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RESUMEN

En el presente informe de investigacion “Disefio de un plan de manufactura esbelta
para mejorar el tiempo estandar en el proceso de fabricacion de shampoo en una
empresa cosmética, Lima 2020”, cuyo objetivo principal fue: Determinar en qué
medida el disefio de un plan de Manufactura Esbelta mejora el tiempo estandar en
la fabricacién de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020, y como objetivos
especificos: Determinar en qué medida el disefio de un plan de Manufactura
Esbelta disminuye los desperdicios en la fabricacién de shampoo en una empresa
cosmeética, Lima 2020 y Determinar en qué medida el disefio de un plan de
Manufactura Esbelta disminuye los defectos de producto en la fabricacién de
shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. La metodologia utilizada fue de
tipo aplicada, de disefio no experimental. El disefio del plan de manufactura esbelta
con la aplicacion de las herramientas: “5S”, “Just in Time”, “JIDOKA”, “Kaizen” y
“JALAR”, presentd un costo total de S/. 125,700.00. Se concluye que alcanzé la
mejora de los tiempos estandar de fabricacién de shampoo, logrando disminuir los

desperdicios y reduciendo los defectos del producto.

Palabras claves: Manufactura Esbelta, Herramientas de Manufactura Esbelta,

Tiempo estandar, Desperdicios y Defectos del producto.
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ABSTRACT

In the present research report "Design of a lean manufacturing plan to improve the
standard time in the shampoo manufacturing process in a cosmetic company, Lima
2020", whose main objective was: To determine to what extent the design of a plan
for Lean Manufacturing improves the standard time in shampoo manufacturing in a
cosmetic company, Lima 2020, and as specific objectives: To determine to what
extent the design of a Lean Manufacturing plan reduces waste in shampoo
manufacturing in a cosmetic company, Lima 2020 and Determine to what extent the
design of a Lean Manufacturing plan reduces product defects in the manufacture of
shampoo in a cosmetic company, Lima 2020. The methodology used was of an
applied type, of non-experimental design. The design of the lean manufacturing plan
with the application of the tools: "5S", "Just in Time", "JIDOKA", "Kaizen" and
"JALAR", presented a total cost of S /. 125,700.00. It is concluded that it achieved
the improvement of the standard shampoo manufacturing times, reducing waste

and reducing product defects.

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Manufacturing Tools, Standard Time,

Waste and Product Defects.
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l. INTRODUCCION



En este capitulo desarrollaremos la realidad probleméatica, formulacion del

problema, justificacion e hipétesis.

La manufactura a nivel mundial ha conseguido desarrollar técnicas sofisticadas de
fabricacion para elevar su capacidad de ser competitiva y cumplir adecuadamente
con los requerimientos de los consumidores, por lo que resulta importante que el
sector de manufactura sea maleable para asegurar asi que esta sea mas sostenible
en el tiempo. De acuerdo al Portal de Euromonitor (2018) y su clasificacion de la
industria “Beauty and Personal Care” indica que durante el 2017 esta industria
registré un valor de US$ 464.8 mil millones, se puede destacar, que esta industria
estd en auge. (PROMPERU, 2018). En el Perq, en el 2017 las exportaciones de la
linea de cosmética y cuidado personal (partidas priorizadas por el sector),
totalizaron un valor exportado de US$ 72 millones, resultando ser una industria
altamente rentable. En la investigacion que se realizO en una empresa
manufacturera del rubro cosmeético, se identifico que la produccién de la Linea de
shampoo, tiene un proceso productivo deficiente, lo cual provoca que se
incremente los desperdicios en todo el proceso de fabricacién, generando a su
paso operaciones que no generan valor. Los origenes del retraso de la fabricacion

se Shampoo, se detallan en los siguientes graficos y tabla:
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Gréfico 1. Diagrama de Ishikawa - Retraso en la fabricacion de Shampoo

Tabla 1. Causas del retraso en la fabricacién de Shampoo

FRECUENCIA PORCENTAJE

L ALCSS E CAYSASm yaLorizanEl aAcumuLapoEd
Metodos de proceso de fabricacién no o
estandarizados o 5 9.6%
Control deficiente de la temperatura Cc2 5 19.2%
Pammetr_os n_o' establecidos e_n el pmceso de c3 5 28.8%
homogenizacién de las materias primas
Desperdicios de espera (constante; tu_empos c4 5 38.5%
muertos durante el proceso de enfriamiento)
Rutas de fabricacidn no actualizadas C5 = 48.1%
Operaciones innecesarias Cc6 4 55.8%
Registros excesivos Cc7 4 63.5%
Deficiente supervicion en el proceso de fabricacion cs 4 71.29%
del Shampoo
Control de tiempos con defectos (@4°] 3 76.9%
Mucha tolerancia en la produccion de Shampoo Cc10 3 82.7%
Constantes reprocesos C11 3 88.5%
Mano de obra no calificada Cc12 2 92.3%
Deficiente aprovisionamiento de materias primas C13 2 96.2%
Retraso en la entrega final del producto (Shampoo) Cc14 1 98.1%
Falta de un plan de mantenimiento S 1 100.0%

TOTAL 52

Diagrama de Pareto del retraso en la fabricacion de
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Gréfico 2. Diagrama de Pareto del retraso en la fabricacion de Shampoo



En el presente informe de investigacion se establecié como problema principal:

¢En qué medida el disefio de un plan de Manufactura Esbelta mejora el tiempo
estandar en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, Lima 20207?, y
como problemas especificos: ¢En qué medida el disefio de un plan de
Manufactura Esbelta disminuye los desperdicios en la fabricacion de shampoo en
una empresa cosmética, Lima 20207 y ¢ En qué medida el disefio de un plan de
Manufactura Esbelta disminuye los defectos de producto en la fabricacion de

shampoo en una empresa cosmética, Lima 20207

La justificacion del presente informe de investigacion es que mediante la
manufactura esbelta como una guia de administracion flexible y dindmica del
proceso de fabricacion, sostenida en sus herramientas busca constantemente el
mejoramiento de sus actividades de fabricacion, y a su vez disminuir las actividades
gue no suma valor al producto, en consecuencia el presente informe de
investigacion busca mejorar el proceso productivo mediante la disminucion de los
desperdicios detectados con la aplicacion de las herramientas de la metodologia,
gue se afrontara reduciendo el tiempo de operacion en cada etapa del proceso,
regulacion de las matrices mediante la implementaciéon de la Manufactura Esbelta

para obtener productos de calidad en el menor tiempo posible.

El objetivo general del estudio es: Determinar en qué medida el disefio de
un plan de Manufactura Esbelta mejorara el tiempo estandar en la fabricacion de
shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. Y los objetivos especificos son:
Determinar en qué medida el disefio de un plan de Manufactura Esbelta disminuira
los desperdicios en la fabricacién de shampoo en una empresa cosmética, Lima
2020 y Determinar en qué medida el disefio de un plan de Manufactura Esbelta
disminuira los defectos de producto en la fabricacion en la fabricacion de shampoo

en una empresa cosmética, Lima 2020.

Se presenta como hipétesis general: El disefio de un plan de Manufactura
Esbelta mejorara significativamente el tiempo estandar en la fabricacion de

shampoo en una empresa cosmeética, Lima 2020. Y como hipotesis especificas:



El disefio de un plan de Manufactura Esbelta disminuira significativamente los
desperdicios en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmeética, Lima 2020
y El disefio de un plan de Manufactura disminuira significativamente los defectos

de producto en la fabricaciébn de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020.



Il. MARCO TEORICO



En el presente capitulo trataremos los antecedentes, teorias relacionadas y el
enfoque conceptual del tema de investigacion, que en nuestro caso es la

Manufactura Esbelta y los tiempos estandar.

En los antecedentes internacionales investigados y analizados se encontré los
siguientes: Sanchez (2019) en la tesis Disefio de un sistema de manufactura esbelta
(TPS) en una planta de fabricacion de pastas alimenticias; tesis de pregrado de la
Universidad de San Carlos de Guatemala. Su obijetivo radico en el disefio de un
programa de manufactura esbelta en una empresa para mejorar sus procedimientos
y actividades. Concluyé indicando que la lean manufacturing se focaliza en la
reduccion de los desperdicios al maximo en toda la linea de produccién, delmismo
modo en la eliminacion de la mayoria de los procesos que no generan valor a la
produccion. Se aplicaron los instrumentos siguientes: 5s, poka yoke, heijunka,
jidoka, kaizen y kanban.

En el mismo periodo se presenté la tesis de Molina (2020) titulada Propuesta de
aplicacién de herramientas de manufactura esbelta en la Mipyme Lactea Prodalsan;
tesis de pregrado de la Universidad Técnica del Norte de Ibarra. En la investigacién
de Molina plante6 el objetivo de elaboracién de una propuesta de la practica de
instrumentos de lean manufacturing en la empresa. El estudio concluyé que la
aplicacion del método manufactura esbelta contribuye a consolidar la calidad y la
mejora continua en sus procesos productivos y servicios, en vista que esto marca

como pieza elemental de estos programas de trabajo por 6rdenes de pedidos.

