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RESUMEN 

 

En esta investigación se demostró la importancia de la aplicación de las 

herramientas lean manufacturing Agroindustrias José & Luis S.A.C. El objetivo 

principal fue determinar el efecto en la calidad del producto por parte de 

herramientas lean manufacturing. El estudio fue aplicado, pre experimental, con un 

enfoque cuantitativo y un nivel explicativo. Se aplicaron herramientas como las 5 s, 

el mantenimiento productivo total y el control de calidad. La población del presente 

estudio fue igual a la muestra y estuvo conformada por la información del proceso 

de producción que fue recopilada durante 10 meses. Las técnicas empleadas en la 

recolección de la información fueron la observación, el análisis documental y la 

encuesta. Se llegó a la conclusión que la aplicación de las herramientas lean 

manufacturing tuvieron un efecto positivo en la calidad del producto, aumentando 

los índices de sus dimensiones: calidad de servicio en 24 % y desempeño 8%. Se 

aplicó la prueba t student para realizar la contrastación de la hipótesis, 

obteniéndose un nivel de significancia de 0.003 lo que permitió su aceptación. 

 

Palabras clave: calidad del producto, lean manufacturing, mejora continua 
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ABSTRACT 

 
This research demonstrated the importance of the application of lean manufacturing 

tools Agroindustrias José & Luis S.A.C. The main objective was to determine the 

effect on product quality by lean manufacturing tools. The study was applied, pre-

experimental, with a quantitative approach and an explanatory level. Tools such as 

the 5 s, total productive maintenance and quality control were applied. The 

population of the present study was equal to the sample and was made up of the 

information of the production process that was collected during 10 months. The 

techniques used to collect the information were observation, documentary analysis 

and the survey. It was concluded that the application of lean manufacturing tools 

had a positive effect on the quality of the product, increasing the indexes of its 

dimensions: quality of service by 24% and performance by 8%. The t student test 

was applied to test the hypothesis, obtaining a level of significance of 0.003, which 

allowed its acceptance. 

 

 

 

 

Keywords: product quality, lean manufacturing, continuous improvement 
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I. INTRODUCCIÓN 

 
A nivel mundial, las empresas realizan sus mejores esfuerzos con el fin de 

incrementar su productividad mediante la eliminación de desperdicios o despilfarros 

y de esta manera buscar satisfacer los requerimientos del cliente. Las herramientas 

lean manufacturing permiten la eliminación de desperdicio, a todos aquellos 

trabajos que no están agregando un valor a un bien. 

El Perú ha logrado ubicarse entre los más importantes proveedores de frutas y 

legumbres en el mundo, principalmente a Estados Unidos y Europa, esto debido al 

desarrollo de las exportaciones en las últimas décadas fortaleciendo la economía 

peruana. Esto se debe a la creciente demanda, la apertura comercial, entre otros. 

La metodología Lean minimiza las esperas, los defectos, la sobreproducción, 

transporte y movimientos innecesarios, espera, inventarios en exceso, cabe 

mencionar, además, que esta metodología incide en la motivación de las personas 

y el trabajo en equipo, esto resulta mejorar su calidad del producto.  

En la costa norte de nuestro país existe un gran número de empresas 

agroexportadoras, que se encuentran en constante crecimiento, lo que ha originado 

una falta de planificación, así mismo se observa una carencia de la aplicación de 

herramientas de mejora, que les permitan obtener productos de mejor calidad, por 

ende, una mayor productividad y rentabilidad. 

La empresa agroindustrias José & Luis SAC, se dedica al cultivo, proceso y 

empaque de frutos. Esta investigación se enfocó en la identificación de mejorar la 

calidad del área de empaque de Palta Hass, por ser el producto de mayor demanda. 

Se observó creciente variabilidad en los pesos, así como paltas de diferente calibre, 

frutos con severos daños, algunas cajas no presentaban la cantidad de productos 

requeridos, suciedad en los frutos, presencia de materiales extraños, lo que origina 

insatisfacción en los clientes, generando constantes reclamos y reproceso, lo que 

se manifiesta en una baja calidad y productividad. 

Ante esta situación problemática nació la necesidad en aplicar las herramientas 

lean manufacturing en la empresa Agroindustrias José & Luis SAC, que permita 

mejorar la calidad del producto  
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Esta investigación se planteó un problema: ¿Cuál es el efecto de la aplicación de 

las herramientas Lean Manufacturing en la calidad del producto de la empresa 

Agroindustrias José & Luis SAC, Chepén, 2020? 

Este estudio se justificó teóricamente por la necesidad de hacer uso de 

herramientas de ingeniería para lograr una mejora en  la calidad del producto en la 

empresa Agroindustrias José & Luis SAC, se justificó metodológicamente, porque 

sigue el rigor científico y servirá como antecedente a futuras investigaciones de 

variables similares. Por último, la justificación practica fue que las herramientas lean 

manufacturing lograron mejorar la calidad del producto. 

El objetivo general en esta investigación fue determinar el efecto de las 

herramientas lean manufacturing en la calidad del producto en la empresa 

Agroindustrias José & Luis SAC. Los objetivos específicos que lograron cumplir el 

objetivo general fueron: realizar un diagnóstico de la empresa y determinar la 

calidad del producto. Como segundo objetivo aplicar las herramientas lean 

manufacturing y como último objetivo es determinar la calidad del después de la 

aplicación de las herramientas lean manufacturing y hacer una comparación con la 

inicial. 

