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RESUMEN 

 
 

En el presente informe de investigación “Diseño de un plan de manufactura esbelta 

para mejorar el tiempo estándar en el proceso de fabricación de shampoo en una 

empresa cosmética, Lima 2020”, cuyo objetivo principal fue: Determinar en qué 

medida el diseño de un plan de Manufactura Esbelta mejora el tiempo estándar en 

la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020, y como objetivos 

específicos: Determinar en qué medida el diseño de un plan de Manufactura 

Esbelta disminuye los desperdicios en la fabricación de shampoo en una empresa 

cosmética, Lima 2020 y Determinar en qué medida el diseño de un plan de 

Manufactura Esbelta disminuye los defectos de producto en la fabricación de 

shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. La metodología utilizada fue de 

tipo aplicada, de diseño no experimental. El diseño del plan de manufactura esbelta 

con la aplicación de las herramientas: “5S”, “Just in Time”, “JIDOKA”, “Kaizen” y 

“JALAR”, presentó un costo total de S/. 125,700.00. Se concluye que alcanzó la 

mejora de los tiempos estándar de fabricación de shampoo, logrando disminuir los 

desperdicios y reduciendo los defectos del producto. 

 
 
 
 
 
 

Palabras claves: Manufactura Esbelta, Herramientas de Manufactura Esbelta, 

Tiempo estándar, 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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I. INTRODUCCIÓN 
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En este capítulo desarrollaremos la realidad problemática, formulación del 

problema, justificación e hipótesis. 

 

La manufactura a nivel mundial ha conseguido desarrollar técnicas sofisticadas de 

fabricación 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 así que esta sea más sostenible 

en el tiempo. De acuerdo al Portal de Euromonitor (2018) y su clasificación de la 

industria “Beauty and Personal Care” indica que durante el 2017 esta industria 

registró un valor de US$ 464.8 mil millones, se puede destacar, que esta industria 

está en auge. (PROMPERU, 2018). En el Perú, en el 2017 las exportaciones de la 

línea 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 investigación que se realizó en una empresa 

manufacturera del rubro cosmético, se identificó que la producción de la Línea de 

shampoo, tiene un proceso productivo deficiente, lo cual provoca que se 

incremente los desperdicios en todo el proceso de fabricación, generando a su 

paso operaciones que no generan valor. Los orígenes del retraso de la fabricación 

se Shampoo, se detallan en los siguientes gráficos y tabla: 
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Gráfico 1. Diagrama de Ishikawa - Retraso en la fabricación de Shampoo 

Tabla 1. Causas del retraso en la fabricación de Shampoo 

 

 
 
 
 

Gráfico 2. Diagrama de Pareto del retraso en la fabricación de Shampoo 
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En el presente informe de investigación se estableció como problema principal: 

¿En qué medida el diseño de un plan de Manufactura Esbelta mejora el tiempo 

estándar en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020?, y 

como problemas específicos: ¿En qué medida el diseño de un plan de 

Manufactura Esbelta disminuye los desperdicios en la fabricación de shampoo en 

una empresa cosmética, Lima 2020? y ¿En qué medida el diseño de un plan de 

Manufactura Esbelta disminuye los defectos de producto en la fabricación de 

shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020? 

 

La justificación del presente informe de investigación es que mediante la 

manufactura esbelta como una guía de administración flexible y dinámica del 

proceso de fabricación, sostenida en sus herramientas busca constantemente el 

mejoramiento de sus actividades de fabricación, y a su vez disminuir las actividades 

que no suma valor al producto, en consecuencia el presente informe de 

investigación busca mejorar el proceso productivo mediante la disminución de los 

desperdicios detectados con la aplicación de las herramientas de la metodología, 

que se afrontará reduciendo el tiempo de operación en cada etapa del proceso, 

regulación de las matrices mediante la implementación 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 diseño de 

un plan de Manufactura Esbelta mejorará el tiempo estándar en la fabricación de 

shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. Y los objetivos específicos son: 

Determinar en qué medida el diseño de un plan de Manufactura Esbelta disminuirá 

los desperdicios en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 

2020 y Determinar en qué medida el diseño de un plan de Manufactura Esbelta 

disminuirá los defectos de producto en la fabricación en la fabricación de shampoo 

en una empresa cosmética, Lima 2020. 

 

Se presenta como hipótesis general: El diseño de un plan de Manufactura 

Esbelta mejorará significativamente el tiempo estándar en la fabricación de 

shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. Y como hipótesis específicas: 
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El diseño de un plan de Manufactura Esbelta disminuirá significativamente los 

desperdicios en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020 

y El diseño de un plan de Manufactura disminuirá significativamente los defectos 

de producto en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 2020. 
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En el presente capítulo trataremos los antecedentes, teorías relacionadas y el 

enfoque conceptual del tema de investigación, que en nuestro caso es la 

Manufactura Esbelta y los tiempos estándar. 

 

En los antecedentes internacionales investigados y analizados se encontró los 

siguientes: Sánchez (2019) en la tesis Diseño de un sistema de manufactura esbelta 

(TPS) en una planta de fabricación de pastas alimenticias; tesis de pregrado de la 

Universidad de San Carlos de Guatemala. Su objetivo radico en el diseño de un 

programa de manufactura esbelta en una empresa para mejorar sus procedimientos 

y actividades. Concluyó indicando que la lean manufacturing se focaliza en la 

reducción de los desperdicios al máximo en toda la línea de producción, del mismo 

modo en la eliminación de la mayoría de los procesos que no generan valor a la 

producción. Se aplicaron los instrumentos siguientes: 5s, poka yoke, heijunka, 

jidoka, kaizen y kanban. 

 

En el mismo periodo se presentó la tesis de Molina (2020) titulada Propuesta de 

aplicación de herramientas de manufactura esbelta en la Mipyme Láctea Prodalsan; 

tesis de pregrado de la Universidad Técnica del Norte de Ibarra. En la investigación 

de Molina planteó el objetivo de elaboración de una propuesta de la práctica de 

instrumentos de lean manufacturing en la empresa. El estudio concluyó que la 

aplicación 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 órdenes de pedidos. 

