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RESUMEN 

 

La manufactura esbelta es una filosofía que se adapta a distintos sectores industriales, esta 

investigación se desarrolló en la empresa Wuilbusmar S.A., situada en el cantón La 

Libertad, provincia de Santa Elena. El objetivo de este estudio es diseñar una propuesta 

aplicando la manufactura esbelta para optimización de tiempos productivos en la línea de 

producción del pescado sarda. La investigación es de enfoque cuantitativo y cualitativo, 

con un diseño no experimental de tipo transversal, para ello se llevó a cabo un análisis 

bibliométrico sobre las variables de estudio, posteriormente se aplicó la metodología 

FAHP donde se validaron las herramientas con consistencia aceptable, seleccionando 

VSM, 5S, TPM, Kaizen y Kanban para la optimización de tiempos y reducción de 

desperdicios. Se realizó un plan para la recolección de datos que consta de técnicas como 

observación directa, entrevista, encuestas y estudio de tiempos, utilizando instrumentos 

como diagrama de flujo de proceso, ficha de observación, cuestionarios y checklist. 

Mediante un VSM se analizó la cadena de valor, con el fin de identificar las mudas. Como 

resultados obtenidos en este estudio, se evidencia la reducción del lead time de 68,63 a 

43,51 minutos, optimizando los tiempos de producción. Se resalta una mejora 

significativa en la eficiencia del proceso de 74 % al 88 %, se redujo el desperdicio de        

5 % a 1 %, reflejando una optimización en el control de la calidad en la empresa 

Wuilbusmar S.A. 

 

Palabras claves: manufactura esbelta, VSM, 5S, TPM, Kaizen, Kanban, optimización de 

tiempos, desperdicios. 
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ABSTRACT 

Lean manufacturing is a philosophy that adapts to different industrial sectors; this 

research was carried out in the company Wuilbusmar S.A., located in the canton of La 

Libertad, Province of Santa Elena. The objective of this study is to design a proposal 

applying lean manufacturing for the optimization of productive times in the sarda fish 

production line. The research has a quantitative approach, with a non-experimental cross-

sectional design. For this purpose, a bibliometric analysis of the study variables was 

conducted, and subsequently the FAHP methodology was applied, where the tools were 

validated with acceptable consistency, selecting VSM, 5S, TPM, Kaizen, and Kanban for 

the optimization of time and reduction of waste. A plan for data collection was carried 

out, consisting of techniques such as direct observation, interviews, surveys, and time 

studies, using instruments such as process flow diagrams, observation sheets, 

questionnaires, and checklists. Through a VSM, the value chain was analyzed to identify 

waste (muda). As results obtained in this study, a reduction in lead time from 68.63 to 

43.51 minutes is evidenced, optimizing production times. A significant improvement in 

process efficiency is highlighted, from 74 % to 88 %. Waste was reduced from 5 % to      

1 %, reflecting optimization in quality control in the company Wuilbusmar S.A. 

Keywords: lean manufacturing, VSM, 5S, TPM, Kaizen, Kanban, optimization of time, 

waste. 
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INTRODUCCIÓN 

A nivel mundial, las industrias manufactureras se vieron obligados a adaptar sus 

estrategias de manufactura esbelta debido a las exigencias del mercado internacional. La 

manufactura esbelta es una filosofía que optimiza los sistemas productivos enfocados en 

la identificación y eliminación de desperdicios, se utiliza herramientas para diagnosticar, 

encontrar y proponer alternativas para la mejora continua (Canahua-Apaza, 2021). 

En América Latina el nivel de adopción de la filosofía “lean manufacturing” es de 

33 % (Suárez-Regalado & Novau-Dalmau, 2021). En el sector industrial, la optimización 

del tiempo es el proceso de reducir los tiempos empleados en una actividad. A través de 

la aplicación de la herramienta 5S, se lograron disminuir los tiempos estándar de 2.42, 

17.42 y 12.33 minutos a 26.2, 63.1 y 55.5 segundos en los procesos, se evidencia mejora 

en la eficiencia operativa (Gómez-Coello & Espín-Guerrero, 2022). 

En Ecuador, las organizaciones manufactureras utilizan distintos métodos, entre 

ellos la simulación de eventos discretos (SED), modelos de programación matemática 

(PLAG) y la manufactura esbelta, que tiene como objetivo el análisis y mejora de sus 

procesos productivos, Para lo cual utilizan herramientas como las 3 Ms, TPM, Kanban, 

SMED, entre otras, enfocadas en mitigar los desperdicios, el uso innecesario de materiales 

y recursos o ineficiencia de los operarios. De esta manera, se logra reducir sus costos y 

optimizar tiempos productivos, sin comprometer la calidad de sus productos (Moreno-

Marcial & Santos-Méndez, 2022). 

En la provincia de Santa Elena, según el Ministerio de Producción (2025) se 

evidencia que la lista externa de las procesadoras pesqueras y acuícolas registradas y 

aprobadas en el Ecuador por la Subsecretaría de Calidad e Inocuidad (SCI), resalta que 

existen alrededor de 3 empresas a nivel de provincial que han sido autorizadas por la 

autoridad sanitaria para exportar sus productos a mercados internacionales. 

En este contexto, la empresa Wuilbusmar S.A., localizada en el cantón La 

Libertad, ha brindado su servicio de conservar y comercializar a nivel nacional e 

internacional una gran variedad de productos pesqueros, se aborda problemáticas 

relacionada con los tiempos ineficientes en los procesos productivos repercutiendo en la 

ausencia de estandarización en los procesos de producción en la empresa, producido por 

los desperdicios. De ahí la necesidad del diseño de una propuesta de manufactura esbelta 
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para optimizar los tiempos productivos. Además, se crea una ventaja competitiva que los 

posicione en el mercado, permitiendo la reducción de costos y el aumento en el 

rendimiento de la empresa Wuilbusmar S.A. 

Antecedentes del problema 

En el cantón La Libertad, la empresa “Comercializadora y Conservadora de 

pescado Wuilbusmar S.A” presenta una problemática que se centra en el sistema de 

producción, por ende, tiene una caída en el rendimiento productivo, esto no solo involucra 

a los aspectos como lo son la mano de obra, la medición, los materiales y la maquinaria. 

Afecta negativamente a la eficiencia en general de la empresa genera mayormente 

desperdicios y tiempos improductivos.  

Formulación de las preguntas del problema  

El problema general se formuló con la siguiente interrogante: ¿El diseño de una 

propuesta de manufactura esbelta incide en la optimización de tiempos productivos en la 

empresa Wuilbusmar S.A.?  

JUSTIFICACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN 

La investigación se sustenta teóricamente en la manufactura esbelta, una filosofía 

orientada en la reducción de desperdicios y optimización de tiempos productivos. Aporta 

al conocimiento académico al demostrar como la aplicación de sus herramientas puede 

optimizar tiempos productivos en una empresa. Lo que permite evaluar sus ventajas y 

limitaciones para el debate científico para futuras investigaciones. Desde el enfoque 

práctico, se busca presentar una propuesta factible y aplicable a otras empresas del mismo 

sector con problemáticas similares, mediante la manufactura esbelta para mejorar la 

productividad y fomentar la mejora continua. 

De igual forma la justificación metodológica se basa en las herramientas de 

manufactura esbelta, como VSM para visualizar e identificar cuellos de botellas, TPM 

para maximizar la eficiencia de los equipos, 5S para clasificar, ordenar, limpiar, 

estandarizar y disciplinar el lugar de trabajo, Kanban para visualizar y controlar el 

inventario entre otras herramientas.  Se demuestra así la realización de una investigación 

responsable y profesional, asegura la confiabilidad, calidad, precisión de los datos 

obtenidos y así la validez de los resultados alcanzados. 
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 El aporte social de esta investigación no solo promueve a la mejora de los 

procesos productivos de la empresa. Sino que a su vez beneficia directamente a la alta 

dirección e indirectamente a sus principales clientes, proveedores, personal operativo y 

personal de administración, ya que la empresa Wuilbusmar S.A., cuenta con una 

organización consolidada para la toma de decisiones estratégicas. 

OBJETIVOS 

Objetivo general 

Diseñar una propuesta aplicando la manufactura esbelta para optimización de 

tiempos productivos en la empresa Wuilbusmar S.A., La Libertad - Santa Elena. 

Objetivos específicos 

OE1: Desarrollar un marco teórico, mediante la revisión de la literatura y el 

contexto situacional de la empresa para el reconocimiento de oportunidades de mejora 

dentro del sistema productivo. 

OE2: Diagnosticar la situación problemática, por medio de un marco 

metodológico, para el análisis de las variables “manufactura esbelta” y “tiempo 

productivo”.  

OE3: Realizar una propuesta con herramientas de manufactura esbelta que permita 

la optimización de tiempos productivos y reducción de mudas en la empresa Wuilbusmar 

S.A. 
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CAPÍTULO I 

MARCO TEÓRICO 

1.1. Antecedentes investigativos  

En el contexto industrial global, las organizaciones enfrentan desafíos 

relacionados con la productividad, la eficiencia y la competitividad en el mercado. La 

manufactura esbelta es una metodología que representa una respuesta eficaz para atender 

estas exigencias. Según el estudio por Iparraguirre-Sánchez & Torres-Villena (2023) que 

tuvo como propósito explorar y analizar los resultados de productividad de distintas 

empresas que adoptaron la metodología en los últimos 5 años. Esta investigación se basó 

en una metodología con enfoque de revisión sistemática, utilizó información obtenida en 

diversas bases de datos. Como hallazgos, se identificaron 14 artículos científicos, estos 

evidencian que la manufactura esbelta generó un significativo progreso de productividad 

en distintas empresas. Se concluye que la manufactura esbelta es una estrategia eficaz 

para mejorar la productividad empresarial para poder alcanzar los índices de rentabilidad 

y eficiencia en diversos sectores industriales. 

Para De la Cruz-Martínez et al. (2024) en una investigación realizada en México, 

señala que el estudio de tiempos y movimientos es una herramienta para la mejora de la 

productividad, ya que permite analizar y perfeccionar cada etapa del proceso.  Se centró 

este trabajo en la aplicación de esta técnica junto con las estrategias de lean 

manufacturing. Con el objetivo de optimizar el proceso productivo, incrementar la 

eficiencia y la calidad. Además, se identificó la necesidad de mejorar la gestión del 

inventario para satisfacer la necesidad del cliente. Como resultado, la implementación del 

estudio de tiempos y movimientos contribuyó en la optimización de las operaciones, 

mejoró el proceso productivo y logró un incremento del 140 % en la producción. 

En el artículo de investigación de González-Vázquez et al. (2024) se destaca un 

estudio en el que, mediante un análisis previo con el diagrama de Ishikawa, se identificó 

lo que afectaba al rendimiento. Detectaron que la producción de la empresa tiene una 

eficiencia y eficacia semanal de 87.21 % y 87.43 % respectivamente. A través de la 

aplicación de la herramienta 5S, se evidenció el aumento de la productividad en el 

departamento de producción, se eliminaron desperdicios y optimizaron procesos. Los 

resultados evidencian que la eficiencia y eficacia semanal mejoraron a 100.12 % y 108.75 



5 
 

% respectivamente, demuestra que la aplicación de la herramienta 5S, tienen beneficios 

como ser más eficientes y a generar ventajas competitivas en el mercado. 

Vargas-Crisóstomo & Camero-Jiménez (2021) en su investigación cuyo objetivo 

principal es de aplicar lean manufacturing (5S y Kaizen) para incrementar la 

productividad en el área de producción en una empresa manufacturera. La metodología 

se implementó en seis etapas: formación de un equipo lean, capacitación, diagnóstico para 

identificar desperdicios, aplicación de la metodología lean, análisis de resultados y 

elaboraciones de planes de acción centrado en la mitigación de tiempos de procesos. Al 

finalizar la implementación, se evaluaron los indicadores de productividad, observándose 

un incremento en el promedio de 4.37Kg/h-h a 5.58Kg/h-h en comparación con el año 

anterior. Se concluyó que el uso de estas herramientas contribuye a la mejora de la 

productividad, mejora en las ventas, el incremento de la rentabilidad y la satisfacción de 

los clientes. 

En Ecuador, Buenaño et al. (2024) desarrollaron una investigación sobre el 

análisis de la cadena de valor y la productividad en el sector pesquero de la provincia de 

Santa Elena, donde un tercio de toda la pesca se desperdicia. Mediante una revisión 

bibliométrica, donde se identificó que la debilidad está en dicha cadena, se destaca la 

ineficiencia en la distribución de los recursos, baja sostenibilidad, causa la pérdida del     

70 % de los productos capturados. Es ahí donde se plantea la optimización de procesos 

mediante el modelado de la cadena de valor, se mejora la gestión de costos y la 

sostenibilidad. La implementación de la metodología demuestra que benefician a la 

gestión de los recursos, optimizan los procesos internos, reducen desperdicios y generan 

ventajas competitivas en el sector pesquero en la región. 

1.2. Revisión literaria 

La revisión literaria se realiza mediante el método de análisis bibliométrico 

realizado en el Anexo A utilizando Bibliometrix, se desarrolla una recopilación de 

información con las siguientes bases de datos tales como: ScienceDirect, Scopus, 

Dimensions. En el transcurso de esta fase se emplearon los principales operadores 

booleanos como: “AND” y “OR”, mientras que, los términos para la búsqueda en su 

mayoría se destacan de la siguiente manera en inglés, "lean manufacturing" AND 

("productive time" OR "production time”), "lean manufacturing" OR "productive time", 

"lean manufacturing" AND "production time". 
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En la Figura 1, se identificó y seleccionó los artículos relevantes de la base datos. 

Mediante la búsqueda y recopilación de la información en las 3 bases de datos: Scopus, 

Dimensions, ScienceDirect se obtuvo un total de 25379 artículos, posteriormente se 

aplicaron los filtros y criterios de búsqueda, se obtiene un total 779 artículos. Se 

seleccionó un total de 32 artículos se procede aplicar los criterios de elegibilidad, siendo 

estos los más relevantes para nuestra investigación. “Utilizando la metodología PRISMA 

se sistematizó la información”(Ferrer-Blas et al., 2024). 

Figura 1. 

Diagrama de selección de artículos para revisión literaria.  

 

Nota. Elaborado por los autores en base a (Ferrer-Blas et al., 2024). 

En los últimos 5 años la manufactura esbelta, ha tenido una gran producción 

científica en más de 60 países, se resalta entre ellos India 20,23 %, China 10,11 % e 

indonesia 7,02 % y en Latinoamérica destacan Brasil 2,85 % y México 1,31 %.  Su 

enfoque se ha basado en mejorar la productividad de las industrias, eliminar desperdicios 

y optimizar tiempos productivos entre otros, para mantener su competitividad en el 

mercado. La evolución de las publicaciones científicas de “lean manufacturing” y 
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“productive time” en el periodo 2020-2025 se ha visto notable, en el año 2020 al 2023 

aumento con un 16,80 % y 21,15 % respectivamente. En 2024 hubo una disminución del 

16,07 %, en lo que va del 2025 se identificó un valor de 10,81 % debido a que el año aún 

no culmina. 

Dentro de los 32 artículos seleccionados para la revisión de la literatura de esta 

investigación se encontró: herramientas, técnicas, instrumentos, métodos y diseños de la 

investigación, lo que sustenta que este estudio cuenta con una base metodológica 

explicita, valida y precisa con referencia las variables de estudio. Los resultados obtenidos 

de estos artículos demuestran como la aplicación de la manufactura esbelta por medio de 

sus herramientas como 5S, Kaizen, Kanban, TPM, VSM y TPM, entre otras, pueden 

optimizar los tiempos, así como reducir mudas. Teniendo un impacto positivo a la 

optimización de los tiempos productivos. La revisión sistemática de estas fuentes 

obtenidas ofrece un marco de referencias actualizado para el diseño de la propuesta. 

En la Figura 2 se demuestra las herramientas de manufactura esbelta utilizada en 

los artículos científicos, VSM es la herramienta más utilizada con un 26 %, es una 

herramienta visual que permite analizar el flujo de materiales para observar las 

actividades que no aportan valor a los procesos productivos. Con el 24 % 5S busca: 

clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y sostener un entorno de trabajo organizado. El 

15 % lo llevan las herramientas TPM y Kaizen, la primera busca maximizar la eficiencia 

de los equipos y Kaizen busca el mejoramiento continuo.  

Nota. Elaborado por los autores. 

26%

24%
15%

15%

6%

HERRAMIENTAS

VSM

5´S

TPM

KAIZEN

KANBAN

Figura 2.  

Herramientas de manufactura esbelta utilizada en los artículos. 
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Es crucial conocer el diseño de la investigación para comprender si las variables 

son manipuladas deliberadamente o no, según la Figura 3 los artículos analizados 

arrojaron que 15 son no experimental, 14 preexperimental y 3 experimentales. Con estos 

datos se puede medir el diseño más utilizado y recomendado para nuestra investigación. 

Se decide por este diseño de investigación no experimental de tipo transversal ya que 

describe variables y analiza incidencias e interrelación en un momento dado en pocas 

palabras es que recolecta datos en un momento único.   

Nota.  Elaborado por los autores. 

De la revisión de los artículos científicos se presentaron en su mayoría un enfoque 

cuantitativo, mientras que en menor medida se aplicaron enfoques cualitativos y mixtos. 

Por ende, en este estudio adopta el enfoque cuantitativo y cualitativo, al trabajar con datos 

medibles y verificables. En cuanto a los métodos de investigación, predominó el inductivo 

sobre el deductivo y el mixto; por esta razón, se selecciona el método inductivo por su 

utilidad para observar y analizar las ineficiencias de la empresa. 

 En la Figura 4 se presenta la frecuencia de 18 técnicas de investigación. La 

observación directa es la más destacada con 24 registros, se evidencia un enfoque en la 

recopilación directa de datos. Le sigue el estudio de tiempo con 15 apariciones, reflejo la 

importancia en la medición de trabajo. También destacan la entrevista y el diagrama de 

Ishikawa, ambos con 10 registros, técnicas orientadas a la recopilación cualitativa y al 

análisis de causas. En menor medida, aparecen el diagrama de flujo con 6, el diagrama de 

recorrido y encuesta, diagrama de Pareto, enfocados en la visualización y recolección 

estructurada de datos. 
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Figura 3. 

Diseño de investigación utilizada en los artículos. 
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Nota. Elaborado por los autores.  

Se muestran las de frecuencias de los instrumentos de investigación utilizados en 

la figura 5, identificándose un total de 25 tipos distintos. Entre los más relevantes, se 

observa un predominio del cronómetro con 15 apariciones, lo que evidencia un enfoque 

en la medición de tiempos en los procesos. Le siguen el cuestionario con 7, el checklist 

con 6 y los registros con 6, instrumentos orientados a la recolección estructurada de datos. 

Además, el análisis documental con 5 apariciones refleja la consulta y revisión de 

información existente para sustentar los resultados obtenidos. 

Nota. Elaborado por los autores. 
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1.3. Fundamentos teóricos  

Manufactura esbelta: Es una táctica común para responder a los problemas que 

afectan al panorama industrial. Sus principales objetivos son la reducción de desperdicios, 

la mejora de la eficiencia productiva y la optimización de procesos (Islahudin et al., 2024). 

Herramienta lean: Herramienta que incorpora diversos principios para 

identificar y eliminar desperdicios y así aumentar la velocidad del proceso. En pocas 

palabras, las prácticas Lean buscan aumentar el valor de un cliente, a la vez que 

minimizan los desperdicios de todo tipo (Ukey et al., 2021). 

VSM: El mapeo del flujo de valor es una herramienta de manufactura esbelta que 

ilustra el flujo de materiales e información a lo largo del proceso de producción de una 

empresa. Actualmente, el mapeo del flujo de valor distingue entre las actividades del 

proceso de producción que aportan valor (valor añadido) y las que no lo hacen (sin valor 

añadido)  (Islahudin et al., 2024). 