La hipótesis que se planteó fue que la aplicación de las herramientas lean 

manufacturing mejorará la calidad del producto en la empresa Agroindustrias José 

& Luis SAC. 
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II. MARCO TEÓRICO 

Como antecedentes internacionales que se encontraron para esta investigación se 

tiene a Muñoz (2017), en su investigación “Aplicando las herramientas de lean 

manufacturing en el área de Control de Calidad” Tuvo como principal objetivo 

realizar un plan de mejora en el área de Control de Calidad en una empresa de 

madera, mediante la aplicación lean manufacturing como resultado en utilizar los 

recursos empleados de la mejor manera. Fue un diseño descriptivo de 

investigación. Los instrumentos que se utilizaron fueron una guía de entrevista, 

formatos de tiempos, producción. Como resultado se obtuvo una disminución en 

los índices de rechazo, llegándose a menos del 1% que es la meta establecida.  

De igual forma tenemos a Ulloa (2015), en su estudio “Implementación de 

herramientas lean manufacturing para mejorar los proceso en la empresa Meatpro 

S.A.” Quito. Su objetivo principal  se basó en crear para luego aplicar el sistema 

Lean Manufaturing con el mejorar los procesos productivos de cárnicos, con el fin 

de reducir la mermas. El trabajo presentó un diseño pre experimental. Los 10 

procesos de producción constituyeron la población, Como resultado, se demostró 

que se incrementó la productividad del 45% al 62% en las actividades que generan 

valor. Del mismo modo, el tiempo productivo que genera valor, aumentó de 97% al 

98% referente Tiempo de Proceso de Producción.  

Del mismo modo como antecedentes nacionales tenemos a Yoshiyato (2017), en 

su tesis “Lean Manufacturing para mejorar la calidad en la empresa”. El objetivo 

principal fue determinar que la eficiencia pueda aumentar, a través de las 

herramientas kaizen y poka yoke. Se empleó una investigación aplicada con un 

diseño cuasi experimental. Su producción del área de proceso de selección de 

naranjas en un periodo de 90 días, estuvo conformada su población. Este estudio 

concluyó que se puedo mejorar su calidad durante el proceso de empaque. 

Asimismo Cifuentes (2019), con su proyecto “Lean manufacturing en la calidad y 

los procesos productivos, Técnicas Especiales S.A.C”. Lima. El principal objetivo 

fue mejorar el proceso productivo con Lean Manufacturing. Fue un estudio aplicada 

cuasi experimental. Se concluyó que, al mejorar los procesos, las especificaciones 

acerca del producto se vieron reflejado en una mejora en la calidad de casi un 

100%, lo que permitió incrementar la credibilidad de la empresa y el consecuente 

incremento de la rentabilidad. 
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En el ámbito local se encontró como antecedente a Benites (2016), lo cual la 

investigación titulada “Lean Manufacturing para la mejora de la calidad en el 

producto en una empresa  de Calzado.”. Trujillo. Tuvo por finalidad realizar mejoras 

en la calidad. Se empleó un trabajo experimental. Además  los procesos de 

producción estuvieron constituida como población. Se realizó un muestreo por 

conveniencia de la producción diaria durante siete días antes y después de las 

mejorar y finalmente se obtuvo un que la calidad había mejorado al 44%. 

Así mismo tenemos a Castro (2016), el proyecto llamado Lla metodología Lean 

Manufacturing en el proceso productivo, Ajeper S.A”. Trujillo. Como objetivo 

consistió en diseñar un plan para aplicar lean manufacturing con el fin de mejorar 

el proceso durante la producción de envasado, este trabajo fue no experimental-

transversal, ya que la conformación de los procesos del área de envasado fue su 

población. Los instrumentos que se utilizaron fueron guía cuestionario, guía 

entrevista, ficha bibliográfica. Como resultado se obtuvo una reducción del 22% en 

el tiempo de cambio de formato, y se concluyó que las múltiples herramientas de 

lean mejoraron sus procesos. 

Continuando con las teorías que avalan la investigación, se tiene que Lean 

Manufacturing persigue una metodología para la eficiencia de proceso de 

fabricación lo cual comprenden muchas herramientas que lo  integran tales como: 

5´S, Kaizen,  Poka Yoke., entre otras (Matías, 2013). 

Lean manufacturing Según Socconini (2014), comenta que, es vista para una 

manufactura esbelta, producción exacta y limpia. Se enfoca en la eliminación del 

desperdicio. Se puede utilizar en diferentes áreas de la empresa, obteniendo 

mejora de la productividad, un mejor ambiente laboral, disminución de inventarios. 

Se necesita un cambio de pensamiento que permita encontrar mejoras en la 

organización. 

Según Stone (2012), se le denomina desperdicio aquello que no genera un valor al 

producto desde la perspectiva del cliente. 

Lean Manufacturing según Hernández y Vizán (2013, pág.10.), la definen como una 

filosofía que optimiza el proceso de producción mediante la eliminación del 

desperdicio, es decir lo que no agrega valor. 

