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Introduccion

La empresa BEL-STAR S.A. se dedica a la innovacion, disefio, desarrollo,
fabricacion y comercializacion de productos cosméticos mediante venta directa. Bel Star
se encuentra ubicada en Tocancipa, Colombia.

Es una parte estratégica de la Corporaciéon Belcorp, y se responsabiliza en la
distribucion de productos cosméticos innovadores presente en 13 paises de la
Corporacion. Bel Star tiene el propésito de “impulsar la belleza para lograr realizacion
personal” en miles de mujeres en América Latina, a las que impactan positivamente a
través de sus marcas L'Bel, Esika y Cyzone (Bel Star S.A, s.f.)!

El marketing usado para hacer llegar los productos cosméticos a los clientes es
por medio de la venta directa siendo este el canal principal. Bajo este modelo, las
consultoras independientes comercializan los productos de Esika, L’'Bel y Cyzone a su
red de clientes utilizando los catdlogos y herramientas digitales como catalogo digital, mi
tienda online, maquillador virtual, entre otros, para el éxito de su negocio.

Bel-Star S.A. se enfoca en ofrecer productos de alta calidad, basados en
tecnologia de vanguardia, para satisfacer las necesidades y requerimientos Unicos de
sus clientes. La empresa emplea a profesionales altamente calificados y especializados
en técnicas de marketing, produccién e investigacion y desarrollo de productos para
mejorar y crear nuevas tendencias en el sector de los cosméticos. Ademas, Bel-Star
S.A. se destaca en la region gracias a su politica de innovacion y optimizacion.

Uno de los productos estrella reconocidos a nivel mundial es la locion
desmagquillante bifasica. Bel Star, produce esta locién que se destaca por sus potentes

propiedades antioxidantes y su capacidad para cuidar la piel. El proceso de produccién

Y Impulsamos belleza para lograr realizacion personal. (2016, 14 de
octubre). Belcorp. https://www.belcorp.biz



de esta locion incluye las siguientes etapas: adquisicion de materias primas, mezclado,
filtrado y calidad.

Actualmente, se ha incrementado la demanda de la locidon desmaquillante. De
acuerdo con los datos de Bel Star Colombia (2023), la demanda en 2021 fue de 766.314
unidades de producto y en 2.022 se super6 la demanda en 1.034.185 lociones
desmagquillantes. Estos datos indican un aumento del 26% de la demanda, lo que
representa un aumento del 40% en la capacidad de instalada.

Bel Star esta cambiando constantemente para reducir los costos de sus
productos y competir con otras empresas del mercado. La planta se divide en tres lineas
de producto denominadas: emulsiones, maquillajes y fragancias. Para el proceso de
emulsiones en la zona de fabrica, encontramos una oportunidad de mejora en el
proceso de mezclado del (reactor de 3 toneladas) para el desmaquillador bifasico
debido a que el reactor que realiza la mezcla no se esta utilizando su capacidad total.
Los requerimientos de la demanda se estan produciendo en lotes de 1 tonelada
generando un costo de produccién alto. Lo que se pretende es mejorar el proceso para
poder manufacturar en el reactor de (3 toneladas) y generar un mejor aprovechamiento
de la capacidad total del equipo, teniendo en cuenta el método y buscando optimizar la
mano de obra.

El sistema de produccion Lean Manufacturing consta de una serie de principios
que permiten a la empresa desarrollar practicas eficientes y efectivas para garantizar
que el valor afiadido del producto llegue al cliente rapidamente y el costo mas reducido.
Esto incluye eliminar los desperdicios para reducir costos innecesarios, establecer una
produccion constante enfocado al cliente para satisfacer sus necesidades en menor
tiempo y con seguridad, mejorar continuamente el proceso para aumentar la eficiencia,
fomentar el trabajo en equipo entre la organizacién y sus proveedores para aumentar la

productividad.



El objetivo principal del presente estudio es optimizar el proceso de fabricacion
de la locion desmaquillante implementando herramientas de fabricacion eficiente. Esto
permitira obtener una ventaja competitiva al reducir los costos y estandarizar los
procesos internos. El evento Kaizen es una herramienta de fabricacion eficiente utilizada
en este proyecto. Esta herramienta mejora la rentabilidad de la empresa al eliminar
desperdicios en el proceso de fabricacion, reducir tiempos, mejorar la calidad, eficiencia
y reducir costos de produccién. Los desperdicios deben identificarse y eliminarse para
maximizar el proceso de fabricacion de la locién desmaquillante. Esto se relaciona con
la estandarizacién y el desarrollo de procedimientos, la ineficiencia, la reduccion de

tiempos muertos y la minimizacion de errores.



1. PROBLEMA

Bel Star, es una empresa multinacional con sede en Tocancipa, Colombia, que se
dedica a la produccion y venta directa de productos cosméticos. Actualmente, la planta de Bel
Star se encuentra estructurada en tres areas de produccion: emulsiones, maquillaje y
fragancias.

La mezcla del desmaquillador bifasico se produce en la fabrica de emulsiones en un
reactor de 1 tonelada y un equipo auxiliar llamado fusor de 600 kg, al trasladarlo a un reactor
de 3 toneladas, evidencia que no se puede aprovechar la capacidad total del equipo, ya que el
producto se compone de dos fases (oleosa y acuosa), una de ellas limita el lote maximo de
produccion (fase acuosa) por lo que al realizar la transferencia al reactor sea de fabrique lotes
de 1100 kg. Normalmente se programan 8 érdenes al mes con un tamafio de lote de 1 tonelada
para cumplir con las unidades proyectadas, pero debido al aumento de la demanda, se ve la
necesidad de aumentar la produccion a 3 toneladas. Se plantea la implementacion del evento
Kaizen que permitira reducir el numero de 6rdenes a un 50%, al poder aprovechar la capacidad
real del equipo de 3 toneladas logrando la fabrica de 2800 kg.

El desmaquillador bifasico es un producto limpiador usado para eliminar el maquillaje,
tiene dos fases diferentes, que no se mezclan por si solas. Para usar el desmaquillador se
debe agitar para que las dos fases se mezclen homogéneamente. Esta mezcla se aplica en
una mota de algodén con el fin de remover el maquillaje (De.Sarai, 2019).

Para poder atender la demanda de cada mes, la planta de Bel Star se estructura en tres
turnos de produccion, cada uno con una duracion de 8 horas, lo que le permite a la empresa
entregar las unidades planeadas. Para lograrlo, es necesario evaluar de acuerdo con la
necesidad cuales seran los turnos y la cantidad de trabajadores requeridos para el proceso.

Para abordar de manera eficaz el aumento en la demanda, es esencial que Bel Star

optimice el proceso, buscando establecer la programacion de la produccion y la logistica de los
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insumos de manera eficiente, garantizando la confiabilidad y el cumplimiento de los tiempos de
entrega. Ademas, Bel Star hace énfasis en la mejora continua y en la automatizacion de los
procesos.