Carrién (2019) en la tesis Estudio de la implementacién de las técnicas de lean
manufacturing en una linea de produccion; tesis de pregrado de la Universitat
Politécnica de Catalunya de la Barcelona. Su objetivo principal fue la aplicacion de
instrumentos y conceptos de la manufactura esbelta para cumplir con las
condiciones de los clientes. A modo de conclusion la investigacion sostiene la
importancia que tiene el método lean manufacturing en la industria contemporanea,

la cual no consiste en realizar mas producciones sino mas bien realizarlas mejor.



En el estudio de Mamani (2019) que lleva por titulo Optimizacion de la produccién
de alivianados de losa mediante la implementacién de técnicas de manufactura
esbelta en la empresa Tecnopor S.A., tesis de pregrado de la Universidad Mayor
de San Andrés de La Paz. Present6 como objetivo el mejoramiento de la produccion
de su producto mediante la implementacién de procedimiento de manufactura
esbelta. Concluyé que la ejecucion de procedimientos operativos de lean
manufacturing en las actividades operativas de los productos fue sobresaliente y
evidenciaron un enorme aporte al aumento en la productividad del mes, sin la
obligacion de llevar a cabo grandes inversiones en maquinas y mano de obra, e
incluso se demostrdé que no era necesario tener un tercer turno salvo cuando las

ventas crecen.

En México concretamente en el Tecnolégico de Monterrey, se presento la tesis de
Villarreal (2019) titulada Aplicacion de manufactura esbelta en el aumento de
utilizacion de técnicos en una linea de produccién mixta; tesis de maestria. Su
objetivo general consistio en la aplicacion del método lean manufacturing para
mejorar la produccion. Concluyd que la aplicacion del método se obtuvieron
resultados favorables a causa de los requerimientos inicial que se plantearon y a
causa de la flexibilidad de la gestion de los operadores en facilitar este método de

incremento del empleo de los operadores.

En los antecedentes a nivel nacional se encontrd: Lunarejo (2019) en la tesis
Implementacion de herramientas lean manufacturing para mejorar la productividad
del almacén de avios de Disefios Filippo Alpi S.A. Lima -2019; tesis de pregrado de
la Universidad César Vallejo de Lima. El objetivo de la investigacion fue la
determinacién de cémo la puesta en marcha de instrumentos de manufactura
esbelta optimiza la productividad de la empresa. Fue aplicada, cuasi experimental,
explicativa, cuantitativa. Concluyé que la activacion de instrumentos de manufactura
esbelta optimiza la productividad, lo que significa que la productividad antes de la
aplicacion del método era 49% y luego fue de 76%. Asimismo, se mejoré con la
aplicacién del método la eficiencia y eficacia del area de almacén dentro de la

empresa.



Continuando en la Universidad César Vallejo se present6 la tesis de Quesada
(2019) titulada Implementacion de la metodologia lean manufacturing para
incrementar la productividad en la empresa Plasticos del Centro S.A.C., Santa
Anita, 2018; tesis de pregrado. Tuvo como objetivo la determinacion de la forma
como la activacién del método Lean manufacturing optimiza la productividad en la
empresa. Fue cuasi experimental, aplicada, descriptivo y cuantitativo. Concluyé que
la activaciéon de los instrumentos relacionados a la manufactura esbelta mejora la
eficiencia y eficacia de los procesos, por lo tanto, mejora la productividad; el
instrumento empleado fue el just in time, en vista que se focaliza de forma positiva

con los principales problemas ubicados en la empresa.

En la misma universidad, pero esta vez en Chimbote se planted la investigacion de
Alva y Velarde (2019) titulada Aplicacion de la manufactura esbelta para
incrementar la productividad en la elaboracion de tanques de la empresa FACQS
S.A.C., Chimbote, 2019; tesis de pregrado de la Universidad César Vallejo. Su
objetivo indico la aplicacion del lean manufacturing con el propdsito de aumentar la
productividad en la produccion. Fue cuantitativa, correlacional, aplicada y pre
experimental. De acuerdo a los hallazgos la investigacion concluy6 que la puesta
en marcha del método Lean manufacturing con relacién a su instrumento 5s expuso
un aumento mientras que el mantenimiento independiente y de prevencién facilité

gue la disposiciéon de los equipos y maquinarias aumente.

En Piura, Garcia (2019) en la tesis Porcentaje de cumplimiento de aplicacion de
manufactura esbelta para la produccion de filete de pota de las Empresas del Sector
Hidrobiologico de Paita-Perd, 2019; tesis de pregrado de la Universidad César
Vallejo. Dentro de la tesis presentd el objetivo la determinacion de la razon
porcentual del acatamiento de empleo del método lean manufacturing para la
produccion en las empresas. Fue descriptivo y no experimental. En base a los
resultados el estudio concluy6é que algunas empresas no cumplen con la practica
de métodos como el kanban, jidoka, poka yoke y 5s, continuando con sus procesos

0 métodos de trabajo tradicionales como el trabajo bajo requerimientos propios,



como programas productivos poco rentables y no alcanzando los estandares de

calidad que el sector obliga.

Retornando a Lima se tomoé la investigacion de Guzman y Suarez (2019) titulada
Implementacion del lean manufacturing para reducir los productos no conforme en
las areas de montaje y acabado en el rubro de calzado; tesis de pregrado de la
Universidad Ricardo Palma. Su objetivo fue la aplicacion del método manufactura
esbelta en una empresa para disminuir los productos en mal estado o mal
elaborados. Fue aplicada, experimental, cuantitativa, explicativa y prospectiva.
Concluyé que la puesta en marcha del método manufactura esbelta posibilita la
reduccion de productos en mal estado o no conformes que fueron generados por el
inutil control de los procesos; igualmente se debe mantener este método como una

cultura en vista que posibilita la realizacion de la mejora continua.
En las teorias entorno a la investigacion, se presenta:

Manufactura Esbelta o Lean Manufacturing (Anaguari y Gisbert, 2016) es un
meétodo que presenta como fin la eliminacién del despilfarro y emplear Unicamente
las tareas que generen valor afiadido desde la Optica del consumidor, al bien o
prestacion final, a través del empleo de un grupo de herramientas, tales como: 5S,
Kanban, SMED, Kaizen, JIDOKA, sistema JALAR, Just in Time, entre otros), que
se evolucionaron principalmente en Japén, basadas en los fundamentos de William
Edwards Deming. (Rajadell y Sanchez, 2010) Manufactura Esbelta, presentacomo
fin la eliminacién de desperdicios, en la que se establecen los siguientes pilares: el
mejoramiento permanente, la inspeccion total de la calidad, la utilizacién de todas
las habilidades a lo largo de la cadena de valor y la colaboracion de los trabajadores.
(Hernandez y Vizan, 2013) Manufactura Esbelta es una doctrina de trabajo,
fundamentada en las personas, que determina la manera de un mejoramiento y de
un eficiente método de fabricacion enfocandose en hallar y erradicar cualquier
forma de desperdicio. (Santos, Wysk y Torres, 2010) Manufactura Esbelta
basicamente se centra en eliminar sistematicamente el despilfarro de los métodos

de fabricacion. (Madariaga, 2017) Manufactura Esbelta es un reciente esquemade

10



estructuracion y administracion del método de produccion — personas, insumos,
maquinaria y técnicas, que busca el mejoramiento de la calidad y la eficiencia a

través de la erradicacion permanente del despilfarro.

Herramientas de la Manufactura Esbelta: Trabajos estandarizados (Hernandez
y Vizadn, 2013) Son especificaciones que apoyan a entender cudales son los
procedimientos mas optimos y fiable en una fabrica; asi como también, nos brindan
los conceptos necesarios acerca de las personas, maquinaria, insumos,
procedimientos, data y calculos, con el fin de fabricar articulos de calidad, fiables,
seguros, accesibles y en el preciso momento. En primer lugar, se establecen las
formas de trabajo, la que mejor se adapte posteriormente se evalla el impacto del
mejoramiento y a partir de lo alcanzado se establece que nueva herramienta aplicar.

Entre las herramientas encontramos:

Metodologia 5S (Vigo y Astocaza, 2013), es una herramienta que facilita el
mejoramiento de la organizacion, de las actividades de trabajo, crear entendimiento
y motivar a los trabajadores a participar y colaborar. (Para Rajadell y Sanchez,
2010), este sistema presenta 5 principios principales: Clasificacion (Seiro),
Organizacion (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarizacion (Seiketsu) y Disciplina
(Shitsuke).

Just in Time (Villasefior C. & Galindo C., 2008) las herramientas de justo a tiempo
se centran en la inspeccién de los insumos para detectar y erradicar desperdicios.
El fin de este método es fabricar los articulos en los momentos que sean solicitados
para que sean pasen por un procesamiento y después sean ofertados en los
periodos definidos por la empresa o el consumidor. Con la ejecucion de esta
herramienta podemos conseguir beneficios, tales como: disminuir los inventarios,

reducir pérdidas de material e incrementar el rendimiento global de la organizacion.