5S es parte de leann manufacturing la cual es considerada como una herramienta, 

enfocada a obtener mejoras en la empresa, en los aspectos de orden y control. Se 
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compone por la clasificación (Seiri) que busca luchar contra el hábito de guardar 

objetos y materiales con la idea de que algún día se volverán a usar, cuando en la 

práctica no resulta así y se generan stocks ocupando grandes espacios que bien 

resultan importantes para otras cosas, el orden (Seiton) trata de organizar todas las 

herramientas y materiales importantes que resultan después de haber practicado 

el Seiri, suministrándole un lugar adecuado a cada objeto lo cual permitirá el fácil 

acceso a ellos en cualquier momento, la limpieza (Seiso) es un proceso en la cual 

también se procede a verificar los equipos en la búsqueda de posibles fallas que 

puedan estar presentando o para detectarlas a tiempo. (Mejía, 2014 pág. 57-71), la 

estandarización (Seiketsu) esta es la etapa donde se conserva lo que se ha venido 

realizando previa aplicación de las tres primeras "s". En la cual cada trabajador 

debe tener conocimiento de cuáles son sus responsabilidades sobre lo que tiene 

que hacer y cuándo, dónde y cómo hacerlo. De esta manera se garantizará 

conservar los logros que se hayan alcanzado hasta ahora y la disciplina (Shitsuke) 

no puede ser percibido ni ser medido objetivamente en comparación con los 

anteriores principios. Por lo tanto, dependerá de la conciencia y voluntad de los 

colaboradores en llevar acabo todo lo trabajado. Pero esto no significa que no se 

puedan crear situaciones que inciten a la práctica de la disciplina. (Torres, 2014 

pág. 22-23). 

Otra herramienta basada en gráficos e íconos es el mapa del flujo del valor (MSM). 

Grafica de flujo del material que permite obtener datos en el proceso, incluye los 

clientes y proveedores. A pesar de ser una herramienta muy utilizada, se propone 

agregar factores nuevos para convertir el pedido de materia prima y colocar la 

información del VSM en una base de datos (Lian, et al., 2007).  

Del mismo modo Singh y Sharma (2009), afirman que el mapeo del flujo del valor 

se presenta como una herramienta de diagnóstico y establecen las pautas para su 

construcción. 

Kaizen es otra herramienta lean manufacturing que consiste en el mejoramiento 

continuo integral, abarca todas las áreas y compromete a todo el personal, 

añadiendo valor para el cliente (Suarez, 2007).  

Podemos afirmar que kaizen es una filosofía de buenas prácticas. Abarca varias 

herramientas de mejora como lean, calidad total. El objetivo es mejorar la calidad y 

productividad reduciendo los desperdicios. Kaizen se caracteriza por la obtención 
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de grandes resultados que resultan de la sumatoria de pequeñas mejoras que se 

van danto en el tiempo. La aplicación de esta filosofía puede traer disminución de 

la rentabilidad, por eso es primordial que el personal de la dirección estén 

involucrados en la identificación de las posibles mejoras. Un indicador que nos 

permite hacer seguimiento la kaizen es la eficiencia que se refiere a un adecuado 

uso de los recursos, es decir es hacer bien las cosas, obteniendo productos de 

calidad a bajo costo y con la plena satisfacción del cliente.  

Según Cabrera (2012), afirma que la herramienta poka yoque es método que nos 

permite la eliminación de los errores, anteponiéndose a su ocurrencia. Se puede 

usar como indicador el porcentaje de productos defectuosos. 

Los costos por obtener calidad son necesarios si deseamos obtener productos que 

satisfagan a los clientes, está constituido por los costos directos por baja calidad y 

la además aquellos que están agrupados con la elaboración para prevenir el 

defecto (Barrios, 2017). 

Lo que busca la herramienta poka yoque es crear mecanismos humanos o 

mecanizados para evitar y detectar errores. Las operaciones en la manufactura 

pueden ser diversas y repetitivas, en este caso la probabilidad de cometer errores 

es alta (PDCA, 2017). 

En los procesos que ya existen en la empresa, los defectos que suceden ya son 

reconocidos, así mismo su frecuencia, en cambio en el diseño de procesos se tiene 

que visualizar los defectos más probables en función de la piezas o procesos 

críticos (Cabrera, 2015). Poka yoque es una técnica que se utiliza para evitar los 

defectos en los procesos y productos. Se basa en la creación de mecanismos, 

indicadores, prevención y predicción de errores. En japonés significa a prueba de 

errores. Esta herramienta se basa en que los errores provienen del ser humano, 

por lo tanto, enfoca su accionar en las personas. S Se puede aplicar en diferentes 

áreas de la empresa. Desde mejorar la organización hasta la prevención en 

dispositivos y máquinas, logrando el desarrollo de los empleados. 

Según Cuatrecasas (2012) la calidad es la característica propia de un servicio o un 

producto obtenido por un proceso productivo. 

Hernández (2009), define la calidad como una técnica que permite crear, mejorar, 

obteniendo buenas relaciones con el proveedor y los clientes.  
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Los indicadores de la calidad podrían ser el nivel de satisfacción y el desempeño, 

que es una calificación que se da a los trabajadores que cumplen con las metas de 

la organización (Donna, 2006). 

Los indicadores tendrán la siguiente forma: 

 

𝑁𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
Ó𝑟𝑑𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑠𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎𝑠

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎
 

 

 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒ñ𝑜 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑐𝑖𝑡𝑢𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑡𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑎𝑐𝑒𝑝𝑡𝑎𝑑𝑎

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑐𝑖𝑡𝑢𝑑𝑒𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠
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III. METODOLOGÍA 

 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

Tipo de investigación 

El trabajo fue del tipo aplicado. Por la misma razón que un trabajo aplicado 

es la que brinda los protocolos, metodologías y tecnologías para satisfacer 

las necesidades específicas por medio el conocimiento (CONCYTEC, 

2018). Esta investigación analizó la aplicación lean manufacturing con el fin 

de mejorar la calidad del producto por medio de sus herramientas. 