 

Carrión (2019) en la tesis Estudio de la implementación de las técnicas de lean 

manufacturing en una línea de producción; tesis de pregrado de la Universitat 

Politécnica de Catalunya de la Barcelona. Su objetivo principal fue la aplicación de 

instrumentos y conceptos de la manufactura esbelta para cumplir con las 

condiciones de los clientes. A modo de conclusión la investigación sostiene la 

importancia que tiene el método lean manufacturing en la industria contemporánea, 

la cual no consiste en realizar más producciones sino más bien realizarlas mejor. 
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En el estudio de Mamani (2019) que lleva por título Optimización de la producción 

de alivianados de losa mediante la implementación de técnicas de manufactura 

esbelta en la empresa Tecnopor S.A., tesis de pregrado de la Universidad Mayor 

de San Andrés de La Paz. Presentó como objetivo el mejoramiento de la producción 

de su producto mediante la implementación de procedimiento de manufactura 

esbelta. Concluyó que la ejecución 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 

obligación de llevar a cabo grandes inversiones en máquinas y mano de obra, e 

incluso se demostró que no era necesario tener un tercer turno salvo cuando las 

ventas crecen. 

 

En México concretamente en el Tecnológico de Monterrey, se presentó la tesis de 

Villarreal (2019) titulada Aplicación de manufactura esbelta en el aumento de 

utilización de técnicos en una línea de producción mixta; tesis de maestría. Su 

objetivo general consistió en la aplicación del método lean manufacturing para 

mejorar la producción. Concluyó que la aplicación del método se obtuvieron 

resultados favorables a causa de los requerimientos inicial que se plantearon y a 

causa de la flexibilidad de la gestión de los operadores en facilitar este método de 

incremento del empleo de los operadores. 

 

En los antecedentes a nivel nacional se encontró: Lunarejo (2019) en la tesis 

Implementación de herramientas lean manufacturing para mejorar la productividad 

del almacén de avíos de Diseños Filippo Alpi S.A. Lima -2019; tesis de pregrado de 

la Universidad César Vallejo de Lima. El objetivo de la investigación fue la 

determinación de cómo la puesta en marcha de instrumentos de manufactura 

esbelta optimiza la productividad de la empresa. Fue aplicada, cuasi experimental, 

explicativa, cuantitativa. Concluyó que la activación de instrumentos de manufactura 

esbelta optimiza la productividad, lo que significa que la productividad antes de la 

aplicación del método era 49% y luego fue de 76%. Asimismo, se mejoró con la 

aplicación del método la eficiencia y eficacia del área de almacén dentro de la 

empresa. 
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Continuando en la Universidad César Vallejo se presentó la tesis de Quesada 

(2019) titulada Implementación de la metodología lean manufacturing para 

incrementar la productividad en la empresa Plásticos del Centro S.A.C., Santa 

Anita, 2018; tesis de pregrado. Tuvo como objetivo la determinación de la forma 

como la activación del método Lean manufacturing optimiza la productividad en la 

empresa. Fue cuasi experimental, aplicada, descriptivo y cuantitativo. Concluyó que 

la activación 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 planteó la investigación de 

Alva y Velarde (2019) titulada Aplicación de la manufactura esbelta para 

incrementar la productividad en la elaboración de tanques de la empresa FACQS 

S.A.C., Chimbote, 2019; tesis de pregrado de la Universidad César Vallejo. Su 

objetivo indicó la aplicación del lean manufacturing con el propósito de aumentar la 

productividad en la producción. Fue cuantitativa, correlacional, aplicada y pre 

experimental. De acuerdo a los hallazgos la investigación concluyó que la puesta 

en marcha del método Lean manufacturing con relación a su instrumento 5s expuso 

un aumento mientras que el mantenimiento independiente y de prevención facilitó 

que la disposición de los equipos y maquinarias aumente. 

 

En Piura, García (2019) en la tesis Porcentaje de cumplimiento de aplicación de 

manufactura esbelta para la producción de filete de pota de las Empresas del Sector 

Hidrobiológico de Paita-Perú, 2019; tesis de pregrado de la Universidad César 

Vallejo. Dentro de la tesis presentó el objetivo la determinación de la razón 

porcentual del acatamiento de empleo del método lean manufacturing para la 

producción en las empresas. Fue descriptivo y no experimental. En base a los 

resultados el estudio concluyó que algunas empresas no cumplen con la práctica 

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, 
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como programas productivos poco rentables y no alcanzando los estándares de 

calidad que el sector obliga. 

 

Retornando a Lima se tomó la investigación de Guzmán y Suarez (2019) titulada 

Implementación del lean manufacturing para reducir los productos no conforme en 

las áreas de montaje y acabado en el rubro de calzado; tesis de pregrado de la 

Universidad Ricardo Palma. Su objetivo fue la aplicación del método manufactura 

esbelta en una empresa para disminuir los productos en mal estado o mal 

elaborados. Fue aplicada, experimental, cuantitativa, explicativa y prospectiva. 

Concluyó que la puesta en marcha del método manufactura esbelta posibilita la 

reducción de productos en mal estado o no conformes que fueron generados por el 

inútil control de los procesos; igualmente se debe mantener este método como una 

cultura en vista que posibilita la realización de la mejora continua. 

 

En las teorías entorno a la investigación, se presenta: 

 
Manufactura Esbelta o Lean Manufacturing (Añaguari y Gisbert, 2016) es un 

método que presenta como fin la eliminación del despilfarro y emplear únicamente 

las tareas que generen valor añadido desde la óptica del consumidor, al bien o 

prestación 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 Japón, basadas en los fundamentos de William 

Edwards Deming. (Rajadell y Sánchez, 2010) Manufactura Esbelta, presenta como 

fin la eliminación de desperdicios, en la que se establecen los siguientes pilares: el 

mejoramiento permanente, la inspección total de la calidad, la utilización de todas 

las habilidades a lo largo de la cadena de valor y la colaboración de los trabajadores. 

(Hernández y Vizán, 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 fabricación enfocándose en hallar y erradicar cualquier 

forma de desperdicio. (Santos, Wysk y Torres, 2010) Manufactura Esbelta 

básicamente se centra en eliminar sistemáticamente el despilfarro de los métodos 

de fabricación. (Madariaga, 2017) Manufactura Esbelta es un reciente esquema de 
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estructuración y administración del método de producción – personas, insumos, 

maquinaria y técnicas, que busca el mejoramiento de la calidad y la eficiencia a 

través de la erradicación permanente del despilfarro. 