Sistema Jalar (Villasefor C. & Galindo C., 2008) es un método de fabricacion en el
gue cada tarea proporciona el material que se requiere de la tarea anterior. Se basa

en las empresas generen solo lo requerido para ejecutar las actividades siguientes.
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Se busca que el puesto de trabajo posea el nUmero exacto de cada insumo, o

articulo en proceso para ser trabajadas o distribuidas.

Células de manufactura (RAJADELL & SANCHEZ, 2010) es un conjunto de
diversas méaquinas con el propésito de reproducir el proceso de fabricacion. Para
ejecutar una célula de manufactura se tiene que organizar y limpiar el espacio de
labores, después de aminorar las fajas transportadoras (mediante puestos de
trabajo a menos distancia), estableciendo caminos del articulo y erradicando

almacenamientos de inventarios en curso.

Jidoka (WORD CLASS MANUFACTURING, 2020) es una palabra proveniente del
vocablo originario japonés, que no posee interpretacion directa al idioma espafiol,
aunque se puede interpretacion de la siguiente manera “autoformacion”. El
propdsito es que se proporcione una solucién a cualquier dilema en el momento

preciso en el que se ha generado.

Kaizen Blitz es una metodologia que se aplica para hallar una pronta solucion a los
dilemas que se generan en las plantas de manufactura, mediante la pronta accion
de un equipo. La terminologia Blitz hace referencia a abordar inmediatamente un
problema, por lo general dilemas faciles de solucionar, pero que inciden de una
forma importante en la fabricacion. Como primera etapa se incorporan los grupos
de pronta intervencion nombrados Kaizen Blitz conformado por colaboradores,
supervisores, personal de mantenimiento, entre otros, es decir colaboradores que
estén capacitados multifuncionalmente. La finalidad es apoyarse de la trayectoria y
experiencia que poseen los colaboradores para que ubiquen los dilemas y sus
origenes, sugieran resolver y colaborar en la aplicaciéon de las mismas. (Grazier,
Meter. 1992). El ciclo de mejoramiento Kaizen posee 4 etapas: convencer a los
colaboradores, incentivarlos a realizar sugerencias y desarrollar ideas, inspeccion,

estimacion y orientacion, agradecimiento.

Tiempo estandar de proceso de fabricacion, estd definido como el tiempo
requerido para realizar una actividad o elaborar un producto. Los principales

indicadores de la dimension de desempefio son la eficiencia y eficacia, de ellas

12



deviene la efectividad. Desperdicio (Womack y Jones. 1996) es cualquier tarea

humana que consuma recursos, y que no proporcione valor alguno.

Fuentes de desperdicio, las 7 clasificaciones del despilfarro se originan de la
categorizacion determinada por Taiichi Ohno (1988) y comprende:
sobreproduccioén, permanencia, distribucidn, exceso de inventario, defectos, exceso
de movimientos y sobreprocesamiento. Defectos de producto son aquellas
unidades que no cumplen con los estandares de fabricacibn y que deben
procesarse nuevamente para poder ofertarlas como unidades en buenas
condiciones. En las empresas de cualquier tipo es normal que en sus fabricaciones
se encuentren articulos con algun defecto, pero se puede corregir este problema
con el estudio, evaluacién y correccion de fallas que se puedan presentar en los
insumos que se emplea, mano de obra, maquinas, entre otros. Principales
operaciones de la industria cosmética (Salvador, A. y Chisvert, A., 2015) en su
libro “Analisis of cosmetic products” puntualiza las primordiales actividades que se
da en el desarrollo de fabricacion de articulos cosméticos, se defines los siguientes:
emulsionarian, homogenizacion, dosificacion, tapado, etiquetado, estuchado,
lotizado — impresion y embalado.
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METODOLOGIA
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3.1. Tipo y Disefio de Investigacion
3.1.1. Tipo de Investigacion

La investigacion de tipo aplicada se llama también dinamica o activa y se vincula
con la investigacion basica, ya que se emplean sus conocimientos, hallazgos y sus
teorias ejecutadas. “Busca comparar la teoria con la existencia” (Tamayo y Tamayo,
2013, p.43).

“‘Es el analisis y uso de la investigacion a dilemas especificos, en situaciones y
especificaciones detalladas. Este disefio de investigacién se enfoca a su aplicacion

de forma inmediata y no al desarrollo de teorias” (Tamayo y Tamayo, 2013, p.43).

El presente informe de investigacion es de tipo aplicada, ya que se debe acomodar
los conceptos teoricos y practicos de las herramientas empleadas de manufactura
esbelta para enfrentar y desarrollar solucién a la realidad del dilema de la empresa

del rubro cosmético en este informe de investigacion.
3.1.2. Disefio de Investigacion

El disefio de la investigacion es no experimental en las que se ejecutan la utilizacion
intencional de las variables y en las que Unicamente se visualizan los fenbmenos
gue estén naturalmente en su ambiente. El estudio tiene disefio no experimental,
ya que el estudio no genera ninguna situacion, solamente se observa el estudio
mercado para determinar el producto, siendo estas las variables no manipulables
porque son de preferencia de consumo para luego con los estudios técnicos y
financieros realizar la elaboracién del producto. Alvarez, Hernandez-Siamperi y Ruiz
(2015) seialan que los tipos de disefio no experimental son transversales porque

se hace la recoleccion de los datos en un solo momento.

El presente informe de investigacion es de disefio no experimental transversal
porque se realizé el estudio y andlisis estadistico documental en un solo momento,

en donde se evaluo los tiempos estandar.
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3.2. Variables y Operacionalizacion

En la investigacion se consider6 como variable independiente: “Manufactura
Esbelta” (Gutierrez Garza, 2000) Es una agrupacion de herramientas que apoyan
en la erradicacion de todas aquellas actividades que no le sumen valor al articulo
producido o prestaciony a las tareas, acrecentando el valor de cada tarea ejecutada
y eliminando lo que no sea necesario o solicitado. Como variable dependiente se
presenta: “Tiempos estandar” (Escalante & Gonzales, 2015) es el lapso de tiempo
necesario por un colaborador experimentado, apto y entrenado, que labore a un
ritmo habitual para fabricar un articulo o brindar una prestacién en una condicion
laboral conforme a clausulas establecidas por una normativa de desarrollo definida.
(Norma ANSI STANDARD Z94.0-1982) es el célculo de una unidad de tiempo para
la ejecucion de una actividad, como lo establece la implementacién oportuna de las

herramientas de calculo de trabajo realizado por personal apto y capaz.
3.3. Poblacion, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

Segun Quezada (2010), “agrupacion de individuos en las cuales se pueden
presentar a personas, animales, articulos, entre otros. El que simboliza el
agrupamiento mayor del cual es posible considerar una muestra para un estudio

cientifico” (p.95).

La poblacién para el presente informe de investigacion, esta conformado por la linea
de produccién de shampoo con la fabricacién de 1000 unidades de shampoo de la

presentacion de 500 ml.
3.3.2. Muestra

Segun Behar (2008), “la muestra es sustraida del poblamiento. Asimismo, es
sumamente importante ya que mediante estos ejecutaremos el estudio de la

situacién o condicién de la empresa” (p.52).
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3.3.3. Muestreo

Del Cid, Méndez y Sandoval (2011), la muestra por conveniencia es el muestreo en

el cual el indagador determina cual sera la muestra conforme su conveniencia.

En el Informe académico se eligié un muestreo no probabilistico. En consecuencia,

no se utilizé ninguna técnica estadistica.
3.4. Técnica e Instrumentos de recoleccién de datos

Segun Behar (2008), “el estudio no muestra sentido alguno sin la recoleccion o
acumulacion de data, las cuales guiaran a la evaluacion y validacion del dilema
propuesto, cada tipo de investigacion o estudio establecera la técnica que se

empleara y la determinacion de las herramientas que requerira.” (p.54).

Segun Valderrama (2013), sefiala que: los instrumentos de recoleccion de data son
las vias materiales que emplea el indagador para reunir y recolectar data o
informacion, siendo estos desde formatos hasta inventarios, determinando que es
vital seleccionar de forma adecuada el instrumento que se empleara tanto en la

variables independiente y dependiente. (p.195).

En la investigacion, la técnica utilizada fue la observaciéon en el campo y fichas de

recoleccion de datos.
3.4.1. Validez

La validez es el concepto del nivel en el que el instrumento utilizado manifiesta el

célculo de la variable del punto de vista de las caracteristicas que se desarrollé.

Por ello segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), validez es el nivel en el
gue el instrumento tiene, para ver si realmente la medicion es correcta de las

variables.
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En el presente informe de investigacion, para poder validar los instrumentos de
recoleccion de datos, se utilizo la prueba de juicios de expertos, en la cual se aprob6

en el proyecto de investigacion.