Asimismo, Bel Star esta evaluando la posibilidad de sumar reactores de mayor
capacidad con los que se cuentan dentro de la planta con el fin de acelerar el ciclo de
produccion y el aumento del lote de produccion de los desmaquilladores fabricados,
asegurando un mayor rendimiento del proceso.

Por medio de la metodologia lean, Bel Star podra optimizar el ciclo de produccion,
mejorar la logistica y coordinar el uso de los equipos de produccion, garantizando una mejora

en el cumplimiento de los indicadores de fabricacion.
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2. JUSTIFICACION

La investigacion se centra en la optimizacion del proceso de fabrica del desmaquillador
bifasico del &rea de emulsiones, que requiere especial atencion y pronta solucion dado el
aumento de la demanda. Por tanto, el objetivo de produccién sera cumplir con la nueva
demanda de 3 toneladas minimizando el riesgo de desabastecimiento.

Inicialmente se realiza un desmanchado del equipo, para retirar las trazas del producto
elaborado anteriormente. Y se procede a iniciar un nuevo ciclo de produccion, gue consiste en
dos lineas, la primera es la fase acuosa y la segunda es la fase oleosa, la cual se fabrica en
dicho orden, se debe considerar la limitacién en la capacidad actual de produccién, presente en
la fase de mezcla; procurando el cumplimiento de objetivo y minimizar el riesgo de brecha entre
la oferta y la demanda.

El actual sistema de produccion presenta ineficiencia en tiempos y produccion, con esto
se denota la necesidad de programar multiples turnos para atender la demanda con altos
estandares de calidad y eficiencia en la productividad de cada uno, aunque no se cumpla con
los plazos establecidos y se vea afectada la entrega.

También se habra de considerar la poca optimizaciéon de insumos como una de las
debilidades del actual sistema de produccién; ya que la no homogenizacion de las dos fases
genera sobrantes y desechos que aumentan los costos operativos de produccion.

En el presente trabajo de grado se considera necesario aplicar una estrategia de mejora
basada en la metodologia de Lean Manufacturing, por lo que se opta por la metodologia Kaizen
para lograr reducir el desperdicio, mejorar el trabajo colaborativo desde todos los niveles de la
produccion, reducir el tiempo muerto en el ciclo del proceso y disminuir los defectos de la
produccion. Esta metodologia promueve un cambio positivo y una mejora continua con el fin de

lograr una operacion més eficiente y beneficiosa tanto para el cliente, como para la empresa.
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La mejora constante que propone el sistema Kaizen se basa en pequefios pasos que en
un global se denotan a grandes rasgos, demostrando que el trabajo en equipo tiene gran
relevancia dentro de este sistema.

Al inicio se considera necesario un sistema de formacion y concientizacion del personal
involucrado en el proceso productivo del desmaquillador bifasico, enfatizando en la importancia
de la mejora continua y el trabajo en equipo; identificacion de problemas, que deben analizarse
y afrontar los desafios asociados al proceso, incluyendo cuellos de botella, ineficiencias,
defectos y demoras en la fabricacién.

Generacion de opciones de mejora, considerando la participacion de todos los
empleados dentro del equipo de trabajo, generar estrategias como lluvias de ideas, reuniones
de equipo u otros; priorizando las ideas que permiten desarrollar planes de mejora e ir
implementando gradualmente dichas alternativas. Con un seguimiento continuo a las opciones
de mejora gradual; se debe evaluar la efectividad, con la recopilacion de datos, indicadores de
desempefio y la constante retroalimentacion del personal involucrado.

Es necesario llevar la documentacion que permite avalar el camino trasegado en la
ejecucion del plan de mejora planteado, los desvios que se han de presentar y los logros
obtenidos en cada una de las etapas del proceso; para ser tenidos en cuenta al inicio del
siguiente ciclo de mejora que se ha de iniciar continuo al terminar el primero, tal como esta
previsto para los sistemas de mejoramiento mediante Lean Manufacturing.

Basado en los objetivos la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en los
procesos de fabricacion de la empresa Bel Star permitira, generar ventajas de mejora en la
fabricacion de la locién desmaquillante bifasica del reactor de 1Tn, con el objetivo de optimizar
el ciclo y logistica de produccion. Asi se aumentan los indicadores de produccion asociados a la
calidad, confiabilidad y cumplimiento del programa de los productos dentro de la planta.

Se busca optimizar el proceso de fabricacion para garantizar una mejor utilizacion de los

equipos y reducir los tiempos de proceso entre lotes. Se plantea una solucién que se mantenga
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en el tiempo y se adapte a los diferentes productos a fabricar en el reactor, generando menor
tiempo de utilizacion, control y mejor analisis de procesos.

Por ende, el fundamento a prever los parametros sobre los cuales la herramienta
escogida es la mas apropiada dentro de la gama que ofrece el Lean Manufacturing, y que a su
vez propone alternativas de solucién, cambio y mejora de manera inmediata para evitar desvios
inapropiados de los parametros de calidad y productividad del proceso de fabricacion de la

locién desmaquillante bifasica, dentro de la planta de produccién de Bel Star Tocancipa.
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3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo general

Optimizar el proceso de fabricacion de la Locion Desmaquillante Bifasica en la planta

Bel Star, Tocancipa, Colombia, mediante la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing.

3.2 Objetivos especificos

¢ Identificar oportunidades de mejora en el proceso de fabricacién de la locion desmaquillante
para determinar las causas que limitan la produccion de locidn.

¢ Implementar el evento Kaizen para estandarizar procesos, minimizar errores y reducir el
tiempo muerto en la fabricacion de la locién desmaquillante.

e Utilizar indicadores de eficiencia para cuantificar mejoras en la produccion de la locién

desmagquillante.



4. HIPOTESIS

Dado que se ha identificado ineficiencia en los tiempos de produccion, asi como
problemas relacionados como la optimizacién de insumos en el proceso de fabricacion del
desmaquillador bifasico, se plantea la hipétesis que la implementacion de la metodologia lea
manufacturing, a través de la aplicacion del evento Kaizen, llevara a mejoras significativas en

los aspectos:

15

1. Eficiencia ciclo de produccién, reduccién de los tiempos de ciclo mediante la identificacion y

eliminacion de actividades que no generan valor.
2. Optimizacion de insumos, logrando un equilibrio en las mezclas de las fases acuosa y

oleosa, reduciendo asi los sobrantes y desechos.

3. Calidad del producto, Mejora la calidad al reducir defectos y asegurar la consistencia en la

mezcla de las fases oleosa y acuosa.
4. Cumplimiento al programa, permitiendo la mejora en la planeacion de las ordenes de
produccion.