Diseño de investigación 

Empleó un diseño pre experimental. Según Hernández y Fernández (2010), 

define como un pre y un post prueba. Se realizó el diagnóstico, se aplicó 

un estímulo y luego se vuelve a medir la variable dependiente. La presente 

investigación fue pre experimental porque se aplicó las herramientas de 

lean manufacturing como estímulo, teniendo la intención que mejore la 

calidad del producto 

3.2. Variables y operacionalización 

El estudio estuvo compuesto por dos variables las cuates son la variable 

independiente: Lean manufacturing y la variable dependiente: calidad de 

producto 

Lean Manufacturing 

Definición conceptual: Es una filosofía formada por varias herramientas de 

mejora con la meta de eliminar el desperdicio durante una elaboración de 

bienes y servicios. (Hernández, Juan y Vizán, 2013). 

Definición operacional: Lean manufacturing tendrá una evaluación por 

herramientas de poka yoke, kaizen (Hernández, Juan y Vizán, 2013). 

Calidad 

Definición conceptual: enfocado a cumplir y satisfacción del cliente de 

acuerdo a sus necesidades a través de productos de buena calidad, 

económicos y con un mínimo número de defectos y errores (Ortiz, 2016). 

Definición operacional: en esta investigación la calidad se analizará por 

medio de la calidad de servicio y el desempeño (Ortiz, 2016). 
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3.3. Población, muestra y muestreo. 

La población del presente estudio fue igual a la muestra y estuvo 

conformada por la información del proceso de producción que fue 

recopilada durante 10 meses.  

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

En el diagnóstico de la empresa, se empleó la encuesta como técnica. Para 

calcular la calidad del producto se hizo uso del análisis documental 

asumiendo el instrumento de una ficha de registro de control de descarte 

(anexo 4), la de inspección de materia prima (anexo 5), y registro de 

madurez de palta (anexo 9). 

Para la implementación de las herramientas lean manufacturing, se usó la 

observación como técnica, y para la recolección de información a usar 

fueron la ficha de registro de productos defectuosos (anexo 6) y el registro 

de la eficiencia (anexo 7), registro de control de pesos (anexo 8). 

Por último, para medir los nuevos indicadores de calidad se empleó la 

técnica de la observación y análisis documental y como instrumentos la 

ficha de registro de control de descarte (anexo 4), la de inspección de 

materia prima (anexo 5) y registro de madurez de palta (anexo 9). 

En lo referente a la validez de los fueron evaluados por expertos en el tema, 

los que serán docente de la universidad o especialistas externos.   

3.5. Procedimientos 

Para empezar esta investigación se hicieron las coordinaciones necesarias 

con el gerente de la empresa, quien facilito el acceso. 

Se empezó este trabajo realizando un diagnóstico del proceso de 

producción que arrojó los principales problemas, mediante la realización de 

una preguntas hechas en un cuestionario hacia los operarios, 

Posteriormente se procedió a calcular sus indicadores de calidad del 

producto mediante el análisis de la información de la empresa. 

En cuanto a su aplicación a las herramientas lean manufacturing, se 

procedió a recolectar información en productos defectuosos, así como de 

la eficiencia del proceso, para poder aplicar el poka yoke y la mejora 

continua mediante kaizen.  Por último, se volvieron a calcular los índices de 
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calidad para poder evaluar el efecto de la variable independiente sobre la 

dependiente. 

3.6. Método de análisis de datos 

Se empleó el análisis descriptivo, el cual nos permitió obtener la tendencia, 

varianza, moda, promedio de los datos. Asimismo, se utilizó la estadística 

inferencial con el fin de evaluar la hipótesis a través de una prueba t student. 

Esta prueba se realizó con ayuda del software estadístico SPSS. 

3.7. Aspectos éticos 

Se tuvo por consideración principios éticos tales como beneficencia, justicia 

y autonomía, guardando la confidencialidad de la información, los datos 

fueron verdaderos, no sufrieron manipulación alguna. Las fuentes 

estuvieron debidamente citadas. La información se evaluará con 

objetividad y autonomía. 
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IV. RESULTADOS 

 

Diagnóstico de la situación actual de la empresa 

Después del análisis en la planta se detectaron las causas que afectan la calidad 

del producto haciendo uso del diagrama de causa – efecto. 

Figura 1. Diagrama causa – efecto de la problemática en la calidad del producto 
 

 

En la figura se aprecia las causas que afectan la calidad del producto, esto se 

analizó en la línea de palta. Luego se realizó la categorización de las causas en un 

diagrama de Pareto.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 

 

 

Tabla 1. Causas que afectan la calidad de servicio 

Causas Frecuencia % % Acum 

Constantes paradas de máquinas 150 14% 14% 

Inexistencia de programas control de calidad 135 13% 27% 

Productos defectuoso 125 12% 39% 

Desorden y suciedad 120 11% 50% 

Baja iluminación 115 11% 61% 

Falta de procedimientos 110 10% 72% 

Acumulación de materia prima 85 8% 80% 

Retraso de materiales de empaque 70 7% 86% 

Tecnología obsoleta 55 5% 91% 

Insuficiente número de fajas seleccionadoras 40 4% 95% 

Faja de selección desalineada 30 3% 98% 

Inexistencia de tiempo estándar 20 2% 100% 

Fuente: propia 

 
 

De la tabla se observa que las causas que más afectan la calidad del producto son 

la falta de capacitación de personal, la falta de programas de calidad, faja de 

selección desalineada, la desmotivación del personal, baja iluminación, la falta de 

procedimientos, la acumulación de materia prima. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



13 

 

 

Figura 2. Diagrama causa – efecto de la problemática en la calidad del producto 
 

En la figura anterior se parcia en forma gráfica las causas que afectan la calidad de 

servicio 
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Cálculo de los indicadores de la calidad del producto 

 

Se calcularon los indicadores de calidad de servicio y desempeño 

 

Tabla 2. Cálculo de la calidad de servicio 

Fuente: propia 

 

De la tabla se deduce que la calidad de servicio de 74% en promedio mensual. 