3.4.2. Confiabilidad

La confiabilidad es el grado de una herramienta de medicién donde el objetivo del
resultado es la repeticion de lo medido con el objetivo, se puede medir de diferentes
maneras, para Paniagua (2015), usualmente se mide de dos formas; la primera es
por Test-pretest, donde se mide individualmente sus score con el objetivo de medir
la permanencia de la escala; la segunda forma es el Coeficiente de Alpha de Cron
Bach, esta es medible a través del tiempo y con la consistencia interna, de las

cuales miden su precision de los items del fenémeno de estudio.
3.5. Procedimientos

Para el procedimiento de la investigacion se realiz6 un cronograma de actividades
para la recoleccion de datos teniendo el objetivo identificar a través de la
manufactura esbelta, las actividades y desperdicios en la produccién de shampoo
gue no generan valor, utilizando los instrumentos validados, (ver Anexos). La
recoleccion de datos se realizo en el area de fabricacion de shampoo de la empresa
cosmeética en estudio. Teniendo una muestra 1000 unidades, y el presupuesto de
la investigacion son recursos autofinanciados, en un tiempo de recoleccion de datos
de 60 dias habiles.

3.6. Método de Analisis de Datos

Para este estudio, se utilizo el software estadistico Statistical Package for the Social
Sciencie —SPSS 24 para el andlisis de datos descriptivos de la muestra de enfoque
cuantitativo, se utilizé diagramas de barra, para describir los datos obtenidos a
través de ficha técnica de observacion Se empleo la Estadistica Descriptiva, para

analizar Las medidas estadisticas descriptivas de tendencia central que son: la
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media, la mediana, la moda, y las medidas de dispersion que son la desviacion

estandar y la varianza.
3.7. Aspectos Eticos

Los datos que se exponen en esta investigacion, han sido de forma veridica,
manteniendo el respeto por la propiedad intelectual de los autores que contribuyen
en la presente tesis, y la confidencialidad de los datos y registros de las empresas

gue solamente se utilizara con fines de investigacion y/o académicos.
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V.

RESULTADOS
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En el presente informe de investigacion, una vez identificado las causas del
problema se procede a disefiar un plan de manufactura esbelta para reducir los
tiempos estandar en el desarrollo de fabricacion de shampoo en una empresa
cosmeética, 2020. Por lo que desarrollamos las herramientas de la manufactura
esbelta, mencionadas en el Capitulo IlI; las cuales van a permitir eliminar aquellos
procesos o tareas que no generen un valor afadido al articulo, servicio y/o

actividades que generen desperdicios.
4.1. Aplicacion de la herramienta de la manufactura esbelta:
4.1.1. Metodologia5’S

Para la aplicacibn de esta herramienta se debera tener en consideracion
principalmente la infraestructura y la mano de obra que posee la organizacion;
tomando como punto inicial las condiciones de espacio y la distribucién actual,
verificando en donde se presenta el mayor amontonamiento de: la materia prima,
materiales que se encuentren en proceso y productos terminados, los cuales van

generando desperdicios del tiempo para buscarlos y transportarlos.

Con la aplicacién de esta herramienta se busca optimizar el area de produccion y
aminorar los tiempos estandar en el desarrollo de fabricacion de shampoo. Para
obtener un diagnostico se va a desarrollar el cuestionario diagndstico Anexo N°4
punto a), el cual permitira recolectar la informacion acerca de las falencias
especificas que se presenta en la empresa y en su productividad. Luego se
empleard el formato de informes de produccion para evaluar la cantidad fabricada

si esté alineada con los objetivos trazado (Anexo N° 4 punto b).
4.1.2. Justin Time

Con esta herramienta se propone la solucion a los dilemas que giran en torno a de
desperdicios, cuellos de botella, reduccién de inventarios y los tiempos ciclo de

produccion.

Los pasos que se van a aplicar para la ejecucién del Just in Time son:
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Educacion y comprension:

Es importante que toda la empresa conozca, comprenda y aplique las bondades
gue esta metodologia tiene a todos los niveles, siendo la principal area a desarrollar
la de produccion (parte operativa). Para lo cual se propone entregar lotes completos
de produccién a los operarios, es decir entregar los insumos adecuados,
inspeccionando fechas de entrega y recibos fijados, observando constantemente la
calidad de la produccién por lote, operarios y maquinarias.

Disefo de flujo de procesos

Para el desarrollo del esquema de actividades se debe contar con el nUmero exacto
de piezas y sus respectivas caracteristicas que se deben considerar para planificar
la produccion, la cantidad de horas a emplear con respecto a los operarios,
magquinarias y equipos. Se asignaran maquinas conforme a las caracteristicas del
shampoo a fabricar, desarrollo de actividades de produccion de shampoo, la

cantidad y calidad de lo que se va a producir y despachar.
Control de calidad

La calidad es vital que sea inspeccionada y controlada en todos los puntos de la
produccién de shampoo, ya que de no controlarse los tiempos y la presion con la

gue se opera las maquinas pueden dafarse.

Cada personal a cargo (operario) debera ser responsable de la calidad del
shampoo, entregando un producto terminado que presente las condiciones de

calidad 6ptimas.
Programacion

Se debera tener normalizaciones y tiempos de produccion, considerando la

capacidad que tienen las maquinas para producir y de la instalacion propiamente
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dicha, también se debe entrenar al personal para que se pueda dar respuesta a

cualquier emergencia con las maquinas, insumos o produccion.

Diminucién de inventarios

Para lograr una reduccion de inventarios es importante tener una programacion de
los insumos necesarios para la fabricacion de shampoo, reproceso, adquisiciones
innecesarias, materia prima o escases de la misma, considerando un margen
minimo para poder menguar posibles eventualidades, con el propésito de tener un

mejor costo de fabricacion por unidad de shampoo generado.
Mejora de los productos

Con la compra de maquinaria nueva se puede variar la gama de productos que se
ofrece, con el fin de ingresar en nuevos mercados, preservando la calidad de los

productos.
4.1.3. Herramienta jalar

En un sistema de produccion se observa que es procedimiento definido por las
ordenes realizadas y en la cual la materia prima es trasladada a través de bandas
dentro de canales que abastecen a cada maquina. Siendo asi que cada operador
puede activar la banda transportadora cuando necesite materia prima. Para que las
bandas se encuentren cargadas con materia prima es necesario contar con un

operario que las esté cargando constantemente desde el lugar de recoleccion.
4.1.4. Jidoka

Se ha determinado que cada colaborador (operario) posee la responsabilidad de
inspeccionar las piezas que presenten defectos de la maquina a la cual se le ha
asignado. En el instante en que el sale una pieza en mal estado o defectuosa el
operario debera devolverlo al proceso quitando la pieza y anotando lo sucedi6 para

poder tener la trazabilidad de lo sucedido.
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4.1.5. Kaizen

Se determinaran grupos de trabajo de mejoramiento permanente, en el cual
participaran los colaboradores de la empresa, que posean la experiencia necesaria
para se generardn ideas y soluciones de accion rapida a los dilemas que se

susciten.

El empleo de las herramientas previamente mencionadas y su constante inspeccion
y evaluacidbn parmente nos permitird determinar la el tiempo estandar, los

desperdicios y los defectos de producto.
4.2. Plan de Mejora
4.2.1. Diagnéstico de la Empresa

Para identificar los dilemas principales, se realiz6 en la descripcion de la realidad
problematica en el diagrama de Ishikawa (grafico N°1) y el diagrama de Pareto

(grafica N°2) identificando lo siguientes problemas:
= Métodos de procesos de fabricacién no estandarizados.
= Control deficiente de la temperatura.

» Pardmetros no establecidos en el proceso de homogenizacion de las

materias de primas.
= Desperdicios de esperas.
» Rutas de fabricacion no actualizadas.
= Operaciones innecesarias.

Para calcular la continuidad con la que se presentan los dilemas ya mencionados,
se inspecciona cada uno de los reportes de fabricacion (de los 3 meses ultimos), ya
que, cabe la posibilidad de que haya paradas de maquinarias que no se hayan

informado.
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4.2.2. Andlisis del Flujo de Materiales

Estudiar el movimiento de los materiales, es erradicar los movimientos no
necesarios y dinamizar el desarrollo de las operaciones de la planta. En la Tabla 2,

se muestras las distancias que debe ser el articulo en la operacion.

Tabla 2. Distancias recorridas por el producto

Materiales ‘ Distancia Recorrida

Materia Prima 198,45 m
Productos en Proceso 111,95 m
Productos T erminados 48,75 m

TOTAL 359,15 m

4.2.3. Planteamiento de opciones de mejoramiento

En la Tabla 3 se realiza la seleccion de los principales dilemas que repercuten en
la fabricacion, se escogen las causas principales y establecen las técnicas de la

Manufactura Esbelta mas optimas y convenientes, para brindar una soluciéon al
dilema planteado.

Tabla 3. Técnica de Manufactura Esbelta para brindar solucién a los problemas planteados
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PROBLEMAS

Retraso enla
fabricacion de
Shampoo

POSIBLES

CAUSAS SOLUCIONES
Métodos de fabricacion no
estandarizados. Just in Time
Control deficiente de la temperatura Jidoka
Parametros no establecidos en el
proceso de homogenizacion de las
materias primas o
Desperdicios de espera (constantes Justin Time
tiempos muertos durante el proceso de
enfriamiento)
Rutas de fabricacion no actualizadas 58
Operaciones innecesarias Just in Time
_Registros excesivos 58
Deficiente supervicion en el proceso de
fabricacion del Shampoo Kaizen
Control de tiempos con defectos Just in Time
Mucha tolerancia en la produccion de
Shampoo Jidoka

4.2.4. Determinacion de opciones de mejora

Para realizar el establecimiento de las alternativas de mejoramiento, se tuvo que

estudiar las consecuencias y la factibilidad de cada una de las propuestas mediante

un esquema de priorizacion.