Metodología 5s: Se considera como la base de la filosofía Lean Manufacturing, 

la cual tiene como objetivo mejorar el rendimiento del sistema productivo mediante la 

erradicación de procesos que no generan valor (Fernández-Torres et al., 2024). 

Kaizen: Como los estudios han demostrado repetidamente, Kaizen, que en 

japonés significa "mejora continua", es clave. Una idea clave en la gestión lean y la 

optimización de procesos. Sus ventajas incluyen mayor productividad, menor 

desperdicio, mejor calidad y mayor compromiso de los empleados (Fuad et al., 2025). 

Kanban: Kanban es también una palabra japonesa que significa letrero o 

cartelera. Kanban se desarrolló para lograr el Justo a Tiempo (JIT) con una mayor 

eficiencia de fabricación. Es un indicador visual que se utiliza para mostrar, monitorizar 

la producción en toda la fábrica o planta de fabricación y mejorar la comunicación de la 

información (Ukey et al., 2021). 

TPM (Mantenimiento Productivo Total): Serie de métodos de mantenimiento 

que ayuda a disminuir los tiempos de paradas imprevistas de máquinas. Esto genera mejor 

control operativo, mejora la confiabilidad y disponibilidad de los equipos, bajos costos 

de mantenimiento, mejora la calidad del producto final y reduce los costes económicos 

de los repuestos (Juan de Dios Pando et al., 2021) 
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Lluvia de Ideas: La lluvia de ideas es una técnica popular para generar ideas y 

soluciones únicas que ha demostrado promover la diversidad de puntos de vista, la 

participación y la creatividad  (Fuad et al., 2025). 

Estudio de tiempos: Un estudio de tiempos es una técnica de medición del 

trabajo, la cual se emplea para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes 

a los elementos (pasos a seguir) de una actividad definida, efectuada bajo condiciones 

determinadas (Cuevas-Arteaga et al., 2020a). 

Estudio de movimientos: El estudio de movimientos consiste en analizar 

detalladamente los movimientos del cuerpo de quien realiza una actividad, con el objetivo 

de eliminar los movimientos inefectivos, agilizar la actividad y realizarla con seguridad 

e higiene; posteriormente, se establece una secuencia o sucesión de movimientos más 

apropiados para lograr una eficiencia máxima en tiempo, insumos y energía (Cuevas-

Arteaga et al., 2020b). 

MUDA: Esta es una acción que ayuda a consumir recursos, los cuales no permiten 

crear algún tipo de valor a para cliente. Existe dos tipos: en la primera son difíciles de 

excluir, se agrega valor y en la segunda son las que pueden ser eliminadas por medio de 

un método como es el Kaizen (Moreno-Marcial & Santos-Méndez, 2022). 

El estudio de tiempos y movimientos: Es una herramienta clave en la mejora de 

la productividad de cualquier empresa, permite analizar y optimizar cada etapa del 

proceso. Mediante la medición precisa del tiempo que toma realizar una tarea y el análisis 

de los movimientos necesarios para completarla, es posible identificar ineficiencias, 

eliminar desperdicios y mejorar el flujo de trabajo (De la Cruz-Martínez et al., 2024). 

Defecto: Los defectos ocurren cuando los productos se desvían de los estándares 

o de las expectativas del cliente, lo que da lugar a reprocesos o desechos, inspecciones 

adicionales y cambios de diseño o proceso (Hasan & Zahid, 2025). 

Desperdicio de inventarios: Implica almacenar artículos sin procesar, lo que 

genera mayores costos de financiamiento y almacenamiento y puede ocultar problemas 

en el proceso de producción (Hasan & Zahid, 2025). 
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Desperdicio de transporte: Es el transporte innecesario de productos terminados 

de un proceso a otro debido a procesos deficientes en la planta o a la distribución necesaria 

de los mismos (Hasan & Zahid, 2025). 

Desperdicio de espera: Surge de cuellos de botella en la producción, lo que 

genera tiempo de inactividad para trabajadores y máquinas (Hasan & Zahid, 2025). 

Desperdicio de movimiento: Se define como cualquier movimiento físico 

innecesario de personas que no aporta valor al trabajo de procesamiento real (Hasan & 

Zahid, 2025). 

Sobre procesamiento: Implica realizar más trabajo del requerido por el cliente, 

lo que genera ineficiencias. Reducir este desperdicio requiere optimizar los flujos de 

trabajo, mejorar la distribución de la planta y garantizar que los procesos aporten valor al 

producto final (Hasan & Zahid, 2025). 

 

1.4. Descripción del sistema productivo actual  

1.5. Datos generales de la empresa 

Nota. Extraído de la página web de la empresa. 

Nombre: Comercializadora y conservadora de pescado Bustamar Wuilbusmar 

S.A. 

Emplazamiento 

 La Empresa comercializadora y conservadora de pescado Bustamar Wuilbusmar 

S.A. tiene su sede en el Cantón La libertad, sector zona industrial, ave. 10 ref. a dos 

cuadras frente de la Universidad Estatal Península de Santa Elena, esta empresa durante 

7 años se ha dedicado a comercializar y conservar una gran variedad de pescados, 

mariscos y moluscos etc. Su horario de atención: todos los días desde las 8:00 am hasta 

Figura 6. 

Logo de la empresa. 
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las 17:00 pm. Según Google maps, geográficamente se encuentra ubicada en las 

coordenadas latitud -2.229630711801345, longitud -80.87806602698568. 

Estructura jerárquica de la empresa  

La estructura organizacional de la empresa Wuilbusmar S.A como se muestra en 

la Figura 7, está liderada por el por el gerente general, apoyado por una subgerente y una 

secretaria. Las áreas principales son operaciones, contabilidad, calidad y talento humano. 

El área de operaciones, bajo el gerente respectivo, incluye supervisores y un jefe de 

producción que coordina mantenimiento, limpieza, seguridad y abastecimiento. Por su 

parte, el área de calidad dirigida por un jefe especializado, mientras que el talento humano 

gestiona al personal.  La empresa está conformada por 23 trabajadores fijos y una 

cuadrilla conformada por 16 trabajadores eventuales. 

Figura 7. 

Estructura jerárquica de la empresa. 

 

Nota. Elaborado por los autores. 
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En la Tabla 1 se muestra los tipos de especies para conserva y comercialización 

en la empresa Wuilbusmar S.A  

Tabla 1. 

Nombre científico y común de las especies para conserva y comercialización. 

TABLA DE ESPECIES 

Nombre Científico Nombre común 

Thunnus albacares, Thunnus 

obesus 

ATUNES (yellowfin) 

aleta amarilla (Big-

eye) ojo grande 

Larimus pacificus BARRIGA JUMA 

Sarda BONITO SIERRA 

Auxis rochei BOTELLA 

Cynoscion analis CACHEMA 

Dosidicus Gigas CALAMAR 

Selene peruviana CARITA 

Trichiurus lepturus CORBATA 

Coryphaena hippurus DORADO 

Lepidocybium flavobrunneum ESCOLAR 

Chloroscombrus orqueta HOJITA 

Merluccius gayi MERLUZA 

Scomber japonicus MORENILLO 

Peprilus medius PAMPANO 

Euthynnus Lineatus PATA SECA 

Xiphias aladius PEZ ESPADA 

Sphyraena ensis PICUDA 

Decapterus macrosoma PICUDILLO 

Makaira mazara PICUDO BLANCO 

Haemulopsis axillaris RONCADOR 

Nota. Elaborado por los autores. 

Layout de la empresa  

En la Figura 8 se observa de manera gráfica la disposición general de la parte 

operativa de la empresa Wuilbusmar S.A. Esta representación visual incorpora un área 

central de proceso, acompañada por túneles de congelación y cámaras de mantenimiento 

ubicados en ambos lados, lo que permite un flujo ordenado del producto, permite 

identificar la organización del espacio entre áreas y la respectiva. En la parte inferior se 

encuentran las áreas de recepción de pesca, subproductos y apoyo operativo, mientras que 

hacia el costado derecho se ubican el área de empaque, el almacenamiento de materiales 

limpios y las oficinas. Esta disposición permite visualizar de manera estructurada cómo 

se organizan los espacios funcionales dentro de la planta. 



15 
 

 Nota. Elaborado por los autores. 

1.6. Situación de la empresa  

En la empresa Comercializadora y conservadora de pescado “BUSTAMAR 

WUILBUSMAR", según el requerimiento del cliente, el pescado puede entregarse de 

manera entera, eviscerada o fileteada. En este caso, se centra en el proceso productivo de 

la conserva de pescado entero, la materia prima ingresa en la segunda puerta delantera de 

la empresa ubicado en el lado izquierdo. Allí se realiza la descarga y recepción en al área 

de proceso 2. Posteriormente, se selecciona la materia prima que no esté en optima 

Figura 8 

Layout de la empresa Wuilbusmar S.A. 
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condiciones y se trasporta en gavetas al área de pesado, donde cada una de ella tiene un 

peso promedio de 65 libras. Con una inspección por parte de la Bióloga. Luego, se 

clasifica en gavetas con un promedio de 3 a 5 pescados, dependiendo del tamaño, y se 

colocan en los respectivos pallets. Por último, se transporta a los túneles de frío donde 

permanecen congelándose por 24 horas. 

Por otra parte, una vez cumplida las 24 horas de congelamiento, la materia prima 

almacenada esta lista para ser transportada al área de proceso 1 donde se hará la 

separación de pescado congelado y el respectivo empacado en sacos, los cuales deben 

tener un peso de 20 kg cada uno después del pesado. Luego, pasan a colocarlos en tinas 

con capacidad de 15 sacos de 20kg. Finalmente, se transportan a las cámaras de 

mantenimiento y se hace la descarga, el último proceso es la distribución al cliente. De 

esta manera, la empresa ajusta y organiza sus procesos para cumplir con los 

requerimientos específicos de cada cliente, se asegura así un producto final que satisface 

las expectativas y condiciones solicitadas.  

La empresa cuenta con los procesos de: adquisición de materia prima, congelado 

de pescado, empaquetado y etiquetado, almacenamiento final y distribución. En este 

estudio se han definido como procesos clave de análisis la adquisición de materia prima, 

y el congelado de pescado, debido a que en estas etapas se concentra la mayor cantidad 

de desperdicios y cuellos de botella que limitan la productividad. Se unen estos 2 procesos 

antes mencionados ya que cuentan con pocas actividades y ahora tendrán el nombre de 

“Adquisición y congelado de pescado”. La materia prima principal utilizada será el 

pescado Bonito Sierra entero, el cual constituye la base del proceso productivo. A través 

de la aplicación de herramientas de manufactura esbelta, se busca identificar y eliminar 

actividades que no agregan valor, optimizar el flujo de trabajo y los recursos disponibles.  

En la Tabla 2 se observa el diagnóstico situacional a través de la herramienta 

FODA, permite identificar y comprender de manera estructurada la posición actual de la 

empresa, con el propósito de potenciar las fortalezas y aprovechar sus oportunidades que 

facilitan la optimización de proceso, así como mitigar sus debilidades y amenazas que 

afectan la eficiencia operativa. De forma relevante, se evidencia puntos débiles como la 

ausencia de cultura Lean, ausencia de estandarización y coordinación entre áreas. El 

objetivo es evaluar cómo la aplicación de las herramientas de manufactura esbelta puede 

contribuir a optimizar los tiempos improductivos e influir al rendimiento de la empresa.  
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Tabla 2. 

Matriz de análisis FODA. 

ANÁLISIS FODA 

FORTALEZAS OPORTUNIDADES 

F1:  Servicio segmentado. D1:  Tendencia favorable del mercado. 

F2:  Reconocimiento a nivel 

provincial. 

D2:  Ampliación de la cartera de productos 

para satisfacer nuevas necesidades de los 

clientes. 

F3:  Participación estratégica del 

mercado. 

D3:  Desarrollo de manuales o 

procedimientos. 

F4:  Disponibilidad de producto para 

la venta. 

D4:  Adquisición de nuevas tecnologías y 

equipos accesibles. 

F5:   Infraestructura adecuada para 

operaciones. 
D5:  Colaboración con proveedores 

DEBILIDADES AMENAZAS 

O1:  Ausencia de cultura Lean. 
A1:  Competencia con procesos 

automatizados. 

O2:  Falta de estandarización de 

procesos y flujos de trabajo. 

A2:  Fluctuaciones de los costos de los 

insumos 

O3:  Carencia de comunicación y 

coordinación entre departamentos. 
A3:  Crisis económica actual. 

O4:  Mantenimiento inadecuado de las 

máquinas y equipos. 
A4: Variabilidad de la demanda. 

O5:  Exceso de mudas. A5:  Normativas laborales y de seguridad. 

O6:  Carencia de implementación de 

seguridad y salud ocupacional. 

A5:  Incremento en los precios de energía 

y combustibles. 

Nota. Elaborado por los autores. 
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CAPÍTULO II 

DIAGNÓSTICO DE LA PROBLEMÁTICA 

2.1. Enfoque de investigación  

Este estudio adopta el enfoque cuantitativo y cualitativo, al trabajar con datos 

medibles y verificables vinculados con los tiempos productivos de la empresa 

Wuilbusmar S.A, este enfoque mide de manera directa las variables analizadas y genera 

indicadores necesarios que sirven para el diseño de una propuesta de manufactura esbelta. 

Por medio de los datos estadísticos se busca verificar el impacto que las herramientas de 

manufactura esbelta puedan tener sobre la optimización de tiempos productivos. 

2.2. Diseño de investigación  

En la Figura 9 se observa el diseño de nuestra investigación con el objetivo de 

relacionar, describir las variables. 

Nota. Elaborado por los autores. 

La investigación tiene un diseño no experimental ya que describe variables y 

analiza incidencias e interrelación en un momento dado en pocas palabras es que recolecta 

datos en un momento único. Además, es de tipo transversal basado en alcances 

descriptivos y correlacionales.  

Se describen las variables con respecto a las variables de este trabajo: 

Investigación descriptiva: Se describen las características importantes del 

problema, donde se abordan las variables manufactura esbelta y tiempos productivos con 

Figura 9. 

Diseño de la investigación. 
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el propósito de determinar los elementos necesarios que permita lograr los objetivos de 

la investigación de estudio. 

Investigación correlacional: Este tipo de investigación tiene como propósito 

identificar y analizar el vínculo entre las dos variables de estudio y cuál es su grado, así 

mismo no se alteran, solo se observa el comportamiento de su estado natural para la 

evaluación por medio de datos estadísticos. 

2.3. Protocolo de investigación  

Este protocolo respalda que el estudio se realice de manera ordenada, inicia con 

el problema que es la aplicación de la manufactura esbelta en una empresa pesquera, 

además el tipo de enfoque de la investigación es cuantitativo y cualitativo, las técnicas de 

recolección de datos empleadas son la entrevista, la observación directa, la encuesta y el 

estudio de tiempos y sus combinaciones. Con el uso del método FAHP como se muestra 

en el Anexo B, se estiman las herramientas que son aplicadas dentro del estudio, para 

proponer el diseño de una propuesta aplicando herramientas de manufactura esbelta para 

la optimización de tiempos productivos. La Figura 10 es basado en el aporte de 

(Muyulema-Allaica & Tapias-Molina, 2024). 

Nota. Elaborado por los autores basado en (Muyulema-Allaica & Tapias-Molina, 2024). 

Figura 10. 

Protocolo de la investigación 
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2.4. Censo 

En este estudio no se aplicó una población y muestra, ya que se decidió trabajar 

con la totalidad de los individuos que forman parte del proceso de adquisición y 

congelado del pescado sarda del departamento de producción de la empresa Wuilbusmar 

S.A. Es decir, se realizó un censo, incorporando a todos los colaboradores involucrados 

en el proceso como se muestra en la Tabla 3. 

Tabla 3. 

Censo de la investigación. 

Categoría Cantidad 

Jefe de producción 1 

Operarios 16 

Jefe de calidad 1 

Auxiliar de Cámara de frío 3 

Total 21 

Nota. Elaborado por los autores. 

2.5. Métodos, Técnicas e Instrumento de recolección de los datos  

2.5.1. Métodos de recolección de datos 

 Para la recolección de datos en una investigación debe realizarle un plan, ya que 

define como se va a obtener la información para responder a la pregunta de investigación. 

En la Figura 11 se muestra el plan de recolección de datos para esta investigación, se 

inicia con las fuentes de información, el lugar de localización del estudio, posteriormente 

las técnicas e instrumentos para la recolección de los datos. 

Nota. Elaborado por los autores. 

Figura 11. 

Plan de recolección de datos 



21 
 

2.5.2. Técnicas de recolección de datos 

Encuesta: Se recolectan datos mediante las encuestas con valoraciones de la 

escala de Likert, Además, será evaluada en el desarrollo de la tesis por un grupo de 

expertos, posteriormente se realizará una interpretación estadística mediante el software 

GNU PSPP, este software verificará la confiabilidad de la encuesta por medio del 

coeficiente Alfa Cronbach y la correlación de Pearson de las preguntas del cuestionario 

respecto a las variables de estudio. 

Observación directa y entrevista: Se realizó distintas visitas a la empresa 

Wuilbusmar S. A como se muestra en el Anexo D para conocer acerca de su producción, 

métodos de trabajo, instalaciones, procesos y mano de obra con el fin de recolectar 

información necesaria para el estudio. 

Estudio de tiempo: Para hacer el diagnóstico de la empresa se aplicará la técnica 

de observación para registrar el tiempo a través del estudio de tiempo, mediante un 

cronómetro de cada actividad ejecutada en el proceso.  

2.5.3. Instrumentos de recolección de datos  

Cuestionario: Se utiliza el cuestionario como instrumento debido a que la técnica 

de investigación es la encuesta, mediante este instrumento se recolecta información 

necesaria para conocer más a fondo la empresa, el cuestionario consta de 20 preguntas 

cerradas, 10 de variables independiente y 10 de la variable dependiente, con una escala 

de Likert del 1 al 5, como se muestra en el Anexo I. Este cuestionario está dirigido a las 

21 personas del área de producción del proceso de adquisición y congelado del pescado 

sarda. 

Ficha de observación: Este instrumento de recolección de datos permite 

recolectar información directa, registrar la duración de las actividades, tiempos, 

secuencias en cada etapa del proceso productivo. Además, de facilitar la compresión de 

los tiempos de ciclo, detectar si hay alguna variación dentro del proceso, ver las paradas 

de plantas, retrasos, tiempos muertos y considerar desperdicios que afectan a la eficiencia 

operativa de la empresa. 

VSM: Esta herramienta se utilizará para diagnosticar la situación actual de los 

procesos de la empresa mediante la recopilación de datos, de sus tiempos empleados en 

los procesos productivos de la Empresa Wuilbusmar S. A 
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Checklist: Se utiliza este instrumento para la identificación del estado actual de 

herramientas de manufactura esbelta (5S, TPM, Kaizen y Kanban) como se muestra en el 

Anexo Q. Sirve de guía para registrar, evidenciar la situación problemática con respecto 

al proceso de producción del pescado sarda (bonito sierra). Mediante este formato se 

garantiza que la información recolectada sea precisa y sin omitir detalles importantes. 

Diagrama de flujo de procesos:  Permite visualizar la secuencia de actividades 

de manera ordenada del proceso productivo, con la utilización del cronómetro para medir 

los tiempos de cada actividad. Con este instrumento se detectarán los cuellos de botella, 

tiempos improductivos y actividades que no agregan valor. 

2.6. Variables 

Este estudio busca comprobar la hipótesis de que del diseño de una propuesta de 

manufactura esbelta contribuye a la optimización de los tiempos productivos y 

eliminación desperdicios. En el enfoque de investigación cuantitativa, se analizan 

variables dependientes e independientes para recopilar datos representativos y entender 

sus interrelaciones, esto permite realizar un análisis sistemático y estandarizado de la 

información. 

Variable independiente: Manufactura esbelta 

Definición: Es una táctica común para responder a los problemas que afectan al 

panorama industrial. Sus principales objetivos son la reducción de desperdicios, la mejora 

de la eficiencia productiva y la optimización de procesos” (Islahudin et al., 2024). 