5. Sostenibilidad de las mejoras, logrando la estandarizacion de los procesos.



16

5. MARCO TEORICO

5.1 Lean manufacturing

Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de produccion Just intime. Lean
Manufacturing consiste en la aplicacion sistematica de un conjunto de técnicas en busca de la
mejora de los procesos productivos a través de la mejora de tiempos, optimizacion de la
distribucion de planta, calidad, reduccion de todo tipo de desperdicios.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo basada en las personas, la clave del
modelo estd en generar una nueva cultura que tienda a encontrar la forma de aplicar mejoras
tanto a nivel de puesto de trabajo como de linea de produccién, considerando fundamental la
colaboracién y comunicacion entre directivos, mandos, y operarios, es decir, involucrar por
completo a todos los integrantes de la organizacion, problema principal para su implementacién
es la falta de conviccion de los directivos sobre los resultados que pueden obtener, la
resistencia al cambio por parte de los trabajadores y la falta de liderazgo. (Alvarez, Lenin,
Herrera, Silvina, & Garcia, 2016)

Lean Manufacturing (LM) ha sido seguido por empresas que desean aumentar su
competitividad en el mercado, obteniendo mejores resultados a la vez que emplean menos
recursos. El objetivo primordial de LM es eliminar todas actividades que no agregan valor en
todo el proceso productivo. Originalmente fue pensada para la produccion de automoviles en
Japon; sin embargo, sus técnicas y principios se han aplicado a una gran variedad de procesos

diferentes a este, tanto de servicios como de manufactura” (Tejada, 2011).

5.2 Participantes de lean manufacturing

Segun (Lopez, 2019) resalta que la metodologia Lean Manufacturing se ejecuta a través

de equipos de trabajo inclusivos, organizados y capacitados, que incluyen representantes de



todos los niveles de la organizacion. Se enfatiza la participacion de los operarios en todas las

etapas de la metodologia.

5.3 Herramientas de lean manufacturing

En la siguiente figura se resumen algunas de las herramientas mas utilizadas en la

metodologia de lean manufacturing.

17



Seiri

Seiton
Seise
Seiketsu
Shitsuke
Wisualizacion

_"\' |/_ Diocumentacion
—C Mapa de flujo de valor (VWSh) P,

Eficiencia

hadir
—( Mantenimiento productivo total (TPM) Mejorar la calidad

Minimizazicn

Sincronizacion

Justo a tiempo
Flujo continuo

Reduccién de reciduos

:

SMED Fabricacian ajustada

Canformar los miembros del comité

Analizar la sivuacion actual

Identificar las causas de la
problematica

-
Recopilar y analizar datos
—
= Kaizen Proponer saluciones viables

Walidar y aplicar selucianes

L. Implementacidén de la selucidn

Herramientas de Lean

- Prasentar recomendaciones y obtener
manufacturing

la aprabacian del equipo
mdltifunsienal

Cansistancia

LCalidad
4( Estandarizacion de trabajos Eficiancia
Metodologia estindar
Pladir
Pdejorar
TPEM SE—

Identificar

Eliminar residucs

=
. Mejoras del producto
Heijunka
Identificar ineficiancias
i ™ Cantralar y efectuar seguimienta
KPIs |
Wisualizar flujo de trabkajo v

gestionarle
[~ Kanban
Estrategia de supervisian
lidoka

Contral del tiempo necesaric para el

desarrollo de tareas
I~ Takt time

Aprusba de errores

Foka Yoke

Seguridad

Figura 1. Resumen de herramientas mas usadas de la metodologia de Lean Manufacturing.
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Lean Manufacturing se apoya en herramientas como las 5S, el mapa de flujo de valor
(VSM (Value Stream Mapping)) y el mantenimiento productivo total (TPM (Total Productive
Management)); la expresion «cinco S» proviene de las cinco palabras japonesas Seiri
(separar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar), Seiketzu (control visual) y Sheitzuke (disciplina),
que resumen los cinco pasos a seguir para implementar esta metodologia (Gisbert & Manzano,
2016).

La metodologia cinco S se enfoca en mejorar las condiciones del puesto de trabajo, lo
que propicia y permite mejorar la seguridad y calidad, reducir las averias, reducir los tiempos de
cambio (muda) y su variacion (mura) al eliminar las busquedas y minimizar desplazamientos a
la hora de manipular los utillajes y herramientas necesarios para el cambio, y reducir el tiempo
de ciclo del operario y su variacion (mura) al disponer de forma adecuada de las herramientas y
utiles necesarios para realizar el ciclo de trabajo (Randhawa & Ahuja, 2017).

El mapa del flujo de valor (VSM) es un modelo grafico que representa la cadena de
valor, mostrando tanto el flujo de materiales como el flujo de informacion desde el proveedor
hasta el cliente (Jimmerson, 2017) y tiene por objetivo plasmar, de una manera sencilla, todas
las actividades productivas para identificar la cadena de valor y detectar, a nivel global, déonde
se producen los mayores desperdicios del proceso. El VSM facilita, de forma visual, la
identificacion de las actividades que no aportan valor afadido al negocio con el fin de
eliminarlas y ganar eficiencia (Rohac & Januska, 2015).

En cuanto al mantenimiento productivo total (TPM), es en si mismo un paradigma de
gestion del sistema productivo. El Lean Manufacturing no comparte el principal indicador que
utiliza el TPM, el OEE (Overall Equipment Effectiveness); sin embargo, aprovecha sus

metodologias para conseguir la estabilidad de la maquina (Suzuki, 2017).
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5.4 Evento Kaizen

El término “Kaizen” es una combinacién de dos palabras japonesas traducidas
literalmente como “kai”, que significa cambio y “zen,” que significa bueno (iSixSigma LLC, 2005)
El significado mas popular es la mejora continua y progresiva de todos los aspectos de una
empresa (Imai M, 1986).

La mejora continua de los procesos es uno de los principios que encapsula la esencia
de del Sistema de Produccién Toyota (del inglés Toyota Production System, TPS) (Shingo, S,
1987). Una forma de adoptar el Kaizen en las organizaciones es mediante el uso de los EK
(eventos Kaizen) como un mecanismo de mejora estructurado (Melnyk, Catantone, Bon, & R.T,
1998).

Un EK (Evento Kaizen) es un proyecto a corto plazo enfocado en un proceso especifico
0 un conjunto de actividades, tales como el flujo de trabajo dentro de un centro de trabajo
especifico (Melnyk, Catantone, Bon, & R.T, 1998). (Kirby & Greene, 2003) describe el EK como
un evento de mejora enfocado, en el que un equipo multifuncional pasa varios dias
(usualmente una semana o menos) analizando e implementando mejoras en un area de trabajo
especifico.

Esos miembros del equipo aplican herramientas de bajo costo para la solucién de
problemas y técnicas para planificar con rapidez y a menudo para implementar mejoras en un
area de trabajo especifico (revisar la siguiente ilustracion).

Por lo tanto, el enfoque de un EK esta en utilizar conocimiento humano y creatividad a
través de la aplicacion de una metodologia de solucion de problemas sistematica junto con
herramientas de proceso estructurado (Bicheno, 2001).

En la ilustracién que se muestra a continuacién se relacionan las fases del evento

Kaizen (Cortina, 2023)
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Fases Kaizen

3. Seguimiento 1. Preparacién

2. Implementacion

Figura 2. Frases Kaizen.

