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Resumen

El articulo se centra en la mejora de la productividad de Imporfactory Cia Ltda, una
empresa dedicada a la produccion de productos de limpieza. Para lograr esto, se aplica la
metodologia de los 9S y se eliminan los 7 desperdicios, basandose en los principios de la
manufactura esbelta. La investigacion se enfoca en identificar problemas en la linea de
produccion y llevar a cabo acciones de mejora que involucren Lean Manufacturing 9S y
7 desperdicios. La metodologia propuesta consta de tres fases: preparacion, ejecucion e
integracion. Se respalda en una revision de la literatura que demuestra la eficacia de estas
practicas en la reduccion de desechos, optimizacién de procesos y promocion de la
innovacion. Se utiliza un enfoque de investigacion-accion para analizar la situacion actual
y establecer las acciones de mejora necesarias. Al implementar esta metodologia, se
obtuvieron resultados notables en Imporfactory Cia Ltda. Se observé un incremento del
35% en la productividad, junto con mejoras significativas en la eficiencia operativa,
impulsadas por un aumento del 28% en la velocidad de produccién. Esta aceleracion
generé mayor confianza en los trabajadores y una disminucién en los accidentes, gracias
a una gestién mas segura y confiable del espacio de trabajo. En conclusién, la aplicacion
de la metodologia 9S y la eliminacion de los 7 desperdicios demostraron ser efectivas
para mejorar la productividad en Imporfactory Cia Ltda, lo que sugiere que estas practicas
podrian ser beneficiosas para otras empresas en la industria de productos de limpieza.

Palabras clave: 9S, 7 desperdicio, Lean Manufacturing, Metodologia, Tiempos,
Inventario., Proceso, Produccion.
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Abstract

The article focuses on improving the productivity of Imporfactory Cia Ltda, a company
dedicated to the production of cleaning products. To achieve this, the 9S methodology is
applied and the 7 wastes are eliminated, based on the principles of lean manufacturing.
The research focuses on identifying problems in the production line and implementing
improvement actions involving Lean Manufacturing 9S and the 7 wastes. The proposed
methodology consists of three phases: preparation, execution, and integration. It is
supported by a literature review that demonstrates the effectiveness of these practices in
waste reduction, process optimization, and innovation promotion. An action research
approach is used to analyze the current situation and establish necessary improvement
actions. By implementing this methodology, notable results were obtained at
Imporfactory Cia Ltda. There was a 35% increase in productivity, along with significant
improvements in operational efficiency, driven by a 28% increase in production speed.
This acceleration led to increased worker confidence and a reduction in accidents, thanks
to safer and more reliable workspace management. In conclusion, the application of the
9S methodology and the elimination of the 7 wastes proved to be effective in improving
productivity at Imporfactory Cia Ltda, suggesting that these practices could be beneficial
for other companies in the cleaning products industry.

Keywords: S9, 7 wastes, Lean Manufacturing, methodology, Lead time, Inventory,
Process, Production.
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1. Introduccidn

Las actuales y crecientes exigencias en el mercado de los consumidores, los continuos
cambios en materia tecnoldgica, el crecimiento acelerado de la competencia en todos los
aspectos, exigen a las empresas diversificar la variedad de sus productos [1], aumentar
sus estandares de calidad, disminuir los costos de fabricacion y reducir el tiempo de
respuesta a sus clientes, requiriendo la aplicacion de técnicas y procedimientos actuales
que les permitan ofrecer mejores servicios garantizando y mejorando sus niveles de
rentabilidad [2] [3].

Ante la situacion previamente mencionada, donde la garantia de calidad del producto
concluido, especificamente en el &mbito de los productos de limpieza, resulta crucial para
asegurar la satisfaccion del cliente y reducir la frecuencia de las quejas relacionadas con
desviaciones en la calidad del producto final [4], y que ademas los métodos aplicados por
parte de la empresa para garantizar la calidad del producto se utilicen también para la
disminucion de los reprocesos, se propone aplicar la metodologia 9S y 7 desperdicios,
con la finalidad evaluar su efecto, por medio del establecimiento de una sistematizacion
de trabajo basada en el mejoramiento continuo y gradual de los procesos, para asegurar
la calidad del producto en todos los momentos de su elaboracion [5] [6], se busca
fomentar en el equipo de la organizacion una mentalidad que promueva la asuncién de
responsabilidades, la autodisciplina, el compromiso y la cooperacion, con el objetivo
principal de asegurar la calidad y, en ultima instancia, la satisfaccion del cliente.

Si bien algunas herramientas de Lean Manufacturing pueden ser dificiles de adaptar al
sector continuo, esto no significa que el enfoque sea completamente inaplicable. Con base
en la investigacion realizada por Chang [7] en el cual propone una mejora de las
operaciones mediante la introduccion de tecnologias de vanguardia en las panaderias
tendréd un impacto significativo en el pequefio negocio. El objetivo aqui es optimizar los
procesos mas valiosos del negocio a través de la automatizacion. El propdsito esencial de
la investigacion consistia en promover la inversién en maquinaria industrial para
panaderias, con la expectativa de incrementar los niveles de productividad y control de
calidad, manteniendo al mismo tiempo un nivel de rentabilidad adecuado para cumplir
con las expectativas de los clientes.

