase se descartan las cosas u objetos innecesarios y 

se establecen reglas de organización para cada una de ellas; además, los 

estándares están disponibles públicamente, lo que permite la práctica de la 

mejora continua en el futuro; por lo tanto, se hace más fácil y rápido poder 

ubicar las herramientas de trabajo cuando tienen su respectivo lugar y orden 

o al alcance de los colaboradores para su respectivo uso.  

Finalmente, para Seiso (limpieza), la tercera "S" indica que es imprescindible 

limpiar la zona donde se aplica 5S después de retirar el exceso y ordenar lo 

realmente necesario para realizar la intervención. De esta manera, planeamos 

identificar y eliminar errores y establecer los pasos necesarios para que los 

equipos de su organización funcionen correctamente. Los criterios requeridos 

se determinan en base a las tres primeras "S", asegurando la mejor ejecución 

posible de las órdenes anteriores 
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Para Céspedes, Lavado y Ramírez (2016) nos dice que la productividad tiene 

como definición, el precio de un producto por unidad de insumo. Así pues, si 

con el mismo material de partida, el rendimiento es bajo, el resultado final del 

producto será bajo; pero si el rendimiento es alto, la producción será alta, la 

productividad mide la mejora de la producción por factor, es decir, por capital 

invertido. Además, es una de las variables fundamentales que determina el 

desarrollo económico y/o el progreso de una organización o un país en el largo 

plazo. En cuanto a Mas y Robledo (2015), argumentan que la productividad 

está relacionada con los insumos utilizados o los factores que estuvieron 

involucrados en el proceso del desarrollo del producto también dicen que es 

el vínculo entre la consecuencia de una actividad productiva y los recursos 

que fueron precisos para conseguirlo, asimismo, muestra que, si el índice de 

productividad es relevante, hay un mayor beneficio para los factores de 

producción en un período determinado. 

De igual forma, Huertas y Domínguez (2015) la productividad es uno de los 

principios más notables que contribuyen a la posición competitiva de un país, 

una industria o una empresa. Se establece como una relación entre el 

volumen de producción y los factores de producción. Se determina la 

importancia de conocer la productividad de la empresa, porque le permite 

estimar el aumento de la producción luego de una inversión o combinación de 

más puestos de trabajo, además, se determinará si el incremento se debe a 

una combinación de sus factores de producción, de acuerdo con la forma en 

que estos factores fueron realmente utilizados. 

Además, para Gutiérrez (2010), la productividad depende de los resultados 

obtenidos; puede provenir de un desarrollo productivo o de un servicio, por 

tanto, mejorar la productividad requiere de mejorar los resultados, teniendo en 

cuenta los recursos utilizados para alcanzarlos. Estos resultados pueden 

medirse contra piezas fabricadas o servicios prestados; y los recursos 

utilizados se pueden expresar en trabajadores, en tiempo, en horas máquina. 

La eficiencia y la eficacia son ingredientes esenciales para visualizar la 

productividad, es decir, la eficiencia es planificar cosas alcanzando los 

resultados establecidos; mientras que la eficacia implica relacionar los 
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resultados obtenidos con los materiales utilizados, buscando formas de utilizar 

los recursos para evitar la generación de residuos. Por ello, la fórmula 

propuesta en este estudio para medir la productividad está en función de la 

eficiencia y la eficacia: Unidades de producción / Tiempo total = Tiempo útil / 

Tiempo total x unidades de producción/tiempo útil.  

III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación  

3.1.1. Tipo de investigación  

La investigación es de tipo aplicada ya que se emplean conocimientos sobre 

las tecnologías y ciencia que se atribuye a las soluciones de una determinada 

situación (Elizondo, 2002, pág. 22). La investigación aplicada tiene como 

finalidad dar solución a un problema o enfoque particular, enfocándose en 

encontrar y consolidar conocimientos para aplicarlos y así enriquecer los 

desarrollos culturales y científicos. La presente investigación es de carácter 

aplicado ya que buscó analizar los conceptos teóricos de las herramientas que 

se usó de la Manufactura Esbelta aplicadas para solucionar el problema 

planteado en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. Asimismo, fue 

explicativo ya que detalla cada evento o paso en la aplicación de la 

Manufactura Esbelta en donde se evidenció la falta de herramientas Lean en 

la empresa Pacific Natural Foods S.A.C., y así poder idear soluciones 

alternativas.   

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), Enfoque cuantitativo se establece 

en la confirmación y predicción de los fenómenos a estudiar, para buscar con 

precisión las relaciones causales entre los factores. Esto significa que el 

objetivo principal es construir y probar teorías. La presente investigación tuvo 

un enfoque cuantitativo ya que se centra en la medición numérica, basada en 

la recolección, procesamiento y evaluación de datos por medio de la 

aplicación de las técnicas de observación durante el proceso productivo 

elaborando instrumentos como guías de observación para que se pueda llevar 

a cabo la investigación, teniendo importancia el análisis estadístico utilizado 

en este tipo de enfoque en particular. 
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3.1.2. Diseño de la investigación  

En cuanto a la investigación presentó un diseño experimental, para (Baena, 

2017), un diseño experimental es un proceso científico que puede establecer 

relaciones empíricas entre variables o verificar la validez de una hipótesis, ley 

o modelo, a través de experimentos controlados, es particularmente efectivo 

en áreas donde los conceptos cuantitativos se pueden medir con precisión. 

La presente investigación fue diseño experimental de tipo pre-experimental, 

por lo que se trabajó con un solo grupo de prueba, que fue el área de 

producción de Pacific Natural Foods, con pruebas previas y posteriores a la 

aplicación de Lean Manufacturing 

 

Figura 1. Esquematización de variables 

Fuente: Elaboración propia. 

Donde:      

G1: Grupo Experimental. Está referido al Área de Producción.  

O1: Pre-Test. Está referido a la Productividad por anticipado a la aplicación 

de Lean Manufacturing del proceso productivo de Filete de Jurel en aceite 

vegetal en envase de 1 ⁄ 2 lb-tuna.  

X: Tratamiento experimental. Está referido a la “Aplicación de Lean 

Manufacturing”.  

O2: Post-Test. Está referido a la Productividad posteriormente a la aplicación 

de Lean Manufacturing del proceso productivo de Filete de Jurel en aceite 

vegetal en envase de 1 ⁄ 2 lb-tuna.  

3.2. Variables y Operacionalización 

3.2.1. Variable Independiente: Lean Manufacturing  

Definición Conceptual 
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La Manufactura Esbelta, es una herramienta por lo que se apoya en los 

colaboradores para lograr mejoras óptimas en los sistemas de producción, 

ubicar y eliminar simultáneamente todas las actividades innecesarias que 

conducen a la sobreproducción, sobre procesamiento, inventario, envío, 

espera y más en un sistema de producción que no añade ningún valor al 

producto final. La manufactura esbelta persigue mejoras en los sistemas de 

producción mediante la eliminación de desperdicios, incluyendo todo aquel 

desperdicio que no agrega valor al producto y que el cliente no está dispuesto 

a pagar. Rajadell y Sánchez (2010). 

Definición Operacional  

Lean Manufacturing por medio de sus herramientas Kaizen y 5S, busca 

ejecutar capacitaciones programadas de implementación de orden y limpieza. 

Asegura la mejora continua del sistema productivo, la importancia de utilizar 

este método y sus beneficios. Para que una empresa logre mayores 

ganancias de las ventas, la satisfacción del cliente es esencial al proporcionar 

una mejor calidad del producto, reducir los costos, el desperdicio y el tiempo. 

Dimensión 1: Método Kaizen  

Socconini (2019) kaizen es un conjunto de actividades que realizan los grupos 

empresariales para mejorar los resultados de las operaciones existentes, a 

través de las cuales los empleadores y operadores de los procesos pueden 

mejorar significativamente su lugar de trabajo, lo que redundara en una mayor 

productividad y por ende utilidades para la empresa. Kaizen tiene como 

objetivo eliminar las fuentes de residuos para incrementar la eficiencia de los 

procesos de producción individuales, mejorar el diseño de la planta, mejorar 

el orden y la limpieza, incrementar la producción y la mejora de las condiciones 

de trabajo. 

Dimensión 2: Metodología de las 5’S 

El Método 5`S es una herramienta de gestión visual esencial en Lean 

Manufacturing y, a menudo, se utiliza como punto de partida para llevar la 



15 
 

mejora continua a la organización, por lo tanto, mantiene el área de trabajo 

organizada, limpia, estándar y disciplinada, una vez implementada eleva la 

moral, da una buena impresión y aumenta la eficiencia de la organización, 

asimismo ayuda aumentar la productividad y calidad en los procesos 

productivos en las organizaciones. Nava, León, Toledo y Kido (2017). 

Indicador: 

Seiri: Es el primero de las 5 'S, lo que significa ordenar y retirar todo lo 

innecesario del área de trabajo, para poder llevar a cabo la tarea iniciada con 

normalidad. (Perez y Quintero,2017). En cuanto a Seiton, Salazar, Ore, 

Benavides, Delgado y Pantoja (2020) nos dicen que una vez implementado, 

se reduce el tiempo de búsqueda, se reduce el tiempo de movimiento, se evita 

la confusión y los materiales se localizan más rápido. Así mismo para Seiso, 

según Chilón, Esquivel y Tamay (2017) nos dicen que se trata de una limpieza, 

que es fundamental en el método de trabajo japonés y debe realizarse 

diariamente antes de cada turno.  

3.2.2. Variable Dependiente: Productividad  

Definición Conceptual  

Rodríguez (1993, p. 25) es la relación entre la producción y el buen uso de los 

recursos humanos, materiales y financieros para alcanzar las metas 

organizacionales, logrando mejorar la calidad del producto y el servicio que se 

le ofrece al cliente, todo ello para mejora de la organización. La productividad 

está relacionada con los recursos utilizados o las causas que intervienen en 

el proceso de desarrollo del producto y correspondencia que existe entre el 

resultado de una actividad productiva y los recursos necesarios para llegar a 

ella. 

Definición Operacional  

La productividad tiene como objetivo mejorar la producción haciendo que esta 

sea más eficiente y eficaz. Además, tiene como una de sus funciones medir, 

evaluar el total de bienes y servicios que se haya producido según los factores 
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utilizados (capital, ocupación, tiempo, etc.) durante un tiempo estimado; 

además, nos permite gestionar lo que un trabajador produce en una hora, un 

día o un mes 

Dimensión 1: Eficacia 

Medina (2005, p. 83) la eficacia representa la medida en que se logran los 

objetivos de producción y/o provisión de bienes y/o servicios, combina dos 

aspectos: objetivos y plazos; los objetivos se expresan en las unidades de 

producción, y también definen sus características o características de calidad, 

el tiempo se calcula a partir del cronograma desarrollado durante la 

programación.  

Dimensión 2: Eficiencia 

Huertas y Domínguez (2015, p.61) la eficiencia se alcanza cuando se logra el 

objetivo perseguido con una puntuación mínima, se consiguen los objetivos 

propuestos, con el menor tiempo y dinero posible, sin desperdicio de recursos 

y con el mayor nivel de calidad posible. La medición de la eficiencia 

corresponde a asegurar el máximo beneficio para los actores involucrados, 

así mismo conocer la mejor manera de asignar los recursos y los diversos 

factores de producción.  

3.3. Población, muestra y muestreo  

3.3.1. Población  

Para Rodríguez (2005, p. 79) define a la población como un grupo de medidas 

que se pueden llevar a cabo sobre la base de la descripción general de un 

conjunto de organismos o artículos. Pueden ser un conjunto finito o infinito de 

elementos. Según Arias (2006, p. 82) la población finita es un grupo en el cual 

se conoce el número de sus unidades constituyentes. En la presente 

investigación se estimó como población a la producción durante 48 días en el 

proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera entre los 

meses de Julio a Setiembre del 2021. De tal manera se definió como población 

finita, ya que se cuenta con un límite de tiempo determinado. En cuanto a los 

criterios de inclusión se tuvo a la cantidad de producción realizada del 
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producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera entre Julio a Setiembre 

del 2021, asimismo, la cantidad de producción se realizó dentro de las 12 

horas de trabajo durante los días hábiles de producción. En los criterios de 

exclusión se tuvo a la cantidad de producción realizada de cualquier otro 

producto y la producción realizada fuera de las 12 horas de trabajo. 

3.3.2. Muestra 

La muestra viene a ser un subconjunto que proviene de la población, toda 

muestra bajo el enfoque cuantitativo es representativa y se agrupan en dos 

tipos muestras no probabilísticas y las muestras probabilísticas, existen 

diferentes procedimientos para conseguir la cantidad de elementos de la 

muestra. Gómez (2006). La muestra de la investigación fue la misma que la 

población, evaluando la productividad durante 48 días del producto filete de 

jurel en aceite vegetal y salmuera entre los meses de Julio a Setiembre en el 

2021. 

3.3.3. Muestreo  

El muestreo es cualquier procedimiento para seleccionar individuos de un 

grupo objetivo que asegura, para cada componente individual de esa 

población, una probabilidad conocida de selección para formar parte de la 

muestra sometida al estudio de investigación, aplicar el muestreo es de suma 

importancia ya que define el procedimiento de la selección del grupo escogido 

para el estudio. Rodríguez (2005). En la presente investigación no se realizó 

muestreo porque la población es igual a la muestra. 