Variable dependiente: Tiempos productivos 

Definición: Tiempo que un recurso se dedica a realizar actividades consecutivas 

en un proceso especifico, participa en la ejecución de operaciones que aportan valor al 

producto o servicio (Camacaro-Peña et al., 2021).
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Tabla 4. 

Matriz operacional de variables. 

Matriz operacional de Variables 
  Variable Definición Dimensión Indicadores Fórmula Técnicas e 

Instrumento 

VI Manufactura esbelta “Es una táctica común 

para responder a los 

problemas que 

afectan al panorama 

industrial. Sus 

principales objetivos 

son la reducción de 

desperdicios, la 

mejora de la 

eficiencia productiva 

y la optimización de 

procesos” (Islahudin 

et al., 2024). 

Mejora continua Eficiencia (Tiempo estándar/Tiempo real) * 100 ❖ Observación 

directa 

❖ Cronómetro 

❖ Diagrama de 

flujo de 

procesos 

❖ Encuesta 

❖ Ficha de 

observación 

❖ Cuestionario 

❖ VSM 

❖ Diagrama de 

flujo de 

operaciones 

 

Productividad Productividad = Producto / Recursos 

utilizados 

 

 

Reducción de 

desperdicios 

Tasa de desperdicio % desperdicio = (Materia prima 

desperdiciada / materia prima total) * 

100 

 

 

VD Tiempos productivos Tiempo que un 

recurso se dedica a 

realizar actividades 

consecutivas en un 

proceso especifico, 

participa en la 

ejecución de 

operaciones que 

aportan valor al 

producto o servicio 

(Camacaro-Peña et 

al., 2021). 

Tiempos Takt time Takt time = Tiempo de producción 

disponible/ demanda del cliente 

 

 

Tiempo de ciclo 

promedio 
Tiempo de ciclo = Tiempo total de 
producción / número de unidades 
producidas 

 

 

Porcentaje de tiempo 

desperdiciado 
% tiempo desperdiciado = (Tiempo 
de actividades sin valor / tiempo total 
del proceso) * 100 

 

 

        

Nota. Elaborado por los autores.
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2.7. Procedimiento para la recolección de datos  

Para alcanzar los objetivos deseados de esta investigación se debe tener claro el 

procedimiento de recolección de dato a seguir como se muestra en la Tabla 5:  

Tabla 5. 

Procedimiento para la recolección de dato. 

 

Nota. Elaborado por los autores. 

2.8. Diagnóstico de la situación problemática  

2.8.1. Etapa 1 – recolección de datos  

Se realizo la visita técnica a la empresa y se hizo la recolección de datos del 

proceso productivo como se muestra en el Anexo E. Mediante los datos recolectados se 

llevó a cabo el levantamiento de información en la empresa Wuilbusmar S.A, se utilizó 

la observación directa como técnica ya que permite conocer minuciosamente las 

actividades que se realizan en el proceso (Alfonso et al., 2022).  

Cronómetro  

Para recolectar los datos inicialmente se utilizó el cronómetro como instrumento 

de medida para la toma de tiempos. Para el número de observaciones se aplicó el criterio 

de la tabla General Electric, este método sirve para establecer un estudio adecuado en 

dependencia del número de ciclos a cronometrar referente al tiempo que se llevó a cabo 

los procesos estudiados, entonces se establece que el número de ciclos a cronometrar y 

estudiar es de 3. Para las muestras cronometradas en el diagrama de flujo de proceso, se 

N◦ Etapas Procedimiento 

1 Recolección de datos 

1) Visita de técnica a Wuilbusmar S.A. 

2) Recolección de datos del proceso 

productivo. 

3) Encuesta al proceso seleccionado. 

2 Procesamiento de datos 

1) Análisis de la información recopilada. 

2) Tabulación de los datos obtenidos. 

3) Validación y confiabilidad del instrumento. 

3 Presentación de resultados 

1) Presentación de los datos post validación. 

2) Presentación de los resultados mediante 

software estadístico. 

3) Elaboración de graficas que permitan 

visualizar la información de los resultados. 
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ha determinado un tiempo total de 68.63 minutos por pallet. A continuación, en la Tabla 

6, se presenta el tiempo promedio 1, 2 y 3 observado de las muestras cronometradas. El 

tiempo promedio para producir un pallet fue 67.95, 68.68 y 68.63 minutos por pallet.  

Tabla 6. 

Resumen de levantamiento de información. 

N° Descripción del proceso Tiempo 1 Tiempo 2 Tiempo 3 
Total 

(min) 

1 Almacenamiento de materia 

prima 
0 0,00 0,00 

0,00 

2 Descarga y recepción al área de 

proceso 2 
1,70 1,90 1,92 

1,84 

3 Clasificado de pescado y 

colocación en gavetas 
2,80 

2,95 3,03 2,93 

4 Transporte al área de pesado 0,85 0,90 0,89 0,88 

5 Pesado en gavetas (50lb a 80lb) 1,80 1,88 1,84 1,84 

6 Inspección de pesado 2,90 2,95 2,91 2,92 

7 Clasificación en gavetas (3 a 5 

pescados) y colocación en pallets 10,82 
11,18 11,00 11,00 

8 Almacenamiento temporal en 

pallets 
35,50 

36,20 36,30 36,00 

9 Transporte a los túneles de frío 11,58 10,72 11,36 11,22 

10 Almacenamiento en túneles de 

frío 
0,00 0,00 0,00 

0,00 

Total, del tiempo observado 67,95 68,68 69,25 68,63 

Nota. Elaborado por los autores. 

En la Tabla 7 se observa los valores obtenidos, tal como se detalla en el Anexo H, 

correspondiente al cálculo del tiempo normal luego de aplicar la valoración según el 

rendimiento del operario, con un tiempo de 36.65 minutos. Posteriormente, se incluyeron 

los suplementos de cada actividad según  (Organización Internacional del Trabajo (OIT), 

1973) como se muestra en el Anexo G. para determinar el tiempo estándar, obteniendo un 

total de 68.63 minutos, siendo un dato más realista de lo que tarda la actividad las 

condiciones operativas reales. 

Tabla 7. 

Tiempo normal y estándar. 

Tiempo normal Tiempo estándar 

1,38 1,79 

2,20 2,85 

0,66 1,00 

1,84 2,80 

1,46 1,94 

5,50 7,70 
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Nota. Elaborado por los autores. 

Fichas de observación  

En la ficha de observación cada tiempo cronometrado se registra, que sirve para 

realizar el estudio de tiempo con los datos recolectados del proceso de adquisición y 

congelado de pescado sarda. Como este proceso dura más de 40 minutos se hizo 3 

números de ciclos. En el Anexo F se observar los tiempos del proceso de producción, el 

cual consta de 10 actividades que dan un total de 68,63 minutos. En la Tabla 8 se observa 

el tiempo de cada actividad en el flujo operativo del pescado sarda. 

Tabla 8. 

Tiempo del flujo productivo del pescado sarda. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Diagrama de flujo de proceso 

En la Figura 12, el diagrama de flujo de proceso permite la visualización de las 

secuencias de las actividades de manera ordenada del proceso productivo. Se identifica 

que el clasificado de pescado y colocación de gavetas tiene una cantidad mínima de 

pescados en mal estado, en el almacenamiento temporal en pallets existe una demora 

significativa en el transporte del pescado a los túneles de frío.

18,00 18,00 

5,61 14,47 

36.65 50,56 

N° Descripción del proceso 
Total 

(min) 
 

1 Almacenamiento de materia prima 0,00  

2 Descarga y recepción al área de proceso 2 1,84  

3 Clasificado de pescado y colocación en gavetas 2,93  

4 Transporte al área de pesado 0,88  

5 Pesado en gavetas (50lb a 80lb) 1,84  

6 Inspección de pesado 2,92  

7 Clasificación en gavetas (3 a 5 pescados) y colocación en 

pallets 

      11,00  

8 Almacenamiento temporal en pallet 36,00  

9 Transporte a los túneles de frio 11,22  

10 Almacenamiento en túneles de frío 0,00  

Total del tiempo 68,63  
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Figura 12. 

Diagrama de flujo del proceso. 

Nota.  Desarrollada por los autores con los datos recolectados en Wuilbusmar S.A. 
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Diagrama de recorrido general 

En la Figura 13 se muestra el diagrama de recorrido que presenta todas las 

actividades del flujo de movimiento de materiales y personal dentro de la planta de 

Wuilbusmar S.A. Además, muestra cómo se trasladan los materiales desde su ingreso 

como materia prima hasta el almacenamiento final, utilizando símbolos y líneas que 

indican las rutas que siguen los productos o materiales.  

Nota.  Elaborado por los autores.  

Diagrama de recorrido del área de enfoque  

En la figura 14 se observa el diagrama de recorrido del proceso de adquisición y 

congelado de pescado entero bonito sierra, en el que presenta excesos de transporte, 

Figura 13. 

Diagrama de recorrido general del pescado sarda. 
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manipulación repetitiva y demoras que generan tiempos muertos en el sistema productivo 

actual. 

Nota.  Elaborado por los autores.  

2.8.2. Etapa 2- Procesamiento de datos 

Validez y confiabilidad del instrumento  

2.8.2.1. Validez por juicio de expertos  

Para esta investigación se empleó el método de validez por juicio de expertos 

calificados, en este método los profesionales evalúan el cuestionario realizado 

demostrado en el Anexo J, K, L, M, N para asegurar que este de acorde al tema planteado, 

teniendo en cuenta los aspectos de validación: claridad, objetividad, actualidad, 

organización, suficiencia, intencionalidad, consistencia, coherencia, metodología y 

pertinencia. Para proporcionar argumentos para mejorar el contenido y calidad del 

instrumento antes de ser aplicado en la empresa con el fin de ser valido y fiable. 

Figura 14. 

Diagrama de recorrido del área de enfoque. 
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La formulación de las preguntas del cuestionario para la encuesta debe ser claras 

y precisa para el entendimiento del encuestado para abarcar el tema de la investigación. 

La validación del cuestionario se examinó por un grupo de 4 profesionales del área de 

ingeniería industrial, considerando los criterios: títulos académicos alcanzados, 

conocimientos y años de experiencia. Para que expresen sus criterios y así mismo 

califiquen y validen el cuestionario para la recolección de datos en el área de producción 

de la empresa Wuilbusmar S.A., el cual consta de 20 preguntas cerradas con una escala 

de Likert del 1 al 5. 

2.8.2.2. Calificación de expertos 

En la Tabla 9 se muestra el resumen de la calificación de los 5 expertos, dando un 

promedio final de los expertos de 96,56 es decir que está dentro del rango de (eficiente 

de 81-100). La validación del instrumento ha sido eficiente y se puede aplicar a la muestra 

seleccionada. En los Anexos J, K, L, M y N se demuestra la matriz validación del 

instrumento por criterio de cada uno de los expertos respectivamente donde se evaluaron 

10 criterios para ver la relación entre las variables de estudio, las dimensiones, indicadores 

las preguntas y las opciones de respuestas. En el Anexo O se evidencia las firmas para la 

validación del instrumento, se garantiza por medio de esta validación que el instrumento 

de recolección de datos tuvo una evaluación sólida, integra y eficiente. 

Nota.  Elaborado por los autores.  

Indicadores Criterios Resultados de los expertos 

Aspecto de validación Experto Experto Experto Experto Experto 

1 2 3 4 5 

1 Claridad Las sesiones están formuladas con lenguaje 

apropiado. 

94 97 98 96 95 

2 Objetividad Las sesiones expresan conductas observables 90 95 99 98 95 

3 Actualiadad Las sesiones están adecuadas a las teorías, 

enfoques, o modelos teóricos. 

95 96 98 98 97 

4 Organización Existe organización lógica entre las sesiones. 90 98 95 98 93 

5 Suficiencia Las sesiones comprenden los 

aspectos a necesarios a fortalecer.  

98 98 97 98 98 

6 Intencionalidad Las sesiones valoran las dimensiones del tema. 98 96 94 98 94 

7 Consistencia Las sesiones están basadas en aspectos teóricos-

científicos. 

98 95 97 98 98 

8 Coherencia Las sesiones tienen relación con los indicadores de 

la variable independiente. 

98 96 98 98 98 

9 Metodología Las sesiones responden al diseño de investigación 

metodológico. 

98 97 95 98 98 

10 Pertinencia Las sesiones son útiles y adecuadas para modificar 

la variable dependiente. 

98 94 96 98 98 

Promedio por expertos 95,70 96,20 96,70 97,80 96,40 

Resultados Final de los expertos 96,56 

Valoración del instrumento  Eficiente 81-100 

 

Tabla 9. Calificación de expertos. 



31 
 

Las recomendaciones y observaciones de los expertos obtenidas durante este 

proceso fueron integradas al cuestionario final, con el fin de tener un instrumento validado 

y fiable para los encuestados en esta investigación.  

2.8.2.3. Confiabilidad del instrumento 

Análisis de fiabilidad alfa de Cronbach. 

Según Jacobo et al. (2020) la fiabilidad en una investigación es importante y 

esencial, para realizar esta evaluación, se va a utilizar el coeficiente de confiabilidad. Para 

medir la fiabilidad se realizó por medio del Alpha de Cronbach que genera resultados 

estadísticos para adquirir la adecuación del cuestionario. El coeficiente Alfa de Cronbach, 

calculado utilizando una escala de tipo Likert para cada ítem, permite evaluar el grado de 

consistencia. A medida que el valor se aproxima a 1, se dice que existe una mayor 

consistencia entre los ítems. Es así que si el parámetro es menor a 0,5 es inaceptable, 

mayor a 0,9 es excelente (Jacobo et al., 2020). El cuestionario aplicado, está compuesto 

por 20 ítems, alcanzo un coeficiente alfa de Cronbach de 0.86, lo que refleja un alto nivel 

de consistencia interna de las preguntas como “bueno”. En la Tabla 10 se observa el alfa 

de Cronbach por el software PSPP, en los Anexo P se muestra la estadística de fiabilidad 

del instrumento. 

Tabla 10. 

Estadísticas de fiabilidad. 

Estadísticas de fiabilidad 
Alfa de Cronbach N de elementos 

0,86 20 

Nota.  Realizado por software PSPP. 

Correlación por el método de Pearson 

“Es una prueba estadística para analizar la relación entre dos variables medidas en 

un nivel por intervalos o de razón” (Hernández-Sampieri et al., 2014). El coeficiente de 

correlación de Pearson se calcula a partir de las puntuaciones resultantes en una muestra 

en dos variables. Para interpretar adecuadamente los resultados, se debe considerar el 

valor de coeficiente de correlación de Pearson como su significancia estadística y el 

número de casos correlacionados. En la Tabla 11 se muestra la escala de interpretación 

del coeficiente de Pearson: 
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Tabla 11. 

Coeficiente de Pearson. 

Coeficiente de Pearson interpretación 
−0.90  Correlación negativa muy fuerte 

−0.75  Correlación negativa considerable 

−0.50  Correlación negativa media 

−0.25  Correlación negativa débil 

−0.10  Correlación negativa muy débil 

0.00  No existe correlación alguna entre las variables 

+0.10  Correlación positiva muy débil 

+0.25  Correlación positiva débil 

+0.50  Correlación positiva media 

+0.75  Correlación positiva considerable 

+0.90  Correlación positiva muy fuerte 

+1.00  Correlación positiva perfecta 

Nota.  Elaborado por los autores según (Hernández Sampieri et al., 2014) 

Nivel de significancia  

El nivel de significancia es una medida exacta de la existencia o no de la 

correlación entre 2 variables. Hernández Sampieri et al. (2014) menciona lo siguiente:  

Si el nivel de significancia (Sig.) es igual o menor a 0.05, se dice que el coeficiente 

es significativo en el nivel de 0.05 (se considera un nivel del 95% de confianza en que la 

correlación sea verdadera y 5% de probabilidad de error).  

Si el nivel de significancia (Sig.) menor o igual a 0.01, el coeficiente es 

significativo al nivel de 0.01 (se considera un nivel del 99% de confianza de que la 

correlación sea verdadera y 1% de probabilidad de error). 

2.8.3. Etapa 3 – presentación de resultados 

El coeficiente de correlación de Pearson se consideró en esta investigación para 

identificar la correlación entre las variables de estudio: manufactura esbelta y tiempos 

productivos. Este análisis permite medir la correlación entre los ítems de cada variable, 

tomando como referencia las respuestas obtenidas del censo, mediante el programa 

PSPPIRE editor de datos (PSPP), se hizo la correlación de las 20 preguntas por las 

variables de estudio, donde se seleccionó las preguntas con la correlación más fuerte. En 

este caso, se emparejaron preguntas de la variable: manufactura esbelta (ítems 2, 6, 7 y 

10) con las de la variable: tiempo productivo, se muestran los resultados en el software 

PSPP.  A continuación, se muestra el resumen de los resultados obtenidos: 
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En la Tabla 12, se observa una correlación positiva entre la pregunta 2 y 19. El 

coeficiente de correlación de Pearson es de 0,860. Esto indica que hay una correlación 

positiva considerable y significativa entre ambas preguntas. Es decir que, a medida que 

en la organización se fortalecen las prácticas enfocadas en la detección y eliminación de 

actividades que no aportan valor, se observa una reducción significativa en los tiempos 

improductivos dentro de los procesos. La significancia bilateral obtenida es de 0,000 

demuestra la relación fuerte entre las variables ya mencionadas.  

Tabla 12. 

Correlación mediante el coeficiente de Pearson de la pregunta 2 y 19. 

Correlación de las preguntas P2 P19 

P2 Correlación de Pearson 1 0.860 

Sign. (bilateral)   0.000 

N 21 21 

P19 Correlación de Pearson 0.860 1 

Sign. (bilateral) 0.000   

N 21 21 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 13, se observa una correlación positiva entre la pregunta 6 y 13. El 

coeficiente de correlación de Pearson es de 0,801. Esto indica que hay una correlación 

positiva considerable y significativa entre ambas preguntas. Es decir que un mayor 

aprovechamiento de la capacidad instalada se asocia directamente con un control más 

eficiente de la producción. La significancia bilateral obtenida es de 0,000 demuestra la 

relación fuerte entre las variables ya mencionadas.  

Tabla 13. 

Correlación mediante el coeficiente de Pearson de la pregunta 6 y 13. 

Correlación de las preguntas P6 P13 

P6 Correlación de Pearson 1 0.801 

Sign. (bilateral)   0.000 

N 21 21 

P13 Correlación de Pearson 0.801 1 

Sign. (bilateral) 0.000   

N 21 21 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 14, se observa una correlación perfecta entre la pregunta 7 y 12. El 

coeficiente de correlación de Pearson es de 0,889. Esto indica que hay una correlación 

positiva considerable y significativa entre ambas preguntas. Esto refleja que cuando la 
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empresa identifica de manera clara los diferentes tipos de desperdicio, existe también un 

mayor control de las paradas durante la producción. La significancia bilateral obtenida es 

de 0,000 demuestra la relación fuerte entre las variables ya mencionadas.  

Tabla 14. 

Correlación mediante el coeficiente de Pearson de la pregunta 7 y 12. 

Correlación de las preguntas P7 P12 

P7 Correlación de Pearson 1 0.889 

Sign. (bilateral)   0.000 

N 21 21 

P12 Correlación de Pearson 0.889 1 

Sign. (bilateral) 0.000   

N 21 21 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 15, se observa una correlación positiva entre la pregunta 10 y 14. El 

coeficiente de correlación de Pearson es de 0,753. Esto indica que hay una correlación 

positiva considerable y significativa entre ambas preguntas. Cuando la empresa 

implementa estrategias para disminuir los tiempos de espera, también tiende a medir de 

manera más sistemática el tiempo promedio de fabricación por unidad. La significancia 

bilateral obtenida es de 0,000 demuestra la relación fuerte entre las variables ya 

mencionadas.  

Tabla 15. 

Correlación mediante el coeficiente de Pearson de la pregunta 10 y 14. 

