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RESUMEN.  La investigación buscó implementar las metodologías TPM y 5S 

para elevar la calidad del producto en el área de sellado de una planta 

conservera, contribuyendo al ODS 8 mediante una operación más eficiente, 

productiva y segura. Se desarrolló un estudio aplicado con enfoque 

cuantitativo y diseño preexperimental, comparando el proceso antes y 

después de la mejora en una muestra de latas seleccionadas por 

conveniencia. Para el análisis se emplearon herramientas como los 

diagramas de Ishikawa y Pareto, la matriz RACI, listas de verificación, 

programación de mantenimiento y los principios de las 5S. El diagnóstico 

inicial evidenció fallas en hermeticidad, abolladuras y deficiencias en la 

máquina selladora, con un OEE de 55,63% y un 75% de productos no 

conformes. Tras aplicar las metodologías, el OEE subió a 94%, las no 

conformidades se redujeron al 15% y la prueba de McNemar (p < 0.001) 

confirmó mejoras significativas.   
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ABSTRACT. The research aimed to implement TPM and 5S methodologies to 

improve product quality in the sealing area of a canning plant, contributing 

to SDG 8 through a more efficient , productive, and safe operation. An 

applied study with a quantitative approach and pre - experimental design 

was conducted, comparing the process before and after the improvements 

on a convenience sample of cans. Tools such as Ishikawa and Pareto 

diagrams, the RACI matrix, checklists, maintenance scheduling, and the 5S 

principles were used for the analysis. The initial diagnosis revealed leaks in 

airtightness, dents, and deficiencies in the sealing machine, with an OEE of 

55.63% and 75% non - conforming products. After applying the 

methodologies, the OEE increased to 94%, non - conformities were reduced 

to 15%, and the McNemar test (p < 0.001) confirmed significant 

improvements.  

KEY WORDS: Quality control, maintenance, food preservation.  
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1. INTRODUCCIÓN 

La industria de conservas de pescado enfrenta limitaciones significativas en su 

control de calidad, especialmente en plantas donde la adopción de herramientas 

Lean Manufacturing todavía es baja. Esta situación genera reprocesos, retrasos 

operativos y elevadas tasas de residuos, lo que reduce la competitividad frente a 

mercados internacionales más exigentes  (ONUDI, 2020).  

En el diagnóstico del proceso productivo se evidenció una serie de fallas que inciden 

en la calidad. Entre ellas destaca la manipulación inapropiada de la materia prima, 

manifestada en deficiencias durante el transporte y en el control de las condiciones 

de almacenamiento. Estas limitaciones comienzan en el área de sellado con fallas en 

la hermeticidad y abolladuras por las maquinas, esto altera  características 

sensoriales como el aroma, el sabor y el color  (Codex Alimentarius , 2022) .  

2. METODOLOGÍA 

El estudio empleó un enfoque de investigación aplicada para resolver una 

problemática específica mediante métodos orientados al sector (Lorsch et al, 2024). 

Se utilizó un enfoque cuantitativo para obtener resultados medibles y verificables, 

permitiendo analizar causas, efectos y los cambios generados por las 

intervenciones (Pilcher y Cortazzi, 2023). En conjunto, el estudio aplica 

procedimientos sistemáticos de evaluación y medición alineados con los objetivos 

de mejora continua.  

El estudio adopta un diseño de tipo experimental en su modalidad 

preexperimental, el cual se caracteriza por evaluar cambios en la variable de interés 

antes y después de aplicar una intervención. Este modelo inicia con una medición 

diagnóstica, continúa con la implementación del método propuesto y finaliza con 

una nueva evaluación para identificar los efectos generados por la intervención 

(Salazar  y Molina, 202 1). Este tipo de diseño es ampliamente utilizado en 

investigaciones aplicadas por su capacidad para mostrar variaciones en condiciones 

reales de trabajo .  

El esquema metodológico seguido se expresa de la siguiente manera: G: O1 — X — 

O2.  G: Los registros de mantenimiento del área de sellado , O1: Pre test de calidad 

de productos , X: Aplicación del TPM y 5s  y O2: Post test de calidad de productos.  
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Figura 1.  Diagrama de Ishikawa de la calidad del producto en conserva.  