 

 

 

Tabla 3. Cálculo del índice de desempeño 

Fuente: propia 

 

De la tabla se deduce que el índice de desempeño es de 87 % en promedio 

mensual. 

 

 

 

 

 

 

Mes 

Ordenes de 
producción 

satisfactorias 
(Hps) 

Total de órdenes de 
producción 

(Top) 

Calidad de 
servicio 

(Hps/Top) 

 

Enero 16 22 0.73  
Febrero 17 23 0.74  
Marzo 18 24 0.75  
Abril 16 21 0.76  

Promedio 16.75 22.50 0.74  

Mes 
Cotizaciones 

aceptadas 
(Ca) 

Cotizaciones 
recibidas 

(Cr) 

Desempeño 
(Ca/Cr) 

 

Enero 23 27 0.85  
Febrero 24 28 0.86  
Marzo 24 27 0.89  
Abril 23 26 0.88  

Promedio 23.50 27.00 0.87  
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Aplicación de las herramientas lean manufacturing 

 

Se aplicó el control de calidad con el fin de reducir el porcentaje de frutos 

defectuosos, se obtuvieron los resultados siguientes: 

 

Se determinó el porcentaje de productos defectuoso en el área de empacado 

 

𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠
𝑥100 = 52% 

 

 

Del mismo modo, se determinó los principales defectos en el área de empacado 

 

Tabla 4. Defectos detectados en el área de empacado 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

 
Se observa que el mayor defecto que se presenta es la variación de pesos que 
representa un 75%. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Defectos % 

Variación de pesos 75% 

Paltas dañadas 10% 

Paltas con diferentes calibres 5% 

Cajas incompletas 3% 

Mal etiquetado 2% 

Mal estado de las cajas 2% 

Frutas sucias 2% 

Presencia de materiales extraños 1% 
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Se determinaron las causas que influyen en la variabilidad de los pesos los cuales 

se muestran en la siguiente tabla. 

 

 
Tabla 5. Causas que influyen en la variabilidad de los pesos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

 
 
Tabla 6. Parámetros de los pesos de las cajas de paltas 

 
 
 
 
 
 
 

Fuente: propia 

 
 
 
Del mismo modo se analizaron muestras de los pesos de cajas como se muestra 
en la siguiente figura 
 

Causas Efecto 

Inexistencia de análisis de datos Variabilidad de pesos 

Falta de control del proceso Variabilidad de pesos 

Balanzas en mal estado Variabilidad de pesos 

Falta de mantenimiento a calibradora Variabilidad de pesos 

Personal desmotivado Variabilidad de pesos 

Falta de capacitación Variabilidad de pesos 

Características generales  

Tipo de fruta Palta Hass 

Peso en línea 4.05-4.25 kg 
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Figura 3. Diagrama de control de pesos de cajas de paltas 
 

Se puede observar la gran variabilidad de los pesos de las cajas de palta. 

 
Se ejecutaron las siguientes medidas para controlar la variabilidad de los pesos 
de cajas de paltas 
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Tabla 7. Medidas adoptadas para el control de la variabilidad de pesos 

Fuente: propia 

 

 

 

Se determinó el porcentaje de productos defectuoso en el área de empacado 

después de las medidas adoptadas 

 

𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜𝑠

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠
𝑥100 = 12% 

 

 

 

 

Medida Efecto 

Análisis de datos mediante macros en Excel Disminución de la Variabilidad  

Se contrataron dos supervisores Disminución de la Variabilidad  

Se realizó mantenimiento preventivo y correctivo a las 

balanzas 
Disminución de la Variabilidad  

Mantenimiento correctivo y preventivo a calibradora Disminución de la Variabilidad  

Se programó capacitaciones de personal en métodos de 

trabajo 
Disminución de la Variabilidad  
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Figura 4.  Diagrama de control de pesos de cajas de paltas después de las 
mejoras 
 

Se observa que la los pesos de las muestras de las cajas se encuentran dentro de 

los límites de control. 
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A continuación, se muestra los resultados de la herramienta 5 eses 

  

Tabla 8. Nivel de cumplimiento de las 5 eses inicial 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

Se observa que el nivel de cumplimiento de las 5 eses inicial es del 38%. 

 

Se ejecutaron las siguientes acciones en cada una de las fases de la 5 eses. 

Clasificar. Se colocó tarjetas rojas en los objetos innecesarios que ya no son 

utilizados en el área como cajas vacías, productos defectuosos, etc. Se agruparon 

y se dispuso su ubicación final. En la fase ordenar se asignó un lugar para objeto 

para los objetos necesarios clasificados en la etapa anterior. En la etapa de limpieza 

se procedió a quitar la suciedad del área y de los equipos y maquinaria. Se hizo un 

programa semanal de limpieza. En estandarización se establecieron políticas para 

que las acciones se ejecuten de la misma manera. Se eligieron líderes de grupo y 

se programaron capacitaciones. El objetivo de esta etapa y la siguiente es 

conseguir un cambio de cultura en la planta. 