Correlación de las preguntas P10 P14 

P10 Correlación de Pearson 1 0.753 

Sign. (bilateral)   0.000 

N 21 21 

P14 Correlación de Pearson 0.753 1 

Sign. (bilateral) 0.000   

N 21 21 

Nota.  Elaborado por los autores. 

El análisis estadístico muestra que la adopción de manufactura esbelta tiene una 

relación directa y significativa con la optimización de tiempos productivos, a partir de las 

correlaciones identificadas entre las preguntas antes mencionadas en las Tablas 12, 13, 14 

y 15. Se concluye que estos resultados estadísticos respaldan la aplicación de 

herramientas de manufactura esbelta optimiza los tiempos productivos además de reducir 

desperdicios y fortalecer la eficiencia operativa en la empresa. 
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Valoración de los resultados obtenidos de la investigación. 

Dentro de los resultados alcanzados se aplicó un censo a 21 trabajadores del área 

de producción de la empresa Wuilbusmar S.A. En la figura 15 se visualiza los resultados 

de la información estadística obtenida a partir de la encuesta, mostrando el promedio de 

respuestas por pregunta de cada alternativa en función de las preguntas analizadas. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

A continuación, en la Tabla 16 se estable los análisis correspondientes al desarrollo 

del censo del estudio, se evidencia en los resultados que la empresa refleja una ausencia 

en prácticas de manufactura esbelta, escasa cultura de mejora continua, no identifican los 

desperdicios, falta de control constante de tiempos y recursos, deficiencia en información 

y documentación de tiempos, Estas debilidades limitan la competitividad, aumentan los 

desperdicios e ineficiencia en el uso del tiempo. 

Tabla 16. 

Matriz datos recopilados de encuesta. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Variables Análisis 

Manufactura esbelta 

Se observa en la figura 14 que el promedio de respuesta por parte de los 

trabajadores de la empresa acerca de la variable manufactura esbelta, 

demuestra que existe ausencia de manufactura esbelta, no identifican los tipos 

de desperdicio y no registran las actividades  

Tiempos productivos 

Se observa en la figura 14 que el promedio de respuesta por parte de los 

trabajadores de la empresa acerca de la variable tiempos productivos, 

demuestra que no se registra ni se controlan los tiempos, debilidad en el flujo 

de trabajo y una carencia de acciones de mejora en la reducción de 

desperdicios de tiempo. 
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Mediante de la revisión de artículos y la aplicación del método hibrido de toma de 

decisiones FAHP que se muestra en el Anexo B, se identificaron las principales 

herramientas de manufactura esbelta, tuvo relevancia como la herramienta más utilizada 

el VSM, con un 26% de preferencia y una ponderación de 0.23 ocupando el primer lugar 

en el ranking de MCDM. Segundo 5S con un 24% y 0.22 de ponderación, las herramientas 

TPM, Kaizen y Kanban con una ponderación de 0.13, 0.12, 0.09 respectivamente. Este 

ranking permite ver el orden de las herramientas según su uso, es decir que para el diseño 

de una propuesta de manufactura para optimizar los tiempos productivos se debe de 

enfocar en utilizar VSM, 5S, TPM, Kaizen y Kanban como se muestra en el Anexo C.  

 Mediante los resultados estadísticos obtenidos a través de las encuestas aplicadas 

en el censo al personal seleccionado, permitió observar ausencia de herramientas de 

manufactura esbelta en la empresa Wuilbusmar S.A., se procede a levantar la situación 

inicial de cada una de ellas, con el fin de identificar deficiencias y aspectos a optimizar. 

2.9. Evaluación inicial de la problemática  

2.9.1. Herramienta VSM inicial  

El VSM inicial permite identificar y analizar las ineficiencias en la distribución 

de recursos, los tiempos de espera y los desperdicios presentes en el proceso de 

producción. De esta forma, se establece una línea base que servirá como punto de partida 

para proponer acciones para optimizar los tiempos productivos mediante la eliminación 

de desperdicios. 

Se recopilaron datos en la empresa comercializadora y conservadora de pescado 

Wuilbusmar S.A, como la demanda, tiempo disponible y Takt Time.  La empresa opera 

los siete días de la semana en jornadas de 8 horas, con una parada de 1 hora para 

alimentación, lo que deja un tiempo efectivo de 7 horas diarias, equivalentes a 49 horas 

semanales de carga de trabajo. Para la demanda la empresa dio un estimado por razones 

de confidencialidad con un valor de 54 toneladas al mes.  Estos datos sirven para calcular 

la demanda diaria y, posteriormente, el Takt Time. 

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙

𝐷í𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙
 

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 = 54 
𝑡

𝑀𝑒𝑠
∗

1 𝑚𝑒𝑠

30 𝑑í𝑎𝑠
∗

1000𝑘𝑔

1 𝑡
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𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 = 1800
𝑘𝑔

𝐷í𝑎
 

El Takt Time, o ritmo de producción, permite determinar el tiempo de producción 

necesario en función de la demanda del cliente.   

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎
 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =  

7ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑑í𝑎

∗
60𝑚𝑖𝑛
ℎ𝑜𝑟𝑎 ∗

60 𝑠𝑒𝑔
1 𝑚𝑖𝑛

1800
𝑘𝑔
𝐷í𝑎

 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =  14 𝑠𝑒𝑔/𝑘𝑔 

Tabla 17. 

Resumen de datos Wuilbusmar S.A. 

WUILBUSMAR S. A 

Variable Datos Medida 

Jornada laboral 8 hora 

Tiempo para alimentación 1 hora 

Días trabajo al mes 30 día 

Tiempo disponible 25200 seg/día 

Demanda mensual 54 tonelada-pescado 

Demanda diaria 1800 kg/día 

Takt time 14  seg/kg 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Una vez recopilados y calculados los datos necesarios para la aplicación de la 

herramienta VSM, como el Takt Time con 14 segundos, la demanda diaria con 1800 kg 

al día, el tiempo de ciclo y distancia recorrida de cada una de las actividades del proceso 

de adquisición y congelado sarda y la demanda diaria, se procede a aplicar la herramienta 

VSM inicial para diagnosticar y visualizar los desperdicios o actividades que no agregan 

valor a la producción. Esta herramienta se utilizará debido a que, según la revisión de 

literatura y los resultados del análisis multicriterio aplicado mediante la matriz FAHP, se 

identificó como una de las más empleadas y efectivas para respaldar procesos de toma de 

decisiones en entornos operativos.
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Figura 16. 

 VSM inicial. 

 

 Nota.  Elaborado por los autores.
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Posterior al VSM inicial, en la Tabla 18 muestra que el proceso de manejo del 

pescado sarda, combina actividades que agregan valor, como la descarga, clasificado, 

pesado y colocación en gavetas, con actividades que no agregan valor o son necesarias, 

pero no productivas, como transportes, demoras e inspecciones. 

Tabla 18. 

Valor agregado de actividades. 

Actividad Minutos Valor agregado Razón 
Descarga y recepción al área de 

proceso 2 

1,84 Agrega valor Actividad que 

prepara el producto 

Clasificado de pescado y 

colocación en gavetas 

2,93 Agrega valor Actividad que 

prepara el producto 

Transporte al área de pesado 0,88 No agrega valor Traslado de los 

materiales 

Pesado en gavetas (50lb a 80lb) 1,84 Agrega valor Actividad de 

proceso 

Inspección de pesado 2,92 Necesario, pero no agrega 

valor 

Es una actividad de 

calidad 

Clasificación en gavetas (3 a 5 

pescados) y colocación en 

pallets 

11,00 Agrega valor Actividad que 

prepara el producto 

Almacenamiento temporal de 

pallets 

36,00 No Agrega valor Traslado de los 

materiales 

Transporte a los túneles de frio 11,22 Necesario, pero no agrega 

valor 

Traslado de los 

materiales 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Figura 17, se muestra que el proceso de pescado entero Sarda, presenta un 

25,29% de tiempo de valor agregado, mientras que el 53,75% del tiempo no agrega valor 

y el 20,66% es necesario, pero no genera valor. La diferencia entre el Lead time (68,63 

min) y el Process time (31,75 min) evidencia que gran parte del tiempo se consume en 

esperas, transporte o actividades innecesarias. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

25,65%

20,60%

53,75%

0,00% 10,00% 20,00% 30,00% 40,00% 50,00% 60,00%

Agrega Valor

Necesario pero no agrega valor

No agrega valor

Tiempo VSM Inicial

Figura 17. 

Tiempo VSM inicial. 
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Resultados del diagnóstico con Checklist de las herramientas 5S, TPM, 

Kaizen y Kanban. 

Entre las principales deficiencias se encontraron la ausencia de organización y la 

escasez de procesos de mejora continua, el control inadecuado del flujo de materiales y 

de mantenimiento. Por esta razón, se utilizó un Checklist para la evaluación inicial de 

cada uno de estos indicadores, con el objetivo de diagnosticar la situación inicial 

problemática de la empresa Wuilbusmar S.A 

2.9.2. Evaluación inicial 5S 

La figura 18, se muestra los resultados del diagnóstico inicial de las herramientas 

de manufactura esbelta reflejando un estado general en la empresa. En la etapa de 

clasificar con un 50% indica que la mitad de los criterios se cumplen en el Anexo Q, 

refleja avances en el uso de materiales adecuados, insumos disponibles en el área y control 

sobre la mezcla de lotes de pescado. Por otra parte, la etapa de ordenar con un 42% se ve 

que el cumplimiento es bajo, evidenciando que no hay una clara estandarización en la 

ubicación de herramientas, señalización de áreas ni codificación de equipos. La etapa más 

fuerte es la de limpieza con un 75% reflejando que existe una cultura considerada de 

higiene. La etapa más débil es la de estandarizar con un 17% ya que casi no existen 

procedimientos uniformes, ni aplicación de formatos de control. El bajo porcentaje de 

disciplina evidencia que no hay suficiente compromiso ni seguimiento continuo por parte 

del personal y supervisores. 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

50%

42%

75%

17%

33%

43%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

Clasificar

Ordenar

Limpiar

Estandarizar

Disciplina

Promedio

Evaluación inicial 5S

Figura 18. 

Evaluación inicial 5S. 
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La revisión inicial muestra un promedio de 43%, para medir este porcentaje se lo 

hizo mediante los siguientes indicadores de la Tabla 19. 

Tabla 19. 

Indicadores de la revisión inicial 5S. 

Muy malo Malo Regular Bueno Excelente 

≥10 ≥30 ≥50 ≥70 ≥90 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Según los indicadores antes mencionados, se observa que el 43% está en la 

categoría de “Malo”. En la figura 19 se evidencia el gráfico de radar para visualizar la 

evaluación inicial de las 5S.  

Figura 19. 

 Grado de adopción de las 5S inicial. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Evaluación inicial de las herramientas  

La Figura 20 muestra el resultado del desempeño del TPM inicial con 35%, refleja 

que no hay una práctica sólida de inspecciones, ni planes de mantenimiento 

documentados, lo que puede generar tiempos muertos por fallas inesperadas. En cuanto a 

la evaluación del Kaizen inicial es muy bajo con un 17%, evidenciando que no existe una 

cultura de mejora continúa basada en el análisis de datos, indicadores de producción ni 

trabajo en equipo interdisciplinario. Por último, la evaluación del Kanban inicial con un 

desempeño bajo del 25%, ya que muestra que no se utilizan tarjetas, tableros ni símbolos 

visuales para identificar materiales o estados del producto, lo que limita la fluidez y el 

control del flujo de producción 

0%

20%

40%

60%

80%

100%
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Nota.  Elaborado por los autores. 

2.9.3. Evaluación inicial Kaizen y Kanban 

Mediante el Checklist inicial en el Anexo Q se diagnosticó la ausencia de las 

herramientas Kaizen y Kanban en el proceso de adquisición y congelado del pescado 

sarda. 

2.9.4. Evaluación TPM  

De acuerdo con los resultados de la Figura 20 donde se hizo la evaluación inicial 

TPM, se evidencia que muestran ausencia de mantenimiento centrado en las maquinarias 

del área de producción del proceso adquisición y congelado de pescado sarda de la 

empresa Wuilbusmar S.A., por consiguiente, se va a realizar una evaluación OEE inicial, 

proceso que permite controlar y mejorar la eficiencia de los equipos. 

Evaluación OEE inicial. 

Se va a evaluar los 3 factores principales que son: disponibilidad, rendimiento y 

calidad del producto para llegar al indicador inicial OEE. Este indicador es fundamental 

para medir la eficiencia de los equipos o procesos productivos. 

Índice inicial de disponibilidad: 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
∗ 100 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
7 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
∗ 100 

35%

17%

25%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

TPM

Kaizen

Kanban

Evaluación inicial Kanban, Kaizen, TPM

Figura 20. 

Evaluación inicial Kanban, Kaizen, TPM. 
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𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 =  𝟖𝟕% 

Índice inicial de rendimiento: 

Rendimiento =  
Cantidad de producción real

Cantidad de producción total
∗ 100 

Rendimiento =  
895 U pescado

990 U pescado
∗ 100 

𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 =  𝟗𝟎% 

Índice inicial de calidad: 

Calidad =  
Cantidad de productos buenos

Cantidad total producida
∗ 100 

Calidad =  
850 U pescado

895 U pescado
∗ 100 

𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 =  𝟗𝟓% 

Para determinar la eficiencia general de los equipos OEE, se calculó con la multiplicación 

de los 3 indicadores calculados previamente. 

OEE = (87% ∗ 90% ∗ 95) ∗ 100 

𝐎𝐄𝐄 = 𝟕𝟒% 

Tabla 20. 

Cálculo del OEE actual. 

OEE ACTUAL 

DISPONIBILIDAD  RENDIMIENTO  CALIDAD  OEE  

87% 90%  95%   74% 

Nota.  Elaborado por los autores. 

La eficiencia global de la empresa Wuilbusmar S.A es de 74%, según la Tabla 21 

es considerado como regular, lo que evidencia que no está aprovechando completamente 

su capacidad productiva que afectan la eficiencia global del proceso 
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Tabla 21. 

Clasificación del OEE. 

OEE Valoración 

OEE<65% Deficiente 

65%≤OEE< 75% Regular 

75%≤ OEE<85% Aceptable 

85%≤ OEE<95% Bueno 

95%≤ OEE≤100% Excelente 

Nota.  Adaptado por los autores según (Varela Pérez et al., 2023) 

2.10. Modelado inicial 

Para la investigación se desarrolló una simulación en el software Flexsim, 

demostrando la situación inicial de la empresa. En la Figura 21 se observa el tiempo ciclo 

el proceso de producción, es el tiempo que demora un pallet en recorrer todo el proceso 

productivo. Los criterios tomados para el modelado son: secuencia lógica del proceso, 

periodos totales que tarda el producto, capacidad de área y pallets, límites de capacidad 

de gavetas. Además, los recursos empleados son todos los evidenciados en la Figura 20, 

existe una mínima posibilidad de porcentaje de fallo con el proceso real, se lo hizo en 

función del valor de gavetas simuladas menos el valor de gavetas real en relación con el 

valor real de las gavetas dando como resultado un % de fallo con el proceso real de 3,03%. 

Nota.  Elaborado por el software Flexsim 

Figura 21. 

Simulación inicial en Flexsim. 
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2.11. Diagrama de Pareto 

A partir del diagrama de flujo de procesos, la encuesta, VSM, Checklist enfocado 

en la evaluación inicial mediante 5S, TPM, Kaizen y Kanban, además del modelo de la 

simulación inicial del proceso productivo en Flexsim. Estas herramientas permitieron 

levantar la situación inicial problemática de la empresa y evidenciar falencias en el orden, 

la estandarización, el mantenimiento de equipos, la mejora continua, cuellos de botella, 

tiempos de espera prolongados y actividades que generan improductividad y desperdicio 

dentro del proceso productivo de Wuilbusmar S.A. Se logró detectar, a través de 

observaciones, las actividades que presentan mayores debilidades, Posteriormente, los 

resultados se tabularon y se aplicó el diagrama de Pareto para priorizar aquellas 

problemáticas con mayor impacto, de modo que puedan ser solucionadas por la aplicación 

de herramientas de manufactura esbelta. 

Tabla 22. 

Ocurrencias de problemas encontrados. 

Código Causas Frecuencia 
Frecuencia 

acumulada 
Porcentaje 

Porcentaje 

acumulado 
 

1 Ausencia de organización 

en el área 

20 10 34% 31% 
 

2 Escasez de control de flujo 

de materiales 

16 26 27% 58% 
 

3 Ausencia de mejora 

continua 

8 34 14% 72% 
 

4 Falta de mantenimiento 5 39 8% 80% 
 

5 Baja motivación del 

personal 

4 43 7% 87% 
 

6 Deficiente capacitación 

personal 

2 45 3% 90% 
 

7 Errores en el control de 

calidad 

2 47 3% 94% 
 

8 Escasez de insumos 2 49 3% 97% 
 

     
59   100%   

 

Nota.  Elaborado por los autores.  

Análisis: En la Tabla 22 se identifican las causas que más afectan al proceso 

productivo, destacando la ausencia de organización en el área, escasez de control y de 

flujo de materiales, ausencia de mejora continua y falta de mantenimiento con una 

representación del 80% de defectos existentes, por ello nuestro diseño de una propuesta 

de mejora se enfocará en reducir estos problemas por medio de las herramientas de 

manufactura esbelta. 
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Figura 22. 

Diagrama de Pareto – Wuilbusmar S. A. 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

La Figura 22 que muestra la gráfica del diagrama de Pareto, se concluye que, si se 

solucionan las causas potenciales, se puede eliminar el 80% de defectos, las cuales fueron 

identificados como:  

1. Ausencia de organización en el flujo del área  

2.  Escasez de control de flujo de materiales 

3. Ausencia de mejora continua 

4. Falta de mantenimiento  

La empresa Wuilbusmar S.A presenta las 4 causas anteriores mencionadas las que 

conforman el 80% de problemas en el proceso de producción. Para ello se va a diseñar 

una propuesta de manufactura esbelta que permita soluciones enfocadas en estas 4 causas 

para lograr una reducción en los defectos alineada con el principio 80/20 de Pareto. 

2.12. Indicadores iniciales 

En la Tabla 23 se muestra los resultados de los indicadores iniciales, que enseñan 

el desempeño actual de la empresa, con los datos recolectados a través de las distintas 

evaluaciones iniciales de las herramientas de manufactura esbelta para establecer 

prioridades de mejora y planificar la implementación de herramientas de manufactura 

esbelta para optimizar eficiencia y reducir desperdicios.  

1) En cuestión a la eficiencia que se encuentra en 74% lo que indica que el 

tiempo real de operación es inferior al estándar. En el indicador de la 

productividad es de 0,36 U/h-h. 
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2) La tasa de desperdicio del 5% refleja que una proporción de la producción 

se desperdicia, reflejando la necesidad de reducir al mínimo y optimizar el 

uso de los recursos. El Takt Time de 14 minutos indica el ritmo de 

producción necesario para satisfacer la demanda del cliente. 

3) El tiempo de ciclo de 68,63 minutos indican cuanto tarda en completarse 

un pallet hasta llegar a el túnel de frio. El porcentaje de tiempo 

desperdiciado elevado del 54%, señala las oportunidades significativas 

para optimizar procesos, reducir esperas y mejorar la utilización del 

tiempo disponible.  

En el Anexo R se muestran a detalla cómo se calcularon los indicadores de la 

situación inicial. 

Tabla 23. 

Tabla de indicadores de la situación inicial. 

Indicadores Porcentaje 

Eficiencia 74% 

 

Productividad 0,36 U /h-h 
 

 

Tasa de desperdicio 5% 
 

 

Takt time 14 s 
 

 

Tiempo de ciclo 68,63 min 
 

 

Porcentaje de tiempo 

desperdiciado 

54% 
 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Productividad inicial 

En la empresa Wuilbusmar S. A se evalúa la productividad durante una jornada 

laboral de 8 horas en el proceso de adquisición del pescado sarda. Cabe destacar que el 

tiempo efectivo de trabajo es de 7 horas diarias, con 16 operarios encargados del proceso 

y con una planificación aproximada de 990 unidades procesadas por día. En total, se 

registran 3.136 horas-hombre mensuales.  