Fuente: Elaboracién propia, 2023.

5.5 Principios del Kaizen

La aplicacion del Kaizen comprende diez principios basicos que resultaron de variadas
aplicaciones en distintas empresas japonesas.

Segun (Atehortua, 2010), los principios Kaizen, son:

1. Desarrollar los proyectos Kaizen a través de equipos multifuncionales

Principios

H 2. Mantener procesos con buenas relaciones.
Kaizen P

3. Fomentar la autodisciplina mediante reconocimientos.

4. Mantener la comunicacién con los empleados.

5. Desarrollar competencias en todo el equipo de trabajo.

6. Conformar equipos de trabajo Kaizen.

7. Fomentar la apertura a la comunicacion.

8. Identificar, reconocer y analizar abiertamente los problemas.

9. Realizar pequefias mejoras constantemente.

10. Concentrarse en los requerimientos de los clientes.
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Figura 3. Relacion de los Principios Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia, 2023

Los diez principios del Kaizen segun (Oropesa & Garcia, 2014) son:

1.

Enfoque en el cliente: En una empresa Kaizen, es responsabilidad personal de cada
cual asegurar que sus productos satisfagan las necesidades de los clientes, el objetivo
fundamental es el de cumplir con las expectativas del cliente.

Realizar mejoras continuamente: La busqueda de la perfeccién no se detiene una vez
se implementa el mejoramiento. Para el Kaizen no hay descanso, la mejora es infinita;
una vez finalizada una tarea con éxito, la concentracién se enfoca en mejorarla de
nuevo. Cuadernos Investigacion Aplicada 91

Reconocer abiertamente los problemas: En todas las empresas existen problemas,
incluso en las que se aplican Kaizen, pero el fomentar una cultura de apoyo apropiada,
constructiva de no haber confrontacion y no recriminatoria, hace posible mantener una
comunicacion abierta dentro de la empresa, en donde queda claro que no hay culpables
sino procesos para mejorar o problemas para solucionar, y en la cual no se buscan
responsables sino los fallos en si. Esto permite que las personas admitan sus errores,
sus debilidades y que soliciten apoyo.

Promover la apertura: En una empresa Kaizen existe una menor division funcional, por
lo que es basico compartir, comunicarse inter funcionalmente y el liderazgo es visible,
por lo que la territorialidad, la apropiacion y las barreras funcionales no encajan dentro
de esta filosofia.

Crear equipos de trabajo: El trabajo en equipo juega un papel muy importante, ya que
los equipos constituyen los ladrillos de la estructura corporativa dentro de las empresas
Kaizen. Asi, cada empleado se asocia a un grupo y se pueden crear varios circulos de

calidad y poder realizar varios proyectos a la vez.
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Manejar proyectos mediante equipos funcionales: Al trabajar en proyectos dentro de
la empresa, hay que participar todos los departamentos e incluso con recursos externos
como proveedores y clientes, para obtener diferentes puntos de vista, colaboracion y
recursos que contribuyan al desarrollo de estos.

Nutrir los apropiados procesos de relaciones: Las empresas Kaizen son conscientes
de que, si invierten en la realizacién de sus empleados en cuanto a habilidades
interpersonales, en especial los gerentes y lideres quienes son los responsables de la
armonia de la compadia lograran obtener no solo procesos sdlidos, sino también
obtendran los resultados esperados en cuanto al logro de las metas financieras.
Desarrollar Ia autodisciplina: La autodisciplina es la evidencia mas palpable de las
raices Kaizen en la cultura japonesa. La filosofia Kaizen exige que aparte de lealtad con
el equipo de trabajo y comportamiento auto controlado, se tenga respeto por uno mismo
y por la compaiia, integridad y capacidad para trabajar en armonia con comparieros y
clientes.

Mantener informados a todos los empleados: mantener informados a los empleados
sobre la empresa en la capacitacion y durante el tiempo que estén empleados es vital,
ya que su actitud y comportamiento correcto dependen del entendimiento y la
aceptacion de la mision, la cultura, los valores, el desempefio, las practicas y los planes
de la empresa. Cuadernos Investigacion Aplicada 92

Fomentar el desarrollo de los empleados: El desarrollar a los empleados hace que
estos adquieran habilidades y tengan mas oportunidades para aplicar la informacion
recibida. A este fendmeno se le llama enpowerment. Mediante entrenamiento
multifuncional, estimulo, responsabilidad en las tomas de decisiones, acceso a fuentes
de datos y presupuestos, retroalimentacién y recompensa, los empleados Kaizen estan
dotados del poder requerido para influir materialmente tanto en sus propios asuntos

como en los de su empresa.



5.6 Componentes esenciales del Kaizen
A partir de las referencias se presenta la matriz de descripcidon de los componentes

esenciales del Kaizen.
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de la empresa.

Componentes Descripcién Ejemplo
Objetivos Definir objgtivos especificos para eI. Establecer como objg‘fivo reducir e,I .
claros evento Kaizen, con resultados medibles |tiempo de conflgurauo.n de una maquina
y alcanzables. en un 15% en los proximos 3 meses.
Formar un equipo multidisciplinario Crear un equipo que incluya operarios,
Equipo de comprometido con la mejora continua, | supervisores, ingenieros y personal de
trabajo con representantes de diferentes areas |calidad para abordar los desafios de

eficiencia en un area de produccion.

Recoleccién y
analisis de
datos.

Recopilar y analizar datos para
identificar problemas y oportunidades de
mejora durante el evento Kaizen.

Analizar los tiempos de ciclo y los
desperdicios en un proceso de
ensamblaje para identificar areas de
mejora.

Observacion y
monitoreo del
proceso.

Observar y monitorear el proceso para
identificar problemas y oportunidades de
mejora durante el evento Kaizen.

Realizar un seguimiento continuo de los
indicadores clave de rendimiento para
identificar desviaciones y areas de
mejora.

Disefio de
estrategias y
plan de accién.

Disefiar estrategias y un plan de accién
para solucionar los problemas
identificados durante el evento Kaizen.

Desarrollar un plan de accion para
implementar cambios que reduzcan el
tiempo de espera en un proceso de
atencion al cliente.

Implementacion
de cambios

Implementar los cambios necesarios
para solucionar los problemas
identificados durante el evento Kaizen.

Realice ajustes en el disefio de un disefio
de planta para mejorar la eficiencia
operativa.

Seguimiento de
los cambios

Hacer seguimiento de los cambios
implementados durante el evento
Kaizen para asegurarse de que se estan
obteniendo los resultados esperados.

Monitorear regularmente los indicadores
de rendimiento para evaluar el impacto de
las mejoras implementadas.