Tomando la colonia méas poblada de la zona, col. Kennedy, como punto de referencia, se
puede estimar que hay aproximadamente 30.000 personas viviendo en las colonias
aledafias a Casa Chan. Si se asume que cada una de estas familias tiene cuatro miembros,
con un promedio de cuatro personas en cada familia, esto equivale a unas 7.500 familias,
cada una de las cuales tiene un consumo supuesto de dos dolares diarios. La investigacion
incluyé un analisis metodoldgico, la elaboracién de un diagnoéstico integral del problema
planteado, non el objetivo de analizar los datos recolectados, se llevo a cabo la aplicacion
de un cuestionario dirigido al personal de la empresa, asi como entrevistas con los
propietarios de las tiendas. Luego, esta informacion se utilizo para formular una propuesta
para mejorar los procedimientos de produccion de las panaderias.

Alonzo y Castillo [8] exteriorizan que el Lean Manufacturing, es de donde proviene y
como usar sus diversas herramientas. La investigacion recopila los recursos necesarios
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para aumentar la productividad al reducir el desperdicio o eliminar cualquier cosa
superflua para la tarea en cuestion. Indicar que las empresas modernas hacen un esfuerzo
por competir en el mercado, reconociendo que la industria ha evolucionado y que las
empresas que mantengan su statu quo seguiran enfrentando los mismos desafios. Por esta
razén, la investigacion propone implementar herramientas Lean en DIPRODI S. de R.L.
de C.V. eliminar o reducir significativamente las fallas existentes en la eficiencia y los
procesos internos, con foco en los elementos fundamentales necesarios para la
implementacion de esta filosofia.

Monserrate y Londo [9] en dicho estudio, se sefial6 como objetivo principal incrementar
la eficiencia en la produccion de pellets. Para llevar a cabo esta investigacion de
titulacion, se eligié la empresa de balanceados "AVICOPROEC" ubicada en el cantén
Guano. Se utilizaron herramientas de manufactura esbelta como Value Stream Map
(VSM) para realizar un andlisis en profundidad del estado actual de las cosas y determinar
qué factores estaban afectando la productividad. Luego se utiliz6 una lista de verificacion
de cumplimiento de 9S para determinar qué tan bien la empresa se estaba adhiriendo a
los principios Lean. Al término del proceso, se desarrolld un plan estratégico que empled
herramientas como el VSM, Kaizen y el 9S, con el fin de conseguir mejoras sustanciales
en el contexto analizado.

Camacho et al., [10] los autores presentan en su estudio de investigacion titulado "Una
propuesta para mejorar la transformacion de un proceso de fabricacion manual a uno
automatizado a traves de la implementacion de técnicas de Lean manufacturing con
orientacion hacia la industria 4.0". Las tendencias tecnoldgicas recientes, encabezadas
principalmente por Alemania desde 2011, han tenido un profundo efecto en el sector
manufacturero, que ha pasado de las fabricas convencionales a las que son "inteligentes"
en la forma en que transforman las materias primas en productos acabados. Estas fabricas
tienen como objetivo cero defectos en sus productos finales al mismo tiempo que reducen
costos y mejoran la calidad.

El articulo de Guzman y Rincén [11] titulado "Estrategia de implementacion de
conceptos lean en el almacén aerondutico del CACOM 4" presenta los resultados de una
investigacion cuyo proposito es evaluar la factibilidad de un modelo eficiente, adaptable
y agil basado en la logistica ajustada dentro del almacén aeronautico de Ala Aérea de
Combate 4 de la Fuerza Aérea Colombiana. El estudio abarco el desarrollo de una
propuesta que incluyé la caracterizacion, el benchmarking y el disefio del disefio del
layout del almacén, con el objetivo de identificar oportunidades para optimizar las
operaciones y reducir el desperdicio. Los investigadores llegaron a la conclusion de que
la implementacion de un modelo de logistica eficiente en el almacén podria generar
mejoras significativas en la eficiencia, como la reduccion de los plazos de entrega, un
aumento en la rotacién de inventario y una mejor utilizacion del espacio.

Asi mismo, en estudios recientes, se han abordado aspectos relacionados con la mejora
de la productividad en las organizaciones mediante la implementacion de los principios
de los 9 y el enfoque en la eliminacion de los 7 tipos de desperdicios. [12] En
investigaciones recientes, se ha demostrado que la aplicacion de herramientas propias del
enfoque Lean Manufacturing, tales como las 5S y Kaizen, puede generar mejoras
significativas en la productividad dentro del &mbito de la industria manufacturera. Los
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estudios realizados han comprobado que la implementacion de estrategias de produccion
configuradas bajo la filosofia Lean Manufacturing puede contribuir de manera sustancial
al incremento de la productividad en el sector mencionado. Esta metodologia se enfoca
en la reduccion de desperdicios y la eliminacion de excesos en los procesos productivos,
a fin de mejorar la eficiencia y la calidad de los productos resultantes.