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
990 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜

3136 ℎ − ℎ
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𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  0.36 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜/ℎ − ℎ 

Eficiencia inicial 

Para determinar la eficiencia inicial del proceso de adquisición y congelado de 

pescado, se presentan los datos obtenidos previamente a través de un estudio de tiempos. 

Para su cálculo, se consideró la relación entre el tiempo estándar y el tiempo real, tal como 

se muestra en la ecuación correspondiente. 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙
∗ 100 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  
50.53 𝑚𝑖𝑛

68.63 𝑚𝑖𝑛
∗ 100 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  74% 

Tasa de desperdicio en proceso inicial 

Para calcular la tasa de desperdicio se tomó en cuenta el producto desperdiciado 

en proceso y en relación con el producto producido total. Esto nos permite identificar el 

porcentaje de perdida generado en el proceso de adquisición y congelado de pescado 

sarda. 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑎𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜

𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
∗ 100 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  
52 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜

990 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜
∗ 100 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  5% 

En los indicadores iniciales presentados en la Tabla 23, se evidencia que la 

empresa Wuilbusmar S.A. presenta una eficiencia del 74%, y una productividad de 0,36 

unidades por hora-hombre, lo que refleja un ritmo de producción que puede optimizarse. 

El tiempo de ciclo de 68,63 minutos y la tasa de tiempo desperdiciado crítica del 53,75%, 

ocasionada por demoras excesivas en el almacenamiento temporal y el transporte hacia 

los túneles de frío, revela oportunidades significativas de mejorar la organización y 

reducir de tiempos muertos, factores que afectan la eficiencia general y la productividad 

del proceso.  
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CAPÍTULO III 

MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

3.1. Alternativa de soluciones 

Una vez encontradas las 4 problemáticas del proceso de adquisición y congelado 

del pescado sarda, se busca darle solución mediante las herramientas de manufactura 

esbelta como se observa en la Tabla 24. 

Tabla 24. 

Aplicación de las herramientas. 

Problema Identificado Herramienta Propuesta 

Ausencia de organización en el área de producción  5S 

Escasez de control de flujo de materiales KANBAN 

Ausencia de mejora continua KAIZEN 

Falta de mantenimiento TPM 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Figura 23 Se muestran las alternativas de soluciones propuestas de 

manufactura esbelta que permitirá la optimización de tiempos productivos y reducción de 

mudas en la empresa Wuilbusmar S.A.  

 Nota.  Elaborado por los autores. 

 

5S

•Diseñar un plan de orden y limpieza en el proceso de adquisición y congelado del pescado
sarda para tener el puesto de trabajo organizado y productivo al reducir tiempos y eliminar
mudas.

TPM

•Diseñar un plan de mantenimiento autónomo y preventivo con inspecciones y calendarios
para disminuir paradas y asegurar la disponibilidad de los equipos como: Vasculas,
transpaleta manual y electrica.

KAIZEN
•Diseñar un plan de mejora continua enfocado en reducir tiempos y desperdicios en la cadena
productiva.

KANBAN

•Aplicar la tarjeta roja como herramienta de control visual en la etapa de Seiri, para crear un
entorno de trabajo mas libre del desorden.

VSM

•Elaborar un VSM propuesto para comparar las mejoras obtenidas luego de la aplicación de
las herramientas de manufctura esbelta.

Figura 23. 

Soluciones propuestas de manufactura esbelta 
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Análisis de selección : La selección de estas alternativas se dio por medio de la 

metodología FAHP para la toma de decisiones y la evaluación de multicriterio respaldado 

por los 32 artículos científicos estudiados para esta investigación, estas herramientas 

permiten organizar el puesto de trabajo, disminuir paradas y asegurar la disponibilidad de 

los equipos, reducción de tiempos y mudas,  control visual eficiente y VSM para la 

comparativa post-aplicación de las herramientas de manufactura esbelta. Además de que 

no requieren grandes inversiones y son aplicables de forma rápidas y eficientes, 

involucrando al personal y que tiene efectos sostenibles en la productividad.  

3.2. Elaboración de la propuesta 

Con las soluciones planteadas, se coordinó con el jefe de producción y el apoyo 

de la alta dirección para la aplicación del diseño de la propuesta.  

Tema de la propuesta: Diseño de una propuesta de manufactura esbelta para 

optimización de tiempos productivos en la empresa Wuilbusmar S.A La Libertad -Santa 

Elena 

3.2.1. Propuesta 5S 

Según el diagnóstico inicial de las herramientas de manufactura esbelta, se 

encontró que la evaluación inicial de las 5S dentro de la empresa tiene un promedio 

general de 43% que se categoriza como “Malo”. Se comienza con la propuesta de la 

herramienta 5’S para la mejorar la ausencia de organización en el área de producción de 

la empresa Wuilbusmar S.A. 

3.2.1.1. Seiri (clasificar) 

Se procede con la primera “S”, que es clasificar, se empieza eliminando los 

recursos innecesarios dentro de las instalaciones, mediante el uso de la tarjeta roja con el 

fin de evitar desorganización y pérdida de eficiencia. 

3.2.1.2. Propuesta KANBAN 

Lo propuesto para este paso como antes se había mencionado es aplicar la tarjeta 

roja como herramienta de control visual en la etapa de Seiri, para crear un entorno de 

trabajo más libre del desorden. Debe ser aplicada por el encargado, esta herramienta:  
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1. Identifica objeto que limitan el espacio disponible y generan obstrucción 

en el área de producción. 

2. Motiva la participación de los empleados, señalando lo que consideran 

innecesario dentro del área de producción. 

Tabla 25. 

Tarjeta roja. 

TARJETA ROJA 

Responsable:   

N.º de tarjeta roja   Fecha de registro: 

Área del trabajo   Cantidad: 

Descripción:   

Categoría 1. Maquinaria 6. Producto en proceso 

  

2. Accesorios y herramientas 7. Producto necesario 

3. Instrumental de medición 8. Equipo de oficina 

4. Materia prima 9. Limpieza o pesticidas. 

5. Inventario en proceso 10. Otros 

Razón 1. No se necesitan 5. Material obsoleto 

  

2. Defectuoso 6. Uso desconocido 

3. No se necesita pronto 7. Otro 

4. Material en exceso 

Destinos 1. Pendiente de tirar 5. Regresar al proveedor 

  

2. Pendiente de reparar 6. Otros 

3. Pendiente de vender 

4. Pendiente de reubicar 

Fecha de concluir acción 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.1.3. Seiton (ordenar) 

La segunda “S” tiene como objetivo reorganizar elementos desordenados en 

lugares más adecuados para reducir la búsqueda y prevenir errores. Para que se ejecute 

esto se pondrá en marcha con el personal. En la Tabla 26 se va a evaluar la frecuencia del 

uso de elementos en el área de producción, lo cual es fundamental para optimizar la 

organización del área de trabajo bajo los principios de la metodología 5S, considerando 

los siguientes criterios planteados, la especificación y las acciones para aplicar en el área 

de producción. Esta clasificación contribuye a una distribución lógica, ordenada y 

funcional del espacio, reduciendo desperdicios asociados a movimientos innecesarios y 

mejorando el orden general del proceso productivo. 
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Tabla 26. 

Criterios para el orden en el área de producción. 

Criterio Especificación Acción  

Uso frecuente Elementos que se utilizan todos los 

días o en varias ocasiones durante 

día   

Ubicarlos cerca del área de trabajo 

para un acceso rápido 

Uso ocasional Elementos que se utilizan 

semanalmente 

Ubicarlo cerca pero no del área 

Uso esporádico Elementos que se usan una vez al 

mes 

Ubicarlo fuera del área de trabajo 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Con los parámetros identificados se realiza la clasificación de elementos según su 

uso, seguidamente se visualiza en la Tabla 27 la ubicación de elementos según su 

requerimiento, de forma más organizada y facilitando una buena gestión de los elementos 

requeridos en la empresa, con el fin de reducir tiempos de búsqueda, prevenir errores y 

optimizar el flujo de operaciones. 

Tabla 27. 

Ubicación de elementos según su necesidad. 

N° Elemento 

Frecuencia de Uso 

Ubicación Uso 

frecuente 

Uso 

ocasional 

Uso 

esporádico 

1 
Mesas de trabajo y 

gavetas 
X   

Ubicarlos cerca del área de 

trabajo para un acceso 

rápido 

2 

Guantes, cofia, 

mascarillas, botas, 

mandil 

X   
Ubicarlos cerca del área de 

trabajo para un acceso 

rápido 

3 Básculas eléctricas X   
Ubicarlos cerca del área de 

trabajo para un acceso 

rápido 

4 
Transpaletas manuales y 

eléctricas 
X   

Ubicarlos cerca del área de 

trabajo para un acceso 

rápido 

5 
Pallets de plástico y 

madera 
X   

Ubicarlos cerca del área de 

trabajo para un acceso 

rápido 

6 
Rollo de plástico de 

embalaje 
 X  Ubicarlo cerca pero no del 

área 

7 Lubricantes y repuestos   X 
Ubicarlo fuera del área de 

trabajo 

8 
Manuales y 

procedimientos 
  X 

Ubicarlo fuera del área de 

trabajo 

9 Termómetros digitales  X  
Ubicarlo cerca pero no del 

área 

10 
Herramientas especiales 

de mantenimientos 
  X 

Ubicarlo fuera del área de 

trabajo 

Nota.  Elaborado por los autores. 
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3.2.1.4.  Seiso (limpiar) 

Se propone la tercera “S”, una secuencia de acciones diarias como se observa en 

la Figura 24 que si se realizan correctamente aseguran el mejor orden del proceso de 

limpieza de tal forma reducen desperdicios y previene el mal estado de los equipos en la 

empresa. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

1. Se establecen rutinas de limpieza diarias para el primer turno, que inicia a 

las 08:00 considerando que el ciclo de producción es de aproximadamente 

68.63 minutos, el operario deberá de realizar la limpieza de su estación de 

trabajo al terminar su jornada. Si el siguiente turno identifica anomalías al 

ingresar deberá de registrarlo en la tarjeta de mantenimiento preventivo 

como se observa en la Tabla 28, para garantizar la continuidad de las 

operaciones y el mantenimiento de un lugar de trabajo limpio y ordenado. 

2. Se lleva a cabo una inspección regular con el propósito de identificar 

fuentes de suciedad, residuos o acumulación de desechos y se aplicaran 

medidas preventivas para minimizar la generación de mudas. El 

responsable de la inspección será el jefe de producción que además es el 

encargado de las acciones correctivas y preventivas. La finalidad de esta 

Establecer rutinas 
de limpieza diaria

Identificar fuentes 
de suciedad y 

desechos

Definir materiales 
de limpieza

Ejecutar las 
actividades de 

limpieza

Inpecciona y 
verificar la 
liempieza 

Devolver  las 
herramientas de 

limpieza a su lugar

Figura 24. 

Secuencias de acciones de mantenimiento preventivo. 
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actividad es tener el lugar de trabajo limpio, ordenado y sin desperdicios, 

promoviendo a la mejora continua del proceso productivo. 

3. Se designan los materiales de limpieza para cada estación, asegurando su 

facilidad de uso al iniciar cada jornada. Todos los operarios serán 

responsable de su uso, conservación y cuidado, en el espacio asignado para 

su almacenamiento y control. 

4. Cada turno realiza la limpieza de su estación según lo indicado, usando los 

materiales de limpieza correctos, asegurando que la limpieza no interfiera 

con la producción y que los puestos de trabajos se mantengan limpios 

constantemente. 

5. Una vez realizada la limpieza se deberá inspeccionar con el fin de verificar 

si las estaciones de trabajos y equipos se encuentran en condiciones 

favorables para operar. 

6. Por último, se devuelven todas las herramientas de limpieza a su lugar 

establecido para mantener el orden y garantizar la disponibilidad para el 

siguiente turno de limpieza. 

Tabla 28. 

Tarjeta Seiso. 

 

TARJETA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LIMPIEZA  

Responsable:  

Fecha de elaboración:  

N.º Actividades Limpias Poco limpias Muy sucias  

1 Limpieza de mesas de trabajo        

2 Limpieza de pisos en el área de producción        

3 Limpieza del área de recepción de pescado        

4 Desinfección de gavetas        

5 Limpieza de drenajes y rejillas        

6 Limpieza de tuéneles de frío        

7 Limpieza de equipos de pesado y balanza        

8 Lavado y desinfección de EPP        

9 Limpieza de Transpaleta        

10 Limpieza de áreas de residuos        

Total:        

Observación:  
 

Firma del responsable:  

 

Nota.  Elaborado por los autores. 
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3.2.1.5. Seiketsu (estandarizar)  

El objetivo de la cuarta “S” es hacer que las mejoras desarrolladas como el orden 

y la limpieza se mantengan de manera constante, se procede a estandarizar los 

procedimientos y capacitación a los trabajadores para asegurar el cumplimiento de Seiri, 

Seiton y Seiso mediante los siguientes estándares para tener un ambiente sostenible y 

eficiente. 

Tabla 29. 

Cumplimiento de Seiketsu. 

Estándar Descripción 

Primer estándar 

Se plantean capacitaciones al personal operativo, con el propósito de 

fomentar, concientizar y reforzar los hábitos en el área del proceso, sobre la 

relevancia del orden, limpieza y disciplina. Además, de un plan de 

capacitación, un cronograma y un registro de asistencia. Con el fin del que 

el personal haga conciencia sobre la limpieza y organización en la empresa.   

Segundo estándar 

Se debe comunicar cualquier falla en máquinas, herramientas o equipos 

debe ser reportada de inmediato al departamento de mantenimiento, 

garantizando que los equipos se mantengan en condiciones óptimas y que 

no afecten la producción ni la higiene del producto. 

Tercer estándar 

Se plantean inspecciones visuales diarias para verificar el cumplimiento de 

las rutinas de limpieza, el orden en las áreas de trabajo y la correcta 

ubicación de los materiales, estableciendo un procedimiento para corregir 

irregularidades.  

Nota.  Elaborado por los autores. 

Plan de capacitación 

En Tabla 30 se muestra el plan de capacitación de la metodología 5S, que se 

realizará a los operarios del proceso de adquisición y congelado de pescado. Para ello se 

realizarán, sesiones teóricas y prácticas capacitando al 100% del personal entre niveles 

básicos e intermedios. El plan cuenta con recursos como el programa, registros de 

asistencia, cronogramas y evaluaciones futuras, y su cumplimiento será monitoreado 

mediante auditorías internas y revisiones de Checklist de cumplimiento, bajo la 

responsabilidad del departamento de talento humano en coordinación con el jefe de 

producción. El propósito de este plan es mejorar el orden, la limpieza, la estandarización 

de sus procesos y fomentar la disciplina. 
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Tabla 30. Plan de capacitación de las 5S. 

PLAN DE CAPACITACIÓN DE LAS 5S 
 

1. Actividad de la empresa 
 

Wuilbusmar S.A. se dedica a la conservación y comercialización de pescado a nivel nacional e 

internacional. 
 

2. Alcance 
 

El presente Plan de Capacitación es de aplicación para todo el personal de producción del proceso de 

adquisición y congelado del pescado sarda en Wuilbusmar S.A. La capacitación se ejecuta en las instalaciones 

de la empresa y se enfoca en la aplicación de la metodología 5S en el área productiva. 

 

3. Fines de la Capacitación 
 

El propósito general de este plan es mejorar la clasificación, orden, limpieza, estandarización y la disciplina 

en el entorno laboral mediante la capacitación del personal en la aplicación de las 5S, en busca de obtener 

una cultura de mejora continua. 

 

4. Objetivos de la capacitación 
 

Objetivo General 

Capacitar al personal del proceso de adquisición y congelado de pescado sarda en 

Wuilbusmar S.A. mediante la metodología 5S, para optimizar la eficiencia y la calidad 

en el proceso. 

 

Objetivo Específicos 

Promover una cultura organizacional orientada a la mejora continua, mediante un 

programa de capacitación 5S, registro de asistencia y el cronograma de actividades, 

para fomentar hábitos de orden, limpieza y disciplina dentro del área de proceso de 

adquisición y congelado del pescado. 

 

Instruir al personal sobre la aplicación de controles visuales y los estándares de 

limpieza. Mediante la elaboración de tarjetas de mantenimiento preventivo y tarjetas 

Kanban, estas herramientas permiten que los operarios tengan conocimientos para 

identificar, organizar y conservar los elementos esenciales del proceso productivo. 

 

5. Metas 
 

Capacitar al 100% al personal del área de producción del pescado sarda en la empresa Wuilbusmar S.A  

6. Acciones a desarrollar 
 

Sesiones teóricas sobre metodología 5S. Elaboración de tarjetas de mantenimiento preventivo de limpieza  

Elaboración de tarjetas Kanban Aplicación de la metodología 5S  

7. Temas de capacitación 
 

1. Introducción a las 5S; 2. Seiri (clasificar); 3. Seiton (ordenar); 4. Seiso (limpiar); 5. Seiketsu 

(estandarizar); 6. Shitsuke (disciplina); 7. Cierre 

 

 

8. Niveles de capacitación 
 

Básico Personal operativo que participa directamente en las actividades de producción.  

Intermedio Supervisores y líderes de área que apoyan la implementación y el control. 
 

9. Recursos necesarios 
 

Programa de 

capacitación 5S 
Registro de asistencia de capacitación 5S  

Cronograma de 

capacitación 5S 
Calendario de evaluaciones futuras 5S  

10. Seguimiento de la capacitación 
 

Auditorías internas 

5S 
Revisión de Checklist de cumplimiento  

11. Responsable  

Departamento de Talento Humano en coordinación con el jefe de Producción  

Nota.  Elaborado por los autores. 
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Cronograma de capacitación 

En la Tabla 31 se presenta el cronograma de capacitación de la metodología 5S, el 

cual fue planificado para ejecutarse durante los cinco primeros días de cada mes, con una 

frecuencia trimestral, garantizando así la continuidad y el refuerzo de los conocimientos 

adquiridos por el personal. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Registro de asistencia de capacitación 

En la Tabla 32 se presenta el registro de asistencia correspondiente a las 

capacitaciones 5S, este registro permite verificar de manera sistemática la participación, 

permanencia y continuidad de cada uno de los operarios a lo largo de las sesiones 

planificadas, garantizando que todos hayan estado expuestos a los contenidos 

establecidos en el plan de capacitación. Teniendo así un respaldo documental que 

garantice que los operarios hayan recibido la instrucción necesaria para aplicar 

adecuadamente las 5S, favoreciendo la estandarización, el orden y la eficiencia en el área 

de producción. 

Tabla 31. 

Cronograma de capacitación 
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Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.1.6. Shitsuke (disciplina)  

La última “S” de la metodología 5S busca el compromiso de parte del equipo del 

trabajo. Aunque el comportamiento de los trabajadores es evidente, es indispensable 

contar con condiciones y hábitos que impulsen la disciplina en la práctica diaria. Se 

pretende que se realice 3 veces durante el año el programa de capacitación de la 

herramienta 5S, con el propósito de potenciar el conocimiento y asegurar su correcta 

aplicación, tal como se muestra en la en la Tabla 33, para garantizar que los operarios 

estén al tanto de las prácticas y de esta manera se asegura el cumplimiento de las 3 

primeras S y su incorporación con la cultura laboral. 

Además, se busca que la herramienta 5S sea percibida como un elemento esencial 

para mantener un entorno de trabajo ordenado, seguro y eficiente, y no como una tarea 

adicional externa a sus responsabilidades. Al fortalecer la disciplina, se impulsa el 

compromiso colectivo hacia la mejora continua, asegurando que los resultados se 

mantengan a largo plazo y se consoliden como parte de la cultura organizacional de la 

empresa Wuilbusmar S.A.

Tabla 32. 

Registro de asistencia de capacitación 



59 
 

Tabla 33. Programa de capacitación 

Nota.  Elaborado por los autores.