3.3.4. Unidad de Análisis  

La unidad de análisis lo conformó la productividad de la empresa Panafoods 

S.A.C.  La unidad de análisis es la unidad del objeto de estudio, pueden ser 

unidades o grupos, normalmente son unidades, pero también pueden ser 

grupos de unidades. Vivanco (2005, p. 24). 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

Las técnicas de investigación conllevan a la verificación del problema 

planteado anteriormente, donde cada técnica establece sus herramientas e 

instrumentos, dando lugar a la recolección de datos reales, para tratarlos 
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como información, con el fin de cumplir con los indicadores de la presente 

investigación. (Bavaresco, 2006, p.95). 

Para la variable independiente Lean Manufacturing, se utilizó como técnica el 

análisis documental que usó como instrumento una ficha de recolección de 

datos; en la observación usó como instrumentos, un cronograma de 

actividades, formato verificar, formato planear, formato de ponderación de 

operaciones, check list 5S; en la recolección de datos usó como instrumentos 

un formato de las 5W-H y formato de plan de mantenimiento preventivo; para 

la organización y métodos se utilizaron como instrumentos un diagrama de 

análisis, flujograma de procesos y diagrama de recorrido obtenidas en el área 

de producción del producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera de la 

empresa PANAFOODS S.A.C.. Por último, para la variable dependiente 

Productividad se empleó como técnicas el análisis documental usando como 

instrumento un formato de eficacia y formato de eficiencia; en la observación 

se usó como instrumento una ficha de observación y en cuanto al análisis de 

datos usó como instrumento un formato de productividad del área de producto 

terminado.  

Tabla 1. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos   

Variable  Técnica  Instrumento  Fuente  

V.I.: Lean 
Manufacturing 

Observación 

Cronograma de 
Actividades (Anexo 13) 

Área de Producción 
del producto filete de 

Jurel en aceite 
vegetal y salmuera 

en la empresa 
PANAFOODS S.A.C 

Formato Verificar (Anexo 
6 ) 

Formato Planear (Anexo 
5) 

Formato de Ponderación 
de Operaciones (Anexo 

4) 

Check List 5S (Anexo 12) 

Recolección de 
Datos 

Formato de las 5W - H 
(Anexo 7) 

Formato de Plan de 
Mantenimiento Preventivo 

(Anexo 8) 

Diagrama de Ishikawa 

Diagrama de Bloques. 
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Diagrama de recorrido. 

V.D.: 
Productividad  

 
Análisis 

Documental  

Formato Eficacia (Anexo 
9) 

Reportes de la 
empresa 
PANAFOODS S.A.C.  

Formato Eficiencia 
(Anexo 10) 

Análisis de 
Datos 

Formato de 
productividad. (Anexo 11) 

Fuente: Elaboración propia. 

3.5. Procedimientos 

El procedimiento empleado en la presente investigación está dado paso a 

paso conforme a los objetivos planteados, el cual hizo uso de instrumentos 

para cumplir de manera ordenada la utilidad de dos herramientas de Lean 

Manufacturing desde su diagnóstico orientado en los problemas planteados 

anteriormente que aquejan al área de producción de la empresa 

PANAFOODS S.A.C mediante: diagrama de bloques, diagrama de Ishikawa, 

formato de ponderación de operaciones, diagrama de recorrido, formato de 

eficacia, formato de eficiencia, formato de la productividad del producto 

terminado, cronograma de actividades, formato de la 5W-H, formato verificar, 

formato planear, check list 5S, formato de limpieza, formato del plan de 

mantenimiento.  
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Figura 2. Flujograma de Procedimiento 

Fuente: Elaboración propia. 

Aplicar Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el área de producción del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera 

en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. 
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3.6. Método de análisis de datos  

En el procesamiento de datos del presente trabajo de investigación se hizo 

uso de diversos instrumentos los cuales fueron diagramados en Microsoft 

Word 2016 siendo estos el diagrama de bloques, diagrama de Ishikawa, 

formato de ponderación de operaciones, cronograma de actividades, check 

list 5S, formato de la 5W-H, formato planear y formato verificar. En cuanto a 

los instrumentos diagramados en Microsoft Excel 2016 fueron el formato de 

plan de mantenimiento, formato de eficacia, formato de eficiencia, formato de 

la productividad del producto terminado y en cuanto al Diagrama de recorrido 

fue realizado en Publisher 2016. 

Tabla 2. Matriz de método de análisis de datos 

Objetivo  Técnica Instrumento  Resultados  

Diagnosticar el 
proceso 

productivo del 
filete de jurel en 
aceite vegetal y 

salmuera. 

Observación  
Cronograma de 

Actividades. (Anexo 13) 

Esto permitió 
diagnosticar la 

situación actual del 
proceso productivo 
del filete de jurel en 

aceite vegetal y 
salmuera.  

Observación  
Formato de Ponderación 

de Operaciones. (Anexo 4) 

Organización 
y Métodos 

Diagrama de Bloques.  

Organización 
y Métodos 

Diagrama de Ishikawa.  

Organización 
y Métodos 

Diagrama de Recorrido.  

Determinar la 

productividad 

actual en área de 

producción del 

proceso 

productivo del 

filete de jurel en 

aceite vegetal y 

salmuera. 

. 

Estadística 
Descriptiva 

Formato Eficacia (Anexo 
9)  

Permitió conocer 
cuál es la 

productividad 
actual del producto 
de filete de jurel en 

aceite vegetal y 
salmuera.  

Formato Eficiencia (Anexo 
10) 

Formato de productividad. 
(Anexo 11) 

Aplicación de 
Lean 
Manufacturing en 
el área de 

Observación Check List 5S (Anexo 12) Permitió mejorar la 
productividad en el 
área de producción 
del producto filete Observación 

Formato Planear 
(Anexo 5) 
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producción del 
proceso 
productivo del 
filete de jurel en 
aceite vegetal y 
salmuera. 

 

Recolección 
de Datos 

Formato de las 5W - H 
(Anexo 7) 

de jurel en aceite 
vegetal y salmuera 

en la empresa 
PANAFOODS 

S.A.C.  

Observación 
Formato Verificar (Anexo 

6) 

Observación  
Diagrama de Ishikawa y 

Recorrido 

Recolección 
de Datos 

Formato de Plan de 
Mantenimiento Preventivo 

(Anexo 8) 

Determinar la 

productividad 

después de 

aplicación de las 

herramientas de 

Lean 

Manufacturing en 

el área de 

producción del 

proceso 

productivo del 

filete de jurel en 

aceite vegetal y 

salmuera. 
 

Estadística 
Descriptiva 

Formato Eficacia (Anexo 
9) 

Permitió determinar 
la productividad 
después de la 

aplicación de Lean 
Manufacturing en el 
área de producción 

del producto de 
filete de jurel en 
aceite vegetal y 

salmuera.  

Formato Eficiencia (Anexo 
10) 

Formato de productividad 
(Anexo 11) 

Estadística 
Inferencial  

Prueba T- Student 

Shapiro Wilk 

IBM SPSS Statistics 26. 

 

Permitió conocer 
que luego de la 

aplicación la 
significancia es 

inferior al nivel alfa, 
por lo tanto se 

aceptó la hipótesis 
alterna 

Fuente: Elaboración propia. 

3.7. Aspectos éticos 

En el presente trabajo de investigación se consideraron aspectos éticos de 

investigación de la Universidad César Vallejo, donde se destacó la probidad 

de los autores, el respeto de la propiedad intelectual de diferentes autores, la 

responsabilidad durante la ejecución de la investigación, el apoyo y 

cooperación de la empresa en estudio. Además, se respetaron los derechos 

de propiedad intelectual para garantizar la autenticidad del proyecto de 

investigación, por lo que todos los conceptos teorías, artículos en general, 

tesis, no pertenecen a los autores de esta investigación, ha sido debidamente 

citado para fundamentar la fuente de información. Donde de igual forma, todos 

los datos obtenidos de la empresa PANAFOODS S.A.C. ha sido considerado 

con cautela y respeto. Así mismo el presente trabajo de investigación mantuvo 

los siguientes criterios de principios éticos mencionados en el Artículo 3º. 

Autonomía: Está asociado con la libertad que tiene el participante en la 
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investigación de poder elegir por sí con base en las alternativas que se le 

presentan, libre de coacciones internas y externas. En relación con este 

principio, se prioriza la integridad de los responsables de la calidad y 

colaboradores a la contribución voluntaria a este informe, facilitando el acceso 

a la información que se necesita. Beneficencia: Su nivel de participación en el 

trabajo de investigación pudo contribuir a la mejora de la productividad en el 

área de producción de la empresa PANAFOODS S.A.C. Para ello el gerente 

general dio el consentimiento voluntario al acceso de la información. Justicia: 

La información obtenida se mide en igualdad de condiciones para todos, con 

igual trato, con conocimiento previo de lo que implica su desarrollo, 

respetando su voluntad de decidir que la suya no se afecta ni se compra. 

Por lo tanto, se utilizaron las normas de citación y las referencias bibliográficas 

correspondientes a los trabajos previos especificados en el mismo tema. La 

infraestructura donde se realiza la presente investigación asegura el buen 

desarrollo de las actividad y el cumplimiento de las normas de bioseguridad, 

cumpliendo así con lo establecido en el artículo 15º, que promueve la 

originalidad de las investigaciones y por ello se procedió a realizar la revisión 

bibliográfica de la investigación en el programa de Turnitin, el cual sirve como 

fuente confiable en caso de algún posible plagio, si los hubiere, se somete a 

sanción del Comité de Ética de la Universidad César Vallejo. Asimismo, en lo 

que respecta a los derechos de autor, según el artículo 16º se conservan los 

derechos de autor del presente trabajo de investigación en los casos en que 

se apliquen los derechos patrimoniales y morales previstos en la normativa de 

la Universidad. 
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IV. RESULTADOS 

Para aumentar la productividad en el área de producción de la empresa 

Panafoods S.A.C. mediante la aplicación de Lean Manufacturing, se 

plantearon 4 objetivos específicos que se desarrollaron a continuación, así 

mismo se elaboró un cronograma de actividades (Anexo 13). 

4.1. Diagnosticar el proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y 

salmuera. 

Con el fin de conocer el proceso productivo del producto Filete de Jurel en 

Aceite Vegetal y Salmuera en la empresa PANAFOODS, se utilizaron los 

siguientes instrumentos.  

4.1.1. Diagrama de Bloques del proceso productivo de Filete de Jurel en Aceite 

Vegetal y Salmuera en envase ½ libra tuna, se siguen los siguientes pasos: 

Recepción de Materia Prima: El jurel ingresa dentro de cubetas con hielo a 

una temperatura ≤ 4,4 °C, los cuales son transportadas a través de cámaras 

isotérmicas, luego se realiza el examen físico organoléptico del pescado para 

verificar su frescura y así mismo se verifica la histamina la cual no debe 

exceder el límite de ≤ 50 ppm.  

Encanastillado: Se procede a colocar las canastillas en los carros los cuales 

tienen una capacidad de 24 canastillas.  

Lavado: Se procede a realizar el lavado con agua potable de 1 ppm 

Cocinado: Los carros ingresan a los cocinadores estáticos los cuales tienen 

una capacidad de 12 carros, a una temperatura de 100 ºC por tiempo de 

cocción de 1 hora. 

Enfriamiento: Luego de salir de los cocinadores se deja enfriar por un tiempo 

de 3-4 horas naturalmente. 

Fileteado: Luego se procede a llevar a las mesas para realizar el fileteado del 

pescado previamente cocinado, se retira las vísceras, cabeza y espinas. 

Envasado: Se procede con el llenado en los envases con un peso de producto 

130 gr en envases de ½ libra tuna; muchas veces las envasadoras demoran 

en el llenado del producto por la demora en el suministro de envases desde 

la zona del altillo. 
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Exhausting: Cumple con quitarle la mayor cantidad de oxígeno de la conserva 

para así aumentar la vida útil del producto, antes de adicionar el líquido de 

gobierno. 

Adición del Líquido de gobierno: Se le adiciona el líquido de gobierno de 15 

ml de salmuera y 25 ml de aceite vegetal. 

Sellado: Se procede a sellar los envases con sus respectivas tapas en la 

máquina continental, en la cual se realiza la inspección de 5 latas de cada 

cabezal cada 30 minutos; en este proceso se detectaron varias paradas por 

problemas de falta de mantenimiento a la máquina selladora.  

Lavado de latas: Los envases son lavados para eliminar cualquier residuo 

adherido durante el proceso, con detergente biodegradable y agua a una 

temperatura de 60-70 ºC. 

Estibado de carros: Se realiza de forma vertical para que así la conserva 

pueda tener un mejor esterilizado; este proceso es realizado por un operario. 

Esterilizado: En esta parte del proceso se elimina bacterias, clostridium 

botulinum a una temperatura de 116 ºC en un tiempo de 75 minutos; cada 

autoclave tiene una capacidad de 5 carros. 

Enfriamiento: El enfriamiento luego del esterilizado tiene que ser ≤ 40 ºC. 

Limpieza y Empacado: Se limpia cada conserva, cada caja consta de 48 

unidades. 

Almacenado: Se almacenan sobre pallets formando rumas, controlando que 

el lugar esté limpio y desinfectado. 