Otro estudio [13] encontrd que la implementacion de la metodologia 9s puede conducir a
mejoras en la organizacion del lugar de trabajo, o que puede resultar en una mayor
productividad. Ademas, el estudio indicd que la implementacion de la metodologia 9s
puede ayudar a reducir los costos de produccion al eliminar el desperdicio y reducir el
tiempo de ciclo. Segun los autores del estudio en cuestion, la capacitacion y el
compromiso de los trabajadores son elementos fundamentales para llevar a cabo con éxito
la implementacion de la metodologia 9s.

El estudio realizado por los ADT Samuel y SK Singh [14] tuvo como objetivo investigar
la eliminacidn de los siete desechos en una industria manufacturera y los beneficios que
esto puede aportar. En el estudio llevado a cabo por los investigadores, se efectudé una
revision en relacion a la erradicacion de los siete tipos de desperdicios en el &mbito de la
industria manufacturera, asi como se analizaron los hallazgos recopilados en
investigaciones previas. Estos siete desperdicios, que cominmente son conocidos como
"muda", incluyen la sobreproduccién, el tiempo de espera, el transporte, el procesamiento
necesario, el inventario, el movimiento necesario y los defectos.

El estudio de arte realizado por MK Tiwariy VS Sharma [15] se centro6 en el impacto que
tiene la metodologia Lean Six Sigma en la productividad, la calidad y la satisfaccion del
cliente en el sector manufacturero. Los investigadores llevaron a cabo una revision de la
literatura existente y analizaron detenidamente los resultados de estudios previos. Los
hallazgos revelaron que la implementacion de Lean Six Sigma puede tener un efecto
positivo en la productividad, la calidad y la satisfaccion del cliente en la industria
manufacturera. Esta metodologia se enfoca en la identificacion y eliminacion de
desperdicios, asi como en la reduccion de elementos innecesarios en los procesos de
produccion, con el fin de mejorar tanto la eficiencia como la calidad del producto
resultante.

El propdsito central de esta investigacion radica en maximizar la eficiencia productiva de
Imporfactory Cia. Ltda. Esto se abordara a través de la implementacion de la metodologia
9S y de la erradicacion de los 7 desperdicios, ambos principios fundamentales en la
manufactura esbelta. Se proyecta que la puesta en practica de tales medidas potenciara la
eficiencia de los procesos generales y reforzara la productividad de la empresa. La
estructura del estudio se ha organizado de la siguiente manera:

1. Introduccion: Esta seccion delineara la problematica que motiva la investigacion,
introducira los principios de la metodologia 9S y de los 7 desperdicios, y precisara
el propdsito de este estudio.

2. Materiales y métodos: En esta seccidn, se especificaran los instrumentos y los
procedimientos adoptados para llevar a cabo la investigacion, proporcionando una
justificacién para la seleccion de dicha metodologia y explicando de forma clara
todas las etapas de la investigacion.
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3. Resultados: Este segmento proporcionara una exposicion detallada de los
hallazgos que se desprendan de la implementacion de las acciones de mejora y de
la aplicacion de las metodologias descritas en la seccion "Materiales y métodos".

4. Conclusiones: Aqui se interpretardn y se debatirdn los resultados de la
investigacion, también se evaluard el impacto de las intervenciones en relacion a
la productividad de Imporfactory Cia. Ltda.

5. Recomendaciones: Esta dltima seccion incluird sugerencias para futuras
investigaciones. También se propondran medidas que Imporfactory Cia. Ltda, asi
como otras organizaciones del sector, podrian adoptar para optimizar ain més su
productividad.
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2. Materiales y métodos

El objetivo de esta investigacion es examinar el proceso de implementacion y los
resultados derivados de la aplicacion de la metodologia S9. Esta metodologia, también
conocida como una técnica para la gestion del trabajo, busca mejorar la productividad y
promover un ambiente laboral mas favorable, al tiempo que busca abordar los siete
desperdicios comunes en la manufactura esbelta. El estudio se ha realizado con el fin de
analizar y evaluar detenidamente dicho proceso de implementacion y los resultados
obtenidos al aplicar las metodologias S9 en una fabrica especifica, con el fin de
determinar su viabilidad para lograr una mayor productividad al mismo tiempo que se
mejoran las condiciones de trabajo, se reducen los desperdicios y se mejoran las
condiciones de trabajo.

Con una metodologia basada en resultados, se toman medidas para asegurar que la
implementacion propuesta se pueda llevar a cabo satisfactoriamente; en este caso, estas
medidas incluyen auditorias de inventario, evaluaciones de area, planes de mantenimiento
preventivo y tarjetas de inspeccion de equipos [16]. El objetivo de incorporar las
metodologias 9S y 7 Desperdicios en la fabrica de productos de limpieza Imporfactory
Cia. Ltda. es lograr un nivel superior de eficiencia y sostenibilidad en las operaciones. La
empresa se esfuerce por perfeccionar continuamente la cadena de produccion y disminuir
el impacto ambiental, generando beneficios tanto para la empresa como para la sociedad
y el medio ambiente en general.