Figura 4. Componentes esenciales del Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia 20232

2 Contenido de roca. (2019). Método Kaizen: s qué es y como beneficia a las empresas?
https://rockcontent.com/es/blog/metodo-kaizen/
Bizneo. (2021). El método Kaizen | Mejora continuamente tu empresa.
https://www.bizneo.com/blog/metodo-kaizen/
Persona. (2023). Método kaizen: ;qué es y como aplicarlo en tu empresa con éxito?
https://www.personio.es/glosario/metodo-kaizen/




5.7 Como implementar el Kaizen

Comprender el concepto kaizen

\

Establecer un equipo

Identificar areas de mejora

Establecer objetivos de mejora

Desarrollar plan de accion

Implementar plan de accion

/

Evaluar los resultados

4

Figura 5.Relacion de los pasos para implementar el evento Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia 2023 2

3 https://www.linkedin.com/pulse/gu%C3%ADa-paso-para-aplicar-el-m%C3%A9todo-kaizen-de-manera-
efectiva/?originalSubdomain=es
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6. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
6.1 Contexto de la empresa BEL STAR S.A
a) Sector econémico.

Bel Star es una empresa con fecha de actualizacion 20 de febrero de 2023,
principalmente dedicada a la fabricacidon de productos de limpieza, cuidado personal y
tratamiento.

Las actividades secundarias de la compafiia incluyen publicidad, investigaciéon de
mercado.(Bel-Star S.A. Perfil de compania - Colombia | Finanzas y ejecutivos clave | EMIS,
s.f.).

Esta empresa, ubicada en Tocancipa, Colombia, es parte estratégica de la compafia
abastecer productos cosméticos innovadores en mas de 13 paises de América latina. Su
objetivo es “impulsar la belleza para la realizacion personal “de miles de mujeres a través de

cada una de sus marcas L'Bel, Esika, y Cyzone (Bel Star S.A Minciencias, 2023).

b) Razén social

Bel Star es una de las empresas venta directa a consumidor mas grandes de América
Latina. Su sede esta ubicada en Lima, Peru. El Grupo Belcorp es el resultado de la
convergencia de Belcorp Peru con dos de las principales compafiias de la industria de ventas
directas de la region: L'Bel (Brasil) y L'Bel (México). Proveen productos de cosmética y cuidado
personal a consumidores locales en casi 15 mercados de Latinoamérica.

Organizan la comercializacion a través de Consultoras Independientes. Belcorp es
reconocida sobre todo por la industria de cosmética con marcas como L'bel, Esika, Cyzone,

L'Bel Professional y Esika Pro. Ademas, cuenta con la exclusividad de algunas marcas
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internacionales como Christian Dior, Givenchy, Makeup Factory, Jeanne Piaubert y Lancaster

para sus mercados locales (VivaEINetworking, 2023).

6.2 Historia

En 1988 los hermanos Belmont Anderson independizaron lo negocios. Eduardo Belmont
formé una compania con las marcas Yanbal en el Pert y Ebel en Colombia y Chile. El afno 1988
y los afos posteriores fueron dificiles para el Peru, pero también de buenas lecciones.

En 1995 Belcorp dejo de utilizar en el Peru la marca Yanbal, afios atras de habia
incluido Ebel como marca con su propio portafolio. Ebel ya era fuerte desde su marca de valor,
por lo que se adopta como la unica Belcorp.

Antes que Belcorp fuera fundada, Fernando Belmont crea Yanbal en 1967, donde se
desarrolla como gerente de ventas. En 1988 Eduardo Belmont lanza la marca L'Bel en
Colombia, es aqui donde se separa de su hermano Fernando, que continua en Yanbal.

En 1997 comienza la revolucién de férmulas, estuches y productos para la marca.
Apostaron en conocer al consumidor y se realizan estudios para lograrlo, asi descubren la
necesidad que existian mujeres que no tenian dinero suficiente para comprar productos de
Chanel, pero si podian pagar por algo mas sofisticado.

En el 2000 el nombre de la empresa se cambid oficialmente a Belcorp. La expansion
lleva a Belcorp a abarcar mas de 9 paises a lo largo de América Latina, incluyendo Ecuador, El
Salvador, Guatemala, Republica Dominicana, Panama, Costa Rica, Peru, Bolivia y Chile
(Vivaelnetworking, 2023c).

Actualmente, Belcorp cuenta con mas de 800 mil Empresarias independientes y ofrece
mas de 1,200 productos para el cuidado personal. Los productos de Belcorp se comercializan a

través de Modernos Expo en todas sus sedes, ademas de lanzar su tienda virtual en 2013.
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Belcorp realiza acciones solidarias y sociales a través de la Fundacion Belcorp, que
busca mejorar las condiciones de vida de personas de escasos recursos (Vivaelnetworking,
2023c).

i. Vision.

Su vision enfocada en “Ser la compafiia que mas contribuye a acercar a la mujer a su

ideal de belleza y realizacion personal” (Alzate, Loaiza, & Ocampo, 2016) .
ii. Mision.

Para Belcorp Colombia se cree en el empoderamiento de la mujer, ofreciendo
experiencias de marca para mejorar la vida de los consumidores, fomenta el liderazgo para
alcanzar la realizacién personal y trabaja en equipo para un crecimiento sostenible (Alzate,

Loaiza y Ocampo, 2016).

6.3 Linea de negocio

Belcorp Colombia es una empresa de venta directa de productos de belleza y asesoria
especializada para la mujer. Ofrece a sus consultoras y al publico en general productos para el
cuidado personal, cosméticos y productos de belleza, maquillaje, cuidado del hogar y asesoria

en belleza.

6.4 Proceso Productivo

Belcorp Colombia es una empresa lider en el disefio, produccién, distribucién y venta de
productos y maquillaje. El proceso productivo inicia desde el desarrollo de nuevos productos
hasta su distribucion al cliente final. Para el desarrollo de productos, Belcorp Colombia cuenta
con un Laboratorio de Investigacion y Desarrollo, asi como un Centro de Formulacion donde se

lleva el desarrollo de nuevos productos.
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El laboratorio prueba y analiza cada componente de los productos para cumplir con los
estandares de calidad. En cuanto a la produccion, Belcorp Colombia cuenta con una planta de
fabricacion y acondicionamiento que se encarga de producir 100% los productos para asi
asegurar la calidad.

Ademas de esto, la empresa cuenta con un Centro de Logistica para gestionar los
procesos de transporte, almacenamiento y distribucion a los puntos de venta. Finalmente,
Belcorp Colombia cuenta con una gran red de Consultoras que gestiona la venta directa con los
clientes finales. Esto permiten contar con una plataforma de venta sélida, eficiente y con

personal altamente calificado para garantizar la satisfaccion del cliente.
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7. MARCO METODOLOGICO

Esta investigacion es de caracter no experimental, de orden transversal descriptivo,
cuantitativo, en cuanto se va a buscar correlacionar e interpretar datos, a partir de esta relacion
se busca establecer un modelo de optimizacién, analizar los datos de las caracteristicas de
capacidad de los equipos, lo que permitira aprovechar la capacidad técnica de estos y la
optimizacion del método que generara aumento de la capacidad del proceso.