En la figura 3, se visualiza el proceso que se realiza para la elaboración de 

conservas de pescado del producto “Filete de Jurel en Aceite Vegetal y 

Salmuera” en la presentación de ½ libra tuna. 
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Figura 3. Diagrama de Bloques del Proceso Productivo  

Fuente: HACCP- PANAFOODS S.A.C. 

4.1.2. Diagrama de Ishikawa  

Respecto al segundo instrumento utilizado se realizó un Diagrama de 

Ishikawa correspondiente al área de producción de la empresa PANAFOODS 

S.A.C., utilizando 5M’S en donde se determinó la situación en la que se 

encontraba cada área del proceso productivo del producto filete de jurel en 

aceite vegetal y salmuera en envase de ½ libra tuna; así mismo se conoció 

las causas por cada M que infirieron en una baja productividad en dicha área. 
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(Anexo 14). De tal manera, en el (Anexo 15) se detallan las ponderaciones de 

acuerdo al criterio del Jefe de Aseguramiento de Calidad, Jefe de Producción 

y Gerente de Operaciones de la empresa en estudio, en cuanto al nivel de 

impacto de dichos problemas.  

Posteriormente en el (Anexo 16) se muestran las calificaciones que se 

obtuvieron producto de las ponderaciones, en donde se evidenció que los 

procesos con mayor calificación fueron corte y eviscerado, envase y sellado 

del proceso productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera. 

Después de completar y calificar las escalas para cada función del proceso 

de producción bajo estudio, se colocan en una tabla descendente para 

producir el cuadro de frecuencia que se muestra en la Tabla 3, para un análisis 

posterior en un gráfico de Pareto. 

Tabla 3. Tabulación de Ponderaciones  

Fuente: Elaboración propia. 

Finalmente, en el (Anexo 17), se pudo apreciar cuáles fueron las causas 

principales en la Línea de Cocido del producto filete de jurel en aceite vegetal 

y salmuera, en donde se tuvo como principales áreas a mejorar: corte y 

eviscerado con un total de 73 puntos, envase con 90 puntos y sellado con 97 

puntos. 

4.1.3. Diagrama de Recorrido   

Mediante el layout se puede visualizar el recorrido de los diferentes 

trabajadores hacia sus respectivas áreas para realizar sus labores desde el 

momento que ingresan al área de proceso hasta el término, describiéndose 

de la siguiente manera: En la línea ANARANJADA, después que las 

trabajadoras se hayan lavado las botas y las manos, realizan su ingreso por 

Área Frecuencia 
Frecuencia 
Acumulada 

% 
% 

Acumulado 

Recepción De 
Materia Prima 

42 42 13 13 

Corte Y 
Eviscerado 

73 115 23 36 

Envasado 90 205 28 63 

Sellado 97 302 30 93 

Empaquetado Y 
Almacenado 

21 323 7 100 

 323  100  
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el pediluvio hacia el stand de las canastillas para posteriormente dirigirse a su 

área de trabajo (corte y eviscerado); así mismo en la línea MORADA las 

trabajadoras de envase realizan el mismo proceso de desinfección antes de 

ingresar a su área de trabajo (envase). En la línea FUCSIA se visualizó a los 

trabajadores de recepción estibando las cubetas para luego pasar al área de 

pesaje, luego pasan a estibar en las canastillas y colocarlos en los carros para 

dirigirse a los cocinadores estáticos y posteriormente pasar el proceso de 

enfriamiento y finalmente llevar la materia prima al área de corte y eviscerado. 

Inmediatamente después de que el pescado ha sido cortado, limpiado y 

colocado en las canastas; se pudo apreciar en la línea MARRÓN a las 

fileteadoras desplazándose al área donde se pesan las canastas en la cual 

tienen que hacer fila para esperar su turno de inspección de pesaje. Una vez 

hecho esto, se apreció en la línea AZUL a las fileteadoras transportando las 

canastas de pescado a las mesas de envasado. Después de envasado y 

adicionado el líquido de gobierno, en la línea VERDE se visualizó el trabajo 

de los operarios movilizando los carros con las conservas ya selladas al área 

de esterilizado.  

 

Figura 4. Layout de área de producción – pre test. 

Fuente: Elaboración propia. 
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4.2. Determinar la productividad actual en área de producción del proceso 

productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera. 

Para la determinación de la productividad se procedió a la recolección de 

datos brindados por el área de producción de la empresa PANAFOODS 

S.A.C. lo cual permitió determinar la eficacia (Anexo 18) teniendo como dato 

que de 1 tonelada (TM) de jurel se producen aproximadamente 40 cajas de 

“Filete de jurel en aceite vegetal y salmuera en envase ½ lb tipo tuna”, así 

mismo se obtuvo la relación entre las cajas producidas y cajas programadas 

por día de producción desde el mes de Julio a Setiembre del 2021, eficiencia 

(Anexo 19) donde se obtuvo la relación entre el tiempo previsto de producción 

y el tiempo total  que toma la producción por día entre los meses mencionados 

anteriormente, teniendo en cuenta la eficacia y eficiencia se procedió a 

determinar el cálculo de la productividad de la empresa (Anexo 20). 

Tabla 4. Cálculo de Productividad – Pre test 

JULIO – SEPTIEMBRE 2021 

EFICACIA (%) 0,5608 56,08 

EFICIENCIA (%) 0,6742 67,42 

PRODUCTIVIDAD (%) 0,3811 38,11 

         Fuente: Elaboración propia.  

En la Tabla 4, se puede visualizar los resultados obtenidos donde se 

determinó la eficacia con un 56,08%, la eficiencia con un 67,42%, lo cual 

permitió determinar finalmente la productividad de la empresa con un 38,11% 

antes de la aplicación de las herramientas Lean Manufacturing. 

4.3. Aplicación de Lean Manufacturing en el área de producción del proceso 

productivo del filete de jurel en aceite vegetal y salmuera. 

Habiéndose evidenciado la situación actual y la baja productividad que 

presenta la empresa PANAFOODS S.A.C., se planteó implementar dos 

herramientas de lean manufacturing que son: Kayzen, las 5’S y un plan de 

mantenimiento preventivo; logrando así el incremento de la productividad. 

4.3.1. Ciclo Planear 

En el ciclo Planear, se plantearon 8 actividades con sus respectivas técnicas 

y los resultados esperados (Anexo 21), se planteó ejecutar los diagramas de 

Ishikawa para conocer las causas del problema en las áreas en mención: área 
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de corte y eviscerado, envase y sellado. Posteriormente se realizó las 5W-H 

en las áreas ya mencionadas; así mismo se evaluó las 5’S antes y después 

de la aplicación. Finalmente se elaboró un plan de mantenimiento preventivo 

en el área de sellado. 

4.3.2. Ciclo Hacer  

En el ciclo Hacer, se comenzó a realizar las actividades planificadas en el 

anterior ciclo. En la figura 5 se visualiza un diagrama de Ishikawa 

correspondiente al área de corte y eviscerado utilizando 5 M’S, para 

determinar las causas por cada M que infieren en una baja productividad en 

el área en estudio: Mano de obra: personal ineficiente debido a su reciente 

ingreso en el área de trabajo sin previa capacitación; Materia Prima: pescados 

muy cocidos lo cual genera un mal fileteado; Maquinaria: herramientas de 

trabajo con presencia de óxido y falta de máquinas para el pesaje; Medición: 

retrasos en la producción a raíz de un mal fileteado y acumulación de 

canastillas con materia prima; Método: área de trabajo reducida lo cual genera 

retrasos. 

 

Figura 5. Diagrama de Ishikawa Área de Corte y Eviscerado   

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 6 se visualiza un diagrama de Ishikawa correspondiente al área 

de envase del producto filete de jurel en aceite vegetal y salmuera, utilizando 

5 M’S, para determinar la situación actual de dicha área y las causas por cada 
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M que infieren en una baja productividad en el área en estudio: Mano de obra: 

la falta de experiencia del personal ya que no reciben capacitaciones; 

Materiales: Acumulación de materia prima y materia prima defectuosa 

generando desorden en el área y retraso en el avance; Medio ambiente: ruido 

excesivo en la planta generando distracciones y por ende retrasos en el 

trabajo;  Métodos: se evidenció una supervisión deficiente lo cual ocasiona un 

mal desempeño en las trabajadores y excesivos desperdicios de la materia 

prima; Máquina: Falta del prensador de conserva y balanzas malogradas. 

 

Figura 6. Diagrama de Ishikawa Área de Envase   

Fuente: Elaboración propia. 

En la figura 7, constó en diagnosticar las causas que producen los defectos 

en el proceso de sellado mediante el uso de la herramienta de Ishikawa, el 

cual fue útil para llevar a constatar los principales problemas en el cual se hizo 

uso de las 5m, es decir: Materia Prima: latas en mal estado generando 

acumulación de desperdicios en el área; Método: mala distribución de la 

planta generado desorden; Mano de Obra: ineficiencia de operarios por falta 

de capacitaciones; Maquinaria: máquina en mal estado, falta de 

mantenimiento y depreciación de la máquina provocando así constantes 

parada y Medición: retraso en la producción debido a las paradas de la 

máquina. 
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa Área de Sellado  

Fuente: Elaboración propia. 

Una vez identificada la causa raíz en las respectivas áreas, se procedió aplicar 

un análisis de las 5W-H el cual condujo a una identificación más profunda de 

las causas, las cuales se encuentran en los Anexos N.º 22, 23 y 24. 

Aplicación de las 5s  

Diagnóstico  

Para alcanzar este objetivo fue fundamental que todos los colaboradores de 

la organización se comprometieron principalmente los de la gerencia, 

habiendo conocido la situación del área de producción en cuanto al 

cumplimiento de las 5S. Sucesivamente, se realizó el diagnóstico del 

cumplimiento con un Check List 5S – Pre test (Anexo 25). En la Tabla 5 se 

realizó la valoración para las calificaciones de las 5S, donde 1= malo, 2= 

regular y 3=bueno. Posteriormente, los resultados se mostraron en la Tabla 6, 

donde cada una de las valoraciones fueron realizadas bajo la presencia del 

jefe de planta lo cual permitió obtener los resultados mostrados. Finalmente, 

para la implementación de las 5S se requirió la colaboración del jefe de planta 

y los colaboradores de la empresa PANAFOODS S.A.C. 
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Tabla 5. Tabla de Valorización para la Calificación.  

TABLA DE CALIFICACIÓN 

1 Malo 

2 Regular 

3 Bueno 

Fuente: Elaboración propia.  

Tabla 6. Evaluación de 5S – Pre Test.  

5S 1 2 3 PUNTAJE 
CALIFICADO  

PUNTAJE 
EVALUADO  

% DE 
CUMPLIMIENTO  

Clasificar  2 2 0 6 15 40,00 

Ordenar 2 2 0 6 15 40,00 

Limpieza  1 3 0 7 15 46,67 

Estandarizar  3 1 0 5 15 33,33 

Disciplina  3 1 0 5 15 33,33 

% Total de Cumplimiento  38,67 

Fuente: Elaboración Propia  

Presentación de las 5S 

- Clasificar (Seiri) 

En dicha etapa se identificaron los puntos críticos ya mencionados 

anteriormente (Corte y Eviscerado, Envasado y Sellado), clasificando los 

materiales y equipos que son innecesarios y necesarios en dichas áreas de 

trabajo; definiendo innecesarios: como los materiales o equipos que el 

personal ya no utilizará y necesarios: como materiales o equipos que serán 

reubicados para su mejor localización y accesibilidad para los trabajadores. 

Finalmente, se ejecutó una lista de los productos innecesarios en cada una 

de las áreas para su posterior destino. (Anexo 26). 

- Ordenar (Seiton) 

En la segunda etapa se procedió a organizar los materiales que se utilizan con 

más frecuencia en el área de producción, de tal manera que se puedan 

localizar con mayor facilidad y accesibilidad para el trabajador. Tabla 7 se 

mencionaron los materiales a ordenar en el área de producción. 

 



33 
 

Tabla 7. Materiales a ordenar 

ÁREA DE PRODUCCIÓN 

- Envases (cajas) 

- Baldes de aceite  

- Bolsas de sal  

- Balanzas  

- Probetas 

- Guantes  

- Canastillas 

- Cubetas 

- Tapas de envases (cajas) 

- Utensilios de limpieza  

Fuente: Elaboración propia. 

- Limpieza (Seiso) 

En la tercera etapa se procedió a identificar los focos de suciedad y 

contaminación en las respectivas áreas para así poder eliminarlas, 

posteriormente se incluyó un plan diario de limpieza en cada área de trabajo 

durante su jornada laboral que serán ejecutadas en los siguientes horarios: 6 

am, 12 pm y 5pm. En la tabla 8 se desarrolló el plan diario de limpieza donde 

se pudo observar las tareas a ejecutarse, que sirvió de gran ayuda para un 

mejor ambiente y así mismo reducir el riesgo de infección 

para empleados y clientes ofreciendo un producto de calidad. 

Tabla 8. Plan Diario de Limpieza 

PLAN DIARIO DE LIMPIEZA 

- Limpieza y desinfección de las mesas de corte y 

eviscerado 

- Limpieza y desinfección de las mesas de envasado 

- Limpieza y desinfección de las máquinas selladoras 

- Limpieza de las canastillas 

- Limpieza de las cubetas 
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- Limpieza y desinfección de la faja transportadora de 

residuos en el área de corte 

- Limpieza de los pisos en cada área. 