  

CONSERVADORA Y COMERCIALIZADORA WUILBUSMAR S. A Código: 

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN 2025 

Elaborado por: 

Área: 

 ítems Tema  Objetivo Actividad Tiempo Recursos Responsable  

M
e
to

d
o
lo

g
ía

 5
S

 
  

1 Introducción 

Dar a conocer los beneficios de la 

metodología 5S para la mejora 

continua en el área de producción. 

Explicación general sobre la 

metodología 5S en un video 

introductorio. 
30 min -Diapositivas Capacitador 

2 Seiri (Clasificar) 

Identificar y eliminar materiales 

innecesarios en las estaciones de 

trabajo. 

Explicación de Seiri, taller 

práctico de la aplicación de 

tarjeta roja. 

1 h 15 min -Tarjeta roja Capacitador 

3 
Seiton 

(Ordenar) 

Ordenar los elementos de acuerdo 

con su frecuencia de uso para reducir 

tiempos y optimizar espacios. 

Ejercicio de organización 

ubicando los elementos según 

su uso en el área de producción. 
1 h 30 min 

-Marcadores 

-Papelógrafos 

-Planos del 

área 

Capacitador 

4 Seiso (Limpiar) 

Promover la limpieza y 

mantenimiento de las estaciones de 

trabajo mediante rutinas diarias. 

Demostración práctica de 

limpieza por turnos, uso de la 

tarjeta Seiso de mantenimiento 

preventivo. 

1 h 15 min 

-Productos de 

limpieza 

-Tarjeta Seiso, 

Capacitador 

5 
Seiketsu 

(Estandarizar) 

Mantener las mejoras logradas 

mediante la creación de estándares de 

cumplimiento. 

Explicación de los 3 estándares 

de cumplimiento, capacitación 

en procedimientos correctos y 

notificación de fallas. 

1 h 
-Diapositivas 

-Checklist 
Capacitador 

6 
Shitsuke 

(Disciplina) 

Fomentar hábitos de disciplina y 

compromiso para sostener la 

metodología aplicada. 

Sesión de capacitación sobre 

desarrollar hábitos sostenibles, 

compromiso del personal. 
1 h 15 min -Diapositivas Capacitador 

7 Cierre 

Evaluar la capacitación y reforzar la 

responsabilidad con la mejora 

continua. 

Dinámica grupal 30 minutos 

-Diapositivas 

cuestionario de 

evaluación 

Capacitador 
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3.2.1.7.  Evaluación final 5S  

Mediante la aplicación del diseño de la propuesta de la herramienta 5S se realizó 

una evaluación final Anexo U con el fin de observar los resultados obtenidos 

posteriormente a la propuesta como se muestran a continuación. 

Figura 25. 

Evaluación final 5S.  

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Figura 25 se muestra el cumplimiento general de 78% en la aplicación de la 

metodología 5S dentro de Wuilbusmar S.A, los resultados estadísticos muestran una 

mejora en todas las etapas, las etapas más fuertes son limpiar con 92% y clasificar 83% 

destacándose buenas prácticas de higiene y organización. Además de ver un aumento 

significativo en las demás etapas, se evidencia un fuerte compromiso con la nueva cultura 

de trabajo. Para visualizar los resultados alcanzados se presenta en la Figura 26 el grado 

de adopción de las 5S.  

Nota.  Elaborado por los autores. 
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Figura 26.  

Grado de adopción de las 5S final. 
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Cronograma de futuras evaluaciones 

Culminando con la herramienta 5S se sugiere al gerente de la empresa programar 

futuras evaluaciones de lo ejecutado, para que se mantenga la continuidad de los 

progresos en el área productiva, con la finalidad de controlar y fomentar la mejoras, la 

programación se la evidenciara en la Tabla 34. 

Tabla 34. 

Calendario de evaluaciones futuras. 

Auditoria Fecha de inicio Fecha final Año Auditor  

1 20 de noviembre 5 de diciembre 2025 

Encargado 

de auditar 

2 7 de diciembre 22 de diciembre 2025 

3 24 de diciembre 7 de enero 2025 

4 9 de enero 24 de enero 2026 

5 26 de enero 9 de febrero 2026 

6 11 de febrero 25 de febrero 2026 

7 27 de febrero 12 de marzo 2026 

8 14 de marzo 28 de marzo 2026 

9 30 de marzo 13 de abril 2026 

10 15 de abril 29 de abril 2026 

11 1 de mayo 15 de mayo 2026 

12 17 de mayo 31 de mayo 2026 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.2. Propuesta TPM 

3.2.2.1. Matriz AMFE 

Esta herramienta va a servir para identificar y prevenir posibles fallos ya sea en 

un producto o proceso antes que ocurran. Se busca priorizar los problemas para tomar 

medidas correctivas y que la empresa tengo una mejora en sus equipos. Antes de realizar 

la matriz primero se debe de realizar la escala de calificación de la matriz AMFE como 

se muestra en la Tabla 35. 

Tabla 35. 

Escala de calificación de la matriz AMFE. 

Escala Severidad Ocurrencia  Detección 

1 a 3 Impacto mínimo Baja posibilidad de 

ocurrencia 

Fácil de detectar 

4 a 6 Impacto moderado Posibilidad media de 

ocurrencia 

Detección aceptable 
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7 a 9 Impacto alto Alta probabilidad de 

ocurrencia 

Difícil de detectar 

10 Impacto crítico Ocurrencia segura Imposible detectar  

Nota.  Elaborado por los autores. 

Se evidencia en la Tabla 36 la matriz AMFE que identifica las fallas potenciales 

en tres equipos fundamentales del proceso de adquisición y congelado del pescado sarda, 

estos son: bascula eléctrica, transpaleta manual y transpaleta eléctrica. 

Báscula eléctrica: En el proceso de adquisición y congelado del pescado sarda se 

evidenció que la báscula no estaba calibrada, registraba valores sin gavetas encima y 

mostraba lecturas inexactas por sensores de carga descalibrados o dañados. Esta falla 

tenía un RPN inicial de 192, por lo que se propuso como acción: La calibración semanal 

y revisión de sensores. Mediante estas acciones se logró reducir el número de prioridad 

de riesgo a 48. Como constantemente realizan el pesado en este proceso se tuvo como 

falla la desviación de lectura tras uso prolongado, debido a la falta de calibración 

frecuente lo que causaba errores acumulativos en la medición, esto se controló con un 

programa de mantenimiento preventivo, disminuyendo el RPN de 90 a 24. 

Transpaleta manual: La primera falla identificada fue una fuga de aceite 

hidráulico lo que provocaba la pérdida de elevación y baja presión al transportar la gaveta 

del proceso de clasificado pescado al área de pesado, con un RPN de 216. Esta falla se 

dio por válvulas dañadas o el desgate de sellos, para esto se propuso: reemplazar sellos y 

realizar limpieza inmediata. Para reducir el riesgo se aplicaron las anteriores propuestas 

y efectivamente hubo una reducción de 54. La segunda falla detectada fue el desgaste de 

las ruedas por uso intensivo, lo que dificultaba el traslado de la carga. Se sugirió el cambio 

periódico de ruedas, bajando el RPN de 105 a 28. 

Transpaleta eléctrica: Lo que provocaba la inmovilidad del equipo mencionado 

fue la falla del motor de tracción esto se daba por el desgaste que se tenía durante el 

proceso, con un RPN inicial de 120, mediante las siguientes propuestas se redujo el RPN 

a 48: Se dispuso un mantenimiento mensual y limpieza del sistema eléctrico. La segunda 

falla encontrada fue el panel de control sin respuesta que directamente afectaba el 

funcionamiento del equipo por humedad o cableado suelto, con un RPN inicial de 54 al 

implementar una revisión del sellado contra humedad, se redujo el RPN a 18. 
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Tabla 36. Matriz AMFE. 

Nota.  Elaborado por los autores.

  

MATRIZ AMFE - Wuilbusmar S.A  

Proceso: Adquisición y congelado de pescado 

Producto: Pescado Sarda (Bonito Sierra) 

Fecha de Elaboración: 

N.º Maquina 
Falla 

potencial 

Efecto 

potencial 

Causa 

Potencial 
Severidad Ocurrencia Detección 

Número de 

prioridad de 

riesgo RPN 

Acciones 

propuestas 
Severidad Ocurrencia Detección 

Numero de 

prioridad de 

riesgo RPN 

1 
Bascula 

Eléctrica 

Lectura 

inexacta del 

peso 

Productos 

mal pesados 

Sensor de carga 

descalibrado o 

dañado 

8 6 4 192 

Proponer 

calibración 

semanal y revisión 

de sensores 

8 3 2 48 

Desviación 

de lectura 

tras uso 

prolongado 

Errores de 

medición 

acumulativo

s 

Falta de 

calibración 

periódica, 

desgaste del 

sensor 

6 5 3 90 

Proponer programa 

de mantenimiento 

preventivo 

6 2 2 24 

2 
Transpalet

a Manual 

Fuga de 

aceite 

hidráulico 

Perdida de 

Elevación o 

baja presión 

Desgaste de 

sellos o 

válvulas 

dañadas 

9 6 4 216 

Proponer 

reemplazo de sellos 

y limpieza 

inmediata 

9 3 2 54 

Ruedas 

desgastadas 

Dificultad 

para mover 

carga 

Uso intensivo 7 5 3 105 
Proponer cambio 

periódico de ruedas 
7 2 2 28 

3 
Transpalet

a eléctrica 

Falla de 

motor de 

tracción 

Inmovilidad 

del 

transpaleta 

Desgaste del 

motor o 

sobrecarga 

8 5 3 120 

Proponer limpieza 

y mantenimiento 

mensual 

8 3 2 48 

Panel de 

control sin 

respuesta 

Imposibilid

ad de operar 

el equipo 

Cortocircuito, 

cableado suelto 

o humedad 

9 3 2 54 

Proponer revisar 

sellado contra 

humedad 

9 2 1 18 
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3.2.2.2. Plan de mantenimiento de las máquinas 

El plan de mantenimiento como se muestra en la Tabla 37 de los equipos para el 

proceso de adquisición y congelado de pescado consiste en proponer tareas autónomas y 

preventivas que mantengan los equipos en condiciones óptimas de trabajo. 

Tabla 37. 

Plan de mantenimiento de maquinarias. 

  

PLAN DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIAS  

 

Proceso: Adquisición y congelado de pescado  

Producto: Pescado Sarda (Bonito Sierra)  

Fecha de Elaboración:  

N.º Máquina 
Tipo de 

mantenimiento 
Actividad Frecuencia Responsable  

1 
Báscula 

Eléctrica 

Autónomo 
Limpieza de la 

plataforma y sensores 
Diario Operador  

Proactivo 

Inspección estructural 

de la plataforma y 

nivelación de la 

báscula 

Quincenal 
Técnico de 

mantenimiento 
 

Preventivo 
Calibración profesional 

de la báscula 
Mensual 

Técnico de 

mantenimiento 
 

2 
Transpaleta 

Manual  

Autónomo 

Verificación de 

funcionamiento de la 

bomba hidráulica 

Diario Operador  

Proactivo 
Revisión visual de las 

ruedas y ejes 
Quincenal 

Técnico de 

mantenimiento 
 

Preventivo 
Lubricación de ejes y 

cadenas 
Mensual 

Técnico de 

mantenimiento 
 

3 
Transpaleta 

Eléctrica 

Autónomo 
Inspección de cables y 

conexiones 
Diario Operador  

Proactivo 
Revisión de frenos, 

ruedas y controles 
Quincenal Operador  

Preventivo 
Revisión de motor y 

sistema hidráulico 
Trimestral 

Técnico de 

mantenimiento 
 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Mantenimiento autónomo: Consiste en realizar actividades por parte de los 

operarios, según el tipo de máquina, como actividades de limpieza, revisión y verificación 

operativa, diarias o mensuales prevenir fallas simples, detectar anomalías a tiempo y 

garantizar la disponibilidad operativa de los equipos durante la jornada laboral. 
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Mantenimiento preventivo: Comprende las intervenciones programadas y 

planificadas mensuales en cada una de las máquinas, incluye la calibración periódica, 

lubricación de componentes, revisión de sistemas eléctricos, hidráulicos y mecánicos, con 

el objetivo de prevenir averías, prolongar la vida útil y asegurar el rendimiento eficiente 

de los equipos. 

Mantenimiento proactivo: Se realiza la inspección estructural de la plataforma 

y la nivelación de la báscula eléctrica, así como la revisión visual de ruedas, ejes, frenos 

y controles de las transpaletas manuales y eléctricas. Esto permite detectar 

deformaciones, desgastes o desajustes antes de que afecten el funcionamiento del equipo.  

En la Tabla 38 para complementar, se elaboró una bitácora como herramienta de 

registro y seguimiento dentro del mantenimiento productivo total (TPM), permitiendo 

documentar todas las actividades de mantenimiento, ya sean autónomas, preventivas y 

proactivas realizadas en las máquinas del proceso de adquisición y congelado de pescado 

sarda. Su propósito es controlar la frecuencia, el responsable y el estado de cada acción, 

facilitando la detección temprana de fallas. 

Tabla 38. 

Bitácora de mantenimientos 

  
BITÁCORA DE MANTENIMIENTOS - WUILBUSMAR S.A. 

  

N.º Fecha Máquina 
Tipo de mantenimiento 

Responsable 
 

Autónomo Preventivo Proactivo  

1              

2              

3              

4              

5              

6              

7              

8               

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.2.3. Cronograma de mantenimientos propuestos 

Se diseñó un cronograma de mantenimiento en el Anexo W, destinado a las máquinas 

que se utilizan en el área proceso de adquisición y congelado de pescado sarda. Se 

estableció la planificación de las actividades de mantenimiento autónomo, predictivo y 
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preventivo, organizado en intervalos diarios quincenales, mensuales y trimestrales. Con 

el fin de prevenir posibles fallas que puedan afectar la eficiencia operativa, garantizando 

el desempeño óptimo de los equipos y prolongando su vida útil. 

3.2.2.4. Evaluación OEE final 

Luego de la propuesta del plan de mantenimiento total productivo, como 

culminación se realizará la evaluación OEE final para evidenciar que las acciones 

sugeridas han tenido un efecto positivo en la empresa, seguidamente se verán los 

resultados obtenidos:  

Índice inicial de disponibilidad: 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛
∗ 100 

𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 =  
7,4 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
∗ 100 

𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 =  𝟗𝟐% 

Índice inicial de rendimiento: 

Rendimiento =  
Cantidad de producción real

Cantidad de producción total
∗ 100 

Rendimiento =  
951 U pescado

990 U pescado
∗ 100 

𝐑𝐞𝐧𝐝𝐢𝐦𝐢𝐞𝐧𝐭𝐨 =  𝟗𝟔% 

Índice inicial de calidad: 

Calidad =  
Cantidad de productos buenos

Cantidad total producida
∗ 100 

Calidad =  
938 U pescado

951 U pescado
∗ 100 

𝐂𝐚𝐥𝐢𝐝𝐚𝐝 =  𝟗𝟖% 

Para determinar la eficiencia general de los equipos OEE, se calculó con la 

multiplicación de los 3 indicadores calculados previamente. 
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OEE = (92% ∗ 96% ∗ 98) ∗ 100 

𝐎𝐄𝐄 = %𝟖𝟔 

Tabla 39. 

OEE final. 

OEE PROPUESTO 

DISPONIBILIDAD  RENDIMIENTO  CALIDAD  OEE  

92% 96%  98%   86% 

Nota.  Elaborado por los autores. 

La eficiencia global inicial de la empresa Wuilbusmar S.A era de 74%, 

considerado como regular, lo que evidencia que no está aprovechando completamente su 

capacidad productiva que afectan la eficiencia global del proceso, El OEE final es de 86% 

considerado como bueno, es decir que se obtuvo una mejora de 12% de efectividad de los 

equipos en la empresa. 

3.2.3. Propuesta Kaizen 

La herramienta Kaizen permite que las empresas tengan una mayor productividad, 

menos mudas, mejor calidad y el compromiso constante de los empleados. El ciclo PHVA 

es fundamentan para aplicar esta herramienta mediante sus pasos ordenados y alienados 

a la mejora continua. 

3.2.3.1. Ciclo PHVA 

En la Tabla 40 se evidencia el ciclo de mejora continua, esta herramienta en este 

trabajo de investigación busca planificar, hacer, verificar y actuar acciones de manera 

sistemática. Esta herramienta se incrementó con las herramientas de manufactura esbelta 

5S, TPM, Kanban y un modelado en Flexsim, para identificar problemas y a su vez darle 

alternativas de soluciones y así validar los resultados que permitieron optimizar tiempos 

y recursos. La aplicación de este ciclo ayuda a consolidar una cultura de mejora continua. 

El ciclo PHVA propuesto evidencia en cada una de sus etapas la aplicación de 

instrumentos adecuados que permiten diagnosticar, medir, evaluar y controlar el proceso. 

El uso de esta metodología permite garantizar un proceso de mejora estructurado, que si 

se cumple cada una de sus etapas va a ser capaz de tener un proceso optimizado. 
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Tabla 40. 

Ciclo PHVA desarrollado. 

 

 

CICLO DE MEJORA CONTINUA (PHVA)   

ETAPA 

DEL 

CICLO 

PASO 

NÚM. 
NOMBRE DEL PASO 

TÉCNICA, INSTRUMENTO, 

HERRAMIENTA A USAR 
 

Planear 

1 Análisis del estado actual 

-VSM actual 

-Evaluación inicial 5S 

-Evaluación inicial TPM 

-Evaluación inicial KANBAN Y KAIZEN 

-FLEXSIM actual 

-Estudio de tiempo  

-Checklist inicial de herramientas de 

manufactura esbelta 

 

2 Identificación del problema 

-Diagrama de Pareto 

-Estudio de tiempo 

-Encuestas 

-Cuestionario 

-Herramientas de manufactura esbelta 

-Observación directa 

-VSM actual 

 

3 Alternativas de soluciones -Herramientas de manufactura esbelta 
 

4 Diseñar propuestas de mejora 

-Plan de orden y limpieza  

-Uso de tarjeta roja dentro del plan de limpieza  

-Plan de mantenimiento  

-Plan de mejora continua 

 

Hacer 5 Aplicar la propuesta de mejora 

-Modelado y simulación en Flexsim 

-Planes de acción  

-Formatos 

-Cronogramas 

-Capacitación 5S- Kaizen 

 

Verificar 7 Evaluación de resultados -Análisis comparativo  

Actuar 8 Control de seguimiento 

-Formato de aplicación del Ciclo PHVA 

-Formulario de sugerencias 

-Formato del plan de seguimiento y control 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.3.2. Formato de plan de mejora continua PHVA 

En la Tabla 41 se muestra el formato de plan de mejora continua PHVA, el cual, 

dentro del modelo Kaizen, se utiliza como guía práctica para mantener un proceso de 

mejora constante. Este formato permite identificar de manera estructurada los problemas 

presentes en el proceso, analizar sus causas principales, ejecutar acciones y establecer 

controles que eviten su recurrencia. Este beneficiará directamente a la organización al 

promover una gestión de mejora, aumentando su eficiencia operativa. 



69 
 

Tabla 41. 

Formato de plan de mejora continua PHVA. 

FORMATO DE PLAN DE MEJORA CONTINUA PHVA 

 

1. Descripción del problema  

P
L

A
N

IF
IC

A
R

 

 

  
 

 

2. Posibles causas del problema 
 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

3. Identificar cuáles de las causas son las más relevantes. 
 

Causas identificadas Hallazgos 
 

     

     

     

     

4. Elaborar un plan enfocado a corregir las causas más relevantes 
 

Hallazgos Medidas 
 

  
   

   

  
   

   

5. Ejecutar acciones diseñadas para remediar el problema. 

H
A

C
E

R
 

 

Acciones Implementación 
 

     

     

     

     

6. Verificar los resultados obtenidos 

V
E

R
IF

IC
A

R
 

 

Antes Después 
 

    

 

 

 

7. Establecer controles que eviten la reincidencia 

A
C

T
U

A
R

 

 

A1    

A2    

A3    

A4    

8. Conclusión y análisis de los resultados obtenidos. 
 

Antes Después Mejora 
 

    %  

    %  

    %  

Nota.  Elaborado por los autores. 
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3.2.3.3. Formulario de sugerencia 

En la Tabla 42 permite que cada departamento y responsable pueda proponer 

mejoras de manera estructurada, indicando claramente la descripción de la sugerencia y 

el impacto que puede generar, también se propone un buzón físico para ubicar las 

sugerencias. Su aplicación permite facilitar e identificar oportunidades de mejora, 

promoviendo la participación del personal y documentar ideas que contribuyan a la 

mejora continua de los procesos. 