A continuacion, se presenta la tabla integral que indica el tipo de investigacién utilizada

para el desarrollo de cada objetivo:

Tipo de

. ) ., Justificacion
investigacion

Objetivo

Identificar oportunidades de
mejora en el proceso de Investigacion
fabricacion de la locion descriptiva

desmagquillante

Implementar el evento Kaizen para
estandarizar procesos, minimizar |/Investigaciéon

Se utiliza para caracterizar el proceso
actual, identificar cuellos de botella y
oportunidades de mejora

Se utiliza la metodologia Kaizen para
solucionar problemas especificos y

errores y reducir el tiempo de aplicada :

. o mejorar procesos

inactividad

Utilizar indicadores de eficiencia Se miden variables cuantitativas antes y
para cuantificar las mejoras en la |[Investigacion después para establecer relaciones
produccién de la locion correlacional entre la implementacién de Kaizeny la
desmagquillante mejora de eficiencia

Figura 6. Tipos de investigacion para la definicion de los objetivos.

Fuente: Elaboracion propia 2023.

La combinacién de investigacion descriptiva, aplicada y correlacional permite tener un
entendimiento completo del proceso actual, aplicar metodologias para la optimizacion y
cuantificar el impacto de las mejoras implementadas. De esta manera se cubren integralmente

los objetivos planteados para la optimizacion del proceso de fabricacion.
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La recoleccién de datos se realiza mediante fuentes de la compania, en este orden, se
realiza una entrevista con el coordinador responsable del area, asi como también se busca
informacion técnica de los equipos mediante la consulta del personal encargado.

Luego se describen y analizan los datos obtenidos, con tablas dinamicas, diagramas,
graficos y demas requeridos, para concluir el analisis de la capacidad del equipo y su

optimizacion para aumentar la capacidad y productividad.

e ldentificar oportunidades de mejora

¢ Realizar analisis causas

eGenerar reporte

¢ Analisis de los resultados

e Seleccionar herramienta lean que aplica al proceso

¢ Implementacién evento Kaizen
e Realizar diagrama causa y efecto
0B VO ¢ Realizar analisis de la informacion

espe 0 2
e Crear indicadores de gestion del sistema productivo
e Establecer forma de medicién
ODbJE O
espe 0

Figura 7. Actividades a realizar seguin objetivos especificos.

Fuente: Elaboracién propia 2023.

En primer lugar, se elaboré un diagnéstico del proceso productivo de la fabricacion de la
locion desmaquilladora bifasica. Donde se compilé datos de las ordenes fabricadas en los
ultimos 3 afos, asi como también el analisis del tiempo actual de manufactura, set-up, tiempo

de fabrica, tiempo aprobacion calidad y descarga.
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En segundo lugar, realizamos diagrama causa y efecto para identificar las posibles
causas que identificar las primeras etapas de mejora del proceso, una vez identificadas las
causas analizaremos la informacion.

Por ultimo, se definieron indicadores de gestion del sistema productivo de la fabricacion
de la locién desmaquilladora. Donde con base en la herramienta planteada control se

establecieron los indicadores medibles, se identifica un objetivo, indicador y % de cumplimiento.

7.1 Desarrollo del proceso de fabricacion de la locién desmaquilladora bifasica.

El desmaquillador bifasico pertenece a la linea AMELIE; a continuacion, se relacionan

las diferentes lineas de produccion que se fabrican en la planta de Bel Star, Tocancipa:

[ Juwo ] - DAS [ 23
RCP LINEA UNIIN?Q;)ES Uf;l%?:E HH/MES | HH/DIA
86 ARMADO 167,155 6,686 683 27
50 COLAPSIBLES 454,011 28,435 1,856 74
49 CREMAS 531,591 25,264 5,262 210
80 AMELIE (DESMAQ) 432,180 13,287 2,029 81
52 DESODORANTES 2,568,727 111,684 3,273 131
66 POTES 216,192 8,648 991 40
47 SHAMPOO 304,325 12,173 1,915 77
B T IR e P

Figura 8. Disefio de estructura de los diferentes productos manufacturados en Bel Star.

Fuente: Herramientas internas Bel Star
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La linea AMELIE (Desmaq) representa un 9 % de las unidades requeridas del mes
como se muestra en la anterior tabla, la produccion anual del producto es de 215.000 kg, por lo

tanto, el trabajo se enfoca en este producto.

N° Ordenes Unidades Producidas

Ordenes vs Unidades

1200000
1034185

1000000 936374

800000
Valores

600000 470898 HE N° Ordenes

400000 B Unidades Producidas

200000 e1 | a2

2020 2021 2022

Anos (Change date) ~

Figura 9. Evaluacion de las érdenes y unidades manufacturadas en los anos 2020-2021-2022.

Fuente: Elaboracioén propia.

La anterior figura muestra un crecimiento en la produccion anual de la locién
desmaquillante desde el 2020 hasta 2022, indicando un aumento en las unidades requeridas.

Descripcion de proceso de produccion de la locion desmaquillante.

A continuacién, se muestran algunas herramientas que permiten conocer y caracterizar

el sistema de produccién de la organizacion de una forma detalla.

7.2 Diagrama de causa y efecto.

Un diagrama causa y efecto es una herramienta que se utiliza para organizar

l6gicamente las causas posibles de un problema o efecto especifico al mostrarlas graficamente
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con detalle y mostrar relaciones causales entre teorias. También conocida como espina de
pescado o diagrama de Ishikawa, se puede usar el diagrama de arbol para determinar el
modelo de causa y efecto.

Un diagrama permite organizar varias teorias sobre las causas fundamentales y
representar graficamente al diagnosticar la causa de un problema. Es una herramienta util en
las etapas iniciales de mejora. El diagrama se completa con las ideas que surgen durante un

proceso de afinidad o brainstorming.

El efecto que el equipo investiga sobre las causas potenciales del efecto se encuentra
en la parte superior del diagrama. El esqueleto se convierte en las diferentes causas

potenciales (De Redaccion De Drew, E., s.f.).

Con el diagrama Ishikawa se presentan las causas de afectacion en la fabricacion de la

locion desmaquillante.

Mano de obra | I Medio ambiente I

e : = - T s Generacion desperdicio de bulk
Pérdida de tiempo ajuste de equipos Disminucion productividad

Estructuracion de turnos para cumplir
Falta de disponibilidad del equipo con la programacion del equipo Falta de organizacion del area
para la produccion de otros productos.

Situacion actual

del proceso de
fabrica de la
, , ) ) locion
Método de fabricacion desactualizado, mayor tiempo alta de implementacion equipos automaticos i
de fbrica Desmaquillante

Bifasica

Incumplimiento indicadores

productividad
Falta de optimizacion de los procesos Falta de herramentales
Método | Medicion I I Materiales I

Figura 10. Diagrama causa y efecto relacionado con el proceso desmaquillador bifasico.