   

 

 

 

 

 

 

 

5S  1 2 3 4 5 
Puntaje 

Calificado 
Puntaje 

Evaluado 
% de 

Cumplimiento 

Clasificar  2 1 1 0 0 7 20 35% 

Ordenar  2 1 1 0 0 7 20 35% 

Limpieza 3 2 1 0 0 8 20 40% 

Estandarizar  3 1 1 0 0 8 20 40% 

Disciplina  3 1 1 0 0 8 20 40% 

% Total de Cumplimiento 38 % 
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Tabla 9. Nivel de cumplimiento de las 5 eses final 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

De la tabla se deduce que el  nivel de cumplimiento de las 5 eses se incrementó a 

96% 

 

 

Tabla 10. Comparación del antes y después de cada ese 
 

ESE Antes Después 

Clasificar 35% 100% 

Ordenar 35% 90% 

Limpieza 40% 100% 

Estandarizar 40% 95% 

Disciplina 40% 95% 

Total 38% 96% 

Fuente: propia 

 

 

Se observó que se incrementó el porcentaje de cumplimiento de cada ese de 38% 

96% 

 

 

5S  1 2 3 4 5 
Puntaje 

Calificado 
Puntaje 

Evaluado 
% de 

Cumplimiento 

Clasificar  0 0 0 0 4 20 20 100% 

Ordenar  0 0 0 2 2 18 20 90% 

Limpieza 0 0 0 0 4 20 20 100% 

Estandarizar  0 0 0 1 3 19 20 95% 

Disciplina  0 0 0 1 3 19 20 95% 

% Total de Cumplimiento 96 % 
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Del mismo se aplicó el mantenimiento productivo total y los resultados se muestran 

en las siguientes tablas. 

 

Tabla 11. Cálculo de la eficiencia global de equipos (OEE) inicial 
 

 

 

 

 

 

 

De la tabla anterior se deduce que la eficiencia global de equipos es de 38% que 

se califica como muy baja.  

 

Se ejecutaron las etapas del TPM con el fin de incrementar el OEE 

Etapas del TPM 

Se aplicaron las etapas de planificación, preparación y ejecución. 

Planificación. Se programaron reuniones con los directivos de la empresa don se 

dio a conocer las ventajas del TPM. Del mismo se realizaron capacitaciones y 

campañas incentivando la cultura de la mejora continua 

Preparación. Se recibió la aceptación para la aplicación del mantenimiento 

productivo total por parte de la gerencia y se diseñó el plan de actividades a 

desarrollar que se comenzaron ejecutar de inmediato 

 Ejecución. En esta etapa se realizaron capacitaciones para incentivar a los 

trabajadores en el mantenimiento autónomo. Se eligieron los responsables del TPM 

de cada área 

Mantenimiento autónomo. 

Los trabajadores son los encargados de realizar la limpieza y el ordenamiento de 

su área de trabajo y de la máquina a su disposición. Lubrican sus máquinas y 

ejecutan los ajustes básicos. Así mismo realizan labores de inspección para 

detectar irregularidades en los equipos. 

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE 

Enero 0.86 0.65 0.7 0.39 
Febrero 0.82 0.67 0.69 0.38 
Marzo 0.79 0.64 0.7 0.35 
Abril 0.86 0.64 0.72 0.40 

Promedio 0.83 0.65 0.70 0.38 
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Mantenimiento preventivo. 

Se elaboró y ejecutó el plan de mantenimiento preventivo de todas las máquinas. 

A continuación, se muestra el de la máquina empacadora como ejemplo. 

 

Tabla 12. Programación del mantenimiento preventivo para la máquina 
empacadora 

 

Fuente: propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MÁQUINA EMPACADORA Agosto 

ACTVIDAD FRECUENCIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Control y 
revisión 

Semanal           X             X             X             X        

Inspección 
de mallas 

Semanal         X          X           X          X         

Inspección, 
ajuste y 
cambio de 
fajas 

Semanal           X             X             X             X         

Revisión de 
aceite 

Semanal           X             X             X             X         

Revisión de 
pernos, 
arandelas y 
verificación 
de 
engranes 

Semanal           X             X             X             X         

Revisión 
del control 
de 
sensibilidad 

Semanal           X             X             X             X         
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Tabla 13. Cálculo de la eficiencia global de equipos (OEE) final 
 

 

 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

De la tabla anterior se deduce que la eficiencia global de equipos es de 86% es 

decir se encuentra en un nivel bueno, lográndose un incremento de 48&. 

 

 

Cálculo de los indicadores de la calidad del producto después de la mejora 

 

Se calcularon los indicadores de calidad de servicio y desempeño 

 

Tabla 14. Cálculo de la calidad de servicio 

Fuente: propia 

 

De la tabla se deduce que la calidad de servicio de 92 % en promedio mensual. 

 

 

 

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE 

Julio 0.95 0.93 0.9 0.80 

Agosto 0.96 0.95 0.92 0.84 

Setiembre 0.97 0.96 0.95 0.88 

Octubre 0.98 0.97 0.97 0.92 

Promedio 0.97 0.95 0.94 0.86 

Mes 

Ordenes de 
producción 

satisfactorias 
(Hps) 

Total de órdenes de 
producción 

(Top) 

Calidad de 
servicio 

(Hps/Top) 

 

Julio 21 22 0.95  
Agosto 23 24 0.96  
Setiembre 24 25 0.96  
Octubre 19 23 0.83  

Promedio 21.75 23.50 0.92  
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Tabla 15. Cálculo del índice de desempeño 

Fuente: propia 

 

De la tabla se deduce que el índice de desempeño es de 94 % en promedio 

mensual. 

 

 

 

 

Tabla 16. Comparación de los indicadores de calidad de producto  
 

 

 

 

 

Fuente: propia 

 

Concluimos que la aplicación de las herramientas lean manufacturing 

incrementaron la calidad del producto. 