- Limpieza y desinfección de botas, mandiles y guantes 

Fuente: Elaboración propia. 

- Estandarización (Seiketsu) 

En la cuarta etapa, posterior a la aplicación de las tres primeras S, se procedió 

a la consolidación de la estandarización de las 5S, de igual manera que en las 

etapas previas se desarrollaron tácticas para mejorar el área de trabajo, 

previniendo y reduciendo problemas hallados en la cadena productiva, 

logrando brindar una concientización organizacional. Las tácticas fueron: 

a) Todos deben comprender y aplicar las reglas de mejora del programa 5S. 

b) Es responsabilidad de todos mantener su área de trabajo en las mejores 

condiciones, ordenada y limpia. 

c) Las tareas relacionadas con la clasificación, orden y limpieza deben 

realizarse como una actividad cultural y que no sea de emergencia. 

d) Para asegurar el éxito del programa se proporcionará a los empleados 

capacitaciones continuas en cuanto a las 5S. 

e) Deben identificarse los problemas que causan desorden, suciedad y 

retrasos en la organización para que se pueda tomar medidas apropiadas 

y así poder eliminarlas.  

f) Cumplir con el programa de limpieza diario. 

g) Compensación a los empleados por el cumplimento de las tácticas 

planteadas. 

- Disciplina (Shitsuke) 

En esta última etapa, se relaciona con la mentalidad del empleado, la 

receptividad a los cambios generados y que no conoce. Por lo cual se 

comienza con capacitar a los colaboradores logrando así resultados óptimos 

en conjunto desde el gerente general hasta los empleados. 
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Check List después de la Aplicación 5S 

Se procedió a realizar un nuevo check list de cada S (Anexo 27). En la tabla 

9 se visualizó los porcentajes del resultado del cumplimiento de las 5S luego 

de la aplicación, donde cada una de las valoraciones fueron realizadas bajo 

la presencia del jefe de planta lo cual permitió obtener los resultados 

mostrados.  

Tabla 9. Evaluación de las 5S – Post Test. 

5S 1 2 3 PUNTAJE 
CALIFICADO  

PUNTAJE 
EVALUADO  

% DE 
CUMPLIMIENTO  

Clasificar  0 2 2 10 15 66,67 

Ordenar 0 2 2 10 15 66,67 

Limpieza  0 2 2 10 15 66,67 

Estandarizar  0 2 2 10 15 66,67 

Disciplina  0 2 2 10 15 66,67 

% Total de Cumplimiento  66,67 

Fuente: Elaboración propia. 

En la tabla 10 se visualizó la comparación del pre test y post test, logrando 

una variación del incremento del 66, 67% en cuanto a clasificación y orden, 

en cuanto a limpieza aumentó un 42,86% y en estandarización y disciplina un 

100%.  

Tabla 10. Comparación del Pre Test y Post Test 
 

PRE TEST 
(%) 

POST TEST 
(%) 

VARIACIÓN DEL 
INCREMENTO (%) 

Clasificar  40,00 66,67 66,67 

Ordenar  40,00 66,67 66,67 

Limpieza  46,67 66,67 42,86 

Estandarizar  33,33 66,67 100 

Disciplina  33,33 66,67 100 

 

Fuente: Elaboración propia. 

4.3.3. Ciclo Verificar  

El ciclo verificar se llevó a cabo en paralelo con el ciclo planificación y hacer, 

el porcentaje de verificación se muestran en la tabla 11. Donde el porcentaje 

de verificación se calculó mediante el número de actividades ejecutadas entre 
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el número de actividades planeadas por el 100% dando así el resultado de 

verificación del 100%. 

Tabla 11. Formato Verificación de Resultados 

   Fuente: Elaboración propia. 

% 𝑉𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =  
#𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐸𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠

#𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠
∗ 100% =

8

8
∗ 100% 

% 𝑉𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =  100% 

4.3.4. Ciclo Actuar  

En el ciclo actuar se propusieron propuestas de mejora en el área del proceso 

productivo de la empresa PANAFOODS S.A.C., teniendo entre ellas una 

propuesta de un Plan de Mantenimiento Preventivo a la Máquina Continental 

y un Diagrama de Recorrido. 

 

 
 “VERIFICAR”  “EQUIPO KAIZEN” 

Nº ACTIVIDADES PLANEADAS 
ACTIVIDADES 

EJECUTADAS 
RESULTADO % 

 

1 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de corte y 

eviscerado 

x 100 

 

2 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de envasado 
x 100 

 

3 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de sellado 
x 100 

 

4 

Hacer las 5 W – H en el corte y 
eviscerado por desperdicio de 

materia prima 
x 100 

 

5 

Hacer las 5 W – H en el Envasado 
por demora en el suministro de 

envases. 
x 100 

6 
Hacer las 5 W – H en el Sellado por 
las constantes paradas durante la 

producción. 

x 

 

100 

7 
Programar un Plan de 

Mantenimiento Preventivo a la 
máquina selladora. 

x 100 

8 Aplicar las 5S. x 100 

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



37 
 

Concientización y capacitación de Kaizen y las 5S. 

Para que el enfoque Kaizen y 5S se convierta en un hábito, se debe 

incrementar el conocimiento de los beneficios de dichas metodologías en 

todos los colaboradores desde la alta gerencia hasta los de producción de la 

empresa Panafoods S.A.C, como se muestra en el (Anexo 28), buscando 

siempre el beneficio económico de la empresa y a la vez ofrecerle un ambiente 

de trabajo más seguro a los trabajadores. Siguiendo paso a paso el ciclo 

PHVA y trabajándolo de la mano con 5S; logrando así la mejora continua de 

la organización; ya que son herramientas que se pueden aplicar a diversos 

rubros de empresas y sus distintas áreas.  

Diagrama de Recorrido después de la Aplicación. 

En el área de producción se pudo evidenciar problemas que dificultan la 

rapidez del proceso, las cuales fueron: cubetas que impiden el paso a los 

trabajadores y a los controladores de calidad por lo que se necesita una 

reorganización en los materiales de apoyo; así mismo se pudo observar que 

los pasadizos se encuentran faltos de limpieza, ya que caen los restos de 

vísceras de pescados, sanguaza y hielo, con lo cual pueden ocurrir 

accidentes. Por esta razón, se planteó un nuevo diagrama de recorrido, donde 

se evidenció la reducción de acciones innecesarias por parte de los 

colaboradores del área de producción. 

 

Figura 8. Layout de área de producción – Post Test 

Fuente: Elaboración propia. 



38 
 

Plan de Mantenimiento Preventivo a la Máquina Selladora. 

Se ha desarrollado un plan de mantenimiento preventivo para la máquina 

selladora en el área de producción, así como también se especifica qué 

operaciones se realizaron y la frecuencia con la que se llevó a cabo. Como se 

muestra en el (Anexo 29), que es el desarrollo del plan de mantenimiento 

preventivo a la Máquina Continental que presenta 6 cabezales. 

4.4. Determinar la productividad después de aplicación de las herramientas de 

Lean Manufacturing en el área de producción del proceso productivo del filete 

de jurel en aceite vegetal y salmuera. 

Luego de haber realizado la aplicación de las herramientas de Lean 

Manufacturing (Kaizen y 5S) se procedió a determinar nuevamente la 

productividad en el área de producción en la empresa PANAFOODS S.A.C. 

lo cual permitió determinar la eficacia (Anexo 30), así mismo se obtuvo la 

eficiencia (Anexo 31), teniendo en cuenta la eficacia y eficiencia se procedió 

a determinar el cálculo de la productividad de la empresa (Anexo 32). En la 

Tabla 12, se puede evidenciar los resultados de la productividad después de 

la aplicación de lean manufacturing, obteniendo una eficacia de 78,67%, la 

eficiencia con un 80,11% y una productividad de 63,02%. 

Tabla 12. Cálculo de la Productividad – Post Test  

JULIO – SETIEMBRE 2022 

EFICACIA (%) 0,7867 78,67 

EFICIENCIA (%) 0,8011 80,11 

PRODUCTIVIDAD 
(%) 

0,6302 63,02 

Fuente: Elaboración propia. 

Finalmente, en la tabla 13 se evidenció la comparación del antes y después 

de la productividad teniendo una variación del incremento del 65,36%, en 

cuanto a sus indicadores se alcanzó una variación del incremento de la 

eficacia de 40,28%, en la eficiencia de un 18,82%. 

Tabla 13. Comparación de Pre y Post Test de la Productividad 

5JULIO – SETIEMBRE  

 ANTES  2021 DESPUÉS  2022 
VARIACIÓN DEL 

INCREMENTO (%) 

EFICACIA (%) 56,08 78,67 40,28 

EFICIENCIA (%) 67,42 80,11 18,82 
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PRODUCTIVIDAD 
(%) 

38,11 63,02 65,36 

Fuente: Elaboración propia. 

Prueba de Hipótesis  

En el programa IBM SPSS Statistic se realizó pruebas estadísticas de 

muestras relacionadas para así comparar mediciones en dos momentos 

diferentes previamente y posteriormente de aplicación de Lean Manufacturing. 

La variable numérica (productividad) se comparó dentro del mismo grupo, 

pero en diferentes momentos haciendo lo siguiente:  

En primer lugar, se realizó la hipótesis nula y alterna: 

Ho: La aplicación de Lean Manufacturing no incrementa la productividad en el 

área de producción en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. 

H1: La aplicación de Lean Manufacturing incrementa la productividad en el 

área de producción en la empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. 

Posteriormente se definió el nivel alfa.  Es decir, el porcentaje de errores 

detectados durante la prueba de investigación. Comúnmente se usa un nivel 

alfa de 5% o 0.05.   

El siguiente paso en la prueba de hipótesis es calcular el valor P. Donde es 

necesario comprobar que la variable “productividad” esté funcionando 

correctamente, esto es para probar el supuesto de normalidad; en donde:  

P-valor > α; los datos son de una distribución normal, paramétrica. 

P-valor <= α; los datos no son de una distribución normal, no paramétrica. 

La importancia de los indicadores de eficacia y eficiencia resultantes 

evaluados en los meses anteriores a la prueba (julio-septiembre de 2021) y 

en los meses posteriores a la prueba (julio-septiembre de 2022).  La prueba 

de normalidad se realizó mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk, que se 

utiliza para muestras con menos de 50 datos. 
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- Eficacia 

Tabla 14. Descriptivos (Eficacia) 

Descriptivos 

 Estadístico Error estándar 

EFICACIA - PRE Media ,560797 ,0136579 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,533320  

Límite superior ,588273  

Media recortada al 5% ,555772  

Mediana ,546083  

Varianza ,009  

Desviación estándar ,0946247  

Mínimo ,4105  

Máximo ,8528  

Rango ,4423  

Rango intercuartil ,1209  

Asimetría ,799 ,343 

Curtosis ,773 ,674 

EFICACIA - POST Media ,786697 ,0099597 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,766661  

Límite superior ,806734  

Media recortada al 5% ,787793  

Mediana ,796525  

Varianza ,005  

Desviación estándar ,0690030  

Mínimo ,6197  

Máximo ,9524  

Rango ,3326  

Rango intercuartil ,0943  

Asimetría -,346 ,343 

Curtosis ,337 ,674 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la tabla 14, se evidencia que la media de la eficacia antes era de 0,5607, 

por lo cual es menor que la media posterior a la aplicación que es de 0,7866.  
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Tabla 15. Prueba de Normalidad de la Eficacia con Shapiro Wilk 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

EFICACIA - PRE ,959 48 ,095 

EFICACIA - POST ,980 48 ,573 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

Como se muestra la Tabla 15, en ambos casos la variable eficacia antes y 

después de la mejora es mayor que 0.05, y como P-valor es mayor a 0.05 se 

acepta la hipótesis nula, por lo tanto, podemos afirmar que los datos provienen 

de una distribución normal, teniendo un comportamiento paramétrico. A 

continuación, se muestra la tabla de T Student para muestras relacionadas. 

Tabla 16. Prueba T- Student para muestras relacionadas. 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la tabla 16 de muestras emparejadas podemos apreciar que la significancia 

de la prueba previa y posterior para la eficacia fue de 0.000, teniendo un 

resultado inferior al nivel alfa de 0,05; por lo tanto, se acepta la hipótesis 

alterna. 

- Eficiencia  

Tabla 17. Descriptivos (Eficiencia) 

Descriptivos 

 Estadístico Error estándar 

EFICIENCIA - PRE Media ,674195 ,0138844 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,646263  

Límite superior ,702127  

Media recortada al 5% ,669743  

Mediana ,642857  
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Varianza ,009  

Desviación estándar ,0961939  

Mínimo ,5385  

Máximo ,8889  

Rango ,3504  

Rango intercuartil ,1273  

Asimetría ,766 ,343 

Curtosis -,328 ,674 

EFICIENCIA - POST Media ,801080 ,0086937 

95% de intervalo de 

confianza para la media 

Límite inferior ,783590  

Límite superior ,818569  

Media recortada al 5% ,801729  

Mediana ,809091  

Varianza ,004  

Desviación estándar ,0602318  

Mínimo ,6667  

Máximo ,9091  

Rango ,2424  

Rango intercuartil ,0785  

Asimetría -,216 ,343 

Curtosis -,424 ,674 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la tabla 17 se evidencia que la media de la eficiencia antes era de 0,6741, 

por lo cual es menor que la media posterior a la aplicación que es de 0,8010. 