Desarrollo y metodologia

Al adoptar la metodologia 9S, inspirada en practicas de gestion japonesa, se conseguira
establecer un ambiente laboral organizado, limpio y seguro. Este enfoque se fundamenta
en nueve pilares esenciales: clasificacion, organizacién, limpieza, estandarizacion,
disciplina, seguridad, ahorro, mantenimiento y mejora continua. Mediante la aplicacion
de estas practicas, se aspira a aumentar la productividad, disminuir tiempos de inactividad
y errores, y perfeccionar la calidad de los productos.

Paralelamente, la metodologia de los siete desperdicios constituye una herramienta
efectiva para detectar y eliminar las areas de bajo rendimiento en el proceso de
produccidn. Estos siete tipos de desperdicio engloban la sobreproduccion, los tiempos de
espera, el transporte, el exceso de procesamiento, el inventario, el movimiento
innecesario y los defectos. Al enfrentar estos desafios, se enfoca en minimizar el
desperdicio y garantizar un empleo efectivo de los recursos.

En conjunto, estas metodologias posibilitan a optimizar la produccién y disminuir costos,
mientras se reduce la generacion de residuos y el impacto ambiental. Al poner en practica
las metodologias 9S y 7 Desperdicios, la fabrica de productos de limpieza se compromete
a liderar la industria, fomentando practicas responsables y sostenibles que garanticen un
futuro més limpio y ecoldgico para todo.

Disefio e Implementando la Metodologia S9 y 7 Desperdicio
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Para realizar un analisis preliminar efectivo de la ubicacion actual de las instalaciones y
mantener un control adecuado sobre el manejo y ubicacion de todos los elementos de la
empresa, es necesario implementar un esquema de organizacion simplificado y
estandarizado. Esta estructura consta de una evaluacion basada en tres niveles de
clasificacion que permiten determinar el grado de organizacién: "muy bueno”, "bueno™ y
"malo”. Esto facilita la comprension de las conexiones y relaciones entre los elementos
en el espacio, asi como la identificacion de &reas que requieren una organizacion eficiente.

Implementacion

Dada la importancia de estos objetivos y los beneficios que conllevan, se optd por
implementar la metodologia 9S en la sede de la empresa con el fin de abordar los
problemas. Las siguientes acciones se llevaron a cabo como parte de la implementacion
de este proyecto para identificar los problemas més urgentes que afectan actualmente a la
organizacion, implementar una estrategia para resolverlos y monitorear el avance hacia
la meta de mejora continua.

El enfoque de este proyecto es implementar la metodologia 9S y eliminar los 7
desperdicios dentro de una empresa fabricante de productos de limpieza para reducir o
eliminar los desperdicios y lograr ahorros econémicos mediante la generacion de ideas
de mejora que propicien nuevos proyectos. No obstante, la empresa busca actualizar su
enfoque al incluir herramientas adicionales como trabajo en equipo, gestion visual,
diagramacion, entre otras.

El proposito de esta implementacion es maximizar la calidad para avanzar rapidamente
hacia los objetivos establecidos y garantizar su exitosa consecucion. Al adoptar esta
metodologia, las empresas esperan obtener beneficios como mayor productividad,
clientes satisfechos que adquieren mas productos o servicios, reduccion de gastos
operativos y eliminacion de procesos innecesarios.

Para enfrentar los desafios que han surgido en los ultimos afios, Imporfactory Cia. Ltda
decidio utilizar la metodologia 9S y eliminar los 7 desperdicios, basandose en el contexto
mencionado y los beneficios que se obtendrian al hacerlo. Las actividades de
implementacion del proyecto se enfocaron en identificar los desafios mas urgentes que
enfrenta la organizacion, desarrollar una estrategia para abordar estos problemas y
proporcionar retroalimentacion para la mejora continua. Las siguientes etapas 0 pasos
deben tenerse en cuenta al implementar las técnicas de 10s 9” s” en un entorno laboral:

La implementacion de la metodologia 9S en un entorno laboral, especificamente en una
fabrica de productos de limpieza, requiere un procedimiento planificado y organizado
para asegurar su éxito. Resulta crucial comprender que este enfoque sistematico es un
esfuerzo conjunto que depende del compromiso tanto del personal de gestion como de los
operarios. A continuacion, se describen estos pasos en detalle:

1. Crear un equipo de trabajo: La formacion de un equipo de trabajo
multidisciplinario y competente constituye un paso esencial para liderar la
implementacién de la metodologia 9S. Este equipo, compuesto por individuos con
habilidades y conocimientos profundos en diversas areas de la empresa, tendra la
tarea de supervisar y coordinar todas las actividades relacionadas con esta
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iniciativa. Su composicion variada garantizara un balance de perspectivas y
habilidades, enriqueciendo asi los resultados del proyecto.