 

Herramientas de la Manufactura Esbelta: Trabajos estandarizados (Hernández 

y Vizán, 2013) Son especificaciones que apoyan a entender cuáles son los 

procedimientos más óptimos y fiable en una fábrica; así como también, nos brindan 

los conceptos necesarios acerca de las personas, maquinaria, insumos, 

procedimientos, data y cálculos, con el fin de fabricar artículos 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 evalúa el impacto del 

mejoramiento y a partir de lo alcanzado se establece que nueva herramienta aplicar. 

Entre las herramientas encontramos: 

 

Metodología 5S (Vigo y Astocaza, 2013), es una herramienta que facilita el 

mejoramiento de la organización, de las actividades de trabajo, crear entendimiento 

y motivar a los trabajadores a participar y colaborar. (Para Rajadell y Sánchez, 

2010), este sistema presenta 5 principios principales: Clasificación (Seiro), 

Organización (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarización (Seiketsu) y Disciplina 

(Shitsuke). 

 

Just in Time (Villaseñor C. & Galindo C., 2008) las herramientas de justo a tiempo 

se centran en la inspección de los insumos para detectar y erradicar desperdicios. 

El fin de este método es fabricar los artículos 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 ejecución de esta 

herramienta podemos conseguir beneficios, tales como: disminuir los inventarios, 

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

 

Sistema Jalar (Villaseñor C. & Galindo C., 2008) es un método de fabricación en el 

que 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 número exacto de cada insumo, o 

artículo en proceso para ser trabajadas o distribuidas. 

 

Células de manufactura (RAJADELL & SÁNCHEZ, 2010) es un conjunto de 

diversas máquinas con el propósito de reproducir el proceso de fabricación. 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 artículo y erradicando 

almacenamientos de inventarios en curso. 

 

Jidoka (WORD CLASS MANUFACTURING, 2020) es una palabra proveniente del 

vocablo originario japonés, que no posee interpretación directa al idioma español, 

aunque se puede interpretación de la siguiente manera “autoformación”. El 

propósito es que se proporcione una solución a cualquier dilema en el momento 

preciso en el que se ha generado. 

 

Kaizen Blitz es una metodología que se aplica para hallar una pronta solución a los 

dilemas que se generan en las plantas de manufactura, mediante la pronta acción 

de un equipo. La terminología Blitz hace referencia a abordar inmediatamente un 

problema, por lo general dilemas fáciles de solucionar, pero que inciden de una 

forma importante en la fabricación. Como primera etapa se incorporan los grupos 

de pronta intervención 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 

orígenes, sugieran resolver y colaborar en la aplicación 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, inspección, 

estimación y orientación, agradecimiento. 

 

Tiempo estándar de proceso de fabricación, está definido como el tiempo 

requerido para realizar una actividad o elaborar un producto. Los principales 

indicadores de la dimensión de desempeño son la eficiencia y eficacia, de ellas 
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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 

categorización determinada por Taiichi Ohno (1988) y comprende: 

sobreproducción, permanencia, distribución, exceso de inventario, defectos, exceso 

de movimientos y sobreprocesamiento. Defectos de producto son aquellas 

unidades que no cumplen con los estándares de fabricación 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 artículos con algún defecto, pero se puede corregir este problema 

con el estudio, evaluación y corrección de fallas que se puedan presentar en los 

insumos que se emplea, mano de obra, máquinas, entre otros. Principales 

operaciones de la industria cosmética (Salvador, A. y Chisvert, A., 2015) en su 

libro “Análisis of cosmetic products” puntualiza las primordiales actividades que se 

da en el desarrollo de fabricación de artículos cosméticos, se defines los siguientes: 

emulsionarían, homogenización, dosificación, tapado, etiquetado, estuchado, 

lotizado – impresión y embalado. 
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III. METODOLOGÍA 
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3.1. Tipo y Diseño de Investigación 

 
3.1.1. Tipo de Investigación 

 
La investigación de tipo aplicada se llama también dinámica o activa y se vincula 

con la investigación básica, ya que se emplean sus conocimientos, hallazgos y sus 

teorías ejecutadas. “Busca comparar la teoría con la existencia” (Tamayo y Tamayo, 

2013, p.43). 

 

“Es el análisis y uso de la investigación a dilemas específicos, en situaciones y 

especificaciones detalladas. Este diseño de investigación se enfoca a su aplicación 

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

 

El presente informe de investigación es de tipo aplicada, ya que se debe acomodar 

los conceptos teóricos y prácticos de las herramientas empleadas de manufactura 

esbelta para enfrentar y desarrollar solución a la realidad del dilema de la empresa 

del rubro cosmético en este informe de investigación. 

 

3.1.2. Diseño de Investigación 

 
El diseño de la investigación es no experimental en las que se ejecutan la utilización 

intencional de las variables y en las que únicamente se visualizan los fenómenos 

que estén naturalmente en su ambiente. El estudio tiene diseño no experimental, 

ya que el estudio no genera ninguna situación, 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 elaboración del producto. Alvarez, Hernandez-Siamperi y Ruiz 

(2015) señalan que los tipos de diseño no experimental son transversales porque 

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

 

El presente informe de investigación es de diseño no experimental transversal 

porque se realizó el estudio y análisis estadístico documental en un solo momento, 

en donde se evalúo los tiempos estándar. 
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3.2. Variables y Operacionalización 

 
En la investigación se consideró como variable independiente: “Manufactura 

Esbelta” (Gutierrez Garza, 2000) Es una agrupación de herramientas que apoyan 

en la erradicación de todas aquellas actividades que no le sumen valor al artículo 

producido o prestación y 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 estándar” (Escalante & Gonzáles, 2015) es el lapso de tiempo 

necesario por un colaborador experimentado, apto y entrenado, que labore a un 

ritmo habitual para fabricar un artículo o brindar una prestación en una condición 

laboral conforme a clausulas establecidas por una normativa de desarrollo definida. 

(Norma ANSI STANDARD Z94.0-1982) es el cálculo de una unidad de tiempo para 

la ejecución de una actividad, como lo establece la implementación oportuna de las 

herramientas de cálculo de trabajo realizado por personal apto y capaz. 

 

3.3. Población, muestra y muestreo 

 
3.3.1. Población 

 
Según Quezada (2010), “agrupación de individuos en las cuales se pueden 

presentar a personas, animales, artículos, entre otros. El que simboliza el 

agrupamiento mayor del cual es posible considerar una muestra para un estudio 

científico” (p.95). 