Fuente:  Datos obtenidos en toda el área de proceso.  

 

Figura 2.  Diagrama de Pareto de las principales causas raíces del área.  

Fuente:  Elaboración propia.  

 

3. RESULTADOS 

 
Etapa 1: Realizar el diagnostico actual de una empresa conservera. 

Se llevó a cabo la construcción del diagrama de Ishikawa a partir de una fase inicial de 

observación directa en la línea de producción. Este levantamiento permitió reconocer las 

etapas del proceso donde se concentraban las principales fallas que impactaban la calidad 

del producto  (Rojas & Cabrera, 2022; Martínez et al., 2023).  

 

 

 

 
 
 
   
  
   
 
  
 
 
 

En la Figura 1 se presenta el diagrama de Ishikawa, a partir del cual se identifican 

múltiples factores que influyen negativamente en la calidad del producto terminado. Entre 

los aspectos más relevantes se encuentra el mal funcionamiento frecuente de la máquina 

selladora (Silva y  Montoya, 2021 ).  
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Figura 3.  Presencia de abolladuras en latas de conserva.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Tabla  1 . Resume diagrama analítico de procesos.  

Fuente:  Datos obtenidos en toda el área de proceso.  

 

A partir del análisis efectuado, la Figura 2 muestra que la mayor proporción de problemas 

se origina en las fallas asociadas a la máquina selladora, destacando entre ellas la 

presencia de envases abollados y cierres defectuosos  (Rivero y  Andrade, 2021 ).  

  
 
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 

En la Tabla 1 se presenta el Diagrama de Análisis de Proceso (DAP) correspondiente a las 

etapas de envasado y sellado de la planta conservera. El tiempo total necesario para 

completar un lote alcanza los 178 minutos, mientras que el recorrido aproximado del 

operario es de 34 metros  (Slack  et all, 2022).  

Etapa I1: Determinar la calidad inicial del producto en una conservera 

En cumplimiento del segundo objetivo específico, esta sección presenta la evaluación de 

la calidad inicial del producto en conserva antes de la intervención.  En las 48 latas 

analizadas se detectaron varias no conformidades visibles. Las más comunes fueron las 

deformaciones en los envases y fallas en el cierre hermético.  

 

 

  

  

 

En la Figura 3  se aprecia el deterioro físico p resente en las latas analizadas,  estos 

impactos, sobre todo cuando son profundos o se localizan cerca de las zonas de sellado, 

comprometen la hermeticidad y disminuyen notablemente la resistencia estructural del 

envase  (Robertson, 2023) .  
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Figura 5.  Lata deteriorada por atasco en la máquina selladora al vacío.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Tabla 2 . Datos base para el cálculo del OEE inicial.  

Fuente.  Elaboración propia a partir de inspección a maquinaria.  

Figura 4.  Principales defectos identificados en la conservera.  

Fuente:  Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

 

La Figura 4  muestra cómo se distribuyen los defectos detectados en la muestra de 48 

latas. Se evidencia que las fallas predominantes corresponden al sellado (Soroka, 2021) .  

Etapa II1: Aplicar las herramientas TPM y 5S en una conservera 

Primer pilar mejora enfocada  

 

 

 

 

 

  

La Figura 5  muestra una lata dañada a raíz de un atasco ocurrido en la máquina selladora 

al vacío , este tipo de falla provoca deformaciones en el envase  (Krishna, 2020) .  
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Tabla 3 . Cronograma de mantenimiento planificado de la máquina selladora.  

Fuente.  Elaboración propia.  

Figura 6.  Máquinas con presencia de suciedad en el área de proceso.  

Fuente:  Elaboración propia.  

En la Tabla 2  se indica que, según la línea base, el OEE de la máquina es de 55,63%, lo 

cual representa un nivel bajo de eficiencia global frente al estándar internacional, que 

supera el 85% , e ste resultado revela fallas en la maquina (Nakajima, 2021) .  

Segundo pilar mantenimiento autónomo  

.  

 

 

 

 

 

  

 

 

 

  

La Figura 6  muestra que, en la línea de sellado de la planta conservera, varios de los 

problemas identificados como las abolladuras en las latas y la pérdida de hermeticidad no 

solo constituyen fallas aisladas en el producto final  (Mobley, 2020) .  