2. Realizar una evaluacion inicial: Antes de implementar cualquier modificacion,
se requiere una evaluacion de la situacion actual de la compafiia. Esta evaluacion
debe identificar las areas y los procesos que demandan mejoras, siendo imperante
que todos los miembros de la empresa sean participes en ofrecer su vision y
experiencia. Su insumo serd crucial para garantizar una imagen holistica que
servira de punto de partida para los cambios.

3. Definir los objetivos: Los objetivos a alcanzar con la implementacion de la
metodologia 9S deben ser delineados con precision. Estos han de ser claros,
cuantificables y realistas para guiar eficazmente el proyecto. Al mismo tiempo,
estos objetivos deben estar alineados con los planes estratégicos de la empresa
para garantizar su relevancia y aplicabilidad.

4. Capacitacion del personal: Una capacitacién comprensiva en la metodologia 9S
y en la identificacién de los 7 tipos de desperdicios es vital para todos los
trabajadores, independientemente de su nivel jerarquicamente. Los encargados de
impartir esta formacion deben ser expertos en la materia y mantener un programa
de actualizacion continua, dado que el cimiento del éxito de la implementacion de
la metodologia 9S reside, en gran medida, en el conocimiento y compromiso del
personal con la misma.

5. Implementar el primer S: La fase inicial de la implementacion residird en la
aplicacion del primer S, Seiri, que consiste en el ordenamiento y separacion de los
elementos necesarios de los innecesarios, facilitando la eliminacion de los Gltimos
para reducir el espacio de almacenamiento y mejorar la eficiencia.

6. Implementar los demas S: Tras la exitosa implementacion de Seiri, se procede
a aplicar los S restantes, que son Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu
(normalizacién) y Shitsuke (disciplina). La secuencia y la correcta aplicacion de
estas técnicas son fundamentales para lograr la transformacion deseada en la
organizacion.

7. ldentificacidon y eliminacion de los 7 desperdicios: Una vez que el equipo y el
personal de la empresa hayan recibido la formacion necesaria, es de vital
importancia detectar y eliminar los siete tipos de desperdicio que engloban la
sobreproduccidn, el tiempo de espera, el transporte, el procesamiento innecesario,
el inventario, el movimiento y los defectos. Este proceso permite una operacién
maés eficiente y productiva.

8. Monitoreo y mejora continua: Por Gltimo, y de igual importancia, se debe
monitorear constante el proceso de implementacion de la metodologia 9S y la
eliminacién de los 7 desperdicios para evaluar su efectividad y eficiencia. Es
crucial desarrollar un esquema de mejora continua que permita corregir desvios y
optimizar los resultados.

Para iniciar el proyecto, se desarrollo un plan de trabajo que permitio implementar cada
una de las fases previamente mencionadas y abordar los problemas existentes. Se estimé
que esta implementacion tendria lugar en un periodo de seis a ocho meses, con el objetivo
final de evaluar de manera continua el avance de la compafiia en la aplicacion de la
metodologia 9S. Como se puede ver en el diagrama, el proceso de produccion comienza
con la identificacion de los 7 desperdicios en los procesos de. Una vez identificados, se
procede a implementar la metodologia 9S para eliminarlos. La metodologia 9S consiste
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en 9 pasos que se deben seguir en orden para lograr un ambiente de trabajo organizado y
eficiente:
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Figura 1. Diagrama de flujo del disefio e implementacién de la metodologia 9S y 7 desperdicios
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La Figura 1 muestra un diagrama de flujo que brinda una explicacién clara y concisa del
disefio e implementacion de la metodologia 9S y los 7 desperdicios. Este diagrama
proporciona una representacion visual detallada de los pasos necesarios para llevar a cabo
esta metodologia, lo que facilita la comprensién de su aplicacion en Imporfactory CIA.
Ltda.

Una vez implementada la metodologia 9S, una vez obtenidos los resultados, se procede a
realizar la evaluacion y, en caso necesario, a realizar ajustes pertinentes. La
implementacidn exitosa de la metodologia 9S conlleva una notable reduccion de los siete
tipos de desperdicio presentes en los procesos de produccion, lo cual se traduce en una
mejora considerable tanto en la eficiencia como en la calidad del producto. Asi mismo,
se presenta el diagrama describe el proceso de produccion de la fabrica de productos de
limpieza. La figura 1 muestra el procedimiento desarrollado para el proceso productivo.