 

La población para el presente informe de investigación, está conformado por la línea 

de producción de shampoo con la fabricación de 1000 unidades de shampoo de la 

presentación de 500 ml. 

 

3.3.2. Muestra 

 
Según Behar (2008), “la muestra es sustraída del poblamiento. Asimismo, es 

sumamente importante ya que mediante estos ejecutaremos el estudio de la 

situación o condición de la empresa” (p.52). 



17  

 

 

3.3.3. Muestreo 

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

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

 

En el Informe académico se eligió un muestreo no probabilístico. En consecuencia, 

no se utilizó ninguna técnica estadística. 

 

3.4. Técnica e Instrumentos de recolección de datos 

 
Según Behar (2008), “el estudio no muestra sentido alguno sin la recolección o 

acumulación de data, las cuales guiarán a la evaluación y validación del dilema 

propuesto, cada tipo de investigación o estudio establecerá la técnica que se 

empleará y la determinación de las herramientas que requerirá.” (p.54). 

 

Según Valderrama (2013), señala que: los instrumentos de recolección de data son 

las vías materiales que emplea el indagador para reunir y recolectar data o 

información, siendo estos desde formatos hasta inventarios, determinando que es 

vital seleccionar de forma adecuada el instrumento que se empleará tanto en la 

variables independiente y dependiente. (p.195). 

 

En la investigación, la técnica utilizada fue la observación en el campo y fichas de 

recolección de datos. 

 

3.4.1. Validez 

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

cálculo de la variable del punto de vista de las características que se desarrolló. 

 

Por ello según Hernández, Fernández y Baptista (2014), validez es el nivel en el 

que el instrumento tiene, para ver si realmente la medición es correcta de las 

variables. 
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En el presente informe de investigación, para poder validar los instrumentos de 

recolección de datos, se utilizó la prueba de juicios de expertos, en la cual se aprobó 

en el proyecto de investigación. 

 
 
 
3.4.2. Confiabilidad 

 
La confiabilidad es el grado de una herramienta de medición donde el objetivo del 

resultado es la repetición 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 precisión de los ítems del fenómeno de estudio. 

 

3.5. Procedimientos 

 
Para el procedimiento de la investigación se realizó un cronograma de actividades 

para la recolección de datos teniendo el objetivo identificar a través de la 

manufactura esbelta, las actividades y desperdicios en la producción de shampoo 

que no generan valor, utilizando los instrumentos validados, (ver Anexos). La 

recolección de datos se realizó en el área de fabricación de shampoo de la empresa 

cosmética en estudio. Teniendo una muestra 1000 unidades, y el presupuesto de 

la investigación son recursos autofinanciados, en un tiempo de recolección de datos 

de 60 días hábiles. 

 

3.6. Método de Análisis de Datos 

 
Para este estudio, se utilizó el software estadístico Statistical Package for the Social 

Sciencie –SPSS 24 para el análisis de datos descriptivos de la muestra de enfoque 

cuantitativo, se utilizó diagramas de barra, para describir los datos obtenidos a 

través de ficha técnica de observación Se empleó la Estadística Descriptiva, para 

analizar Las medidas estadísticas descriptivas de tendencia central que son: la 
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media, la mediana, la moda, y las medidas de dispersión que son la desviación 

estándar y la varianza. 

 

3.7. Aspectos Éticos 

 
Los datos que se exponen en esta investigación, han sido de forma verídica, 

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 

que solamente se utilizará con fines de investigación y/o académicos. 
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IV. RESULTADOS 
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En el presente informe de investigación, una vez identificado las causas del 

problema se procede a diseñar un plan de manufactura esbelta para reducir los 

tiempos estándar en el desarrollo de fabricación de shampoo en una empresa 

cosmética, 2020. Por lo que desarrollamos las herramientas de la manufactura 

esbelta, mencionadas en el Capítulo II; las cuales van a permitir eliminar aquellos 

procesos o tareas que no generen un valor añadido al artículo, servicio y/o 

actividades que generen desperdicios. 

 

4.1. Aplicación de la herramienta de la manufactura esbelta: 

 
4.1.1. Metodología 5´S 

 
Para la aplicación de esta herramienta se deberá tener en consideración 

principalmente la infraestructura y la mano de obra que posee la organización; 

tomando como punto inicial las condiciones de espacio y la distribución 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 aplicación de esta herramienta se busca optimizar el área de producción y 

aminorar los tiempos estándar en el desarrollo de fabricación de shampoo. Para 

obtener un diagnóstico se va a desarrollar el cuestionario diagnóstico Anexo N°4 

punto a), el cual permitirá recolectar la información acerca de las falencias 

específicas que se presenta en la empresa y en su productividad. Luego se 

empleará el formato de informes de producción para evaluar la cantidad fabricada 

si está alineada con los objetivos trazado (Anexo N° 4 punto b). 

 

4.1.2. Just in Time 

 
Con esta herramienta se propone la solución a los dilemas que giran en torno a de 

desperdicios, cuellos de botella, reducción de inventarios y los tiempos ciclo de 

producción. 

 

Los pasos que se van a aplicar para la ejecución del Just in Time son: 
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Educación y comprensión: 

 
Es importante que toda la empresa conozca, comprenda y aplique las bondades 

que esta metodología tiene a todos los niveles, siendo la principal área a desarrollar 

la de producción (parte operativa). Para lo cual se propone entregar lotes completos 

de producción a los operarios, es decir entregar los insumos adecuados, 

inspeccionando fechas de entrega y recibos fijados, observando constantemente la 

calidad de la producción por lote, operarios y maquinarias. 

 

Diseño de flujo de procesos 

 
Para el desarrollo del esquema de actividades se debe contar con el número exacto 

de piezas y sus respectivas características que se deben considerar para planificar 

la producción, la cantidad de horas a emplear con respecto a los operarios, 

maquinarias y equipos. Se asignarán máquinas conforme a las características del 

shampoo a fabricar, desarrollo de actividades de producción 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 

producción de shampoo, ya que de no controlarse los tiempos y la presión con la 

que se opera las máquinas pueden dañarse. 

 

Cada personal a cargo (operario) deberá ser responsable de la calidad del 

shampoo, entregando un producto terminado que presente las condiciones de 

calidad óptimas. 