Tabla 18. Prueba de Normalidad de la Eficiencia con Shapiro Wilk 

 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

EFICIENCIA - PRE ,913 48 ,002 

EFICIENCIA - POST ,967 48 ,195 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la tabla 18, se evidencia que los datos no vienen de una distribución normal 

por lo que se rechaza la hipótesis nula, ya que no se tiene un comportamiento 

paramétrico; aceptando así la hipótesis alterna. A continuación, se muestra la 

tabla de T Student para muestras relacionadas 
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Tabla 19. Prueba T- Student para muestras relacionadas. 

 

 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la tabla 16 de muestras emparejadas podemos apreciar que la significancia 

de la prueba pre y post para la eficiencia fue de 0.000, teniendo un resultado 

inferior al nivel alfa de 0,05. Por lo tanto, se acepta la hipótesis alterna. 

- Productividad  

Tabla 20. Prueba T- Student  

 

 

Fuente: IBM SPSS Statistics 26. 

En la Tabla 20, se evidenció que la prueba de muestras emparejadas en 

cuanto a los dos indicadores de la productividad nos da una significancia del 

0,000 lo cual es menor que el nivel alfa de 0,05. Por lo tanto, se rechaza la 

hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Es decir, la aplicación de Lean 

Manufacturing si incrementa la productividad en el área de producción en la 

empresa Panafoods S.A.C., Santa 2022. 
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V. DISCUSIÓN  

Después haber realizado los objetivos y obtenidos los resultados de la 

investigación, se llevó a cabo la discusión de la investigación como se muestra 

a continuación: 

Para empezar con el primer objetivo, se desarrolló el diagnóstico de la 

situación actual con respecto al producto filete de jurel en aceite vegetal y 

salmuera en envase ½ lb-tuna, utilizando como técnica la observación la cual 

sirvió para conocer los principales problemas en las principales áreas las 

cuales son: corte y eviscerado, envase y sellado, utilizando como instrumento 

un diagrama de Ishikawa en donde se encontraron diversos problemas los 

cuales fueron: Acumulación de canastillas con materia prima, Falta de 

capacitaciones, Áreas de trabajo sucias, máquina en mal estado, Retrasos en 

la producción, Falta de orden, Materia prima defectuosa, mala organización 

en las herramientas de trabajo de cada área. Dicha herramienta de 

diagnóstico para determinar los principales problemas en la organización 

también fue empleada por Castañeda y Pereda (2021), quienes determinaron 

que en la empresa Mac Chemical se encontraron deficiencias como: mala 

organización de las áreas de trabajo, personal no calificado, desconocimiento 

de los tiempos por actividad, exceso de materia prima, falta de mecanismos 

de alerta, mermas por descuadre de medida en la máquina extrusora, falta de 

capacitaciones. Por tal motivo no se concuerda con la investigación de Quispe 

y Vilcapaza (2021) que en su trabajo de investigación usan el DAP y DOP 

como instrumentos para el diagnóstico del proceso productivo del producto de 

quinua orgánica perlada y en cuanto a la situación actual que se encuentra la 

Cooperativa solo se utilizaron información en base a un organigrama.  Por lo 

tanto, en el trabajo de investigación se optó por usar como instrumento el 

diagrama de Ishikawa ya que se encuentra más factible para determinación 

de las causas principales de una baja productividad en las diferentes áreas   

Para lograr el segundo objetivo, en el cual se utilizó 2 indicadores para medir 

la productividad en la empresa. Mas y Robledo (2015), dichos autores 

argumentan que la productividad es el vínculo entre la consecuencia de una 

actividad productiva y los recursos que fueron necesarios para conseguirlo, 
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asimismo, si el índice de productividad es relevante hay un mayor beneficio 

para los factores de producción en un periodo o plazo determinado, además 

(Huertas y Domínguez, 2015) argumentan que la productividad es uno de los 

principios más notables que contribuyen a la posición competitiva de un país, 

una industria o una empresa. Por consecuencia, en la presente investigación 

se tuvo en cuenta la eficacia y eficiencia en la empresa para así poder 

determinar la productividad actual, donde se obtuvo resultados que la eficacia 

fue de 56.08%, esto debido a que durante la producción el área de trabajo se 

encontraba en desorden y constantes paradas en la máquina selladora, por lo 

cual los trabajadores no podían avanzar normalmente, se generaba retrasos 

en las cajas que estaban programadas por día, de igual manera la eficiencia 

con un 67.42% esto debido a que los trabajadores no avanzaban por motivo 

del desorden y falta de clasificación de sus materiales de trabajo, no cumplían 

con el tiempo previsto por día para la producción de las cajas de conserva de 

jurel en aceite vegetal, obteniendo por consecuencia una productividad de 

38.11%. Los resultados mencionados anteriormente se relacionan con la 

investigación de Príncipe (2019) el cual en su investigación tuvo como estudio 

calcular la productividad mediante los 2 principales indicadores de 

productividad, para que a través de los resultados puedan facilitar la toma de 

decisión de aplicar Lean Manufacturing, en dicha investigación la eficacia 

antes se encontraba con un 70.50% y la eficiencia con un 71.20%, del mismo 

modo se concuerda con la investigación de Medina y Olortegui (2019) quienes 

estudiaron uno de los indicadores, siendo esta la eficacia, donde obtuvieron 

una eficacia de un 89%. Todos estos resultados de los autores mencionados 

anteriormente demuestran que es necesario utilizar eficacia y eficiencia como 

indicadores de la productividad, por tal motivo en la empresa PANAFOODS 

S.A.C. se tuvo en cuenta aplicar herramientas de Lean Manufacturing debido 

a que se obtuvo una baja productividad. 

Para el desarrollo del tercer objetivo se aplicó dos herramientas de Lean 

Manufacturing las cuales fueron Kaizen y 5S que permiten la mejora continua 

de la organización. Rajadell y Sánchez, (2010) Lean manufacturing es un 

conjunto de técnicas que permite mejorar el sistema de producción eliminando 

el desperdicio de materia prima así mismo de las actividades que no generan 
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valor. Debido a lo cual en la investigación se utilizó como técnica la 

observación donde se elaboró un check list  de las 5s para saber el nivel de 

cumplimiento antes de aplicar dicha herramienta o metodología donde se 

obtuvo: clasificación y orden 40% limpieza 46,67%, estandarización y 

disciplina de 33,33%, teniendo un total de cumplimiento del 38,67%; posterior 

a la aplicación se obtuvo: clasificación, orden, limpieza, estandarización y 

disciplina un promedio de 66,67%, de tal manera que esto concuerda con el 

trabajo de investigación de (Calderón et al., 2021) donde se tuvo en cuenta la 

evaluación de las  5S antes y después su aplicación teniendo como resultados 

respectivamente: en clasificación 30%, orden 35%, limpieza 45%, 

estandarización 55% y disciplina 50%, totalizando un cumplimiento de las 5S 

del 43%, luego de la aplicación de la herramienta se volvió a realizar una 

evaluación mediante un Check List 5S, teniendo una clasificación 75%, orden 

y limpieza 65%, estandarización 70% y disciplina 80%, totalizando un 

cumplimiento de las 5S del 71%, así mismo se obtuvo una variación del 

incremento del 65%. Los resultados anteriores están relacionados con el 

estudio de  Castañeda y Pereda (2021) que evaluaron las 5S en dos periodos 

de tiempo, antes y después de la aplicación teniendo como resultados antes 

de su aplicación: clasificación 29%, orden 21%, limpieza 25%, estandarización 

10% y disciplina 33%, teniendo un total de cumplimiento del 24%; 

posteriormente de la aplicación se tuvieron los siguientes resultados: 

clasificación 71%, orden 64%, limpieza 67%, estandarización 60% y disciplina 

75%, teniendo un total de cumplimiento del 67%. Asimismo, se  utilizó la 

técnica de la observación para la aplicación de Kaizen en donde se evidenció 

que mediante la herramienta se obtuvieron grandes beneficios a la empresa 

ya que mediante su aplicación se eliminaron los tiempos muertos, mejora los 

procesos organizacionales, crea un área de trabajo segura, concientiza a los 

colaboradores sobre la filosofía de la mejora  continua, de tal manera 

concuerda con (Suárez, 2007) que menciona que Kaizen es una filosofía de 

gestión de procesos de trabajo que permite reducir el desperdicio de materia 

prima y tiempos muertos, buscando mejorar el entorno organizacional 

manteniendo la filosofía de mejora continua 
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Por último, el cuarto objetivo se desarrolló empleando la técnica de análisis 

de datos, en la cual se volvió a emplear los indicadores de eficacia, eficiencia 

y el formato de productividad. En el cual fue necesario principalmente realizar 

un pre test de la productividad ya mencionado en los resultados del segundo 

objetivo y posterior a ello se realizó un post test de la productividad, ambos se 

realizaron en plazo determinado de 3 meses analizando así la forma positiva 

o negativa en dicha investigación. En la investigación, se produjo una notable 

mejora en la productividad y en los indicadores de eficacia y eficiencia, por lo 

que la productividad se obtuvo con un 63.02% presentando una variación del 

incremento del 65.36%, en cuanto a sus indicadores de la eficacia con un 

78.67% se alcanzó una variación del  incremento de 40.28%, en la eficiencia 

con un 80.11% con una variación del incremento de un 18.82% a comparación 

de los resultados obtenidos en el pre test de la productividad y sus 

indicadores. Por tal motivo se concuerda con Príncipe (2019) en su 

investigación donde obtuvo una mejora significativa en sus resultados, la 

productividad con un 77.41% teniendo una variación del incremento del 

54.45%, la eficacia con un 88% teniendo una variación del incremento de un 

24.54%, la eficiencia con un 88.13% teniendo una variación del incremento de 

un 23.78%. Del mismo modo se concuerda con Quispe y Vilcapaza (2021) 

quienes obtuvieron la productividad antes de aplicar Lean Manufacturing en 

el área de producción en un 67% y posterior a su aplicación en un 82%, siendo 

notoria una variación del incremento en la productividad de 22%. Medina y 

Olortegui (2019) obteniendo una mejora en su eficacia con un 96%. Dichos 

resultados indican que para poder medir la mejora en la productividad en las 

empresas se deben utilizar los indicadores de eficacia y eficiencia. Sin 

embargo, no solo existen dichos indicadores para medir la productividad 

también se puede determinar la productividad por materia prima, por sol de 

materia prima, por mano de obra (Hombre), por mano de obra (Horas-

Hombre), de esta forma se obtienen más resultados de productividad. 
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VI. CONCLUSIONES  

1. Se diagnosticó el proceso productivo del producto filete de jurel en aceite 

vegetal y salmuera en el área de producción, mediante un diagrama de 

bloques, diagrama de Ishikawa y Pareto con los cuales se pudo determinar 

que las áreas con mayores problemas fueron la de corte y eviscerado, envase 

y sellado; encontrando deficiencias que conllevan a una baja productividad en 

dichas áreas.  

2. Se determinó la productividad mediante los indicadores de eficacia y eficiencia 

mediante los análisis documentales que fueron proporcionados por la 

empresa, en un periodo de producción de 48 días entre los meses de Julio a 

Setiembre del 2021; obteniendo una eficacia 56,08%, eficiencia del 67,42%, 

obteniendo una productividad del 38,11%. 

3. Se aplicaron dos herramientas de Lean Manufacturing en el área de 

produccion; Kaizen que se desarrolló mediante los indicadores del ciclo 

PHVA: planificar, hacer, verificar y actuar. Así mismo las 5S se desarrolló 

dentro del ciclo Hacer; en la cual primero se evaluó el cumplimiento de las S 

en donde se obtuvo los siguientes resultados: clasificar y ordenar 40%, 

limpieza 46,67% estandarización y disciplina 33,33%; teniendo un nivel de 

cumplimiento total del 38,67%. Posteriormente a ello se realizó un plan 

operativo de clasificación, orden, limpieza, estandarización y disciplina. Con 

lo cual se logra una reducción en el tiempo de producción, mejor clima laboral 

y áreas de trabajo más seguras. Finalmente se obtuvo mejoras en cuanto a 

las 5 S logrando un aumento de clasificación, orden, limpieza, estandarización 

y disciplina con un promedio del 66,67%, logrando una variación del 

incremento en cuanto a las 5S del 72, 41% 

4. Mediante los resultados, se establece que el rendimiento de la eficacia 

después de la aplicación es de 78,67% y la eficiencia un 80,11%. Por lo tanto, 

podemos inferir que la variación de la productividad aumentó en un 65,36%; 

ya que antes de la aplicación se tenía 38,11% y posterior a la aplicación un 

65,36%. Se concluye que la hipótesis alterna es viable ya que mediante los 

resultados se observan cambios significativos en la productividad al realizar 

la aplicación de Lean Manufacturing.  
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VII. RECOMENDACIONES  

Se recomienda seguir utilizando herramientas de Lean Manufacturing ya que 

se ha demostrado que tiene un impacto positivo en la productividad de la 

empresa PANAFOODS S.A.C. 

Se recomienda continuar realizando los controles necesarios, tales como 

controlar el orden y limpieza, para así asegurar el cumplimiento de las 5S.  