Tabla 42. Formulario de sugerencia. 

FORMULARIO DE SUGERENCIAS 

Departamento Fecha de elaboración 

Cargo/puesto:  

Estado: 
 

    

Pendiente 

 

Aprobada Implementada 

Apellidos y nombres:  

Descripción de la 

sugerencia: 

  

Indique de qué forma la 

sugerencia puede 

generar un beneficio. 

  

Responsable de la revisión: 

Nota.  Elaborado por los autores.
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3.2.3.4. Plan de seguimiento y control  

Se muestra una tabla de seguimiento de mejora continua PMC, que permite monitorear el progreso de las acciones aplicadas dentro del 

modelo Kaizen. En él se registrarán las actividades planificadas, las metas a alcanzar, las fechas programadas, el estado de ejecución y el porcentaje 

de cumplimiento. Esto facilita la evaluación objetiva de los resultados, contribuye al fortalecimiento de los procesos y apoya la toma de decisiones, 

consolidando una cultura organizacional orientada a la mejora continua. Se espera que este formato de seguimiento y control de plan de mejora 

continua se realice 2 veces al mes.  

Tabla 43. Formato del plan de seguimiento y control. 

FORMATO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DE PLAN DE MEJORA CONTINUA (PMC) 

 
 

Empresa  

Departamento:  

Fecha de elaboración:  

Actividades Meta 
Fecha de 

cumplimiento 

Cumplida Si / No / 

En proceso 

% de 

cumplimiento 

Descripción de avances en el 

cumplimiento de la meta o en su 

caso, razones por las cuales no se 

ha cumplido o avanzado 

Evidencias  

               

               

               

               

               

Nota.  Elaborado por los autores. 
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3.2.3.5. Plan de capacitación de la filosofía Kaizen 

Se pretende desarrollar un programa de capacitación de la herramienta Kaizen para potenciar el conocimiento como se muestra en la en la 

Tabla 44, para garantizar que los operarios estén al tanto de las prácticas y herramientas que permiten buscar el compromiso de parte del equipo 

del trabajo para que la empresa tenga una cultura de mejora continua presente. Se espera que se realicen 3 capacitaciones. 

Tabla 44. Programa de capacitación filosofía Kaizen 

Nota.  Elaborado por los autores.

  

CONSERVADORA Y COMERCIALIZADORA WUILBUSMAR S. A Código: 

PROGRAMA DE CAPACITACIÓN 2025 

Elaborado por: 

Área: 

 Ítems Tema Objetivo Actividad Tiempo Recursos 

Responsabl

e 

M
e
to

d
o
lo

g
ía

 K
a
iz

e
n

 
  

1 Introducción 

Conocer los beneficios de la metodología 

Kaizen para la mejora continua en el área de 

producción. 

Explicación general sobre 

la metodología Kaizen en 

un video introductorio. 
30 min -Diapositivas Capacitador 

2 Ciclo PHVA 
Presentar la filosofía y su relación con la 

mejora continua. 

Exposición sobre el tema. 
1 h 15 min -Diapositivas Capacitador 

3 Etapa 1: Planear 

Comprender la planificación para identificar 

problemas. 

Explicación teórica y 

ejemplos reales dentro de 

la empresa. 

1 h 30 min -Diapositivas  Capacitador 

4 Etapa 2: Hacer 
Aplicar herramientas Kaizen para identificar 

mudas y dar soluciones. 
Ejercicios prácticos 1 h 15 min 

-Formatos 

-Checklist  
Capacitador 

5 Etapa 3:Verificar 
Evaluar resultados y seleccionar propuestas 

viables a la problemática presentada 

Taller de análisis de 

impacto  
1 h 

-Formatos 

-Hojas   
Capacitador 

6 Etapa 4: Actuar 
Establecer planes de acción y asegurar la 

sostenibilidad de las mejoras. 
Elaboración de planes 1 h 15 min 

-Formatos 

-Hojas  
Capacitador 

7 Cierre 
Evaluar la capacitación y reforzar la 

responsabilidad con la mejora continua. 
Dinámica grupal 30 minutos 

-Diapositivas 

cuestionario de 

evaluación 

Capacitador 
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Diagrama de flujo de proceso propuesto 

En la Figura 27 se presenta diagrama de flujo del proceso propuesto para la 

adquisición y congelación de pescado sarda en WUILBUSMAR, con un Lead Time de 

43,51 minutos, resultado de la aplicación de herramientas de manufactura esbelta, que 

permitió reducir significativamente los tiempos muertos en el almacenamiento temporal 

de pallets y disminuir de manera notable el transporte de la materia prima. Para el 

desarrollo de este diagrama primero se registraron previamente los datos a través de una 

ficha de observación como se observa en el Anexo S. 

3.2.4. VSM propuesto 

El VSM propuesto en la Figura 28 evidencia visualmente la aplicación de diversas 

herramientas de manufactura esbelta orientadas a la solución de los problemas 

previamente identificados en las áreas clave del proceso. Además de las herramientas de 

5S, Kaizen, Kanban y TPM, se lograron reducir los desperdicios, los tiempos de ciclo y 

los tiempos de espera presentes en las actividades que no generaban valor. Estas 

estrategias permitieron optimizar los flujos operativos, incrementando la eficiencia y 

productividad. 

En la Tabla 45, se presenta un resumen de las actividades del VSM final, donde se 

observa que, al aplicar las herramientas de manufactura esbelta, aumentaron los 

indicadores de las actividades que agregan valor al producto, al mismo tiempo que se 

redujo la demora excesiva que no aportaba valor producción, evidenciando así la 

optimización del tiempo en el proceso. Además, se destaca la reducción del lead time, que 

alcanza 43,51 minutos, mientras que el Process time es de 26,42 minutos, reflejando la 

mejora significativa en el flujo de trabajo respecto a su versión inicial. 

Tabla 45. 

Resumen de VSM propuesto. 
Valor agregado Minutos % 

Agrega valor 15,95 37% 

Necesario, pero no agrega valor 10,47 24% 

No agrega valor 17,09 39% 

Lead time 43,51 

Process time 26,42 

Nota.  Elaborado por los autores.
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Figura 27. Diagrama de flujo de proceso propuesto 

Nota.  Elaborado por los autores.  
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Nota.  Elaborado por los autores. 

Figura 28. VSM propuesto 
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3.2.5. Modelado propuesto 

La simulación evidencia el impacto positivo del diseño de una propuesta basada 

en las herramientas de manufactura esbelta 5S, TPM, Kaizen y Kanban. En la Figura 29 

se observa el tiempo de ciclo propuesto, claramente se ve que estos tiempos productivos 

han sido optimizados, estos datos son de gran importancia para la toma de decisiones 

enfocada en los cambios en la empresa.  

Figura 29. Flexsim propuesto 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.2.6. Indicadores propuestos 

En la Tabla 46 se evidencian los indicadores optimizados, resaltando la eficiencia, 

productividad, tasa de desperdicios, Takt time, Tiempo de ciclo promedio y porcentaje de 

tiempo desperdiciado. En el Anexo V se muestran los indicadores desarrollos con su 

formulación.  

Tabla 46. Indicadores propuestos. 

Indicadores Porcentaje 

Eficiencia 88% 

Productividad 
0,49 U /h-h 

 

Tasa de desperdicio 1% 
 
 

Takt time 14,00 
 
 

Tiempo de ciclo promedio 43,51 
 

 

Porcentaje de tiempo desperdiciado 
39% 

 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 
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Productividad final 

Para calcular la productividad alcanzada tras la propuesta de herramientas de 

manufactura esbelta en el proceso de adquisición y congelado de pescado, es necesario 

primero calcular el tiempo inicial que se utiliza inicialmente en el proceso, utilizando los 

datos previamente recolectados. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 = 990 𝑈 
68.63 𝑚𝑖𝑛

1 𝑈
 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 = 67943.7 𝑚𝑖𝑛 

Posteriormente, el tiempo total inicial obtenido se emplea para calcular la 

productividad final, considerando el nuevo tiempo de ciclo por unidad, que tras la 

aplicación de las herramientas de manufactura esbelta se redujo a 43,51 minutos por 

unidad. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙 = 67943.7 𝑚𝑖𝑛 
1 𝑈

43.51 𝑚𝑖𝑛
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙 = 1561 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜 

Por consiguiente, se puede evaluar la productividad final del proceso de 

adquisición del pescado sarda, evidenciándose una mejora significativa gracias a la 

reducción del tiempo de ciclo a 43.51 minutos. Es importante destacar que este 

incremento en la productividad se logró utilizando los mismos recursos disponibles, es 

decir, sin aumentar el número de operarios, las horas-hombre ni los medios materiales. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠

𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
1561 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜

3136 ℎ − ℎ
 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  0.49 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜/ℎ 

Además, al calcular la productividad final tras la implementación de mejoras, es 

posible determinar el incremento porcentual logrado en comparación con la productividad 

inicial del proceso. 

∆𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙 − 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑐𝑖𝑎𝑙

𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙
 

∆𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  
0.49 𝑈 − 0.36 𝑈

0.49 𝑈
∗ 100 
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∆𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ℎ − ℎ =  26.53% 

Este aumento en la productividad de un 26,53 % evidencia una mejora 

significativa en la eficiencia del proceso, ya que se logró un mayor aprovechamiento de 

los recursos disponibles sin incrementar el número de operarios ni las horas-hombre. La 

reducción del tiempo de ciclo permitió optimizar el flujo de trabajo, minimizar tiempos 

muertos y, en consecuencia, incrementar la productividad del proceso de adquisición y 

congelado del pescado sarda. 

Eficiencia final 

Con respecto a la eficiencia, la optimización del flujo de trabajo permitió reducir 

tanto el tiempo estándar como el tiempo real del proceso, reflejando una mejora 

significativa en el desempeño operativo. Esta reducción se debe a la eliminación de 

actividades que no agregaban valor y a la reorganización de las tareas dentro del área de 

producción. Para obtener la eficiencia final se utilizaron los datos del Anexo T. 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙
∗ 100 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  
38.23 𝑚𝑖𝑛

43.51 𝑚𝑖𝑛
∗ 100 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑐𝑎 =  88% 

Tasa de desperdicio en proceso final 

En la tasa de desperdicio final, gracias a la aplicación de las herramientas de 

manufactura esbelta, las unidades de pescado desperdiciadas en proceso se redujeron de 

52 a 20, lo que evidencia una disminución significativa de pérdidas en el proceso de 

adquisición y congelado de pescado sarda y una mejora en la eficiencia del uso de la 

materia prima. 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑎𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜

𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
∗ 100 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  
20 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜

1561 𝑈 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑠𝑐𝑎𝑑𝑜
∗ 100 

% 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜 =  1% 
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3.3. Justificación económica 

Para la propuesta de esta investigación, se detalla a continuación en la Tabla 47 

la justificación económica de las herramientas de manufactura esbelta como 5S, TPM, 

Kaizen y Kanban para su aplicación. 

Tabla 47. Presupuesto del proyecto. 

Presupuesto  

Diseño de propuesta de manufactura esbelta 

Herramienta Descripción  Cantidad Costo unitario  Costo total  

5S 

Capacitación al personal. 3 $1.500,00 $4.500,00 

Tarjeta de mantenimiento 

preventivo de limpieza 

plastificada. 

20 $5,00 $100,00 

Checklist plastificados. 10 $10,00 $100,00 

KANBAN Tarjeta roja plastificada. 20 $5,00 $100,00 

TPM 

Capacitación al personal. 3 $1.500,00 $4.500,00 

Bitácora de mantenimiento 

plastificada. 
10 $10,00 $100,00 

Cronograma de 

mantenimiento plastificado. 
2 $10,00 $20,00 

KAIZEN 

Capacitación al personal. 3 $1.500,00 $4.500,00 

Formulario de sugerencias. 10 $10,00 $100,00 

Buzón de sugerencias. 1 $25,00 $25,00 

Subtotal $14.045,00 

10% imprevistos $1.404,50 

15% reajuste $2.106,75 

Total $17.556,25 

Nota.  Elaborado por los autores. 
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 Para el diseño de la propuesta basada en las herramientas de manufactura esbelta 

para la optimización de tiempos productivos en Wuilbusmar S.A, se necesita una 

inversión total de $17.556,25 durante el periodo de 5 años, el flujo de efectivo anuales de 

$7.875 que se generó en esta investigación con una tasa del 10%, para la justificación 

económica de este proyecto para que sea viable se calcularon los indicadores económicos 

VAN, TIR y PR.  

VAN: $12.296,19 

TIR: 23% 

PR: 2 años, 7 meses y 27 días 

Analizando los indicadores económicos se evidencia que el diseño de la propuesta 

basado en las herramientas VSM, TPM, 5S, Kaizen y Kanban, genera un VAN de 

$12.296,19, con una tasa interna de retorno de 23% superando la tasa del diseño de la 

propuesta que es del 10%. Finalmente, la empresa Wuilbusmar S.A su periodo de 

recuperación será en 2 años, 7 meses y 27 días. 

Tabla 48. Cálculos del flujo de fondo. 

Cálculo del flujo de fondo 

  0 1 2 3 4 5 

Flujo fondo 

actual 
$-17.556,25  $      7.875,00   $   7.875,00  $   7.875,00 $   7.875,00  $ 7.875,00  

saldo actual 

del 10% 
$-17.556,25  $      7.159,09   $   6.508,26  $   5.916,60 $   5.378,73  $ 4.889,76  

Saldo 

acumulado 
$-17.556,25  $   -10.397,16   $ -3.888,89  $   2.027,71 $   7.406,44  $12.296,20  

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.4. Justificación ambiental 

El diseño de la propuesta no solo optimiza los tiempos productivos, también se 

vincula con el ODS 12 “Producción y consumo responsables”, ya que al aplicar las 

herramientas VSM, 5S, TPM, Kaizen y Kanban se logra mitigar los desperdicios y 

promover el uso de los recursos de manera responsable. Es así como esta investigación 

integra un impacto ambiental positivo tras aplicar el diseño de la propuesta, se convierte 

en una alternativa amigable con el medio ambiente y fomenta un entorno sostenible que 

permite un equilibrio con el ambiente. 
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3.5. Justificación social 

El aporte social del diseño de la propuesta no solo promueve a la mejora del 

proceso de adquisición y congelado del pescado sarda. Sino que a su vez beneficia 

directamente a la alta dirección e indirectamente a sus principales clientes, personal 

operativo y personal de administración, ya que la empresa Wuilbusmar S.A contará con 

una organización consolidada para la toma de decisiones estratégicas. 

3.6. Análisis comparativo 

3.6.1. Herramienta 5S 

La propuesta de mejora basada en la metodología 5S fue analizada considerando 

dos escenarios: el estado actual y el estado posterior a su aplicación. Los resultados 

obtenidos evidencian una mejora significativa en todas las categorías evaluadas, pasando 

de un promedio general del 43% al 78%, pasando de “malo” a “bueno” como se presentan 

de manera detallada en la Tabla 49. 

Tabla 49. 

Comparativa de la herramienta 5S. 

Herramientas Inicial Propuesto 

Promedio 44% 78% 

Categoría Malo Bueno 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 51 se observa de manera detallada la variación de cada uno de los 

componentes de la metodología. Se observan un incremento en la etapa estandarizar del 

17% al 67%, lo que evidencia que la ejecución del plan de capacitación reforzó los 

conocimientos del personal y aseguro que todos los operarios comprendieran y aplicaran 

los mismos procedimientos.  

Por su parte disciplina aumenta del 33% al 75%, reflejando una mayor adopción 

de hábitos y compromiso del personal con el mantenimiento del orden y la limpieza. 

Asimismo, clasificar y ordenar evidencian incrementos notables, alcanzando 83% y 75% 

respectivamente, lo que indica una mejor organización y aprovechamiento del espacio. 

Limpiar obtuvo el porcentaje más alto con 92%, consolidando hábitos de aseo y 

mantenimiento. Los resultados demuestran que la aplicación de las 5S fortaleció el orden 

y la cultura de mejora continua dentro de la planta. 
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Tabla 50. 

Porcentajes comparativos. 

. 

  

 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Figura 30 se observa que tras la aplicación de la propuesta de la 5S realizada, 

se produjo un aumento significativo en cada uno de sus indicadores evaluados. 

Demostrando el compromiso por parte de los operarios como de la alta dirección por 

mejorar continuamente y consolidar una cultura organizacional basada en de orden, 

limpieza y disciplina. 

 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.6.2. Herramienta TPM 

 En la Tabla 51 se presenta la comparación de los indicadores actuales y 

propuestos, donde evidenciando una mejora significativa en el desempeño general del 

proceso. La disponibilidad aumentó del 87% al 92%, reflejando una reducción de los 

Categoría Porcentaje inicial Porcentaje propuesto 

Clasificar 50% 83% 

Ordenar 42% 75% 

Limpiar 75% 92% 

Estandarizar 17% 67% 

Disciplina 33% 75% 

0%

20%

40%

60%

80%

100%
Clasificar

Ordenar

LimpiarEstandarizar

Disciplina

Porcentaje Inicial Porcentaje Propuesto

Figura 30. 

Evaluación comparativa de la propuesta 5S. 
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tiempos de inactividad. Por su parte, el rendimiento mejoró del 95% al 99%, lo que 

demuestra una optimización de los tiempos improductivos y la eliminación de paradas 

innecesarias. Por último, el indicador de calidad hay una ligera mejora del 95% al 98% 

manteniendo. Estas mejoras reflejan un incremento en la eficiencia global del equipo 

(OEE), resultado de la aplicación de estrategias orientadas a la mejora continua, 

mantenimiento preventivo y estandarización de procesos.  

Tabla 51. 

Indicadores comparativos de la herramienta TPM. 

OEE ACTUAL  

DISPONIBILIDAD RENDIMIENTO CALIDAD OEE 
VALORACIÓN 

INICIAL 

87% 90% 95% 74% Regular 

OEE PROPUESTO  

DISPONIBILIDAD RENDIMIENTO CALIDAD OEE 
VALORACIÓN 

FINAL 

92% 96% 98% 86% Buena 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Análisis de herramientas  

Tras realizar la propuesta y su aplicación se evidencia en el Checklist Actual y el 

propuesto en Anexos Q y U respectivamente, el resultado del desempeño del TPM paso 

de 35% a 80% este valor aumento debido a que ya se realizan inspecciones, tienen 

información documentada como: matriz AMFE, plan de mantenimiento, bitácora de 

mantenimiento, y un cronograma propuesto para el mantenimiento, esto permite la 

reducción de tiempos inactivos por fallas inesperadas.  

En cuanto a la evaluación final del Kaizen paso de 17% a 75% presentando una 

cultura de mejora continua basada en que ya existe documentación como: ciclo PHVA, 

formato de plan de mejora continua, formato de sugerencias, formato de plan de 

seguimiento y control y plan de capacitación de la filosofía Kaizen, al cumplir con esta 

documentación respectiva se una crea una cultura organizacional.  

Por último, la evaluación final de Kanban paso de 25% a 75%, mediante el uso de 

la tarjeta roja en el plan de limpieza y orden, identificando materiales y estado del 

producto, lo que optimizo su fluidez y el control del flujo de producción. 
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Tabla 52. 

Comparativa del Checklist actual y propuesto. 

Herramientas Inicial Propuesto 

TPM 35% 80% 

KAIZEN 15% 75% 

KANBAN 25% 75% 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 52, se evidencia en los resultados obtenidos mediante el diseño de 

propuesta basada en la aplicación de las herramientas de manufactura esbelta, se observa 

que hay un aumento significativo en el desempeño, tras la aplicación de esta filosofía. 