 

Programación 

 
Se deberá tener normalizaciones y tiempos de producción, considerando la 

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

cualquier emergencia con las máquinas, insumos o producción. 

 
 
 
Diminución de inventarios 

 
Para lograr una reducción de inventarios es importante tener una programación de 

los insumos necesarios para la fabricación de shampoo, reproceso, adquisiciones 

innecesarias, materia prima o escases de la misma, considerando un margen 

mínimo para poder menguar posibles eventualidades, con el propósito de tener un 

mejor costo de fabricación 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 producción se observa que es procedimiento definido por las 

órdenes realizadas y en la cual la materia prima es trasladada a través de bandas 

dentro de canales que abastecen a cada máquina. Siendo así 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 recolección. 

 

4.1.4. Jidoka 

 
Se ha determinado que cada colaborador (operario) posee la responsabilidad de 

inspeccionar las piezas que presenten defectos de la máquina a la cual se le ha 

asignado. En el instante en que el sale una pieza en mal estado o defectuosa el 

operario deberá devolverlo al proceso quitando la pieza y anotando lo sucedió para 

poder tener la trazabilidad de lo sucedido. 
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4.1.5. Kaizen 

 
Se determinarán grupos de trabajo de mejoramiento permanente, en el cual 

participarán los colaboradores de la empresa, que posean la experiencia necesaria 

para se generarán ideas y soluciones de acción rápida a los dilemas que se 

susciten. 

 

El empleo de las herramientas previamente mencionadas y su constante inspección 

y evaluación parmente nos permitirá determinar la el tiempo estándar, los 

desperdicios y los defectos de producto. 

 

4.2. Plan de Mejora 

 
4.2.1. Diagnóstico de la Empresa 

 
Para identificar los dilemas principales, se realizó en la descripción de la realidad 

problemática en el diagrama de Ishikawa (gráfico N°1) y el diagrama de Pareto 

(gráfica N°2) identificando lo siguientes problemas: 

 

 Métodos de procesos de fabricación no estandarizados. 

 
 Control deficiente de la temperatura. 

 
 Parámetros no establecidos en el proceso de homogenización de las 

materias de primas. 

 

 Desperdicios de esperas. 

 
 Rutas de fabricación 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 fabricación (de los 3 meses últimos), ya 

que, cabe la posibilidad de que haya paradas de maquinarias que no se hayan 

informado. 
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4.2.2. Análisis 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 artículo en la operación. 

 
 
 
 

Tabla 2. Distancias recorridas por el producto 
 

4.2.3. Planteamiento de opciones de mejoramiento 

 
En la Tabla 3 se realiza la selección de los principales dilemas que repercuten en 

la fabricación, se escogen las causas principales y establecen las técnicas de la 

Manufactura Esbelta más óptimas y convenientes, para brindar una solución al 

dilema planteado. 

Tabla 3. Técnica de Manufactura Esbelta para brindar solución a los problemas planteados 
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4.2.4. Determinación 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 priorización. 

 

El análisis en los efectos que se consigan en el perfeccionamiento y viabilidad, se 

ejecutará mediante una medición (ponderar) de los componentes que se aprecian 

en la Tabla 4 y Tabla 5. 

 

Tabla 4. Elementos de investigación y sus efectos en la mejora 
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Tabla 5. Elementos de estudio en la factibilidad 
 

 
A continuación, se realizará la determinación 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 aplicación de la herramienta de Manufactura 

Esbelta “5S” 

 

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

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

 

 
En la Tabla 6 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicación de la 

herramienta “5S”, la cual nos dio un valor que se determinó por el producto de 

ponderación y la calificación; obteniendo así, un resultado de 4.88. En tanto, en la 

Tabla 7 la factibilidad que resulta de la aplicación de la herramienta “5S”, nos dio un 

valor de 7.42. 
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b. Efectos en la mejora de la aplicación de la herramienta de Manufactura 

Esbelta “Just in Time” 

 

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

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

 

 
En la Tabla 8 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicación de la 

herramienta “Just in Time”, la cual nos dio un valor que se determinó por el producto 

de ponderación y la calificación; obteniendo así, un resultado de 7.12. En tanto, en 

la Tabla 9 la factibilidad que resulta de la aplicación de la herramienta “Just in Time”, 

nos dio un valor de 7.27. 
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c. Efectos en la mejora de la aplicación de la herramienta de Manufactura 

Esbelta “Herramienta JALAR” 

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

 
Tabla 11. Factibilidad de la aplicación "Herramienta JALAR" 

 

 
En la Tabla 10 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicación de 

la “Herramienta JALAR”, la cual nos dio un valor que se determinó por el producto 

de ponderación y la calificación; obteniendo así, un resultado de 4.11. En tanto, en 

la Tabla 11 la factibilidad que resulta de la aplicación de la “Herramienta JALAR”, 

nos dio un valor de 6.94. 
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d. Efectos en la mejora de la aplicación de la herramienta de Manufactura 

Esbelta “JIDOKA” 

Tabla 12. Efectos en la mejora aplicando "JIDOKA" 
 

 
Tabla 13. Factibilidad de la aplicación "JIDOKA" 

 

 
En la Tabla 12 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicación de 

la herramienta “JIDOKA”, la cual nos dio un valor que se determinó por el producto 

de ponderación y la calificación; obteniendo así, un resultado de 4.86. En tanto, en 

la Tabla 13 la factibilidad que resulta de la aplicación de la herramienta “JIDOKA”, 

nos dio un valor de 6.12. 
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e. Efectos en la mejora de la aplicación de la herramienta de Manufactura 

Esbelta “Kaizen” 

 

Tabla 14. Efectos en la mejora aplicando "Kaizen" 
 

 
Tabla 15. Factibilidad de la aplicación "Kaizen" 

 

 
En la Tabla 14 se determina los efectos que tiene sobre la mejora la aplicación de 

la herramienta “Kaizen”, la cual nos dio un valor que se determinó por el producto 

de ponderación y la calificación; obteniendo así, un resultado de 5.39. En tanto, en 

la Tabla 15 la factibilidad que resulta de la aplicación de la herramienta “Kaizen”, 

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

manufactura con efectos en la mejora y la factibilidad 

 

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

 

 
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 propósito de brindar una solución a los problemas planteados. 