Se recomienda seguir brindando capacitaciones constantes a los trabajadores 

para que entiendan la filosofía Kaizen como una mejora continua, porque los 

empleados son la base de la empresa y deben estar satisfechos con sus 

respectivas áreas de trabajo, ya que se ha demostrado que ambas 

herramientas de Lean Manufacturing influyen en la productividad. 

Se recomienda que se aplique las 5S en otras áreas como áreas 

administrativas, almacenes o en la Planta de Harina Residual, de igual manera 

aplicar el método kaizen a los diversos productos que soliciten los clientes a 

la empresa conservera. 
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Anexo 3: 

Tabla 21. Matriz de Operacionalización de Variables  

VARIABLES 
DEFINICION 

CONCEPTUAL 
DEFINICION 

OPERACIONAL 
DIMENSION INDICADOR  ESCALA 

Variable 
Independiente 

Lean 
Manufacturing  

Para Rajadell y Sánchez 
(2010), persigue la mejora 

de los sistemas productivos 
a través de la eliminación 

del desperdicio.  

Lean Manufacturing por 
medio de sus 

herramientas Kaizen y 
5's busca ejecutar 

capacitaciones 
programadas de 

implementación de 
orden y limpieza.  

5S 
 

Cumplimiento de las 5S 

Razón  

 

Método Kaizen 

Planear 

Hacer 

Verificar 

Actuar 

Variable 
Dependiente 
Productividad  

Para Mas y Robledo (2015), 
argumentan que la 
productividad está 

relacionada con los insumos 
utilizados o los factores que 
estuvieron involucrados en 

el proceso de producción del 
producto. 

La relación entre el 
producto obtenido y los 

recursos utilizados en un 
período determinado 

Eficacia 

  

𝐸 =
𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
 𝑥 100 

Razón  

Eficiencia  
  

𝐸 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑖𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑞𝑢𝑒 𝑡𝑜𝑚𝑎 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
 x 100 

  
 

Fuente: Elaboración propia. 

 



 
 

Anexo 4:  

Tabla 22. Formato de Ponderación de Operaciones 

 

 

PONDERACIÓN DE 

OPERACIONES 

CÓDIGO  

VERSIÓN  

 

ÁREA  CAUSA  

GERENTE DE 
OPERACIONES  

JEFE DE 
PRODUCCIÓ

N  

JEFE DE 
ASEGURAMIENT

O DE LA CALIDAD  

PUNTAJE  NIVEL DE 
IMPACTO  

NIVEL DE 
IMPACTO  

NIVEL DE 
IMPACTO  

1 2 3 1 2 3 1 2 3 

RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA  

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

CORTE Y 
EVISCERADO  

                      

                      

                      

                      

                      

                      

                      

ENVASADO  

                      

                      

                      

                      

SELLADO  

                      

                      

                      

                      

                      

EMPAQUETADO 
Y ALMACENADO  

                      

                      

                      

                      

                      

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner 

Mauricio 



 
 

Anexo 5:  

Tabla 23. Formato Planear 

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio 

 

 

FORMATO 

“PLANEAR” 

RESPONSABLE 

“EQUIPO 

KAIZEN” 

 Nº ACTIVIDADES PLANEADAS TÉCNICA RESULTADO 

 

1 

   

 

 

2 

   

 

 

3 

   

 

 

4 

   

 

 

5 

   

 

 

6 

   

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 6:  

Tabla 24. Formato verificar 

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio 

 

FORMATO 

“VERIFICAR” 

RESPONSABLE 

“EQUIPO KAIZEN” 

Nº ACTIVIDADES PLANEADAS 
ACTIVIDADES 

EJECUTADAS 
RESULTADO % 

 

1 
   

 

2 
   

 

3 
   

 

4 
   

 

5 
   

6  
 

 
 

7    

8  
 

 
 

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 7:  

Tabla 25. Formato de las 5W – H  

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio 

  

 

Formato de las 5W-H en el proceso de Sellado 

2022 

Modelo: 1.1 

Cód.: LS – 0001 

CAUSA RAÍZ DEL 

PROBLEMA 

 

¿Qué? 

 

¿Quién? 

 

¿Cuándo? 

 

¿Por qué? 

 

¿Cómo? 

 

Consecuencia 

Acción 

Correctiva 

 

 

  

 

 

 

  

 

 . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

   

 

   

 

  

        

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 8:  

Tabla 26. Plan de Mantenimiento Preventivo 

Fuente: MEDINA ARMAS, Ronald Andree y OLORTEGUI LOPEZ, Jhonner Mauricio 

 

 

 

 

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO  
 

 

Área: Sellado Elaborado por:   

MÁQUINA SELLADORA DE LATAS DR-334 "CONTINENTAL   

Actividades   

Actividades / Meses      
 

Actividades / Semanas  1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4  

                                          

                                          

                                          

                                          

                                          

                                          

                                          

                                          



 
 

Anexo 9:  

Tabla 27. Formato de Eficacia  

  

EFICACIA 

Semana  
Cajas 

Producidas  
Cajas 

Programadas 
E1 

        

    

        

    

    

    

    

    

    

    

    

        

        

        

    

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela 

 

 



 
 

Anexo 10:  

Tabla 28. Formato de Eficiencia  

 

EFICIENCIA 

Semana 
Tiempo 

previsto de 
producción 

Tiempo total 
que toma la 
producción  

E1 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

     

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 11:  

Tabla 29. Formato de la productividad  

ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN  

Entidad:  
PACIFIC NATURAL FOODS 

S.A.C Período: Agosto a Noviembre 

Semana 

EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD 

N.º Cajas 
producidas  

N.º Cajas 
programadas  

E1 = 
Tiempo 

previsto de 
producción 

Tiempo 
total que 
toma la 

producción 

E2 = 
Eficiencia * 

Eficacia  

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

TOTAL                

Fuente: PRINCIPE ASENCIOS, Luz Pamela 

 



 
 

Anexo 12:  

Tabla 30. Check list 5S  

5S Cuestionarios 

Alternativas 

Malo Regula
r 

Bueno  

Clasificació
n (Seiri) 

¿Cómo califica usted la distribución de su área de trabajo?    

¿Cómo califica usted la ubicación de los materiales de trabajo?     

¿Cómo califica usted su capacidad para distinguir lo necesario o 
lo innecesario en su lugar de trabajo? 

   

¿Cómo es el nivel de estandarización para la clasificación de los 
equipos y materiales en su área de trabajo? 

   

Orden 

(Seiton) 

¿Cómo califica su orden de trabajo en general?    

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo.    

¿Cuándo termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve al 
lugar adecuado? 

   

¿Cómo es el nivel de estandarización en el orden de los equipos 
y materiales en su área de trabajo? 

   

Limpieza 

(Seiso) 

Evalúe que tan limpio permanece su lugar de trabajo.    

¿Cómo es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo?    

¿Cómo calificaría el método para identificar posibles fuentes de 
contaminación?  

   

¿Cómo es el nivel de estandarización de la limpieza de materiales 
y equipos en su lugar de trabajo?  

   

Estandariza
ción 

(Seiketsu) 

¿Cómo clasifica usted las señales de la ruta de escape en su área 
de trabajo? 

   

¿Cómo evalúa las señales para determinar la ubicación exacta 
donde deben estar los materiales y el equipo? 

   

¿Cómo evalúa la ubicación que ocupan los residuos de las 
sustancias tóxicas para su salud? 

   

¿Están marcadas y restringidas las áreas de trabajo, las 
máquinas y los equipos? 

   

Disciplina 
(Shitsuke) 

¿Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene y 
salud ocupacional? 

   

¿Cómo se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su 
lugar de trabajo? 

   

¿Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos 
en su lugar de trabajo? 

   

¿Cómo va el control de limpieza en su lugar de trabajo?    

Fuente: Calderón Ramos et al 

 

 



 
 

Anexo 13:  

Tabla 31. Cronograma de Actividades. 

ACTIVIDADES DURACIÓN  FECHA INICIO 
FECHA 

TERMINO  

Primera reunión con ingenieros y responsables de áreas 
productivas para presentar el proyecto a realizar. 

1 día  09/05/2022 
09/05/2022 

Identificar los problemas de la empresa utilizando 
técnicas de observación.  3 días  10/05/2022 12/05/2022 

Elaborar el Diagrama de Bloques donde se muestre los 
pasos involucrados durante el proceso productivo del 
producto bajo estudio.  1 día  13/05/2022 13/05/2022 

Representar las causas raíz del problema usando un 
Diagrama de Ishikawa. 1 día  13/05/2022 13/05/2022 

Evaluación de ponderaciones de las causas a cargo del 
Jefe de Aseguramiento de Calidad, Jefe de Producción 
y Gerente de Operaciones 3 días  14/05/2022 16/05/2022 

Elaborar el Diagrama de Recorrido de la situación actual 
en la línea de cocido. 2 días  16/05/2022 17/05/2022 

Segundo encuentro con ingenieros y responsables de 
áreas productivas para aportar conocimientos sobre 
Kaizen, 5S y Plan de Mantenimiento Preventivo.  3 días  18/05/2022 20/05/2022 

Recolección de los Reportes de la producción de la 
empresa entre los meses de Julio a Setiembre del año 
2021. 

1 día  21/05/2022 21/05/2022 

Determinación de la productividad entre los meses de 
Julio a Setiembre del año 2021.  

7 días  21/05/2022 27/05/2022 

Aplicación de las Herramientas Lean Manufacturing. 2 meses  28/05/2022 28/07/2022 

Elaborar el Diagrama de Recorrido después de la 
implementación de las herramientas de Lean 
Manufacturing.  

2 días  29/07/2022 30/07/2022 

Recolección de los Reportes de la producción de la 
empresa entre los meses de Julio a Setiembre del año 
2022. 

 1 día  03/10/2022  03/10/2022  

Determinación de la productividad entre los meses de 
Julio a Setiembre del año 2022.  

4 días  04/10/2022  08/10/2022  

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 14:  

 

Figura 9. Diagrama de Ishikawa  

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

Anexo 15: 

Tabla 32. Ponderación de Operaciones 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 



 
 

Anexo 16: 

Tabla 33. Calificaciones Obtenidas de las Ponderaciones  

ÁREA CAUSA PUNTAJE TOTAL 

RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA 

Poco personal para el 
encanastillado 

9 

42 

Falta de EPPS 12 

Demora en la descarga del pescado 9 

Acumulación de cubetas estibadas 6 

Ruido excesivo 6 

CORTE Y 
EVISCERADO  

Espacio de trabajo reducido 12 

73 
Ruido excesivo 17 

Método de trabajo ineficiente 17 

Pescados con restos de vísceras 27 

ENVASADO 

Personal incapacitado 17 

90 

 

Cambio de los tipos de envase 9 

Acumulación de conservas 
envasadas 

17 

Demora en la entrega del pescado a 
las mesas de trabajo 

9 

Pescados con restos de vísceras 9 

Ruido excesivo 12 

Falta de control de pesaje 17 

SELLADO 

Mantenimiento inadecuado 17 

97 

Paras en la maquinaria por fallas 22 

Manipulación incorrecta de la 
máquina 

27 

Acumulación de conservas 

envasadas 
17 

Ruido excesivo 14 

EMPAQUETADO Y 
ALMACENADO  

Espacio de trabajo reducido 9 
21 

Almacén desordenado 12 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 



 
 

 

Anexo 17: 

 

Figura 10. Diagrama de Pareto en la Línea de Cocido  

Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 18:  

Tabla 34. Eficacia antes de la mejora 

           

Día
Cajas 

Producidas

Cajas 

Programadas 
E1

05/07/2021 422 800 0,5275

06/07/2021 325 650 0,5000

07/07/2021 399 722 0,5526

08/07/2021 450 930 0,4839

14/07/2021 324 752 0,4309

15/07/2021 390 950 0,4105

16/07/2021 526 930 0,5656

17/07/2021 610 990 0,6162

22/07/2021 526 1000 0,5260

23/07/2021 456 954 0,4780

26/07/2021 890 1500 0,5933

27/07/2021 856 1256 0,6815

28/07/2021 421 990 0,4253

29/07/2021 623 1020 0,6108

02/08/2021 491 930 0,5280

03/08/2021 510 899 0,5673

06/08/2021 397 742 0,5350

07/08/2021 464 860 0,5395

09/08/2021 548 920 0,5957

10/08/2021 730 856 0,8528

11/08/2021 514 720 0,7139

12/08/2021 512 954 0,5367

17/08/2021 430 956 0,4498

18/08/2021 414 850 0,4871

19/08/2021 572 1000 0,5720

20/08/2021 381 750 0,5080

21/08/2021 409 922 0,4436

26/08/2021 709 988 0,7176

27/08/2021 422 915 0,4612

28/08/2021 640 1002 0,6387

01/09/2021 525 946 0,5550

02/09/2021 520 930 0,5591

03/09/2021 665 990 0,6717

04/09/2021 321 650 0,4938

09/09/2021 454 918 0,4946

10/09/2021 616 932 0,6609

11/09/2021 529 850 0,6224

13/09/2021 399 944 0,4227

14/09/2021 634 930 0,6817

16/09/2021 425 890 0,4775

17/09/2021 488 930 0,5247

23/09/2021 608 1000 0,6080

24/09/2021 729 952 0,7658

25/09/2021 587 1003 0,5852

27/09/2021 489 931 0,5252

28/09/2021 540 930 0,5806

29/09/2021 840 1300 0,6462

30/09/2021 423 856 0,4942

0,5608

EFICACIA "JULIO - SEPTIEMBRE" 