Tercer pilar mantenimiento planificado  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la Tabla 3  se presenta un cronograma que reúne actividades preventivas de frecuencia 

mensual y trimestral, incluyendo limpieza, lubricación, inspección, calibración, ajustes y 

el reemplazo de componentes críticos. El cumplimiento constante de estas tareas 

disminuye las paradas no planificadas  (Smith y  Hawkins, 2023) . 
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Figura 7.  Personal operativo durante la capacitación técnica.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Tabla 4 . Registro de actividades del control inicial en la máquina selladora.  

Fuente.  Elaboración propia.  

Cuarto pilar capacitación  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

La Figura 7  muestra una sesión de capacitación dirigida al personal operativo de la planta, 

donde se revisaron temas relacionados con la limpieza profunda de las máquinas  y la 

ejecución del mantenimiento preventivo de manera periódica (Gallego, 2023) .  

Quinto pilar control inicial  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La Tabla 4  detalla las actividades de control inicial realizadas en la máquina selladora al 

vacío, que comprenden la inspección, alineación, limpieza y c alibración de sus 

componentes, e stas acciones permiten identificar fallas  (Knezevic, 2022) .  

Sexto pilar mantenimiento de la calidad  

A partir del argumento previo, se introduce el sexto pilar, denominado mantenimiento de 

la calidad, cuyo propósito es asegurar que los equipos y procesos operen de manera que 

el product o final se obtenga sin defectos (Ota, 2020) .  
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Figura 8.  Operarios realizando mantenimiento correctivo en máquina.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Figura 9.  Área de producción ordenada y sin residuos.  

Fuente:  Elaboración propia.  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

En la Figura 8  se observa a los operarios realizando tareas de ajuste y reparación en la 

máquina selladora al vacío, donde se especifican los procedimientos de inspección y 

calibración inicial destinados a prevenir fallas y garantizar el fun cionamiento adecuado 

del equipo (Thomas y  Rai, 2023) .  

Séptimo pilar departamentos de apoyo  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la Figura 9  se aprecia la zona de producción junto con la máquina en un estado óptimo 

de limpieza, libre de residuos o elementos que puedan afectar el proceso. Este resultado 

demuestra la adecuada ejecución de las actividades programadas dentro del séptimo 

pilar, asegurando un entorno apropia do para la operación del equipo y el cumplimiento 

de los est ándares de calidad establecidos (Lopez & Martinez, 2023) .  

Octavo pilar seguridad y medio ambiente  

Para finalizar este proceso, el octavo pilar, denominado seguridad y medio ambiente, 

tiene como propósito resguardar la integridad del personal. Por ello, se elaboró la Matriz 

IPER para evaluar los riesgos presentes en las ac tividades productivas (Manuele, 2021) .  
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Figura 1 2 . Aseguramiento de la limpieza durante la etapa Seiso.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Figura 1 0 . Zona de la selladora organizada tras aplicar Seiri.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Figura 1 1 . Orden de herramientas y componentes en la etapa Seiton.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Fase 1 – Seiri o Clasificación  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la figura 1 0 , se ha  retirado los materiales innecesarios, las herramientas han sido 

reubicadas en sus lugares designados y que el área de trabajo se ha optimizado. Gracias a 

estas mejoras, ahora existe un entorno más limpio, ordenado y seguro  (ITP, 2023).  

Fase 2 –Seiton u ordenar   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

En la figura 1 1 , s e aprecia al operario llevando a cabo labores de organización y 

redistribución de componentes como parte de la implementación de la fase Seito n (orden) 

de la metodología 5S ( Arandu , 2025).  

Fase 3 –Seiso o limpieza  
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Figura 1 3 . Comparación de producción dentro de la etapa Seiketsu.  

Fuente:  Elaboración propia.  

Figura 1 4 . Disciplina de los operarios en sus actividades en la etapa Shitsuke.  

Fuente:  Elaboración propia.  

En la figura 1 2 , se aprecia el  conjunto de tareas sistemáticas de limpieza alrededor de la 

máquina selladora, orientadas a mantener un entorno higiénico y seguro. Estas 

actividades incluyen  la eliminación de residuos y minimizar riesgos (Panjiatian, 2024).  