 

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

siguiente información: 

 

 

Gráfico 3. Matriz de priorización 
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En el Gráfico 3, se muestra que las herramientas de manufactura esbelta: “5S”, 

“JALAR”, “JIDOKA” y “Kaizen” resultan ser no críticos, 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. Determinación del tiempo estándar para la fabricación de shampoo 

aplicando las herramientas de la Manufactura Esbelta 

 

Tabla 17. Tiempo estándar de la fabricación de shampoo 
 

 
En la Tabla 17 se detalla las actividades y los tiempos para la fabricación de 

shampoo, presentando un tiempo estándar de 1129 minutos para la producción de 

1000 unidades de shampoo de 500 ml de capacidad. 
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Tabla 18. Tiempo estándar de la fabricación de shampoo con la aplicación de las 
herramientas de Manufactura Esbelta 

 

 
En la Tabla 18 se aprecia los tiempos estándar para la fabricación de shampoo con 

la aplicación de las herramientas de Manufactura Esbelta, en la que se obtuvo para 

la herramienta: “5S” un tiempo estándar de 1093 minutos, “Just in Time” un tiempo 

estándar de 1078 minutos, “JALAR” un tiempo estándar de 1108 minutos, “Células 

de Manufactura” un tiempo estándar de 1088 minutos, “JIDOKA” un tiempo estándar 

de 1096 minutos y “Poka – Yoke” un tiempo estándar de 1103 minutos. 

 

4.2.7. Costos 

 
El análisis de los costos del plan se desarrollará para un lapso de tiempo de 6 

meses. 

 

Para el plan de implementación contará con la participación y capacitación de: 

 
Tabla 19. Cantidad de personas a capacitar 
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En la Tabla 19, se muestra la cantidad de personas serán capacitadas en las 

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

Tabla 20. Número de horas de capacitación 
 

 
Tabla 21. Costo por capacitación 

 

 
El costo por hora de capacitación es S/380.00, para el desarrollo del plan se van a 

requerir un total de 28 horas, resultando un costo total por capacitación de S/. 

10,640.00. 

 

Tabla 22. Costo de actividades de seguimiento 
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Para actividades de seguimiento del plan, en las que el coordinador de proyecto se 

reunirá con el experto y su equipo, para lo cual se estimaron 7 horas por cada mes, 

por lo que cada hora de seguimiento tendrá un costo de S/180.00. Obteniendo así 

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

 

Tabla 23. Gastos de requerimientos 
 

 
En la Tabla 23, se evidencia los requerimientos para la ejecución del plan en los 

que se contempla un experto en Manufactura Esbelta (asesoría y capacitación) con 

un costo de S/.5,000.00 por un periodo de 6 meses resultando así, un monto de S/. 

30,000.00, un Coordinador de Proyecto (estará al frente del proyecto y coordinará 

las actividades a desarrollar) con un costo mensual de S/. 7,500.00 por un periodo 

de 6 meses obteniendo así S/. 45,000.00, el costo de promoción y difusión 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 promoción y difusión son los implementos 

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

 

Se tomará como costos de inversión la información de la Tabla 24: 
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Tabla 24. Costo de la implementación de cada herramienta de Manufactura Esbelta 
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Prueba de hipótesis 

Hipótesis general 

Ho. El diseño de un plan de Manufactura Esbelta no mejorará significativamente el 

tiempo estándar en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 

2020. 

 

Ha. El diseño de un plan de Manufactura Esbelta mejorará significativamente el 

tiempo estándar en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 

2020. 

 

Estadístico de prueba. Estadístico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de 

significación de prueba de α = 0.05 frente al valor de significación estadística de 

p_valor 

 

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

estándar 

  
 

Valor 

 
 

gl 

Significación asintótica 

(bilateral) 

Chi-cuadrado de Pearson 142,408a 4 ,000 

Razón de verosimilitud 131,107 4 ,000 

Asociación lineal por lineal 94,469 1 ,000 

N de casos válidos 18   

a. 3 casillas (33,3%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento mínimo 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p = 0.000 

y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. Por lo tanto, el diseño de un plan de Manufactura Esbelta mejorará 

significativamente el tiempo estándar en la fabricación de shampoo en una empresa 

cosmética, Lima 2020. 
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Hipótesis específica 1 

 
Ho. El diseño de un plan de Manufactura Esbelta no disminuirá significativamente 

los desperdicios en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, Lima 

2020. 

 

Ha. El diseño de un plan de Manufactura Esbelta disminuirá significativamente los 

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

 

Estadístico de prueba. Estadístico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de 

significación de prueba de α = 0.05 frente al valor de significación estadística de 

p_valor 

 

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

desperdicios 

  
 

Valor 

 
 

gl 

Significación asintótica 

(bilateral) 

Chi-cuadrado de Pearson 124,651a 4 ,000 

Razón de verosimilitud 119,507 4 ,000 

Asociación lineal por lineal 90,205 1 ,000 

N de casos válidos 18   

a. 4 casillas (44,4%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento mínimo 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p = 0.000 

y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. Por lo tanto, el diseño de un plan de Manufactura Esbelta 

disminuirá significativamente los desperdicios en la fabricación de shampoo en una 

empresa cosmética, Lima 2020. 
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Hipótesis específica 2 

 
Ho. El diseño de un plan de Manufactura no disminuirá significativamente los 

defectos de producto en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, 

Lima 2020. 

 

Ha. El diseño de un plan de Manufactura disminuirá significativamente los defectos 

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

 

Estadístico de prueba. Estadístico de Chi cuadrado asumiéndose el nivel de 

significación de prueba de α = 0.05 frente al valor de significación estadística de 

p_valor 

 

Tabla 27. Prueba de chi cuadrado entre diseño de un plan de manufactura esbelta y 

defectos de producto 

  
 

Valor 

 
 

gl 

Significación asintótica 

(bilateral) 

Chi-cuadrado de Pearson 138,897a 4 ,000 

Razón de verosimilitud 131,180 4 ,000 

Asociación lineal por lineal 91,030 1 ,000 

N de casos válidos 18   

a. 3 casillas (33,3%) han esperado un recuento menor que 5. El recuento mínimo 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p = 0.000 

y cuyo valor de p < 0.05; es decir, se rechaza a la hipótesis nula y se acepta la 

hipótesis alterna. Por lo tanto, el diseño de un plan de Manufactura disminuirá 

significativamente los defectos de producto en la fabricación de shampoo en una 

empresa cosmética, Lima 2020. 
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V. DISCUSIÓN 
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Primera discusión 