 

 

 
 
 
 
 
 

Mes 
Cotizaciones 

aceptadas 
(Ca) 

Cotizaciones 
recibidas 

(Cr) 

Desempeño 
(Ca/Cr) 

 

Enero 26 28 0.93  
Febrero 28 29 0.97  
Marzo 27 30 0.90  
Abril 27 28 0.96  

Promedio 27.00 28.75 0.94  

FACTOR Antes Después  Incremento 

Calidad de servicio 0.74 0.92 24% 

Desempeño 0.87 0.94 8% 
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Prueba de hipótesis 

 

Para la prueba de hipótesis se utilizó la herramienta t student, previo análisis de 

normalidad de los datos de la calidad del producto. La hipótesis planteadas para 

las pruebas de normalidad fueron: 

H0: Los datos de la calidad del producto de la empresa Agroindustrias José & Luis 

S.A.C siguen una distribución normal 

H1: Los datos de la calidad del producto de la empresa Agroindustrias José & Luis 

S.A.C no siguen una distribución normal. 

 

Tabla 17. Prueba de normalidad 
 

 
Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

Diferencia ,864 8 ,133 

 

Fuente: SPSS 

 

Se puede observar en la tabla anterior que el nivel de significancia es 0,133, mayor 

que 0.05, por lo que se acepta la hipótesis nula. Se confirma que los datos de la 

calidad del producto siguen una distribución normal. 

Para la prueba de hipótesis se plantearon las hipótesis: 

H0: La aplicación de lean manufacturing no mejorará la calidad del producto de la 

empresa Agroindustrias José & Luis SAC. 

H1: La aplicación de lean manufacturing mejorará la calidad del producto de la 

empresa Agroindustrias José & Luis SAC. 
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Tabla 18. Prueba de t student 

 

Fuente: SPSS 

 

El nivel de significancia de la prueba t student fue 0.003, por lo que se afirma que 

la aplicación de lean manufacturing mejorará la calidad del producto de la empresa 

Agroindustrias José & Luis SAC. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Prueba de muestras emparejadas 

 

Diferencias emparejadas 

t gl 

Sig. 

(bilateral

) 

Medi

a 

Desv. 

Desviaci

ón 

Desv. 

Error 

promedi

o 

95% de intervalo 

de confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 

1 

Antes - 

Después 

-

,1250

0 

,08089 ,02860 -,19262 -,05738 -

4,371 

7 ,003 
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V. DISCUSIÓN 

  
La presente investigación se realizó en la empresa Agroindustrias José & Luis SAC, 

en el área de empacado de Palta Hass y buscó determinar el efecto de lean 

manufacturing en la calidad del producto 

En el proceso se presentaba demasiada variabilidad en los pesos, así como en los 

calibres de las paltas, daños en los frutos y suciedad, algunas cajas no contaban 

con la cantidad requerida, existía presencia algunas veces de materiales extraños, 

todo esto afectaba la calidad del producto. La solución a estos problemas se logró 

mediante la aplicación de herramientas lean manufacturing. 

Se debe manifestar que a pesar de los inconvenientes presentados a lo largo de 

esta investigación, por estar pasando por la situación de emergencia sanitaria como 

consecuencia de la pandemia del Covid-19, se logró finalizar con éxito. 

En cuanto al objetivo general su determinó que el efecto de la aplicación de las 

herramientas lean manufacturing en la calidad del producto fue positivo, mejorando 

las dimensiones calidad de servicio en 24% y desempeño en 8%, lo cual justifica la 

investigación realizada. 

El resultado anterior coincide con el obtenido con Benites (2016), quien logró 

mejorar la calidad en 44%, en una empresa de la ciudad de Trujillo, aplicando 

diversas herramientas lean manufacturing. 

El autor Rueda (2016), avala lo anterior, manifestando que por medio de la 

metodología lean manufacturing se logra eliminar los desperdicios, mejorando la 

calidad de los productos y procesos, así como también la productividad. Las 

mejoras se analizan a través de la cadena de valor. 

Del mismo modo las herramientas lean elimina todas las actividades que no 

agregan valor, logrando una cultura de mejora continua permitiendo mejorar la 

calidad del producto y los procesos (Amaya y Ruiz, 2018).  
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Por otro lado los autores Hernández y Vizán (2014), afirman que las herramientas 

lean manufacturing están dirigidas a mejorar la calidad del producto y la 

productividad, eliminado los diversos desperdicios como defectos, retrasos, 

inventarios, haciendo las organizaciones más competitivas. 

En el objetivo específico uno se hizo un análisis de la problemática actual de la 

empresa, identificando y clasificando los problemas mediante los diagramas de 

Ishikawa y Pareto, que afectan la calidad del producto como las continuas paradas 

de la maquinaria, la falta de un adecuado control de la calidad, productos 

defectuosos y el desorden y suciedad. Se determinó lo indicadores iniciales de las 

dimensiones de la calidad del producto: calidad de servicio 44% y desempeño 

0.87%. 

Las herramientas Ishikawa y Pareto permitieron determinar y jerarquizar las causas 

que afectan la calidad del producto, ya que permitieron tener una visión global de 

la complejidad de los problemas con todos sus elementos y cualquier nivel de 

detalle (Zapata y Villegas, 2016). 