Fase 4 –Seiketsu o estandarizar  

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

La figura 1 3 , es l a comparación de imágenes evidencia cómo la estandarización 

transforma un área desordenada y riesgosa en un espacio limpio, seguro y eficiente, 

consolidando mejoras en orden, seguridad y  calidad del proceso (Santos et al, 2025).  

Fase 5 –Shitsuke o Disciplina  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la figura 1 4 , s e aprecia al personal de la conservera ejecutando sus tareas bajo 

condiciones estandarizadas, utilizando correctamente el equipo de protección personal y 

siguiendo los procedimientos definidos. Esta evidencia visual refleja la implementación de 

la fase Shitsuke, que promueve la disciplina y el cumplimiento constan te de los 

estándares de trabajo (Ramos y Pérez, 2023).  

 

Etapa IV: Evaluar la mejora de la calidad del producto de una conservera 

Para alcanzar el cuarto objetivo específico, se analizó cómo la implementación combinada 

de las herramientas TPM (Mantenimiento Productivo Total) y 5S afectó la calidad del 

producto final en el área de sellado  (Ahmed y Khan, 2022) .  
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Tabla 5 . Nuevo DAP resumen resultado post aplicación.  

Fuente.  Elaboración propia.  

 

 

 

  

  

  

 

 

 

En la tabla 5 , se visualiza e l nuevo DAP evidencia una reducción global del 24,16  % en el 

tiempo de producción, lo que equivale a 43 minutos por lote, tras la estandarización de 

tareas y la reorganización de materiales  (Lopez y Ramírez, 2022) .  

En  OEE del área de sellado mejoró significativamente tras aplicar TPM y 5S, pasando de 

55,63 % a 94,0 %. Esto se logró por el aumento de la disponibilidad (de 77,08% a 97,67% 

al reducir paradas), del rendimiento (de 75,68% a 97,06% al optimizar procesos) y de la 

calidad (hasta 99,28 % por menos defectos)  (Khan y Malik, 2021).  Los datos evidencian 

una mejora importante en la calidad del producto. Antes de la intervención (PRE_TEST), el 

75 % de las latas eran defectuosas; después (POST_TEST), solo el 16,7 % presentó fallas. 

Las latas en buen estado aumentaron de 25 % a 83,3 %. Esta reducción de defectos 

confirma la efectividad de las mejoras aplicadas y fortalece la confiabilidad del proceso en 

la empresa conservera.  (Singh y Sharma, 2023) .  

 

4. CONCLUSIONES 

El diagnóstico inicial reveló fallas importantes: la selladora presentaba deficiencias, no 

había mantenimiento programado, el área de trabajo estaba desordenada y la materia 

prima se manipulaba de forma inadecuada. Esto provocaba defectos en las latas y 

retrasos operativos.  

La evaluación inicial mostró un 75 % de latas no conformes entre las 48 analizadas, con 

abolladuras, sellos defectuosos y fallas de hermeticidad. Estas no conformidades, que 

incumplían normas peruanas y del Codex Alimentarius .  

La implementación de TPM y 5S permitió estandarizar procesos, mejorar la organización 

del área y fortalecer la capacitación del personal. TPM redujo paradas no planificadas y 

SciELO Preprints - Este documento es un preprint y su situación actual está disponible en: https://doi.org/10.1590/SciELOPreprints.14620



Impacto de la aplicación conjunta de TPM y 5S en la calidad del producto en el área de sellado .  

Ingeniería  Industrial  N.º 10   

 

 

aumentó la disponibilidad del equipo, mientras que 5S creó un entorno de trabajo seguro, 

ordenado y limpio, favoreciendo la continuidad operativa y la calidad del producto final.  

Los resultados mostraron una mejora significativa en la calidad del producto: 

disminuyeron las latas defectuosas, mejoró la hermeticidad y el OEE pasó de 55,63% a 

94%. La prueba de chi - cuadrado (McNemar) confirmó que estos cambios fueron 

estadísticamente significativos (p < 0,05), demostrando que la aplicación de TPM y 5S 

generó mejoras reales y efectivas en la industria conservera.  
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