Fuente: Elaboracion propia 2023



35

7.3 Diagrama de Proceso

Un diagrama de flujo de proceso es una representacion grafica que ilustra las
variaciones y las conexiones entre una serie de acciones y un objeto comun. Se puede
visualizar la relacién secuencial utilizando simbolos como rectangulos, rombos, circulos,
flechas, prismas circulares y descripciones.

Este tipo de grafico se llama flujograma, disefiando para representar procesos
industriales y maquinaria, Frank Bunker Gilbreth y Lilian Moler Gilbreth, un matrimonio pionero
en la ingenieria y la optimizacion del trabajo a partir de su analisis cientifico, lo crearon en
1921.

El objetivd de un flujograma es mostrar un proceso de manera visual para que sea facil
y rapido de comprender. Esto facilita las areas de mejora, la deteccion de fallas repetitivas y la
eliminacion de cualquier ineficiencia que impida el logro de los resultados deseados. Es
probable que se distribuyan los roles de los colaboradores en cada una de las etapas una vez
finalizado el diagrama de flujo de proceso (Cardenas, 2023).

El objetivd de un flujograma es mostrar un proceso de manera visual para que sea facil
y rapido de comprender. Esto facilita las areas de mejora, la deteccion de fallas repetitivas y la
eliminacion de cualquier ineficiencia que impida el logro de los resultados deseados. Es
probable que se distribuyan los roles de los colaboradores en cada una de las etapas una vez
finalizado el diagrama de flujo de proceso (Cardenas, 2023).

A continuacién, se muestra el diagrama de proceso donde se identificaron las etapas de
la linea de produccioén, detallando las actividades realizadas, identifican cinco secciones
principales: mezcla, analisis, descargue, acondicionamiento y almacenamiento; al realizar la
toma de tiempos del proceso se evidencian 19.91 horas debido a largos periodos de mezcla y

demora en el acondicionamiento de producto por complejidad.



DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO - DAP

Cursograma Analitico: OperariolMateriallEquipo
Diagrama Mim: 1 Hoja Him_ 1 de 1 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPLEETA ECONOMIA

Objeto Procesas de manufactura

Operacian .
Actividad: Mezchylo transformacion de materias primasz Tranzporte :}
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Figura 11.Diagrama analitico del proceso de fabricacion de la locion desmaquillante bifasica.

Fuente: Elaboracién propia 2023.
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8. INSTRUMENTO DE LA INVESTIGACION

La observacion directa es fundamental en ingenieria de procesos, ya que permite
recopilar datos cruciales durante la fabricacion, tales como tiempos de produccién, movimientos
de operarios, identificacién de cuellos de botella y otros aspectos importantes. Este método
facilita la identificacion de desperdicios y areas de mejora en el proceso de produccion.

El Diagrama de Ishikawa, también denominado diagrama de espina de pescado
constituye una herramienta crucial para identificar y analizar posibles causas de deficiencias en
un proceso. Clasifica estas causas en diversas categorias, como materiales, mano de obra,
métodos, equipamiento, entorno y medidas, facilitando asi la identificacion de problemas y la
formulacién de soluciones.

Los graficos de control se aplican como un recurso esencial para la supervision y
regulacién de la variabilidad de un proceso en un periodo especifico. Estos graficos permiten la
identificacion de patrones, tendencias y desviaciones, ofreciendo una representacion grafica
que sustenta la toma de decisiones basadas en datos. Este enfoque facilita la deteccion

temprana de problemas que podrian impactar la calidad o capacidad de produccién.

Registro tiempos actuales por actividad

Set - up Fabrica == Analisis == Descarga

Figura 12.Anélisis de los tiempos de operacion del proceso actual del desmaquillador bifasico.

Fuente: Elaboracion propia 2023.
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9. ANALISIS DEL ESTADO ACTUAL DEL PROCESO DE FABRICA DE LA LOCION
DESMAQUILLANTE.

Con el fin de identificar el estado actual del proceso productivo, se aplica la herramienta
del evento Kaizen que describe de manera detallada para resolver varios problemas. Los

eventos se enfocan en eventos de tres a cinco dias que incluyen las siguientes actividades.

Definicion del problema

Documentacion

Lluvia de ideas

Implementacion

Desarrollo del plan de seguimiento

Presentacion de resultados

Estandarizacion

Figura 13.Actividades evento Kaizen.

Fuente: Elaboracién propia.

El evento Kaizen funciona en diversas situaciones, que planifica utilizando la asignacion

de la cadena de valor.
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Concepto Herramienta/ Metodologia Objetivo/ Resultado

Disminucién del tiempo Kaizen con sistema SMED  Mejorar el tiempo de cambio de

de cambio proceso

Organizar el lugar de 58’ Organizar y estandarizar el lugar
trabajo utilizando 5 S° de trabajo

Crear una celda de Celda de trabaja de una Optimizar la eficiencia y flujo de

trabajo pieza trabajo

B (el [ R S G el | Método de desarrollo del Establecer un sistema eficiente

de trabajo sistema del trabajo

Mejorar confiabilidad de Mantenimiento preventivo Aumentar la confiabilidad y

ERNELITHENGTERICREY I total (TPM) disponibilidad del equipo

Mejorar la facilidad de Técnicas de mejora del Simplificar y optimizar el proceso

fabricacion de un proceso de fabricacion

producto

Mejorar el proceso de Mejora continua Optimizar las fases de desarrollo

desarrollo de productos

Mejora de otros procesos” l=yi{ele[VLXe A= o] ¢! Optimizar procesos como el

continua administrativa procesamiento de pedidos

Figura 14.Matriz conceptos implementacion evento Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia.



10. ANALISIS ESTADO ACTUAL FABRICACION LOCION BIFASICA

Con el fin de identificar el estado actual, se realiza un diagrama analitico del proceso

para determinar el orden del proceso, al emplear este recurso, podemos visualizar con facilidad

el flujo de actividades dentro del proceso, esto permite identificar las operaciones mas
importantes del proceso lo que nos permite la aplicacion del SMED (Single Minute Exchange
Die — Cambio de matriz en un solo digito de minuto).

En la figura 15, se muestra el proceso actual de la fabricacion de la locién
desmaquillante, donde se describe la cadena de valor del proceso, iniciando con el
abastecimiento de materias primas y materiales hasta el almacenamiento y distribucién del

producto terminado, el cual esta dividido en siete etapas donde se realizan diferentes

actividades.

Fraccionamiento MP
e

‘ | Q [
Laboratono control de

Mmaseral ENEM | Fusor || Reactor |

£ 5]
v
_ g et 1Y

Andlisis contro
calhidad

Almacenameento
F358 oleosa-Fa5e acucss

— N

Envasado

Ventas y distribucion

Figura 15. Representacion del proceso de fabrica y acondicionamiento de la locion
desmaaquillante.

