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RESUMEN 

 

La presente investigación tiene por objetivo aplicar la metodología  Lean Manufacturing herramienta 

que nos permite optimizar los procesos productivos, el uso de equipos y el recurso  humano a través 

de la eliminación de los desperdicios y problemas presentes en dicho proceso, logrando incrementar 

la productividad en el proceso de embobinado de las extrusoras en la empresa J.D. Plastic S.A.C, 

dedicada a fabricar y comercializar bolsas y bobinas de polietileno de alta  y baja densidad  para la 

industria y el comercio. 

 

En la primera etapa de la investigación se elaboró un levantamiento de información de toda 

la empresa como son la materia prima, las máquinas, los procesos, el producto y el personal técnico. 

En este levantamiento de información nos permitió crear nuestro diagrama hombre-máquina, VSM 

y diagrama de Ishikawa permitiendo encontrar las principales causas del problema para luego dar 

prioridad a las causas principales con un diagrama de Pareto, permitiéndonos identificar los factores 

que afectan en la productibilidad del área de embobinado. 

 

Para solución a este problema se optimizo el uso de las herramientas Lean Manufacturing 

como son VSM, Kaizen, 5s, y estandarización que son la herramientas ideales para el desarrollo de 

esta investigación basándose en la metodología de mejora continua con la finalidad de identificar 

estos procesos que no añaden valor,  logrando mejorar los procesos teniendo como objetivo 

incrementar la disponibilidad de la extrusora film, incrementando  la producción de 616 horas a 622 

horas en la elaboración de las bobinas logrando un beneficio económico para la empresa. 

 

Con la ejecución de la propuesta de mejora para la elaboración de las bobinas en la empresa 

J.D. Plastic S.A.C.,  se espera optimizar los tiempos en el proceso de embobinado logrando  un 

incremento en la producción de elaboración de 37 892 kg (379 bobinas) y reduciendo 20 530 kilos 

(205 bobinas) de desperdicio MUDA sumándose a la ganancia de la empresa, esto nos traduce en 

una ganancia de S/. 227,847.00 soles anuales, logrando una mejor rentabilidad para la empresa 

permitiendo así ser más competitivo y dar un mejor margen de utilidad. 

 

Palabras claves: Productividad, producción, Lean Manufacturing, VSM, 5S, estandarización, 

Kaizen, extrusora, resina, manga plástica. 
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ABSTRACT 

 

The objective of this research is to apply the Lean Manufacturing methodology that allows us to 

optimize production processes, the use of equipment and human resources through the elimination 

of waste and problems present in this process, thus increasing productivity in the process of coiling 

of extruders in the company JD Plastic S.A.C, dedicated to manufacture and market bags and coils 

of high and low density polyethylene for industry and commerce. 

 

In the first stage of the investigation, an information survey of the whole company was 

developed, such as the raw material, the machines, the processes, the product and the technical 

personnel. In this information survey, we were able to create our man-machine diagram, VSM and 

Ishikawa diagram, allowing us to discovery the highest causes of the problem and then prioritize the 

main causes with a Pareto diagram, allowing us to classify the factors that affect the productivity of 

the winding area. 

 

To solve this problem, we optimized the use of Lean Manufacturing tools such as VSM, 

Kaizen, 5s, and standardization, which are the ideal tools for the development of this research based 

on the methodology of continuous improvement with the purpose of identifying these processes. they 

do not add value, managing to improve the processes with the objective of increasing the availability 

of the film extruder, increasing production from 616 hours to 622 hours in the production of the coils, 

achieving an economic benefit for the company. 

 

With the execution of the improvement proposal for the production of the coils in the company 

J.D. Plastic SAC, it is expected to optimize the times in the winding process achieving an increase 

in the production of 37,892 kg (379 reels) and reducing 20 530 kilos (205 reels) of MUDA waste 

adding to the profit of the company, this it translates into a profit of S /. 227,847.00 soles per year, 

achieving a better profitability for the company thus allowing to be more competitive and give a better 

profit margin. 

 

Keywords: Productivity, production, Lean Manufacturing, VSM, 5S, standardization, Kaizen, 

extruder, resin, plastic sleeve. 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NOTA DE ACCESO 

No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales. 
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