El analisis en los efectos que se consigan en el perfeccionamiento y viabilidad, se
ejecutara mediante una medicién (ponderar) de los componentes que se aprecian
enlaTabla 4y Tabla 5.

Tabla 4. Elementos de investigacion y sus efectos en la mejora
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Ponderacion
EFECTO EN LA MEJORA 0% - 100%

Disminucion de los erores 27%
Disminucion de los tiempos improductivos 21%
Disminucion de productos defectuosos 16%
Disminucion de los costos 12%
Disminucidn del inventario %
Incremento en el nivel del senicio 5%
Disminucion de los reprocesos 4%
Disminucion de los reclamos 4%
Disminucion del tiempo de entrega 4%

TOTAL 100%

Tabla 5. Elementos de estudio en la factibilidad

Ponderacion
FACTIBILIDAD 0% - 100%
Monto de la inversion 21%
Grado de dificultad en [a implementacion 22%
Compromiso con &l cambio propuesto 18%

Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12%

Uso de tecnologia 11%
Nivel de los participantes 10%
TOTAL 100%

A continuacion, se realizara la determinaciéon de los efectos los elementos de la

Tabla 4 y Tabla 5 en las herramientas de la Manufactura Esbelta.
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a. Efectos en la mejora de la aplicacidon de la herramienta de Manufactura
Esbelta “5S”

Tabla 6. Efectos en la mejora aplicando "5S"

Ponderacion | Calificacién| Valor
EFECTOS EN LA MEJORA -"5 8" (a) (b) (a*b)
0% - 100% 0-10

Disminucidn de los errores 27% 6 1.62
Disminucién de los tiempos improductivos 21% 7 1.47
Disminucién de productos defectuosos 16% 3 0.48
Disminucién de los costos 12% 5 0.6
Disminucién del inventario 7% 3 0.21
Incremento en el nivel del senicio 5% 2 0.1
Disminucién de los reprocesos 4% 4 0.16
Disminucién de los reclamos 4% 3 0.12
Disminucién del tiempo de entrega 4% 3 0.12
TOTAL 100% 4.88

Tabla 7. Factibilidad de la aplicacién de "5S"

Ponderacion Calificacion

FACTIBILIDAD - "58™ 0% - 100% 010
(a*b)
(a)

Monto de la inversién 27% 10 2.7
Grado de dificultad en la implementacion 22% 7 1.54
Compromiso con el cambio propuesto 18% 8 1.44
Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12% 4 0.48
Uso de tecnologia 11% 6 0.66
Nivel de los participantes 10% 6 0.6
TOTAL 100% 7.42

En la Tabla 6 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicacion de la
herramienta “5S”, la cual nos dio un valor que se determind por el producto de
ponderacion y la calificacion; obteniendo asi, un resultado de 4.88. En tanto, en la
Tabla 7 la factibilidad que resulta de la aplicacion de la herramienta “5S”, nos dio un
valor de 7.42.
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Efectos en la mejora de la aplicacidon de la herramienta de Manufactura

Esbelta “Just in Time”

Tabla 8. Efectos en la mejora aplicando "Just in Time"

Ponderacion | Calificacion| Valor
EFECTOS EN LA MEJORA -"Justin

Time" (a) (b) R

(a*b)
0% - 100% 0-10

Disminucion de los errores 27% 9 2.43

Disminucién de los tiempos improductivos 21% 10 2.1
Disminucién de productos defectuosos 16% 4 0.64
Disminucion de los costos 12% 7 0.84
Disminucion del inventario 7% 5 0.35

Incremento en el nivel del senicio 5% 4 0.2
Disminucién de los reprocesos 4% 6 0.24
Disminucion de los reclamos 4% 2 0.08
Disminucién del tiempo de entrega 4% 6 0.24
TOTAL 100% 712

Tabla 9. Factibilidad de la aplicacién de "Just in Time"

Ponderacion Calificacion Valor

FACTIBILIDAD -"Just in Time" 0% - 100% 010 (a*b)
(a)

Monto de la inversién 27% 10 2.7
Grado de dificultad en la implementacion 22% 8 1.76
Compromiso con el cambio propuesto 18% 6 1.08
Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12% 4 0.48
Uso de tecnologia 11% 5 0.55
Nivel de los participantes 10% 7 0.7
TOTAL 100% 71.27

En la Tabla 8 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicaciéon de la
herramienta “Just in Time”, la cual nos dio un valor que se determiné por el producto
de ponderacion y la calificacion; obteniendo asi, un resultado de 7.12. En tanto, en
la Tabla 9 la factibilidad que resulta de la aplicacion de la herramienta “Just in Time”,

nos dio un valor de 7.27.



C. Efectos en la mejora de la aplicaciéon de la herramienta de Manufactura
Esbelta “Herramienta JALAR”

Tabla 10. Efectos en la mejora aplicando "Herramienta JALAR"

Ponderacion | Calificacién| Valor
EFECTOS EN LA MEJORA -
"Herramienta JALAR" (@) (b) (a*b)
0% - 100% 0-10

Disminucidn de los errores 27% 4 1.08
Disminucién de los tiempos improductivos 21% 4 0.84

Disminucién de productos defectuosos 16% 5 0.8
Disminucién de los costos 12% 3 0.36
Disminucién del inventario 7% 5 0.35

Incremento en el nivel del senicio 5% 4 0.2
Disminucién de los reprocesos 4% 6 0.24
Disminucién de los reclamos 4% 2 0.08
Disminucién del tiempo de entrega 4% 4 0.16
TOTAL 100% 4.1

Tabla 11. Factibilidad de la aplicacion "Herramienta JALAR"

Ponderacion Calificacion

FACTIBILIDAD - "Herramienta JALAR" 0% - 100% 010 (a*b)
(a)

Monto de la inversién 27% 8 2.16
Grado de dificultad en la implementacion 22% 9 1.98
Compromiso con el cambio propuesto 18% 6 1.08
Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12% 3 0.36
Uso de tecnologia 11% 6 0.66
Nivel de los participantes 10% 7 0.7
TOTAL 100% 6.94

En la Tabla 10 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicacién de
la “Herramienta JALAR”, la cual nos dio un valor que se determiné por el producto
de ponderacion y la calificacion; obteniendo asi, un resultado de 4.11. En tanto, en
la Tabla 11 la factibilidad que resulta de la aplicacion de la “Herramienta JALAR”,
nos dio un valor de 6.94.
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d. Efectos en la mejora de la aplicacién de la herramienta de Manufactura
Esbelta “JIDOKA”

Tabla 12. Efectos en la mejora aplicando "JIDOKA"

Ponderacion | Calificacién| Valor
EFECTOS EN LA MEJORA -"JIDOKA™ (a) (b) (a*b)
0% - 100% 0-10
Disminucidn de los errores 27% 5 1.35
Disminucién de los tiempos improductivos 21% 6 1.26
Disminucién de productos defectuosos 16% 6 0.96
Disminucién de los costos 12% 4 0.48
Disminucién del inventario 7% 3 0.21
Incremento en el nivel del senicio 5% 4 0.2
Disminucién de los reprocesos 4% 4 0.16
Disminucién de los reclamos 4% 3 0.12
Disminucién del tiempo de entrega 4% 3 0.12
TOTAL 100% 4.86

Tabla 13. Factibilidad de la aplicacion "JIDOKA"

Ponderacion Calificacion

FACTIBILIDAD - "JIDOKA™ 0% - 100% 010 (a*b)
(a)

Monto de la inversién 27% 6 1.62
Grado de dificultad en la implementacion 22% 7 1.54
Compromiso con el cambio propuesto 18% 6 1.08
Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12% 6 0.72
Uso de tecnologia 11% 6 0.66
Nivel de los participantes 10% 5 0.5
TOTAL 100% 6.12

En la Tabla 12 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicacion de
la herramienta “JIDOKA”, la cual nos dio un valor que se determind por el producto
de ponderacion y la calificacion; obteniendo asi, un resultado de 4.86. En tanto, en
la Tabla 13 la factibilidad que resulta de la aplicacion de la herramienta “JIDOKA”,

nos dio un valor de 6.12.



e. Efectos en la mejora de la aplicacién de la herramienta de Manufactura

Esbelta “Kaizen”

Tabla 14. Efectos en la mejora aplicando "Kaizen"

Ponderacion | Calificacién| Valor
EFECTOS EN LA MEJORA -"Kaizen" (a) (b) (a*b)
0% - 100% 0-10

Disminucidn de los errores 27% 6 1.62
Disminucién de los tiempos improductivos 21% 5 1.05
Disminucién de productos defectuosos 16% 6 0.96
Disminucién de los costos 12% 5 0.6
Disminucién del inventario 7% 5 0.35
Incremento en el nivel del senicio 5% 5 0.25
Disminucién de los reprocesos 4% 5 0.2
Disminucién de los reclamos 4% 4 0.16
Disminucién del tiempo de entrega 4% 5 0.2
TOTAL 100% 5.39