Fuente: Elaboracion propia
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Nota aclaratoria: El proceso de produccion del desmaquillador bifasico consta de las

siguientes etapas:

i. Recepcion y almacenamiento de materias primas y componentes, que son
suministrados por el area de abastecimiento y se ubican en la bodega de materiales.

ii. Fraccionamiento y dosificacion de los componentes, que se realizan segun la receta
preestablecida en el area de control. Los componentes se dividen en dos grupos: los que
forman la fase oleosa y los que forman la fase acuosa.

iii. Reactory fusor, equipos donde se mezclan los componentes de cada fase. El reactor
tiene una capacidad de 1 tonelada y el fusor de 600 kg. El reactor es el paso 1 en la etapa
productiva de la fase oleosa y el fusor es el paso 2 en la etapa productiva de la fase acuosa.

iv. Analisis de laboratorio, que es el control de calidad que se realiza a las dos mezclas
obtenidas, verificando que cumplan con las caracteristicas asignadas al producto.

v. Envasado, etiquetado y embalado, operaciones para acondicionar el producto en los
envases y empaques adecuados, utilizando los diferentes sistemas disponibles.

vi. Almacenaje y distribucion, que son las actividades que se realizan para ubicar el

producto terminado en el area correspondiente y enviarlo a los clientes.
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11. ESTUDIO DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO.

La aplicacion del método SMED consiste en cuatro fases*:

a) Separar las operaciones internas de las externas: Esta primera fase implica
diferenciar entre la preparacion con la maquina parada (preparacion interna) y la
preparacion con la maquina en funcionamiento (preparacion externa).

b) Convertir operaciones internas en externas: Es claro que esta actividad debe
efectuarse siempre y cuando sea posible.

c) Organizar las operaciones externas: Esta fase se basa en la disposicion
de todas las herramientas y materiales (matrices, elementos de fijacion, etc.).

d) Reducir el tiempo de las operaciones internas: Esta fase consiste

basicamente en reducir al minimo los procesos de ajuste.

El método SMED se aplicé al proceso de producciéon del desmaquillador bifasico de Bel
Star, siguiendo los siguientes pasos:

e Se analizé el proceso actual de cambio de producto, identificando las operaciones
internas y externas, y midiendo el tiempo que lleva cada una. Se utilizé un diagrama
de flujo para visualizar el proceso y detectar los desperdicios. Se encontré que el
tiempo de cambio de producto era de 120 minutos, de los cuales 80 minutos
correspondian a operaciones internas y 40 minutos a operaciones externas.

e Se buscaron formas de convertir las operaciones internas en externas, por ejemplo,
preparando los insumos, las herramientas y los equipos auxiliares con anticipacion, y
realizando las limpiezas y los controles de calidad después del cambio. Se logré
reducir el tiempo de las operaciones internas a 40 minutos, y el tiempo de las

operaciones externas a 50 minutos.

4 https://www.ingenieriaindustrialonline.com/produccion/que-es-smed-en-produccion/
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Se implementaron las mejoras propuestas, verificando los resultados y realizando los
ajustes necesarios. Se utilizé un plan de accion para monitorear el avance vy el
cumplimiento de los objetivos. Se logré reducir el tiempo de cambio de producto a 90
minutos, lo que representa una disminucion del 25% respecto al tiempo inicial.

De esta manera, se logré una reduccién del tiempo de cambio de producto, lo que
permitié aumentar la capacidad de produccion del desmaquillador bifasico,
aprovechando el reactor de 3 toneladas y reduciendo el niumero de 6rdenes a un 50%.
Esto contribuyé a mejorar el rendimiento del proceso y a satisfacer la demanda

creciente de los clientes.
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12. RESULTADOS.

Puesto en marcha el plan de mejora mediante el evento Kaizen se logran los siguientes

resultados:

Mezcla

A ENEM
Imacen de ENEN Fracoionamiento MP

= 55

Laboratono conrol ge
materas primas y Reactor

material ENEM

€ %]
AV 7}

\ |
! ‘ =
(17
- - Andliss contro
calidad

Almacenamaento
Fase 0leosa-Fase 3cuosa

!‘ Ventas y distnbucidn

Figura 16. Método de optimizacioén del proceso de fabricacion de la locion desmaquillante
bifasico.

Envasado

Fuente: Elaboracién propia

En el proceso anterior llustracion 12, se requeria que la fase productiva necesitara
pasar por el fusor y el reactor, en la implementacién de la metodologia Kaizen se suprime la
utilizacién del fusor y se optimiza el proceso de las dos fases en el reactor, elaborando en su
orden la fase acuosa y luego la fase oleosa, con tiempos 6ptimos para la continuacién del ciclo
de produccion, empaque, embalaje y almacenaje, sin que se desmejore la calidad del producto.

Con ello, la empresa L'bel logré aumentar sus ingresos por ventas en un 11,11% en el
afno 2021, gracias al incremento de la demanda de su producto desmaquillador bifasico; reducir

su costo de ventas en un 7,14% en el afio 2021, gracias a la aplicacién del método SMED, que
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le permitid optimizar el proceso de produccion, aprovechar la capacidad del reactor de 3
toneladas y reducir el numero de érdenes a un 50%. se logré aumentar su ganancia bruta en
un 16,67% en el afio 2022, lo que refleja una mejora en su rentabilidad y su rendimiento.
Aumentar su beneficio neto en un 25% para la fraccion entre el afio 2022 y 2023, lo que indica

una buena situacién financiera y una generacion de valor para los accionistas.
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CONCLUSIONES.

Segun el problema planteado, se puede concluir que:

Tras la implementacién exitosa del sistema de Lean Manufacturing en el proceso de
produccién de la locidn desmaquillante bifasica de Bel Star, se desprenden conclusiones
sustanciales que han transformado la dinamica operativa de la empresa.

En primer lugar, la adopcion de los principios Lean ha generado mejoras significativas
en la eficiencia del proceso. Se ha logrado una reduccion sustancial de desperdicios, tiempos
improductivos y movimientos superfluos. Estos ajustes han resultado en una operacion mas
agil y eficiente, permitiendo una optimizacioén general del flujo de trabajo y una mejora notable
en la productividad.

Se ha evidenciado un impacto directo en la calidad del producto final. La
implementacién de practicas Lean ha permitido una gestiéon mas eficaz de la cadena de
suministro y la reduccion de errores en el proceso, generando una mejora tangible en la calidad
del producto fabricado. Ademas, el enfoque en la eliminacién de desperdicios ha propiciado una
mayor consistencia y fiabilidad en los productos fabricados, lo que se traduce en una
satisfaccion elevada del cliente y una mejora en la competitividad en el mercado.

El cambio cultural y el compromiso del personal también han sido consecuencias
notables de la implementacién de Lean Manufacturing. Se ha fomentado una mentalidad de
mejora continua entre los empleados, generando una participacion en la identificacion y
resolucion de problemas.

Esto ha creado un entorno propicio para la innovacion y la eficiencia, sustentando asi un
camino hacia la competitividad y la mejora constante. En conjunto, la aplicacion de Lean
Manufacturing ha permitido a Bel Star transformar su proceso de fabricacion hacia un modelo
mas eficiente, de mayor calidad y sostenible, reforzando su posicion en el mercado con una

ventaja competitiva significativa.
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