En lo referente al segundo objetivo, se aplicaron diversas herramientas lean 

manufacturing como el control de calidad, ya que se identificó como principal 

problema en el área de empacado la variación de pesos, ejecutándose las 

siguientes medidas: el análisis de datos mediante macros en Excel, se contrataron 

dos supervisores, se realizaron mantenimientos correctivos y preventivos a las 

balanzas, así como a las calibradoras, se programaron capacitaciones en métodos 

de trabajo. Esto se vio reflejado en la disminución del porcentaje de producto 

defectuoso de 52% a 12%. En cuanto a la implementación de las 5 s, se ejecutaron 

las cinco etapas, lográndose mejorar las áreas de trabajo y el porcentaje de 

cumplimiento que pasó de 38% a 96%. Finalmente se aplicó un plan de 

mantenimiento productivo total que se vio reflejado en la subida de la eficiencia 

global de equipos (OEE) de 38% a 86%. 

Lo anterior coincide con los autores Muñoz (2017), Ulloa (2015), Yosh  iyato (2017), 

quienes aplicaron satisfactoriamente herramientas lean manufacturing en diversas 

empresas, logrando importantes mejoras en los procesos y la eliminación de los 

llamados desperdicios lean. 
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Del mismo modo Cifuentes (2019), aplicó herramientas lean manufacturing con el 

objetivo de mejorar los procesos y las especificaciones del producto, logrando 

mejorar la calidad en aproximadamente 100%. 

El importante beneficio de la aplicación del mantenimiento productivo total es 

corroborado por los autores Carreño, Amaya y Ruiz (2018), que afirman que su 

implantación mejora la eficiencia de los equipos, reduciendo, previniendo las 

averías y fallas, mejorando la calidad de los productos. 

En cuanto a la metodología 5 s, Juarez (2015), reafirma su importancia en lograr 

mantener limpias, ordenadas las áreas de la empresa, mejorando el flujo de 

producción, reduciendo los riesgos de accidentes, mejorando los niveles de 

bienestar mental y físico de los colaboradores, aumenta la vida útil de los equipos, 

generando una cultura de mejora continua, contribuyendo en gran medida a la 

mejora de la calidad del producto y la productividad. 

En lo referente a la aplicación del control estadístico de los procesos, trae muchos 

beneficios como la obtención de productos con mejor calidad, la reducción de los 

costos por la diminución de productos defectuosos. Todo proceso, tiene muchas 

fuentes de variabilidad, es por eso la importancia de identificar las causas 

especiales y las comunes, ya que su confusión genera mayor variabilidad (Ribeiro 

y Caten, 2017). 

En cumplimiento del último objetivo específico, se volvieron a calcular los 

indicadores de la calidad del producto después de la aplicación de las herramientas 

lean manufacturing, los cuales se establecieron en 92% para la calidad de servicio 

y 94% para el desempeño. 

 Finalmente se puede afirmar que las herramientas lean manufacturing han sido 

empleadas por diversas empresas que buscan ser más competitivas, a la vez que 

emplean menos recursos. Su objetivo principal es la eliminación de las actividades 

que no agregan valor. En un inicio se aplicó en el área de operaciones, pero hoy en 

día se implementa en diferentes tipos de empresas. En esta investigación se 

demostró la importancia y la efectividad de estas herramientas, lo cual se vio 

evidenciado en la mejora de la calidad del producto. 
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VI. CONCLUSIONES 

 

Las conclusiones de esta investigación fueron: 

1. La aplicación de las herramientas lean manufacturing tuvo un efecto positivo 

en la calidad del producto de la empresa Agroindustrial José& Luis S.A.C. 

La calidad de servicio se incrementó de 0.74 a 0.92, es decir aumentó 24%, 

y el desempeño subió de 0.87 a 0.94 lográndose 8% más. 

2. Los indicadores de la calidad del producto antes de la aplicación de las 

herramientas lean manufacturing fueron: calidad de servicios 0.74, 

desempeño 0.87 

3. Al aplicar las herramientas lean manufacturing, el porcentaje de defectuoso 

de los productos disminuyó de 52 % a 12%. El porcentaje de cumplimiento 

de las 5s se incrementó de 38% a 96% y la eficiencia global de equipos 

(OEE) aumentó de 38% a 86%. 

4. Los índices de la calidad del producto después de la aplicación de las 

herramientas lean manufacturing fueron: calidad de servicio 0.92, 

desempeño 0.94. 

5. El nivel de significancia de la prueba t student fue de 0.003, aceptándose la 

hipótesis de la investigación. 
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VII. RECOMENDACIONES 

 

Hacer seguimiento a las herramientas implementadas en la empresa Agroindustrias 

José & Luis S.A.C con el objetivo de generar el hábito de la mejora continua y tomar 

las medidas de control correspondientes. 

Se recomienda capacitar a los colaboradores de la empresa en temas de mejora 

continua y herramientas lean manufacturing, con el objeto de generar el 

involucramiento y el logro de los objetivos empresariales. 

Asimismo, se recomienda aplicar otras herramientas como Six Sigma para seguir 

disminuyendo la variabilidad del producto y los procesos, así como el porcentaje de 

productos defectuosos. 

Finalmente, se recomienda hacer un control mensual de los indicadores de la 

calidad el producto, que permitan identificar las variaciones y tomar las medidas 

correctivas correspondientes. 
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Anexo 1 
Matriz de operacionalización de variables 
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Anexo 4. Ficha de registro de control de descarte  

 



 

 

Anexo 5. Formato de inspección de materia prima 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

Anexo 6. Ficha de registro de productos defectuosos 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



 

 

Anexo 7. Ficha de registro de la eficiencia 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

Anexo 8. Registro de control de pesos de producto terminado 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

Anexo 9. Registro de evaluación de madurez de palta 
 
 

 
  



 

 

  



 

 

  



 

 

 