Tabla 15. Factibilidad de la aplicacion "Kaizen"

Ponderacion Calificacion

FACTIBILIDAD - "Kaizen" 0% - 100% 010
(a*b)
(a)

Monto de la inversién 27% 6 1.62
Grado de dificultad en la implementacion 22% 4 0.88
Compromiso con el cambio propuesto 18% 8 1.44
Disponibilidad de poder (extension del proyecto) 12% 7 0.84
Uso de tecnologia 11% 7 0.77
Nivel de los participantes 10% 8 0.8
TOTAL 100% 6.35

En la Tabla 14 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicacion de
la herramienta “Kaizen”, la cual nos dio un valor que se determiné por el producto
de ponderacion y la calificacion; obteniendo asi, un resultado de 5.39. En tanto, en
la Tabla 15 la factibilidad que resulta de la aplicacion de la herramienta “Kaizen”,

nos dio un valor de 6.35.
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4.2.5. Resumen de lo obtenido con la aplicacién de las herramientas de

manufactura con efectos en la mejoray la factibilidad

Tabla 16. Aplicacién de las herramientas de Manufactura Esbelta con efectos en la
mejora y factibilidad

Herramienta de
Manutactura | oo A | MEJORA
Esbelta
S 7.42 4.88 H 1
Justin Time 7.27 7.12 H2
JALAR 6.94 4.11 H3
JDOKA 6.12 4.86 H4
Kaizen 6.35 5.39 H5

En la Tabla 16, se aprecia el resultado alcanzado del estudio de los efectos tanto

en la mejora como en la factibilidad de cada herramienta de la Manufactura Esbelta

propuesta, con el propésito de brindar una solucion a los problemas planteados.

Los datos de la Tabla 16, se ubican en la matriz de priorizacion y se consigue la

siguiente informacion:

oy
(=]

-]

Efectos en la MEJORA

(%]

1

Criticos Estratégicos
® H2
® HS
~ HY ~ H1
® H3
Baja No
prioridad criticos

3 4 5

6 7

Efectos en la FACTIBILIDAD

Gréfico 3. Matriz de priorizacion

[+

10
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En el Gréfico 3, se muestra que las herramientas de manufactura esbelta: “5S”,
“‘JALAR”, “JIDOKA” y “Kaizen” resultan ser no criticos, pero son muy factibles de

aplicar.

En tanto, las herramientas de manufactura esbelta tales como: “Just in Time” y
“Células de Manufactura” resultan ser estratégicos; ya que, tienen un alto impacto

en la mejora y son altamente factibles.

4.2.6. Determinacion del tiempo estandar para la fabricacion de shampoo

aplicando las herramientas de la Manufactura Esbelta

Tabla 17. Tiempo estandar de la fabricacion de shampoo

Actividad Tiempo (min)

Preparacién del 140

Shampoo

Llenado 210

Sell’o de seguridad y 178

tapoén

L|_mp|eza de frasco y 562

etiqueta

Pegado de etiqueta 567

trasera

Empaque 72
Total 1129

En la Tabla 17 se detalla las actividades y los tiempos para la fabricacion de
shampoo, presentando un tiempo estandar de 1129 minutos para la produccién de

1000 unidades de shampoo de 500 ml de capacidad.
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Tabla 18. Tiempo estandar de la fabricacion de shampoo con la aplicacion de las
herramientas de Manufactura Esbelta

Herramientas de Manufactura Esbelta

Just in .
Actividad 55 Tore | JALAR [ Kaizen | JiDOKA
Tiempo (min.)

STEEEEEI s 140 132 129 135 131 133
Shampoo
Llenado 210 202 199 205 201 203
Sello de seguridad 178 173 171 175 172 173
y tapén
Limpieza de frasco 262 258 256 260 257 258
y etiqueta
SRS 267 260 257 263 259 261
trasera
Empaque 72 68 66 70 68 68

Tiempo Total 1093 | 1078 | 1108 1088 1096

{min.)

En la Tabla 18 se aprecia los tiempos estandar para la fabricacion de shampoo con
la aplicacion de las herramientas de Manufactura Esbelta, en la que se obtuvo para
la herramienta: “56S” un tiempo estandar de 1093 minutos, “Just in Time” un tiempo
estandar de 1078 minutos, “JALAR” un tiempo estandar de 1108 minutos, “Células
de Manufactura” un tiempo estandar de 1088 minutos, “JIDOKA” un tiempo estandar

de 1096 minutos y “Poka — Yoke” un tiempo estandar de 1103 minutos.
4.2.7. Costos

El analisis de los costos del plan se desarrollara para un lapso de tiempo de 6

meses.
Para el plan de implementacion contara con la participacion y capacitacion de:

Tabla 19. Cantidad de personas a capacitar
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. Numero de
Personal a capacitar personas
Operarios 30
Supervisor 3
Coordinador de proyecto 1
Jefe de produccion 1
Jefe de la linea de Shampoo 1
Jefe de Mantenimiento 1
Total de capacitados 37

En la Tabla 19, se muestra la cantidad de personas seran capacitadas en las

herramientas de la Manufactura Esbelta, siendo un total de 37.

Tabla 20. Numero de horas de capacitacién

Herramientas de c::ancl::::cci’:n
Manufactura Esbelta
(horas)
58S 5
Justin Time 9
JALAR 4
JIDOKA 4
Kaizen 6

Tabla 21. Costo por capacitacion

Capacitacion

Costox hora | S/. 380.00

N° de horas 28

Costo Total | S/. 10,640.00

El costo por hora de capacitacion es S/380.00, para el desarrollo del plan se van a
requerir un total de 28 horas, resultando un costo total por capacitacion de S/.
10,640.00.

Tabla 22. Costo de actividades de seguimiento
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Costox hora | S/. 180.00

N° de horas 7
por mes
N° de meses 6

Para actividades de seguimiento del plan, en las que el coordinador de proyecto se
reunira con el experto y su equipo, para lo cual se estimaron 7 horas por cada mes,
por lo que cada hora de seguimiento tendra un costo de S/180.00. Obteniendo asi

un total por el concepto de seguimiento de S/. 7,560.00.

Tabla 23. Gastos de requerimientos

. . N°de
Requerimientos Unidad meses Total

Experto en
Manufactura Esbelta S/. 5,000.00 6 S/ 30,000.00
SEIRITREE g S/. 7,500.00 6 S/ 45000.00
proyecto
Promocion y difusion| S/. 1,000.00 1 S/ 1,000.00
Materiales para

.. . .. | S/ 500.00 1 S/ 500.00
promocion y difusion

S/. 76,500.00

En la Tabla 23, se evidencia los requerimientos para la ejecucion del plan en los
gue se contempla un experto en Manufactura Esbelta (asesoria y capacitacién) con
un costo de S/.5,000.00 por un periodo de 6 meses resultando asi, un monto de S/.
30,000.00, un Coordinador de Proyecto (estara al frente del proyecto y coordinara
las actividades a desarrollar) con un costo mensual de S/. 7,500.00 por un periodo
de 6 meses obteniendo asi S/. 45,000.00, el costo de promocién y difusion para que
el personal esté debidamente informado del desarrollo del plan con un costo total
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de S/. 1,000.00 y los materiales para promocion y difusién son los implementos

necesarios flayers, pancartas, afiches, entre otros con un costo total de S/. 500.00.

Se tomara como costos de inversion la informacion de la Tabla 24:
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Tabla 24. Costo de la implementacion de cada herramienta de Manufactura Esbelta

Herramienta de
Manufactura Costo S/.
Esbelta
58 S/. 8,000.00
Justin Time S/.10,000.00
JALAR S/. 5,000.00
JIDOKA S/. 4,000.00
Kaizen S/. 4,000.00
TOTAL S/. 31,000.00
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Prueba de hipotesis
Hipotesis general

Ho. El disefio de un plan de Manufactura Esbelta no mejorara significativamente el
tiempo estandar en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, Lima
2020.

Ha. El disefio de un plan de Manufactura Esbelta mejorara significativamente el
tiempo estandar en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, Lima
2020.

Estadistico de prueba. Estadistico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de
significacién de prueba de a = 0.05 frente al valor de significacion estadistica de

p_valor

Tabla 25. Prueba de chi cuadrado entre disefio de un plan de manufactura esbelta y tiempo

estandar
Significacion asintotica
Valor al (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 142,4082 4 ,000
Razon de verosimilitud 131,107 4 ,000
Asociacion lineal por lineal 94,469 1 ,000
N de casos validos 18

a. 3 casillas (33,3%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento minimo esperado es 1,39.

En la Tabla 25, se observa el chi cuadrado de Pearson calculado fue de 142.408,
mayor al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la tabla
9.4877. Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p = 0.000
y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hipotesis nula y se acepta la
hipotesis alterna. Por lo tanto, el disefio de un plan de Manufactura Esbelta mejorara
significativamente el tiempo estandar en la fabricacion de shampoo en una empresa

cosmética, Lima 2020.
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Hipotesis especifica 1

Ho. El disefio de un plan de Manufactura Esbelta no disminuira significativamente
los desperdicios en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, Lima
2020.