CONTROL CONTROL CONTROL
i CAuDAD ENvASE > BualEED > CALDAD g cooricano > CALIDAD

CONTROL _
CALIDAD TAPAS

E—

M PRE-MEZCLA

NP
PEDIDO b_ » FEMP > REACTOR >
ARMADO
-
. CALAS ma CODIFICADO

PRODUCTO CONTROL
EMBODEGADO L) c—m PALETIZADO ENCARTONADO g TAPADO AU

Figura 2. Esquema de fabrica de productos de limpieza

CONTROL
CALDAD * FILTRADO * ENVASADO
PSE

La Figura 2 muestra un esquema de la fabrica de productos de limpieza, presentando una
representacion basica y resumida del proceso de fabricacion. Este diagrama de flujo tiene
como objetivo facilitar la comprension de las complejas etapas involucradas en la
produccion de estos productos. A continuacion, se detalla cada una de las etapas
mencionadas:

Desarrollo y formulacion del producto

El desarrollo y formulacion del producto constituyen las primeras y cruciales etapas que
preceden a la linea de produccion en la fabricacion de productos de limpieza. Durante
estas fases, un conjunto de profesionales altamente cualificados, entre los que destacan
quimicos e ingenieros, colaboran armoénicamente para pergefiar soluciones de limpieza
eficientes y efectivas.

Las formulas que disefian no se conciben al azar, en lugar de eso, se basan en un proceso
de investigacion y analisis que incluye extensas pruebas de laboratorio. Estos
experimentos posibilitan la observacién en primera persona de la interaccion entre
diversos componentes quimicos, permitiéndoles ajustar las proporciones de los
ingredientes hasta alcanzar la mezcla Optima. Paralelamente, las definiciones en la
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formulacidn son vitales y deben ser consideradas con detenimiento. Su objetivo principal
es garantizar que la version final del producto cumpla con todas las normas y estandares
de calidad pertinentes. Es primordial recalcar que garantizar la calidad no implica
unicamente conseguir un producto que sea eficaz durante su uso, sino que también sea
seguro tanto para los usuarios como para el medio ambiente. Para tal satisfaccion se
necesitan regulaciones y estandares tanto nacionales como internacionales. Aqui juega un
papel crucial la adhesion a las normativas actuales en materia de seguridad y medio
ambiente, entre otras.

2. Adquisicion de materias primas

La fase de obtencidén de materias primas representa un componente esencial dentro del
proceso de produccién de productos de limpieza. Como tal, tiene un efecto perenne e
indisociable en los resultados finales de la produccion. Este proceso precisa de una
seleccion efectiva de una multiplicidad de materias primas, que incluyen, entre otros,
detergentes, surfactantes, fragancias, colorantes y conservantes.

Los detergentes y surfactantes son ingredientes activos que confieren al producto su
capacidad limpiadora, mientras que las fragancias y colorantes aportan atractivo
sensorial. Por altimo, los conservantes son de importancia critica para preservar la
estabilidad y viabilidad del producto durante su vida atil. Claramente, cada uno de estos
componentes tiene un papel fundamental en la composicion final del producto de
limpieza.

La adquisicion de estas materias primas no es un camino lineal. En lugar de eso, esta
sometida a un conjunto intrinseco de variables que pueden ostentar un profundo impacto.
Entre estas figuran la disponibilidad de los materiales, la fluctuacion de los precios y la
calidad proveniente de los proveedores. Por ejemplo, la disponibilidad de una materia
prima especifica puede variar debido a factores de varias indoles, incluyendo las
condiciones climaticas, las situaciones geopoliticas, las politicas comerciales, entre otros.
Ello puede conllevar a retrasos de produccion o la necesidad de buscar alternativas para
esas materias primas.

3. Mezcla 'y produccion

El proceso de mezcla y produccién involucra la combinacién exacta de las materias
primas previamente adquiridas en proporciones especificas para dar forma a la solucion
de limpieza deseada. La importancia de este paso en la cadena de produccion es
inapreciable, ya que de él depende directamente el desempefio del producto final. La
ejecucidn de este proceso requiere atencion constante y método: cada compuesto debe ser
afiadido al conjunto en el tiempo correcto y en la cantidad correcta a fin de prevenir
cualquier reaccion quimica adversa. Para asegurar que la solucion resultante sea
homogénea y compatible con su propdsito, la mezcla debe realizarse de manera uniforme
y bajo un control.

Esto es esencial para garantizar no solo la calidad del producto final sino también su

consistencia. Para el consumidor, la confiabilidad del producto es de importancia crucial:
cada lote de producto de limpieza debe funcionar tan bien como el Gltimo. Si un producto

Pagina 19 de 100



pierde su consistencia y cada nuevo lote varia en calidad, puede perder su credibilidad en
los ojos del consumidor. Sin embargo, cabe destacar que la realizacidn de este proceso es
susceptible a problemas técnicos o de personal que pueden desequilibrar todo el sistema.
El equipo de mezcla, que suele comprender complejas maquinas de fabrica, debe estar en
condicion dptima para funcionar. Los problemas con este equipo, complementado con un
mantenimiento deficiente, pueden generar contratiempos en el proceso y, a su vez,
retrasos en la etapa de produccion.

4. Envasado y etiquetado

La etapa de envasado y etiquetado en el proceso de fabricacion de productos de limpieza
es de igual importancia que las etapas anteriores. La correcta realizacion de estas
actividades garantiza no solamente la conservacién y viabilidad del producto mientras
transita hacia los consumidores, sino también una comunicacion precisa 'y comprensible
de la informacién relevante que debe acompafar al producto durante su vida util en el
mercado. Una vez finalizada la elaboracion de la solucion de limpieza, se procede a
envasarla en contenedores adecuados que aseguran su preservacion y resistencia a
factores externos, como variaciones de temperatura o la humedad. Estos envases deben
ser de materiales que no reaccionen quimicamente con el contenido, garantizando asi la
proteccién del producto.