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 



 
 

Anexo 19: 

Tabla 35. Eficiencia antes de la mejora 

 

Día

Tiempo 

previsto de 

producción 

(h)

Tiempo total 

que toma la 

producción (h)

E1

05/07/2021 7 12 0,5833

06/07/2021 6 11 0,5455

07/07/2021 6 10 0,6000

08/07/2021 7 11 0,6364

14/07/2021 6 9 0,6667

15/07/2021 6 10 0,6000

16/07/2021 8 12 0,6667

17/07/2021 8 13 0,6154

22/07/2021 8 13 0,6154

23/07/2021 7 12 0,5833

26/07/2021 10 14 0,7143

27/07/2021 9 14 0,6429

28/07/2021 7 12 0,5833

29/07/2021 8 13 0,6154

02/08/2021 7 12 0,5833

03/08/2021 8 13 0,6154

06/08/2021 6 9 0,6667

07/08/2021 6 10 0,6000

09/08/2021 8 10 0,8000

10/08/2021 9 14 0,6429

11/08/2021 7 12 0,5833

12/08/2021 7 12 0,5833

17/08/2021 7 13 0,5385

18/08/2021 7 12 0,5833

19/08/2021 8 13 0,6154

20/08/2021 7 11 0,6364

21/08/2021 7 12 0,5833

26/08/2021 9 14 0,6429

27/08/2021 7 13 0,5385

28/08/2021 8 12 0,6667

01/09/2021 8 10 0,8000

02/09/2021 8 10 0,8000

03/09/2021 8 11 0,7273

04/09/2021 7 9 0,7778

09/09/2021 7 10 0,7000

10/09/2021 8 9 0,8889

11/09/2021 8 10 0,8000

13/09/2021 7 10 0,7000

14/09/2021 8 9 0,8889

16/09/2021 7 11 0,6364

17/09/2021 7 10 0,7000

23/09/2021 8 10 0,8000

24/09/2021 8 11 0,7273

25/09/2021 8 12 0,6667

27/09/2021 7 10 0,7000

28/09/2021 8 9 0,8889

29/09/2021 10 12 0,8333

30/09/2021 7 9 0,7778

0,6742

EFICIENCIA "JULIO - SEPTIEMBRE" 

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 



 
 

Anexo 20:  

Tabla 36. Productividad antes de la mejora  

Entidad: Periodo: 

PRODUCTIVIDAD

Nº Cajas 

producidas 

Nº Cajas 

programadas 
E1

Tiempo 

previsto de 

producción

Tiempo 

total que 

toma la 

producción 

E2 Eficiencia*Eficacia 

05/07/2021 422 800 0,5275 7 12 0,5833 0,3077

06/07/2021 325 650 0,5000 6 11 0,5455 0,2727

07/07/2021 399 722 0,5526 6 10 0,6000 0,3316

08/07/2021 450 930 0,4839 7 11 0,6364 0,3079

14/07/2021 324 752 0,4309 6 9 0,6667 0,2872

15/07/2021 390 950 0,4105 6 10 0,6000 0,2463

16/07/2021 526 930 0,5656 8 12 0,6667 0,3771

17/07/2021 610 990 0,6162 8 13 0,6154 0,3792

22/07/2021 526 1000 0,5260 8 13 0,6154 0,3237

23/07/2021 456 954 0,4780 7 12 0,5833 0,2788

26/07/2021 890 1500 0,5933 10 14 0,7143 0,4238

27/07/2021 856 1256 0,6815 9 14 0,6429 0,4381

28/07/2021 421 990 0,4253 7 12 0,5833 0,2481

29/07/2021 623 1020 0,6108 8 13 0,6154 0,3759

02/08/2021 491 930 0,5280 7 12 0,5833 0,3080

03/08/2021 510 899 0,5673 8 13 0,6154 0,3491

06/08/2021 397 742 0,5350 6 9 0,6667 0,3567

07/08/2021 464 860 0,5395 6 10 0,6000 0,3237

09/08/2021 548 920 0,5957 8 10 0,8000 0,4765

10/08/2021 730 856 0,8528 9 14 0,6429 0,5482

11/08/2021 514 720 0,7139 7 12 0,5833 0,4164

12/08/2021 512 954 0,5367 7 12 0,5833 0,3131

17/08/2021 430 956 0,4498 7 13 0,5385 0,2422

18/08/2021 414 850 0,4871 7 12 0,5833 0,2841

19/08/2021 572 1000 0,5720 8 13 0,6154 0,3520

20/08/2021 381 750 0,5080 7 11 0,6364 0,3233

21/08/2021 409 922 0,4436 7 12 0,5833 0,2588

26/08/2021 709 988 0,7176 9 14 0,6429 0,4613

27/08/2021 422 915 0,4612 7 13 0,5385 0,2483

28/08/2021 640 1002 0,6387 8 12 0,6667 0,4258

01/09/2021 525 946 0,5550 8 10 0,8000 0,4440

02/09/2021 520 930 0,5591 8 10 0,8000 0,4473

03/09/2021 665 990 0,6717 8 11 0,7273 0,4885

04/09/2021 321 650 0,4938 7 9 0,7778 0,3841

09/09/2021 454 918 0,4946 7 10 0,7000 0,3462

10/09/2021 616 932 0,6609 8 9 0,8889 0,5875

11/09/2021 529 850 0,6224 8 10 0,8000 0,4979

13/09/2021 399 944 0,4227 7 10 0,7000 0,2959

14/09/2021 634 930 0,6817 8 9 0,8889 0,6060

16/09/2021 425 890 0,4775 7 11 0,6364 0,3039

17/09/2021 488 930 0,5247 7 10 0,7000 0,3673

23/09/2021 608 1000 0,6080 8 10 0,8000 0,4864

24/09/2021 729 952 0,7658 8 11 0,7273 0,5569

25/09/2021 587 1003 0,5852 8 12 0,6667 0,3902

27/09/2021 489 931 0,5252 7 10 0,7000 0,3677

28/09/2021 540 930 0,5806 8 9 0,8889 0,5161

29/09/2021 840 1300 0,6462 10 12 0,8333 0,5385

30/09/2021 423 856 0,4942 7 9 0,7778 0,3843

0,5608 0,6742 0,3811

                                 ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN

Día

EFICACIA EFICIENCIA

Julio a SeptiembrePACIFIC NATURAL FOODS S.A.C. 

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 



 
 

Anexo 21:  

Tabla 37.  Formato Planear  

Fuente: Elaboración propia.  

 

FORMATO 

“PLANEAR” 

RESPONSABLE 

“EQUIPO KAIZEN” 

 Nº PLAN DE ACTIVIDADES TÉCNICA RESULTADO 

 

1 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de corte y 

eviscerado  

Métodos de 
análisis de causa 

raíz  
 

Se conoció los causales 

de una baja 

productividad en el área 

de corte eviscerado 

 

 

2 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de 

envasado  

Métodos de 
análisis de causa 

raíz  
 

Se conoció los causales 

de una baja 

productividad en el área 

de envase 

 

3 

Elaboración del Diagrama de 

Ishikawa en el área de sellado  

Métodos de 
análisis de causa 

raíz  
 

Se conoció los causales 

de una baja 

productividad en el área 

de sellado 

 

4 

Hacer las 5 W – H en el corte y 
eviscerado por desperdicio de 

materia prima  
 

Plan de Acción 
Correctiva  

 

Propuesta de mejora a 

raíz de sus causas  

 

5 

Hacer las 5 W – H en el 
Envasado por demora en el 

suministro de envases.  

Plan de Acción 
Correctiva  

 

Propuesta de mejora a 

raíz de sus causas 

6 Hacer las 5 W – H en el sellado 
por las constantes paradas 

durante la producción.   

Plan de Acción 
Correctiva  

 

Propuesta de mejora a 

raíz de sus causas 

7 Programar un Plan de 
Mantenimiento Preventivo a la 

máquina selladora.    

Mantenimiento 
Correctivo  

 

Aumentar la vida útil de 

la máquina selladora 

8 Aplicar las 5S.  - Mejorar la productividad 

en el área de producción  

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 22: 

Tabla 38. Formato 5W-H – Corte y Eviscerado 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

5W-H en el proceso de Corte y Eviscerado 

2022 

Modelo: 1.1 

Cód.: LS – 0001 

CAUSA RAÍZ DEL 

PROBLEMA 

 

¿Qué? 

 

¿Quién? 

 

¿Cuándo? 

 

¿Por qué? 

 

¿Cómo? 

 

Consecuencia 

Acción Correctiva 

 

Acumulación de 

canastillas con materia 

prima 

 

Generando poco 

espacio en el área de 

trabajo  

 

Las fileteras 

 

Los días 

laborables 

Porque no hay 

avance en el 

fileteado. 

 

Falta de 

capacitación 

Desmotivación laboral 

Capacitaciones, 

programación de 

limpieza y orden . 

Retraso en la 

producción debido a 

un mal fileteado    

Falta de 

capacitaciones   
Las fileteras 

Los días 

laborables 

Porque no tienen 

un método 

estandarizado 

Mal fileteo Cansancio físico y mental  

Capacitaciones, 

horarios 

estandarizados para 

sus labores  

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 23: 

 Tabla 39. Formato 5W-H – Envasado 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

5W-H en el proceso de Envasado 

2022 

Modelo: 1.1 

Cód.: LS – 0001 

CAUSA  RAÍZ  DEL 

PROBLEMA 
¿Qué? ¿Quién? ¿Cuándo? ¿Por qué? ¿Cómo? Consecuencia Acción Correctiva 

 

Acumulación de 

desperdicios en el área 

de trabajo  

 

Genera un área 

desordenada y sucia 

 

Las 

envasadoras 

 

Los días 

laborables 

Porque hay 

mucha materia 

prima en las 

mesas de 

envase y demora 

en el suministro 

de envases . 

 

Falta de personal 

encargado de la 

limpieza 

Fatiga física y mental 
Programaciones de 

orden y limpieza. 

Demora en el 

suministro de 

envases     

Genera retraso en el 

envasado del 

producto  

Los 

trabajadores 

Los días 

laborables 

Porque no tienen 

un orden en el 

área del altillo  

Falta de 

clasificación y 

orden los 

envases 

Cansancio físico y mental  

Programación de 

selección, orden y 

limpieza.  

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 24: 

Tabla 40. Formato 5W-H – Sellado 

 Fuente: Elaboración propia.  

  

5W-H en el proceso de Sellado 

2022 

Modelo: 1.1 

Cód.: LS – 0001 

CAUSA  RAÍZ  

DEL PROBLEMA 

 

¿Qué? 

 

¿Quién? 

 

¿Cuándo? 

 

¿Por qué? 

 

¿Cómo? 

 

Consecuencia 

Acción Correctiva 

Falta de 

Capacitación 

Genera falta de 

conocimiento del uso 

de la máquina. 

Los jefes 
Los días 

laborables 

Porque no se 

aprovecha al máximo a 

los operarios. 

Falta de 

capacitación 
Desmotivación laboral 

Programa de 

capacitaciones. 

 

Falta de 

mantenimiento al 

mandril 

Hace que se elimine 

el barniz de las latas 

 

Máquina 

Continental 

 

Los días 

de labores 

 

Se previene el 

desbarnizado y 

demoras inesperadas  

 

Falta de una 

medida 

preventiva 

Retrasos en el proceso 

de producción y 

presencia de óxido en las 

latas de conservas 

generando insatisfacción 

del cliente 

Inspección técnica de 

la máquina antes de 

cada producción 

 

Depreciación de 

la máquina 

 

La máquina no se 

usa. 

 

Máquina 

Continental 

Los días 

de labores 

Se retrasa el proceso 

debido a las paradas. 

 

Falta de 

mantenimiento 

Paradas en el proceso 

productivo 

Programación de 

mantenimiento 

preventivo. 

                        

NATURAL 
FOODS S.A.C. 

 

 

 

 



 
 

Anexo 25:  

Tabla 41. Check List 5s – Pre Test  

5S Cuestionarios 
Alternativas 

Malo Regular Bueno  

Clasificación 
(Seiri) 

¿Cómo califica usted la distribución de su área de trabajo?  X  

¿Cómo califica usted la ubicación de los materiales de trabajo?  X    

¿Cómo califica usted su capacidad para distinguir lo necesario o lo 
innecesario en su lugar de trabajo? 

 X  

¿Cómo es el nivel de estandarización para la clasificación de los 
equipos y materiales en su área de trabajo? 

X   

Orden 

(Seiton) 

¿Cómo califica su orden de trabajo en general?  X  

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo. X   

¿Cuándo termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve al 
lugar adecuado? 

X   

¿Cómo es el nivel de estandarización en el orden de los equipos y 
materiales en su área de trabajo? 

 

 
X  

Limpieza 

(Seiso) 

Evalúe que tan limpio permanece su lugar de trabajo.  X  

¿Cómo es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo? X   

¿Cómo calificaría el método para identificar posibles fuentes de 
contaminación?  

 X  

¿Cómo es el nivel de estandarización de la limpieza de materiales 
y equipos en su lugar de trabajo?  