Ha. El disefio de un plan de Manufactura Esbelta disminuira significativamente los

desperdicios en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020.

Estadistico de prueba. Estadistico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de
significacion de prueba de a = 0.05 frente al valor de significacion estadistica de

p_valor

Tabla 26. Prueba de chi cuadrado entre disefio de un plan de manufactura esbelta y

desperdicios

Significacion asintotica

Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 124,6512 4 ,000
Razén de verosimilitud 119,507 4 ,000
Asociacion lineal por lineal 90,205 1 ,000
N de casos validos 18

a. 4 casillas (44,4%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento minimo esperado es 1,48.

En la Tabla 26, se observa el chi cuadrado de Pearson calculado fue de 124.651,
mayor al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la tabla
9.4877. Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p = 0.000
y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hipétesis nula y se acepta la
hipétesis alterna. Por lo tanto, el disefio de un plan de Manufactura Esbelta
disminuira significativamente los desperdicios en la fabricacion de shampoo en una

empresa cosmeética, Lima 2020.
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Hipotesis especifica 2

Ho. El disefio de un plan de Manufactura no disminuira significativamente los
defectos de producto en la fabricacibn de shampoo en una empresa cosmeética,
Lima 2020.

Ha. El disefio de un plan de Manufactura disminuira significativamente los defectos

de producto en la fabricacién de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020.

Estadistico de prueba. Estadistico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de
significacion de prueba de a = 0.05 frente al valor de significacion estadistica de

p_valor

Tabla 27. Prueba de chi cuadrado entre disefio de un plan de manufactura esbelta y
defectos de producto

Significacion asintotica

Valor gl (bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 138,8972 4 ,000
Razén de verosimilitud 131,180 4 ,000
Asociacion lineal por lineal 91,030 1 ,000
N de casos validos 18

a. 3 casillas (33,3%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento minimo esperado es 1,85.

En la Tabla 27, se observa el chi cuadrado de Pearson calculado fue de 138.897,
mayor al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la tabla
9.4877. Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p = 0.000
y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hip6tesis nula y se acepta la
hipétesis alterna. Por lo tanto, el disefio de un plan de Manufactura disminuira
significativamente los defectos de producto en la fabricacién de shampoo en una

empresa cosmeética, Lima 2020.
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V.

DISCUSION
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Primera discusioén

Los resultados que se obtuvieron en el presente informe de investigacion, presentan
concordancia con los estudios de los investigadores: Sanchez (2019) sostuvo que
el lean manufacturing se focaliza en la reduccion de los desperdicios al maximo en
toda la linea de produccién, del mismo modo en la eliminacién de la mayoria de los
procesos que no generan valor a la produccién. Se aplicaron los instrumentos
siguientes: 5s, poka yoke, heijunka, jidoka, kaizen y kanban. Garcia (2019) sostuvo
gue algunas empresas no cumplen con la practica de métodos como el kanban,
jidoka, poka yoke y 5s, continuando con sus procesos o métodos de trabajo
tradicionales como el trabajo bajo requerimientos propios, como programas
productivos poco rentables y no alcanzando los estandares de calidad que el sector
obliga. Quesada (2019) indico que la activacion de los instrumentos relacionados a
la manufactura esbelta mejora la eficiencia y eficacia de los procesos, por lo tanto,
mejora la productividad; el instrumento empleado fue el just in time, en vista que se
focaliza de forma positiva con los principales problemas ubicados en la empresa.
Mientras que Alva y Velarde (2019) sostuvo que la puesta en marcha del método
lean manufacturing con relacién a su instrumento 5s expuso un aumento mientras
gue el mantenimiento independiente y de prevencién facilité que la disposicién de

los equipos y maquinarias aumente.
Segunda discusién

En la investigacion realizada se presenta correspondencia con las investigaciones:
Molina (2020) por cuanto la aplicacion del método manufactura esbelta contribuye
a consolidar la calidad y la mejora continua en sus procesos productivos y servicios,
en vista que esto marca como pieza elemental de estos programas de trabajo por
ordenes de pedidos. Del mismo modo la tesis de Guzman y Suarez (2019) en
cuanto a la puesta en marcha del método manufactura esbelta posibilita la
reduccion de productos en mal estado o no conformes que fueron generados por el
inutil control de los procesos; igualmente se debe mantener este método como una

cultura en vista que posibilita la realizacion de la mejora continua. Mamani (2019)
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en donde la ejecucion de procedimientos operativos de lean manufacturing en las
actividades operativas de los productos fue sobresaliente y evidenciaron un enorme
aporte al aumento en la productividad del mes, sin la obligacién de llevar a cabo
grandes inversiones en maquinas y mano de obra, e incluso se demostré que no

era necesario tener un tercer turno salvo cuando las ventas crecen.
Tercera discusion

En la investigacion realizada se concuerda con lo expuesto por: Carrion (2019) en
donde la importancia que tiene el método lean manufacturing en la industria
contemporanea, la cual no consiste en realizar mas producciones sino mas bien
realizarlas mejor. Lunarejo (2019) la activacion de instrumentos de manufactura
esbelta optimiza la productividad, lo que significa que la productividad antes de la
aplicacion del método era 49% y luego fue de 76%. Asimismo, se mejoré con la
aplicacién del método la eficiencia y eficacia del area de almacén dentro de la
empresa. Villarreal (2019) sostuvo que la aplicacion del método se obtuvieron
resultados favorables a causa de los requerimientos inicial que se plantearon y a
causa de la flexibilidad de la gestion de los operadores en facilitar este método de

incremento del empleo de los operadores.
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VI.

CONCLUSIONES
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Primera conclusion

Se logro determinar que el disefio de un plan de Manufactura Esbelta mejorara
significativamente el tiempo estandar en la fabricacion de shampoo en una empresa
cosmeética, Lima 2020. El chi cuadrado de Pearson calculado fue de 142.408, mayor
al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la tabla 9.4877.
Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p = 0.000 y cuyo
valor de p < 0.05. Presentando inicialmente un tiempo estandar de 1 129 minutos;
luego, con la aplicaciéon de las herramientas de manufactura esbelta: “Just inTime”
se logra un tiempo estandar de 1 078 minutos, “Kaizen” un tiempo estandar de 1
088 minutos, “5S” un tiempo estandar de 1 093 minutos, “JIDOKA” un tiempo
estandar de 1 096 minutos y con “JALAR” 1 108 minutos.

Segunda conclusion

Se logro determinar qué el disefio de un plan de Manufactura Esbelta disminuira
considerablemente los desperdicios en la fabricacion de shampoo en una empresa
cosmeética, Lima 2020. El chi cuadrado de Pearson calculado fue de 124.651, mayor
al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la tabla 9.4877.
Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p = 0.000 y cuyo
valor de p < 0.05. Con el empleo de los conceptos de manufactura esbelta en la
fabricacion de shampoo en una empresa cosmética, disminuye los desperdicios de
los procesos (preparacion del shampoo, llenado, sello de seguridad y tapon,

limpieza de frasco y etiqueta, pegado de etiqueta trasera y empaque).
Tercera conclusion

Se logro determinar qué el disefio de un plan de Manufactura Esbelta disminuira los
defectos de producto en la fabricacion en la fabricacion de shampoo en una
empresa cosmeética, Lima 2020. El chi cuadrado de Pearson calculado fue de
138.897, mayor al chi cuadrado de Pearson al 0.05 y con 4 grado de libertad de la
tabla 9.4877. Mientras la significacion se determina por la razén de verosimilitud p

=0.000y cuyo valor de p < 0.05. Efectivamente disminuye los defectos de producto

47



en la fabricacion de shampoo en una empresa cosmeética, con la aplicacion de las
herramientas de manufactura esbelta (“5S”, “Just in Time”, “JIDOKA”, “Kaizen” y
“JALAR”).
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VII.