Por otro lado, las etiquetas que acompafian a estos envases deben incluir informacion
pertinente, tales como las instrucciones de uso, precauciones que el usuario debe tomar,
detalles del fabricante, ingredientes y otras regulaciones legales exigidas. Esta
informacién es fundamental para transmitir a los consumidores las caracteristicas y
modos de empleo del producto, asi como alertar sobre posibles riesgos asociados a su
manipulacion. No obstante, el proceso de envasado y etiquetado puede enfrentar
problemas que obstaculizan su correcta ejecucion. Uno de estos inconvenientes radica en
la insuficiencia de suministros de empaque. La escasez o falta de envases apropiados
puede originar retrasos en la produccion o incluso requerir la busqueda de alternativas
para el almacenamiento del producto.

Ademas, la aparicion de errores en las etiquetas, ocasionados por un disefio inadecuado,
falta de informacion legalmente requerida o informacién incorrecta, puede conducir a la
retencion y correccion de los productos etiquetados, ocasionando demoras en su
distribucion e implementacién en el mercado. En tales circunstancias, también, es
importante tener en cuenta que el incumplimiento de las regulaciones legales puede
resultar en sanciones y perjudicar la reputacion de la marca. Asimismo, los fallos en la
maquinaria utilizada para el proceso de envasado y etiquetado pueden dar lugar a retrasos
y gastos adicionales en términos de reparaciones o la adquisicién de nuevos equipos.
Estos contratiempos podrian afectar negativamente tanto a la productividad de la empresa
como a la disponibilidad de sus productos en el mercado.
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5. Control de calidad

La etapa del control de calidad es el tablero de ajedrez donde cada pieza del fascinante
juego que conforma el proceso de produccion de productos de limpieza debe justificar su
posicién. En este ambito, se desarrollan pruebas que evalGan cada aspecto del producto,
desde sus componentes mas intimos hasta su comportamiento en su conjunto, con el
propdsito de garantizar que se cumplan con las especificaciones planteadas y las normas
de seguridad relevantes.

La trascendencia que implica esta fase en la cadena de produccién es indiscutible. Sin una
estricta implementacion del control de calidad, se ponen en riesgo tanto la integridad del
producto como su aceptacion en el mercado y la confianza depositada por los
consumidores. Para garantizar estos aspectos, las pruebas de control se efectlan en cada
etapa del proceso de produccién, otorgandose un caracter de vital importancia para
detectar a tiempo cualquier irregularidad en la cadena productiva.

Entre las pruebas de calidad se incluyen analisis de la composicion quimica de la solucién,
pruebas de estabilidad y efectividad del producto, revisidén de envases y etiquetas, entre
otros. Todas estas etapas son fundamentales para verificar que cada lote de producto
cumple con los criterios de calidad establecidos por la industria, asi como con las
regulaciones de seguridad establecidas por organismos competentes a nivel nacional e
internacional.

En casos extremos, los contratiempos en el control de calidad pueden tener consecuencias
aln mas severas. La deteccion tardia de fallos en el producto durante su produccion puede
resultar en la necesidad de retirada de productos del mercado. Tal situacién puede tener
repercusiones negativas tanto desde un plano econémico — al afrontar costos de retiro y
de reposicién de los productos, al perjudicar la imagen de la marca frente a los
consumidores y el mercado en general.

6. Almacenamiento y distribucion

Una vez atravesadas las complejas etapas de produccion y control de calidad, los
productos de limpieza encaran el desafio de la delicada fase del almacenamiento y
distribucion. Los productos terminados se almacenan inicialmente en almacenes antes de
ser despachados a los minoristas y, en Gltima instancia, al consumidor final. No obstante,
esta logistica no resulta sencilla, pues estd expuesta a una amplia variedad de factores que
pueden condicionarla y dificultar su desemperio eficiente.

El clima es una variable a menudo imprevisible que puede tener un impacto fundamental
en la distribucion de los productos. Las condiciones meteoroldgicas pueden obstaculizar
el transporte y, en casos extremos, provocar retrasos en la entrega de mercancias, esta
situacion, inevitablemente, tendra un impacto directo en la satisfaccién del cliente y en la
rentabilidad del negocio.

La capacidad de almacenamiento también es un factor clave a considerar, puesto que un
almaceén saturado o insuficiente puede generar retrasos en el flujo normal de produccion
y distribucion. En este sentido, la optimizacién y reevaluacién periddica del espacio de
almacenamiento son fundamentales para garantizar la eficacia en la gestion del
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inventario, prestando suma atencion al balance idéneo entre la oferta y la demanda de
productos.