 
Los resultados que se obtuvieron en el presente informe de investigación, presentan 

concordancia con los estudios de los investigadores: Sánchez (2019) sostuvo que 

el lean manufacturing se focaliza en la reducción de los desperdicios al máximo en 

toda la línea de producción, del mismo modo en la eliminación de la mayoría de los 

procesos que no generan valor a la producción. Se aplicaron los instrumentos 

siguientes: 5s, poka yoke, heijunka, jidoka, kaizen y kanban. García (2019) sostuvo 

que algunas empresas no cumplen con la práctica 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 estándares de calidad que el sector 

obliga. Quesada (2019) indico que la activación 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 relación a su instrumento 5s expuso un aumento mientras 

que el mantenimiento independiente y de prevención facilitó que la disposición de 

los equipos y maquinarias aumente. 

 

Segunda discusión 

 
En la investigación realizada se presenta correspondencia con las investigaciones: 

Molina (2020) por cuanto la aplicación 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 

órdenes de pedidos. Del mismo modo la tesis de Guzmán y Suarez (2019) en 

cuanto a la puesta en marcha del método manufactura esbelta posibilita la 

reducción de productos en mal estado o no conformes que fueron generados por el 

inútil control de los procesos; igualmente se debe mantener este método como una 

cultura en vista que posibilita la realización de la mejora continua. Mamani (2019) 
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en donde la ejecución 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 obligación de llevar a cabo 

grandes inversiones en máquinas y mano de obra, e incluso se demostró que no 

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

 

Tercera discusión 

 
En la investigación realizada se concuerda con lo expuesto por: Carrión (2019) en 

donde la importancia que tiene el método lean manufacturing en la industria 

contemporánea, la cual no consiste en realizar más producciones sino más bien 

realizarlas mejor. Lunarejo (2019) la activación de instrumentos de manufactura 

esbelta optimiza la productividad, lo que significa que la productividad antes de la 

aplicación del método era 49% y luego fue de 76%. Asimismo, se mejoró con la 

aplicación del método la eficiencia y eficacia del área de almacén dentro de la 

empresa. Villarreal (2019) sostuvo que la aplicación del método se obtuvieron 

resultados favorables a causa de los requerimientos inicial que se plantearon y a 

causa de la flexibilidad de la gestión de los operadores en facilitar este método de 

incremento del empleo de los operadores. 
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Primera conclusión 

 
Se logró determinar que el diseño de un plan de Manufactura Esbelta mejorará 

significativamente el tiempo estándar en la fabricación de shampoo en una empresa 

cosmética, 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p = 0.000 y cuyo 

valor de p < 0.05. Presentando inicialmente un tiempo estándar de 1 129 minutos; 

luego, con la aplicación de las herramientas de manufactura esbelta: “Just in Time” 

se logra un tiempo estándar de 1 078 minutos, “Kaizen” un tiempo estándar de 1 

088 minutos, “5S” un tiempo estándar de 1 093 minutos, “JIDOKA” un tiempo 

estándar de 1 096 minutos y con “JALAR” 1 108 minutos. 

 

Segunda conclusión 

 
Se logró determinar qué el diseño de un plan de Manufactura Esbelta disminuirá 

considerablemente los desperdicios en la fabricación de shampoo en una empresa 

cosmética, 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p = 0.000 y cuyo 

valor de p < 0.05. Con el empleo de los conceptos de manufactura esbelta en la 

fabricación de shampoo en una empresa cosmética, disminuye los desperdicios de 

los procesos (preparación del shampoo, llenado, sello de seguridad y tapón, 

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

 

Tercera conclusión 

 
Se logró determinar qué el diseño de un plan de Manufactura Esbelta disminuirá los 

defectos de producto en la fabricación en la fabricación de shampoo en una 

empresa cosmética, 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 significación se determina por la razón de verosimilitud p 

= 0.000 y cuyo valor de p < 0.05. Efectivamente disminuye los defectos de producto 
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en la fabricación de shampoo en una empresa cosmética, con la aplicación 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 recomendación 

 
Se propone presentar a la Gerencia de Producción de una empresa cosmética, el 

diseño de un plan de manufactura esbelta para mejorar el tiempo estándar en el 

proceso de fabricación de shampoo; ya que, con la aplicación de las herramientas 

de manufactura esbelta del plan el tiempo estándar mejora: “5S” disminuye 36 

minutos el tiempo estándar, “Just in Time” disminuye 51 minutos el tiempo estándar, 

“JALAR” disminuye 21 minutos el tiempo estándar, “Kaizen” disminuye 41 minutos 

el tiempo estándar y “JIDOKA” disminuye 33 minutos el tiempo estándar. 

 

Segunda recomendación 

 
Se recomienda aplicar los instrumentos de recolección de información que se 

presentan en los anexos, en el área de fabricación de shampoo, con los que se 

recopilará data importante acerca del avance de la producción de shampoo, 

llevando así un correcto control de los desperdicios que se presenten. 

 

Tercera recomendación 

 
Se recomienda inspeccionar de forma permanente el avance del proceso de las 

actividades en la fabricación de shampoo, con la finalidad detectar a tiempo los 

defectos de producto, para así, poder ofertar a los consumidores artículos de 

calidad. 
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Anexo 1: Matriz de operacionalización de variables 

VARIABLES DE 
ESTUDIO 

DEFINICIÓN 
CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 
OPERACIONAL 

 
DIMENSIONES 

 
INDICADORES 

 
Instrumentos 

ESCALA 
DE 

MEDICIÓN 

Independiente  
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 
que 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 
satisfacción de los 
clientes y mantener 
el margen de 
utilidad. (Latuga, M., 
2007) 

 
 
 
 
 
 

Herramientas de 
Manufactura 

Esbelta 

 
 
 

 
5S 

 
 

 
Registros 
Fichas 
Documentos 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Nominal 

 
 
 
 

 
Manufactura 

Esbelta 

Just in Time 

JIDOKA 

Sistema JALAR 

Kaizen Blitz 

Dependiente  
 
 

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

como lo determina la 
aplicación apropiada de 
las técnicas de medición 
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 
estación de trabajo 
según condiciones 
determinadas por 
una norma de 
ejecución 
preestablecida. 