RECOMENDACIONES
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Primera recomendacién

Se propone presentar a la Gerencia de Produccion de una empresa cosmética, el
disefio de un plan de manufactura esbelta para mejorar el tiempo estandar en el
proceso de fabricacion de shampoo; ya que, con la aplicacion de las herramientas
de manufactura esbelta del plan el tiempo estandar mejora: “5S” disminuye 36
minutos el tiempo estandar, “Just in Time” disminuye 51 minutos el tiempo estandar,
“‘JALAR” disminuye 21 minutos el tiempo estandar, “Kaizen” disminuye 41 minutos

el tiempo estandar y “JIDOKA” disminuye 33 minutos el tiempo estandar.
Segunda recomendacién

Se recomienda aplicar los instrumentos de recoleccion de informacion que se
presentan en los anexos, en el area de fabricacion de shampoo, con los que se
recopilard data importante acerca del avance de la producciéon de shampoo,

llevando asi un correcto control de los desperdicios que se presenten.
Tercera recomendacion

Se recomienda inspeccionar de forma permanente el avance del proceso de las
actividades en la fabricacion de shampoo, con la finalidad detectar a tiempo los
defectos de producto, para asi, poder ofertar a los consumidores articulos de

calidad.
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Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLES DE
ESTUDIO

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

Instrumentos

ESCALA
DE
MEDICION

Independiente

Manufactura
Esbelta

Conjunto de
herramientas que
ayudan a eliminar todas
las operaciones que no le
agregan valor al
producto, servicio y a los
procesos, aumentando el
valor de cada actividad
realizada y eliminando lo
gque no se requiere.
Reducir desperdicios y
mejorar las operaciones.
(Gutierrez Garza, 2000)

Reducir sus costos,
mejorar los procesos
y eliminar los
desperdicios  para
aumentar la
satisfaccion de los
clientes y mantener
el margen de
utilidad. (Latuga, M.,
2007)

Herramientas de
Manufactura
Esbelta

5S

Justin Time

JIDOKA

Sistema JALAR

Kaizen Blitz

Registros
Fichas
Documentos

Dependiente

Tiempos
Estandar

Es el valor de una
unidad de tiempo para la
realizacion de una tarea,

como lo determina la
aplicacion apropiada de
las técnicas de medicion
de trabajo efectuada por

personal calificado.
(Norma ANSI
STANDARD Z94.0-
1982).

Es el tiempo
requerido por un
trabajador calificado
y capacitado, que
trabaja a una
velocidad o ritmo
normal para
elaborar un
producto o
proporcionar un
servicio en una
estacion de trabajo
segun condiciones
determinadas por
una norma de
ejecucion
preestablecida.
(Escalante &
Gonzéles, 2015)

Tiempos
estandar del
proceso de
fabricacion

shampoo

Tiempo estandar

Ficha de
registro de
tiempos

Nominal
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Anexo 2: Instrumento de recoleccion de datos:

a) Cuestionario diagnoéstico 5°S

ITEM SELECCION 1|23 |4 5] OBSERVACIONES
1 ¢Considera que en su puesto de trabajo hay elementos innecesarios?
2 ¢Las herramientas se encuentran en condiciones segra?
3 ¢Las dreas de trabajoy corredores son aplios para permitir el movimiento?

ITEM ORDEN 1/2|3|4|5|OBSERVACIONES
1 ¢Las herramientas estan ordenadas y poseen un lugar paraellas?
2 ¢Hay un lugar especifico para almacenar |as piezas defectuosas?
3 ¢ Existe un lugar para cada elemento?

ITEM LIMPIEZA 1|2|3]4|5|OBSERVACIONES

¢Las dreas de trabajajo se encuentran limpias?

¢5e usan elemntos dptimos para la limpieza de las magquinas?

¢Los equipos se encuentran en correctas condiciones y limpios?
¢Los materiales de limpieza son ubicados con facilidad?

¢Conocen las politicas y procedimientos de seguridad?

e s | ra | =

¢5e respetan los espacios de trabajo, esparcimiento y de almacén?
¢Se cuenta con la sefializacidn indicada de prohibido fumary/o comer?

o P T .

¢Los espacios para |a basura y desperdicio se encuentran dptimamente ubicadas?

1 ¢Se dispone de las normas y procedimientos para la elaboracion del shampoo?

2 |¢Serespetalas nomas de trabajo y las dreas de trabajo?
3 ¢ Estan asignadas las normas y procedimientos de limpieza y aseo?




b) Formato de informe de produccién de laempresa de shampoo

Informe de produccion:

Version:

Nombre del operario:

Supervisor a cargo

FECHA  TURNO PRODUCTO

CANTIDAD  DIRECCION

CLIENTE DEVOLUCION OBSERVACION

DESPACHADA DESTINO
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c) Acciones de mejora

Accm_nes de Actividades Responsable Fechade _Fec‘had_(? Recursos Beneficios
Mejora Inicio Finalizacion
a) Revision de los objetivos. Definicion de
objetivos cuantificables. f
1.- Revisar . - Coordinador Recurso econémico para la difusiéon | Mejorar la vision global del plan
L b) Revision del plan de mejoras propuesto. del proyecto Jul-20 Ago-20 ) ) . h
Objetivos de Mei en soporte impreso e informatico. de mejora
¢) Difusién de los objetivos y del plan de e Mejora
mejoras
a) Contratar a un experto en técnicas Lean. a) Recurso Economico para
o contratar experto. .
2.- Capacitacion al b) Seleccionar a las personas que Jefe de b) Espacio fisico para capacitacion Los empleados conoceran
pgrs_onal sobre participaran en el proyecto. Recursos Ago-20 Set-20 y materiales didécticos técnicas de mejoramiento de
técnicas Lean Humanos. ¢) Contratar personal con procesos de produccion
¢) Capacitacion en técnicas Lean planteadas. habilidades.
a) Formacién del equipo de mejora continua a) Espacio fisico para capacitacion
con personal clave de la linea de produccién. y materiales didacticos.
b) Capacitacion multidisciplinaria de los .
3.- Formacion del | procesos productivos. Jefe de 0Oct-20 Nov-20 b) Personal operativo Reduccion del tiempo Total de
Equipo de Mejora | c¢) Elaboracién de un plan de Accién de Produccién ¢) Recursos Econoémicos para plan | produccién
Mejora Continua. de incentivos
d) Implementacién del Equipo de Trabajo.
e) Evaluacion de actividades realizadas.
o . a) Espacio fisico para capacitacion
a) Capacitacion en Técnica Lean. y materiales didcticos.
. L b) Impresion de listas de
b) Definir especificaciones de los productos. verificaciones.
Revisién y organizacion andar .
a.- ;?'ogucstc:)s y organizacion de estandares de Controlar la calidad del
Implementacién c) Desarrollar un sistema, una serie de Coordinador Set-20 Jul-21 g;otdaﬁ;?n'“:g thrgg‘?;opgglg?’
ificacio mecanism n pr imien facili i : . >
g(?o\ézgg;:amon e Ia%%ielcscié%sdoeuangn?gﬁgls elﬁ et?p?giesgl e de caldad paso d_e unidades defectuosas
P al siguiente proceso.
critico.
d) Implementacion de los mecanismos o
procedimientos
e) Evaluacion de actividades realizadas y
revision de objetivos.
a) Capacitacion en Técnica Lean a) Espa_uo fISI'COI para capacitacion
y materiales didacticos.
b) Documentacion de actividades del proceso b) Recursos econémicos para
critico y tiempos de cambios. implementar ideas propuestas.
5.- c) Andlisis de la situacion actual.
Implementacién d) Ideas de mejora Jefe dv_a, Set-20 Jul-21 Reducir tiempos de preparacion
de las 5 s Produccién en produccion

e) Implementacion de ideas propuestas.

f) Evaluacion de actividades realizadas y
revision de objetivos.

g) Mantenimiento del cambio resultante.
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d) Cronograma del Plan de Mejora

MESES
A e ne ACTIVIDADES A DESARROLLAR MEST | MES2 | MES3 | MES4 | MESS MES 6
1(2|3(4)1|2(3|4f1({2]|3|4 1|2|3|4f1|2|3|4]1]|2]|3
a) Revision de los objetivos. Definicion de objetivos cuantificables.
1.- Revisar — -
Objetivos b) Revision del plan de mejoras propuesto.

c) Difusién de los objetivos y del plan de mejoras

2.- Capacitacion
al personal
sobre técnicas
Lean

a) Contratar a un experto en técnicas Lean.

b) Seleccionar a las personas que participaran en el proyecto.

c) Capacitacion en técnicas Lean planteadas.

3.-Formacién del

a) Formacion del equipo de mejora continua con personal clave de la linea
de produccion.

b) Capacitacién multidisciplinaria de los procesos productivos.

Equipo de c) Elaboracion de un plan de Accién de Mejora Continua.
Mejora d) Implementacién del Equipo de Trabajo.
e) Evaluacion de actividades realizadas.
a) Capacitaciéon en Técnica Lean.
4 b) Definir especificaciones de los productos.

Implementacion
de Verificacion
del Proceso)

c¢) Revision y organizacion de estandares de productos

d) Desarrollar un sistema, una serie de mecanismos o un procedimiento que
facilite la deteccion de anomalias en el proceso critico.

e) Implementacion de los mecanismos o procedimientos

e) Evaluacion de actividades realizadas y revision de objetivos.

5.-
Implementacion
de la
metodologia 5 S

a) Capacitacion en Técnica Lean

b) Documentacion de actividades del proceso critico y tiempos de cambios.

c) Andlisis de la situacién actual.

d) Ideas de mejora

e) Implementacion de ideas propuestas.

f) Evaluacion de actividades realizadas y revision de objetivos.

6.- Verificacion
de la Disposicion
de Planta

a) Capacitacion en Técnica Lean

b) Revision y evaluacion de flujo actual de materiales.

c) Elaborar matriz de relacion de funciones.

d) Disefo de propuesta de flujo de materiales.

e) Andlisis de disefio propuesto.

f) Implementacién de disefio propuesto.

g) Evaluacion de actividades realizadas y revision de objetivos.