 X  

Estandarizació
n 

(Seiketsu) 

¿Cómo clasifica usted las señales de la ruta de escape en su área 
de trabajo? 

X   

¿Cómo evalúa las señales para determinar la ubicación exacta 
donde deben estar los materiales y el equipo? 

X   

¿Cómo evalúa la ubicación que ocupan los residuos de las 
sustancias tóxicas para su salud? 

 X   

¿Están marcadas y restringidas las áreas de trabajo, las máquinas 
y los equipos? 

X   

Disciplina 
(Shitsuke) 

¿Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene y 
salud ocupacional? X  

 

 
 

¿Cómo se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su 
lugar de trabajo?  

X 

 
 

¿Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos 
en su lugar de trabajo? 

X 

 
  

¿Cómo va el control de limpieza en su lugar de trabajo? X   

Fuente: Elaboración propia.  

 

 



 
 

Anexo 26:  

Tabla 42. Clasificar – Materiales Innecesarios. 

Áreas Materiales Innecesarios 

Área de Corte y Eviscerado 

Cubetas 

Tocas rotas 

Guantes rotos 

Sillas de plástico 

Canastillas rotas 

Cuchillos con presencia de óxido 

Dinos 

Mandiles rotos 

Área de Envase 

Latas en el piso 

Probetas 

Balanzas malogradas 

Cubetas acumuladas 

Jabas 

Sillas 

Manguera 

Guantes rotos 

Área de Sellado 

Envases malogrados 

Mesa 

Baldes de Aceite 

Bolsas de sal 

Envoltura de las tapas 

Cartones 

Cubetas con agua 

Fuente: Elaboración propia.  

 

 



 
 

Anexo 27: 

Tabla 43. Check List 5S – Post Test. 

5S Cuestionarios 
Alternativas 

Malo Regular Bueno  

Clasificación 
(Seiri) 

¿Cómo califica usted la distribución de su área de trabajo?   X 

¿Cómo califica usted la ubicación de los materiales de trabajo?     X 

¿Cómo califica usted su capacidad para distinguir lo necesario 
o lo innecesario en su lugar de trabajo? 

 X  

¿Cómo es el nivel de estandarización para la clasificación de 
los equipos y materiales en su área de trabajo? 

 X   

Orden 

(Seiton) 

¿Cómo califica su orden de trabajo en general?   X  

Califique la facilidad para encontrar materiales de trabajo.   X  

¿Cuándo termina de utilizar el material de trabajo, lo devuelve 
al lugar adecuado? 

 X  

¿Cómo es el nivel de estandarización en el orden de los equipos 
y materiales en su área de trabajo? 

 

 
X   

Limpieza 

(Seiso) 

Evalúe que tan limpio permanece su lugar de trabajo.   X  

¿Cómo es el desecho de los residuos en su lugar de trabajo?  X  

¿Cómo calificaría el método para identificar posibles fuentes de 
contaminación?  

  X  

¿Cómo es el nivel de estandarización de la limpieza de 
materiales y equipos en su lugar de trabajo?  

 X   

Estandarizaci
ón 

(Seiketsu) 

¿Cómo clasifica usted las señales de la ruta de escape en su 
área de trabajo? 

 X  

¿Cómo evalúa las señales para determinar la ubicación exacta 
donde deben estar los materiales y el equipo? 

  X 

¿Cómo evalúa la ubicación que ocupan los residuos de las 
sustancias tóxicas para su salud? 

  X 

¿Están marcadas y restringidas las áreas de trabajo, las 
máquinas y los equipos? 

 X  

Disciplina 
(Shitsuke) 

¿Se siguen consistentemente las normas de seguridad, higiene 
y salud ocupacional?   

 

X  
 

¿Cómo se clasifica el monitoreo de materiales y equipos en su 
lugar de trabajo?  

 

 
X 

¿Qué hay del seguimiento del orden de los materiales y equipos 
en su lugar de trabajo? 

 

 
 X 

¿Cómo va el control de limpieza en su lugar de trabajo?  X  

Fuente: Elaboración propia. 



 
 

Anexo 28: 

Tabla 44. Lista de Participantes en la Capacitación   

  

Fuente: Elaboración propia  



 
 

Anexo 29: 

Tabla 45. Plan de Mantenimiento Preventivo.  

 

Fuente: Elaboración Propia

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO  
  

Área: Sellado 
Elaborado por: Lesly Delgado y 
Sthefanny Dulce. 

 

MÁQUINA SELLADORA DE LATAS DR-334 "CONTINENTAL”   

Actividades   

Actividades / Meses Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre  

Actividades / Semanas  1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4  

Revisar sistema eléctrico                                          

Revisar motor eléctrico                                          

Revisar las rolas                                           

Pulir las rolas                                          

Revisar los mandriles                                           

Calibrar los mandriles                                           

Revisar rodamientos                                          

Revisar los parámetros                                          



 
 

Anexo 30: 

Tabla 46. Eficacia después de la mejora 

 

Día

Cajas 

Producidas

Cajas 

Programadas E1

01/07/2022 790 950 0,8316

02/07/2022 830 1150 0,7217

04/07/2022 847 1200 0,7058

05/07/2022 599 780 0,7679

06/07/2022 980 1205 0,8133

07/07/2022 820 999 0,8208

14/07/2022 820 1000 0,8200

15/07/2022 710 930 0,7634

16/07/2022 640 856 0,7477

17/07/2022 870 1002 0,8683

21/07/2022 590 952 0,6197

22/07/2022 780 930 0,8387

23/07/2022 800 1000 0,8000

25/07/2022 700 954 0,7338

26/07/2022 580 720 0,8056

27/07/2022 726 956 0,7594

04/08/2022 720 850 0,8471

05/08/2022 810 1000 0,8100

06/08/2022 550 750 0,7333

11/08/2022 712 922 0,7722

12/08/2022 799 988 0,8087

13/08/2022 655 932 0,7028

15/08/2022 620 850 0,7294

16/08/2022 799 944 0,8464

17/08/2022 770 930 0,8280

19/08/2022 690 890 0,7753

20/08/2022 820 930 0,8817

22/08/2022 780 1000 0,7800

23/08/2022 800 952 0,8403

24/08/2022 790 1003 0,7876

25/08/2022 610 850 0,7176

01/09/2022 420 550 0,7636

02/09/2022 790 950 0,8316

03/09/2022 800 840 0,9524

06/09/2022 610 720 0,8472

07/09/2022 680 854 0,7963

08/09/2022 810 1025 0,7902

09/09/2022 590 930 0,6344

14/09/2022 785 1005 0,7811

15/09/2022 690 992 0,6956

16/09/2022 1025 1205 0,8506

17/09/2022 796 999 0,7968

21/09/2022 812 1000 0,8120

22/09/2022 848 930 0,9118

23/09/2022 705 856 0,8236

24/09/2022 652 952 0,6849

27/09/2022 780 900 0,8667

28/09/2022 290 450 0,6444

0,7867

EFICACIA "JULIO - SETIEMBRE " 

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 

 



 
 

Anexo 31: 

Tabla 47. Eficiencia después de la mejora 

Día

Tiempo 

previsto de 

producción 

(h)

Tiempo total 

que toma la 

producción (h)

E1

01/07/2022 10 12 0,8333

02/07/2022 11 13 0,8462

04/07/2022 11 14 0,7857

05/07/2022 8 9 0,8889

06/07/2022 11 13 0,8462

07/07/2022 11 13 0,8462

14/07/2022 11 13 0,8462

15/07/2022 10 12 0,8333

16/07/2022 9 10 0,9000

17/07/2022 10 13 0,7692

21/07/2022 10 13 0,7692

22/07/2022 10 12 0,8333

23/07/2022 11 13 0,8462

25/07/2022 9 12 0,7500

26/07/2022 9 11 0,8182

27/07/2022 10 12 0,8333

04/08/2022 8 10 0,8000

05/08/2022 9 13 0,6923

06/08/2022 8 11 0,7273

11/08/2022 10 12 0,8333

12/08/2022 9 12 0,7500

13/08/2022 8 10 0,8000

15/08/2022 8 10 0,8000

16/08/2022 9 10 0,9000

17/08/2022 7 10 0,7000

19/08/2022 7 9 0,7778

20/08/2022 8 11 0,7273

22/08/2022 9 12 0,7500

23/08/2022 9 11 0,8182

24/08/2022 10 12 0,8333

25/08/2022 8 9 0,8889

01/09/2022 5 6 0,8333

02/09/2022 9 11 0,8182

03/09/2022 7 10 0,7000

06/09/2022 7 9 0,7778

07/09/2022 8 10 0,8000

08/09/2022 9 12 0,7500

09/09/2022 8 11 0,7273

14/09/2022 10 12 0,8333

15/09/2022 9 11 0,8182

16/09/2022 10 13 0,7692

17/09/2022 10 11 0,9091

21/09/2022 10 11 0,9091

22/09/2022 8 10 0,8000

23/09/2022 7 9 0,7778

24/09/2022 9 11 0,8182

27/09/2022 7 10 0,7000

28/09/2022 4 6 0,6667

0,8011

EFICIENCIA "JULIO - SETIEMBRE " 

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 



 
 

Anexo 32: 

Tabla 48. Productividad después de la mejora 

Entidad: Periodo: 

PRODUCTIVIDAD

Nº Cajas 

producidas 

Nº Cajas 

programadas 
E1

Tiempo 

previsto de 

producción

Tiempo 

total que 

toma la 

producción 

E2 Eficiencia*Eficacia 

01/07/2022 790 950 0,8316 10 12 0,8333 0,6930

02/07/2022 830 1150 0,7217 11 13 0,8462 0,6107

04/07/2022 847 1200 0,7058 11 14 0,7857 0,5546

05/07/2022 599 780 0,7679 8 9 0,8889 0,6826

06/07/2022 980 1205 0,8133 11 13 0,8462 0,6882

07/07/2022 820 999 0,8208 11 13 0,8462 0,6945

14/07/2022 820 1000 0,8200 11 13 0,8462 0,6938

15/07/2022 710 930 0,7634 10 12 0,8333 0,6362

16/07/2022 640 856 0,7477 9 10 0,9000 0,6729

17/07/2022 870 1002 0,8683 10 13 0,7692 0,6679

21/07/2022 590 952 0,6197 10 13 0,7692 0,4767

22/07/2022 780 930 0,8387 10 12 0,8333 0,6989

23/07/2022 800 1000 0,8000 11 13 0,8462 0,6769

25/07/2022 700 954 0,7338 9 12 0,7500 0,5503

26/07/2022 580 720 0,8056 9 11 0,8182 0,6591

27/07/2022 726 956 0,7594 10 12 0,8333 0,6328

04/08/2022 720 850 0,8471 8 10 0,8000 0,6776

05/08/2022 810 1000 0,8100 9 13 0,6923 0,5608

06/08/2022 550 750 0,7333 8 11 0,7273 0,5333

11/08/2022 712 922 0,7722 10 12 0,8333 0,6435

12/08/2022 799 988 0,8087 9 12 0,7500 0,6065

13/08/2022 655 932 0,7028 8 10 0,8000 0,5622

15/08/2022 620 850 0,7294 8 10 0,8000 0,5835

16/08/2022 799 944 0,8464 9 10 0,9000 0,7618

17/08/2022 770 930 0,8280 7 10 0,7000 0,5796

19/08/2022 690 890 0,7753 7 9 0,7778 0,6030

20/08/2022 820 930 0,8817 8 11 0,7273 0,6413

22/08/2022 780 1000 0,7800 9 12 0,7500 0,5850

23/08/2022 800 952 0,8403 9 11 0,8182 0,6875

24/08/2022 790 1003 0,7876 10 12 0,8333 0,6564

25/08/2022 610 850 0,7176 8 9 0,8889 0,6379

01/09/2022 420 550 0,7636 5 6 0,8333 0,6364

02/09/2022 790 950 0,8316 9 11 0,8182 0,6804

03/09/2022 800 840 0,9524 7 10 0,7000 0,6667

06/09/2022 610 720 0,8472 7 9 0,7778 0,6590

07/09/2022 680 854 0,7963 8 10 0,8000 0,6370

08/09/2022 810 1025 0,7902 9 12 0,7500 0,5927

09/09/2022 590 930 0,6344 8 11 0,7273 0,4614

14/09/2022 785 1005 0,7811 10 12 0,8333 0,6509

15/09/2022 690 992 0,6956 9 11 0,8182 0,5691

16/09/2022 1025 1205 0,8506 10 13 0,7692 0,6543

17/09/2022 796 999 0,7968 10 11 0,9091 0,7244

21/09/2022 812 1000 0,8120 10 11 0,9091 0,7382

22/09/2022 848 930 0,9118 8 10 0,8000 0,7295

23/09/2022 705 856 0,8236 7 9 0,7778 0,6406

24/09/2022 652 952 0,6849 9 11 0,8182 0,5604

27/09/2022 780 900 0,8667 7 10 0,7000 0,6067

28/09/2022 290 450 0,6444 4 6 0,6667 0,4296

0,7867 0,8011 0,6302

                                           ESTIMACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD PARA EL ÁREA DE PRODUCCIÓN

PACIFIC NATURAL FOODS S.A.C. Julio - Setiembre

Día

EFICACIA EFICIENCIA

 

Fuente: Reportes de la empresa PANAFOODS S.A.C. 
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