3.6.3. Herramienta VSM 

Con la aplicación de la herramienta VSM, se presenta una comparativa entre el 

mapa de valor inicial y el mapa propuesto, con el objetivo de visualizar los cambios en el 

flujo del proceso y sus reducciones de tiempos. Además de evaluar la mejora en los 

resultados alcanzados tras la aplicación de la filosofía manufactura esbelta. 

Tabla 53. 

Comparativa de los resultados VSM. 

Actual Propuesto Optimización 
Lead Time 68,63 Lead Time 43,51 25,12 

Process Time 31,75 Process Time 26,42 5,33 

Nota.  Elaborado por los autores. 

En la Tabla 53, se presentan los resultados comparativos entre el VSM actual y 

el VSM propuesto, mostrando la optimización alcanzada en el proceso de adquisición y 

congelado de materia prima. El lead time para la producción de un pallet se redujo de 

68,63 minutos a 43,51 minutos, lo que representa una disminución de 25,12 minutos, 

mientras que el Process time pasó de 31,75 minutos a 26,42 minutos, logrando una mejora 

de 5,33 minutos. Estos resultados indican que, al aplicar las herramientas de manufactura 

esbelta, se redujo la demora excesiva que no aportaba valor a la producción, evidenciando 

así la optimización del tiempo en el proceso y contribuye significativamente a 

incrementar la eficiencia operativa.  
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3.6.4. Modelado de simulación  

En la Figura 31 comparativa se analiza el tiempo de ciclo actual y el tiempo de 

ciclo propuesto, se observa que hubo una reducción significativa en las actividades, paso 

de 68.63 minutos a 43.51 minutos, estos resultados evidencian que, mediante el diseño 

de la propuesta basada en las herramientas de manufactura esbelta, se logró optimizar los 

tiempos productivos, reduciendo actividades y mejorando el flujo de trabajo.  Si bien es 

cierto que el modelo propuesto tiene modificaciones de actividades del proceso, se realizó 

una simulación para evaluar su estabilidad en el tiempo, se simulo alrededor de 30 replica. 

Las desviaciones estándar del tiempo de ciclo de cada una de las actividades son 

muy bajas entre 0,008 y 0,016 lo que indica que los valores se encuentran concentrados 

cerca del promedio, quiere decir que la simulación es confiable con una mínima 

variabilidad en los tiempos simulados. De esta forma, se garantiza que las mejoras 

implementadas mantengan su efectividad a largo plazo y no generen cuellos de botella 

futuros. 

Nota.  Elaborado por los autores. 

Figura 31. 

Tiempo de ciclo comparativo. 
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3.6.5. Indicadores 

En la Tabla 54 se evidencia los indicadores actuales y propuestos, resaltando una 

mejora significativa en la eficiencia del proceso de 74% al 88% demostrando una 

optimización en el proceso al reducir los tiempos improductivos e inactivos y una 

disminución de pérdidas operativas en la empresa Wuilbusmar S.A. La productividad 

aumento de 0,36 U/h-h a 0,49 U/h-h, debido a la reducción del tiempo del ciclo a 43,51 

min, hubo una reducción de la tasa de desperdicio en proceso de 5% a 1%, reflejando una 

optimización en el control de la calidad. El tiempo de ciclo como antes se había 

mencionado ha disminuido considerablemente, evidenciado una mejor fluidez del 

proceso y por último la reducción del porcentaje del tiempo de desperdicio el cual fue de 

54% a 39%. 

Tabla 54. Comparativa de los indicadores 

 Actual  Propuesto 

Indicadores Porcentaje Porcentaje 

Eficiencia 74% 88% 

 
Productividad 0,36 U / h-h 0,49 U/ h-h 

 
 

Tasa de desperdicio 5% 1% 
 
 

Takt time 14,00 14,00 
 
 

Tiempo de ciclo promedio 68,63 43,51 
 

 
Porcentaje de tiempo 

desperdiciado 

54% 

 
 

39% 
 

 

Nota.  Elaborado por los autores. 

3.7. Planning de control 

En la Tabla 55 se evidencia el planning de control de la propuesta, describe las 

acciones de cada herramienta para asegurar que los resultados del proceso se cumplan a 

través de auditorías y revisiones periódicas asegurando el cumplimiento de las 

herramientas de manufactura esbelta. Se busca controlar el orden y la limpieza del 

proceso de adquisición y congelado de pescado sarda, regular el flujo de materiales, 

garantizar el mantenimiento de los equipos como: bascula, transpaleta manual y eléctrica. 

Por último, se busca promover la mejora continua del personal en Wuilbusmar S.A para 

la sostenibilidad de las mejoras planteadas.  
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Tabla 55. Planning de control de la propuesta 

  
PLANNING DE CONTROL DE LA PROPUESTA 

 
PROCESO:    Adquisición y congelado de pescado  

PRODUCTO: Pescado entero Sarda (Bonito Sierra) CÓDIGO:    

DEPARTAMENTO

:  
Producción FECHA DE EMISIÓN:    

ELABORADO 

POR: 
  APROBADO POR:    

N

° 
Herramienta 

Actividad de 

seguimiento 

Indicador 

de control 
Frecuencia  Documentación Responsable Acciones correctivas  

1 5S 

Auditoria 5S, 

revisión de Checklist 

de cumplimiento 

% de 

cumplimien

to de las 5S 

Quincenal 

Checklist, registro fotográfico de 

antes y después, plan de 

capacitación, tarjeta de 

mantenimiento preventivo de 

limpieza plastificada. 

Jefe de 

producción 

Capacitación 

complementaria al 

personal, 

Reordenamiento del 

área 

 

2 KANBAN 

Supervisión del uso 

correcto de la tarjeta 

roja Kanban 

% de 

cumplimien

to Kanban 

Quincenal Tarjetas Kanban 
Jefe de 

producción 

Evaluación de los 

puntos de reorden de 

materiales 

 

3 TPM 

Revisión de bitácora 

de mantenimiento y 

cumplimiento del 

plan preventivo 

% de 

cumplimien

to de TPM 

Mensual  

Bitácora de mantenimiento, 

cronograma de mantenimiento, plan 

de mantenimiento 

Jefe de 

mantenimiento 

Reprogramación de 

actividades y reportes 

de fallos críticos 

 

4 KAIZEN 

Aplicación del 

formato PHVA Y 

análisis de 

sugerencias 

N.º de 

mejoras 

implementa

das 

Quincenal 

Formato del Ciclo PHVA, 

formulario de registro de 

sugerencias del personal, plan de 

capacitación. 

Jefe de Calidad 

Capacitación 

complementaria al 

personal, evaluación 

de causas de no 

cumplimiento 

 

Nota.  Elaborado por los autores.
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3.8. Discusión de los resultados  

En el desarrollo del capítulo I, se realizó una revisión de la literatura en Scopus, 

Dimensions y ScienceDirect mediante un análisis bibliométrico, obteniendo 32 artículos 

que sirvieron de base para el desarrollo del marco teórico para sustentar conceptualmente 

la investigación mediante la revisión de estudios recientes relacionados con la 

manufactura esbelta y tiempos productivos. Los antecedentes investigativos evidenciaron 

que las herramientas Lean contribuyen a optimizar tiempos y reducir desperdicios, 

alineándose con los objetivos del estudio. Además, mediante el método multicriterio 

FAHP se validaron y seleccionaron las herramientas VSM, 5S, TPM, Kaizen y Kanban, 

demostrando coherencia en su elección. El diagnóstico inicial proporciona una base sólida 

para identificar puntos críticos y orientar la aplicación de herramientas de mejora 

continua. 

Para el capítulo II, se desarrolló la metodología de la investigación, basada en un 

enfoque cuantitativo y cualitativo con un diseño no experimental, se realizó un protocolo 

de investigación, donde se muestra las técnicas de recolección de datos utilizadas y sus 

combinaciones, además de las herramientas a utilizar y la solución óptima. Para esta 

investigación se trabajó con un censo a 21 personas del proceso seleccionado las mismas 

a la que fue dirigida la encuesta. Se realizo un cuestionario que fue validado por criterio 

de juicio de expertos y evaluada su confiabilidad mediante la consistencia de alfa de 

Cronbach. Complementando se utilizó un estudio de tiempos, para el análisis de los 

tiempos de cada una de las actividades que integran el proceso.  

Para la evaluación inicial de la problemática, se utilizaron de las herramientas de 

manufactura esbelta, donde la aplicación del VSM inicial permitió la identificación de las 

actividades que no agregan valor al proceso. En cuanto a 5S, TPM, Kaizen y Kanban se 

realizó un Checklist para la evaluación inicial, donde se demostró las principales 

deficiencias. Tras la aplicación de las técnicas, instrumentos y herramientas iniciales se 

diagnosticó la situación problemática que presenta la empresa Wuilbusmar S.A, esta 

engloba 4 problemáticas que son: ausencia de organización en el flujo del área, escasez 

de control de flujo de materiales, ausencia de mejora continua y falta de mantenimiento, 

lo que genera un impacto negativo en el proceso. Esto evidencia la necesidad de aplicar 

diseñar una propuesta basada en aplicación de herramientas de manufactura esbelta con 

el fin de optimizar tiempos y reducir desperdicios. 
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En el capítulo III, se demostró un impacto significativo en la reducción de tiempos 

productivos de 68,63 a 43,51 minutos tras el diseño de la propuesta basada en 

herramientas de manufactura esbelta. El notable incremento en los niveles de 5S y TPM 

refleja un entorno más ordenado y equipos con mayor disponibilidad. Asimismo, el 

fortalecimiento de la mejora continua mediante Kaizen y Kanban consolidó prácticas 

internas que favorecen la disciplina operativa y el flujo constante de trabajo. Los 

resultados visualizados en el VSM, especialmente la reducción del lead time y el aumento 

de la eficiencia del proceso, confirman que la eliminación de mudas contribuyó a 

disminuir tiempos improductivos y pérdidas operativas. Además, el aumento de la 

productividad, junto con la reducción del desperdicio del 5% al 1%. Finalmente, los 

indicadores financieros VAN positivo, TIR del 23% y un periodo de recuperación menor 

a tres años ratifican que la propuesta es rentable para la empresa. 

3.9. Limitaciones del estudio 

La investigación enfrentó limitaciones porque la empresa no permitió acceder a 

datos sobre sus niveles de producción ni a información financiera, lo que impidió un 

análisis más profundo del desempeño económico y productivo. Además, el personal 

administrativo tenía poca disponibilidad de tiempo para colaborar, lo que redujo la 

cantidad de información obtenida. A pesar de estas restricciones, se logró recopilar los 

datos esenciales para diagnosticar los principales problemas del proceso y formular la 

propuesta de mejora. 

3.10. Futuras líneas de investigación 

Una línea relevante a futuro consiste en desarrollar modelos más detallados que 

permitan evaluar de forma integral el impacto de herramientas Lean en diferentes áreas 

de la planta, incorporando procesos como fileteado, eviscerado o empaque, los cuales no 

fueron considerados en esta investigación. De igual manera, se propone integrar variables 

asociadas a la variabilidad de la materia prima, la estacionalidad de la pesca y las 

fluctuaciones en la demanda, con el fin de representar de forma más precisa el 

comportamiento real del sistema productivo. Estas líneas futuras permitirán ampliar el 

alcance del presente estudio y generar un conocimiento más profundo sobre la 

manufactura esbelta en empresas dedicadas a la comercialización y conservación de 

productos pesqueros. 
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IV. CONCLUSIONES 

 La construcción del marco teórico se realizó a partir de un análisis bibliométrico, 

que permitió sustentar la revisión de la literatura con bases actualizadas de los últimos 5 

años sobre las variables de estudio, respaldando el del diseño de la propuesta de 

manufactura esbelta en Wuilbusmar S.A. Se utilizó la metodología FAHP para seleccionar 

las herramientas de manufactura esbelta para esta investigación. Se realizó un diagnóstico 

situacional de la empresa de sus condiciones internas y externas. Estos enfoques permiten 

identificar con mayor precisión las oportunidades de mejora, sentar las bases teóricas y 

contextuales necesarias para el diseño de la propuesta. 

Se optó por un enfoque cuantitativo y cualitativo con un diseño de investigación 

no experimental. Se recopilo información mediante técnicas como observación directa, 

encuesta y estudio de tiempo, con sus instrumentos como diagrama de flujo de proceso, 

ficha de observación, cuestionarios, Checklist y VSM. El cuestionario fue validado por 

el juicio de expertos mediante el método Delphi y obtuvo una fiabilidad alfa de Cronbach 

“buena” en la metodología que se dio mediante el software PSPP. La aplicación de las 

técnicas, instrumentos y herramientas iniciales de manufactura esbelta permitió 

diagnosticar las 4 problemáticas que son: ausencia de organización en el flujo del área, 

escasez de control de flujo de materiales, ausencia de mejora continua y falta de 

mantenimiento, lo que genera un impacto negativo en el proceso de adquisición y 

congelado del pescado sarda. 

Los niveles de 5S pasaron de 44% a 78% calificado como “bueno” logrando tener 

un lugar de trabajo más limpio y ordenado, TPM paso de 35% a 80% y su eficiencia 

global del equipo mejoró de 74% a 86% calificado como “bueno”. Se fortaleció la mejora 

continua mediante Kaizen y Kanban, aumentando su cumplimiento a 75%. El VSM 

evidencia la reducción del lead time de 68,63 a 43,51 minutos, optimizando los tiempos 

de producción. Se resalta una mejora significativa en la eficiencia del proceso de 74% al 

88% demostrando una optimización al reducir los tiempos improductivos. La 

productividad aumento de 0,36 U/h-h a 0,49 U/h-h, debido a la reducción del tiempo del 

ciclo a 43,51 min, hubo una reducción de la tasa de desperdicio en proceso de 5% a 1%, 

reflejando una optimización en el control de la calidad. Finalizando la propuesta tiene una 

inversión de $17.556,25 con un VAN de $12.229,19 una TIR de 23% y un periodo de 

recuperación de 2 años, 7 meses y 27 días, consolidando su rentabilidad. 
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V. RECOMENDACIONES 

Se recomienda promover investigaciones que, en el proceso de construcción del 

marco teórico, integren las metodologías como análisis bibliométricos actualizados y el 

uso de la metodología multicriterio como FAHP, que permitan seleccionar las 

herramientas más adecuadas según el escenario de la empresa. Contribuyendo al 

reconcomiendo de oportunidades de mejora y la actualización continua de las bases 

teóricas que sustenten futuras propuestas de manufactura esbelta. 

Para un correcto desarrollo del marco metodológico es aconsejable seleccionar 

minuciosamente los artículos científicos ya que juega un papel crucial en la metodología 

durante el desarrollo de la investigación. Se debe mantener la aplicación de técnicas como 

observación directa, entrevista, estudio de tiempos y encuestas. Asimismo, se recomienda 

continuar aplicando instrumentos como fichas de observación, diagramas de flujo de 

proceso, checklist y VSM y herramientas que garanticen poder diagnosticar problemas 

en los procesos. La validación de cuestionarios mediante juicio de expertos y medición 

de fiabilidad a través de software estadísticos como PSPP debe mantenerse para futuras 

investigaciones, dada su efectividad para garantizar consistencia en los instrumentos. 

Respecto al diagnóstico de las cuatro problemáticas principales, se aconseja 

institucionalizar la práctica de auditorías internas periódicas orientadas a verificar el flujo 

del área, el control de materiales, el mantenimiento preventivo y la mejora continua. Esto 

permitirá dar sostenibilidad a los avances obtenidos y evitar la reaparición de las fallas 

iniciales identificadas en el proceso de adquisición y congelado del pescado sarda. 

En cuanto al diseño de la propuesta, se sugiere tener un planning de control para 

dar seguimiento al cumplimiento de la implementación de las herramientas de 

manufactura esbelta. Es fundamental para lograr una manufactura esbelta sostenible, se 

debe capacitar periódicamente sobre 5S, TPM, Kaizen, Kanban, para poder promover una 

cultura organizacional orientada al orden, disciplina, estandarización y mejora continua. 

También se recomienda realizar revisiones periódicas del VSM para identificar nuevas 

oportunidades de reducción de tiempos y eliminación de desperdicios. 
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Anexo A. Análisis bibliométrico 
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V.Ponderado

5´S 0,25 0,18 0,19 0,13 0,24 0,32 0,16 0,31 0,14 0,26 0,22

KANBAN 0,08 0,06 0,12 0,13 0,14 0,04 0,10 0,03 0,14 0,05 0,09

SMED 0,05 0,02 0,04 0,08 0,02 0,02 0,10 0,03 0,08 0,05 0,05

JIT 0,05 0,01 0,01 0,03 0,01 0,02 0,01 0,02 0,01 0,05 0,02

SIX SIGMA 0,05 0,02 0,12 0,13 0,05 0,04 0,10 0,03 0,08 0,05 0,07

TPM 0,08 0,18 0,19 0,13 0,14 0,11 0,16 0,10 0,14 0,09 0,13

Poka Yoke 0,05 0,02 0,01 0,08 0,02 0,02 0,03 0,02 0,08 0,05 0,04

KAIZEN 0,08 0,18 0,12 0,13 0,14 0,11 0,16 0,10 0,14 0,09 0,12

E.P. 0,05 0,01 0,01 0,08 0,02 0,02 0,01 0,02 0,03 0,05 0,03

VSM 0,25 0,30 0,19 0,13 0,24 0,32 0,16 0,31 0,14 0,26 0,23

1

VALORES NORMALIZADOS

5´S KANBAN SMED JIT SIX SIGMA TPM POKA YOKE KAIZEN E.P. VSM

5´S 1 3 5 5 5 3 5 3 5 1

KANBAN 1/3 1 3 5 3 1/3 3 1/3 5 1/5

SMED 1/5 1/3 1 3 1/3 1/5 3 1/3 3 1/5

JIT 1/5 1/5 1/3 1 1/5 1/5 1/3 1/5 1/3 1/5

SIX SIGMA 1/5 1/3 3 5 1 1/3 3 1/3 3 1/5

TPM 1/3 3 5 5 3 1 5 1 5 1/3

POKA YOKE 1/5 1/3 1/3 3 1/3 1/5 1 1/5 3 1/5

KAIZEN 1/3 3 3 5 3 1 5 1 5 1/3

E.P. 1/5 1/5 1/3 3 1/3 1/5 1/3 1/5 1 1/5

VSM 1 5 5 5 5 3 5 3 5 1

Total 4 16,40 26,00 40 21,2 9,47 30,67 9,60 35,33 3,87

ESQUEMA DE EVALUACIÓN DE MULTICRITERIO

Anexo B. Metodología multicriterio FAHP 
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Anexo D. Herramientas de la propuesta según la metodología FAHP 

Anexo C. Inspecciones rutinarias 
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Anexo E. Aplicación de Técnicas e Instrumentos 
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Anexo F. Ficha de observación actual 

 

Anexo G. Tabla de suplementos 

 

Anexo H. Tabla del tiempo normal y estándar actual 
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Anexo I. Instrumento de recolección de datos 
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Anexo J. Matriz validación del instrumento por criterio del experto 1 
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Anexo K. Matriz validación del instrumento por criterio del experto 2 
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Anexo L. Matriz validación del instrumento por criterio del experto 3 
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Anexo M. Matriz validación del instrumento por criterio del experto 4 
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Anexo N. Matriz validación del instrumento por criterio del 



113 
 

 

Anexo O. Firma de los expertos para la validación del instrumento 

Anexo P. Obtención de Alfa de Cronbach en el software PSPP 
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Anexo Q Checklist para la evaluación de la situación inicial 
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Anexo R. Indicadores de la situación inicial 
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Anexo S. Ficha de observación propuesto 

Anexo T. Tiempo normal y estándar propuesto 
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Anexo U. Checklist para la evaluación de la situación final 
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Anexo V. Indicadores de la situación final 
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Anexo W. Cronograma de mantenimiento propuesto 

 

 