(Escalante & 
Gonzáles, 2015) 

 
 
 
 
 

 
Tiempos 

estándar del 
proceso de 
fabricación 
shampoo 

 
 
 
 
 
 
 

 
Tiempo estándar 

 
 
 
 
 
 

 
Ficha de 

registro de 
tiempos 

 
 
 
 
 

 
Tiempos 
Estándar 



61  

 

Anexo 2: Instrumento de recolección de datos: 

 

a) Cuestionario diagnóstico 5´S 
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b) Formato de informe de producción de la empresa de shampoo 
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c) Acciones de mejora 
 

Acciones de 
Mejora 

Actividades Responsable 
Fecha de 

Inicio 
Fecha de 

Finalización 
Recursos Beneficios 

 

1.- Revisar 

Objetivos 

a) Revisión de los objetivos. Definición de 
objetivos cuantificables. 

 
Coordinador 
del proyecto 
de Mejora 

 

 
Jul-20 

 

 
Ago-20 

 

Recurso económico para la difusión 

en soporte impreso e informático. 

 

Mejorar la visión global del plan 

de mejora 
b) Revisión del plan de mejoras propuesto. 

c) Difusión de los objetivos y del plan de 
mejoras 

 
2.- Capacitación al 
personal sobre 
técnicas Lean 

a) Contratar a un experto en técnicas Lean.  
Jefe de 

Recursos 
Humanos. 

 

 
Ago-20 

 

 
Set-20 

a) Recurso Económico para 
contratar experto. 

 
Los empleados conocerán 
técnicas de mejoramiento de 
procesos de producción 

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

b) Espacio físico para capacitación 
y materiales didácticos 

c) Capacitación en técnicas Lean planteadas. 
c) Contratar personal con 
habilidades. 

 
 
 

3.- Formación del 
Equipo de Mejora 

a) Formación del equipo de mejora continua 
con personal clave de la línea de producción. 

 
 
 

Jefe de 
Producción 

 
 

 
Oct-20 

 
 

 
Nov-20 

a) Espacio físico para capacitación 
y materiales didácticos. 

 
 
 

Reducción del tiempo Total de 
producción 

b) Capacitación multidisciplinaria de los 
procesos productivos. 

b) Personal operativo 

c) Elaboración de un plan de Acción de 
Mejora Continua. 

c) Recursos Económicos para plan 
de incentivos 

d) Implementación del Equipo de Trabajo. 

e) Evaluación de actividades realizadas. 

 
 
 
 
 

4.- 
Implementación 
de Verificación del 
Proceso) 

a) Capacitación en Técnica Lean. 
 
 
 
 
 
 

Coordinador 
de Calidad 

 
 
 
 
 

 
Set-20 

 
 
 
 
 

 
Jul-21 

a) Espacio físico para capacitación 
y materiales didácticos. 

 
 
 

 
Controlar la calidad del 
producto en el proceso crítico, 
de tal forma que se impide el 
paso de unidades defectuosas 
al siguiente proceso. 

b) Definir especificaciones de los productos. 
b) Impresión de listas de 
verificaciones. 

c)Revisión y organización de estándares de 
productos 

c) Desarrollar un sistema, una serie de 
mecanismos o un procedimiento que facilite 
la detección de anomalías en el proceso 
crítico. 

d) Implementación de los mecanismos o 
procedimientos 

e) Evaluación de actividades realizadas y 
revisión de objetivos. 

 
 
 

 
5.- 
Implementación 
de las 5 s 

a) Capacitación en Técnica Lean 
 
 
 
 

Jefe de 
Producción 

 
 
 
 

 
Set-20 

 
 
 
 

 
Jul-21 

a) Espacio físico para capacitación 
y materiales didácticos. 

 
 
 
 

Reducir tiempos de preparación 
en producción 

b) Documentación de actividades del proceso 
crítico y tiempos de cambios. 

b) Recursos económicos para 
implementar ideas propuestas. 

c) Análisis de la situación actual. 

d) Ideas de mejora 

e) Implementación de ideas propuestas. 

f) Evaluación de actividades realizadas y 
revisión de objetivos. 

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

ACCIONES DE 
MEJORAS 

 
ACTIVIDADES A DESARROLLAR 

MESES 

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

 
1.- Revisar 
Objetivos 

a) Revisión de los objetivos. Definición de objetivos cuantificables.                         

b) Revisión del plan de mejoras propuesto.                         

c) Difusión de los objetivos y del plan de mejoras                         

2.- Capacitación 
al personal 

sobre técnicas 
Lean 

a) Contratar a un experto en técnicas Lean.                         

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

c) Capacitación en técnicas Lean planteadas.                         

 

 
3.-Formación del 

Equipo de 
Mejora 

a) Formación del equipo de mejora continua con personal clave de la línea 
de producción. 

                        

b) Capacitación multidisciplinaria de los procesos productivos.                         

c) Elaboración de un plan de Acción de Mejora Continua.                         

d) Implementación del Equipo de Trabajo.                         

e) Evaluación de actividades realizadas.                         

 

 
4.- 

Implementación 
de Verificación 
del Proceso) 

a) Capacitación en Técnica Lean.                         

b) Definir especificaciones de los productos.                         

c) Revisión y organización de estándares de productos                         

d) Desarrollar un sistema, una serie de mecanismos o un procedimiento que 
facilite la detección de anomalías en el proceso crítico. 

                        

e) Implementación de los mecanismos o procedimientos                         

e) Evaluación de actividades realizadas y revisión de objetivos.                         

 
 

5.- 
Implementación 

de la  
metodología 5 S 

a) Capacitación en Técnica Lean                         

b) Documentación de actividades del proceso crítico y tiempos de cambios.                         

c) Análisis de la situación actual.                         

d) Ideas de mejora                         

e) Implementación de ideas propuestas.                         

f) Evaluación de actividades realizadas y revisión de objetivos.                         

 
 

 
6.- Verificación 

de la Disposición 
de Planta 

a) Capacitación en Técnica Lean                         

b) Revisión y evaluación de flujo actual de materiales.                         

c) Elaborar matriz de relación de funciones.                         

d) Diseño de propuesta de flujo de materiales.                         

e) Análisis de diseño propuesto.                         

f) Implementación de diseño propuesto.                         

g) Evaluación de actividades realizadas y revisión de objetivos.                         