Asimismo, resulta esencial mencionar las eventuales interrupciones en la cadena de
suministro, las cuales pueden deberse a distintas causas, como huelgas laborales,
problemas de produccion de los proveedores o crisis econdémicas, entre otras. Estos
inconvenientes pueden afectar directamente la distribucion de los productos a los
minoristas y, por ende, a los consumidores, lo que podria generar una escasez en el
mercado y consecuencias negativas en términos de rentabilidad y reputacion para la
empresa.

Para enfrentar estos desafios y reducir los riesgos asociados, las empresas del sector deben
desarrollar estrategias y planes de accion que contemplen tanto la prevision de posibles
situaciones adversas como la implementacion de medidas contingentes. De este modo, la
planificacién actualizada, asi como la colaboracion con proveedores y distribuidores de
confianza, son elementos cruciales para el éxito del proceso de almacenamiento y
distribucion.

Asi mismo, se presenta un esquema para la planta de fabricacion de productos de
limpieza, donde los productos avanzan entre diferentes etapas del proceso sin
entrecruzarse. Esto reduce la posibilidad de contaminacion de los productos terminados
debido a las materias primas entrantes, que pueden estar sucias, y disminuye la
probabilidad de accidentes o interrupciones entre los trabajadores. Es esencial tener
suficiente espacio para almacenar de forma separada las materias primas, manteniéndolas
alejadas de los ingredientes, los materiales de empaque y los productos terminados. Los
techos en voladizo ayudan a mantener bajas temperaturas en el edificio, lo cual es vital
cuando el proceso de produccion genera calor. Las rejillas de ventilacion en el techo
permiten la salida de calor y vapor, generando un flujo de aire fresco en el area de
procesamiento (ver anexo N° 1).

Anélisis de la situacién actual en la linea de produccién de una fabrica de productos
de limpieza: identificacidon de procesos susceptibles de mejora

En el actual entorno competitivo, las compafiias dedicadas a la produccion de productos
de limpieza se enfrentan a desafios de gran envergadura en términos de eficiencia, calidad
y sostenibilidad. Es de suma importancia detectar aquellos procesos que puedan ser
mejorados con el fin de garantizar la rentabilidad y la satisfaccion del cliente. En este
sentido, se presenta un analisis de la situacion actual en la linea de produccion de una
fabrica de productos de limpieza, resaltando aquellas areas que presentan oportunidades
para optimizar los procesos.

En el nucleo del proceso productivo se halla la crucial gestion de las materias primas y
suministros. Resulta esencial llevar a cabo una evaluacion tanto de la cadena de
suministro como del almacenamiento de dichas materias primas, con el objetivo de
asegurar no solo la calidad de los productos, sino también la eficacia y eficiencia del
proceso, sino también la disponibilidad oportuna de los insumos necesarios para la
produccion. Oportunidades para optimizar este aspecto podrian emerger en diversas
formas, como en la seleccién mas eficaz de proveedores, en la negociacion de precios y,
sin duda, en la ejecucién de sistemas de control de calidad mas adelantados.
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Eficiencia en el uso de recursos: Mirando a traves de la lente de la sostenibilidad, la
optimizacion del consumo de energia, asi como agua y otros recursos, resulta de suma
importancia para disminuir los costos y mejorar la postura ecolégica de la empresa. Este
enfoque podria involucrar la adopcidn de tecnologias mas eficientes, la integracion de
sensores y sistemas de monitoreo que pueden aportar lecturas precisas del uso de recursos,
y la capacitacion del personal para inculcar practicas de conservacion de recursos.

Automatizacion y maquinaria: La automatizacion y la actualizacion de maquinaria se
erigen como el baculo de la eficiencia de la produccidon. La implementacion de
tecnologias de automatizacion y la adquisicion de equipos modernos pueden contribuir
significativamente a aumentar la productividad, reducir el tiempo de inactividad vy,
esencialmente, minimizar los errores humanos. El anélisis de los procesos actuales y la
identificacion precisa de las areas susceptibles a una mayor automatizacion o a la
utilizacion de equipos innovadores son tareas centrales en esta etapa.

Control de calidad: Asegurar la plena satisfaccion del cliente y cumplir con las
normativas y regulaciones pertinentes se erigen como pilares fundamentales en cualquier
empresa orientada a la produccion. Para avanzar en este sentido, resulta imperativo
implementar un solido y eficiente sistema de control de calidad. Las oportunidades de
mejora podrian aflorar en el control méas detallado de los productos, en la recepcion y
utilizacion productiva de los comentarios de los clientes y en una formacion mas cuidada
del personal en las mejores practicas de manufactura.

Logistica y distribucion: Una eficaz administracion de la cadena de distribucion y de la
gestién del inventario puede tener un impacto significativo en la celeridad de la entrega
y en la minimizacion de los costos vinculados con el almacenaje y traslado de
mercaderias. Esto es traslicido en la adopcion de sistemas innovadores de informacion y
seguimiento, la formacion de alianzas estratégicas con socios dedicados a la logistica, y
la instauracion de estrategias de distribucién mas eficientes, lo que representa un salto
cualitativo y transformador; uno podria incluso considerarlo un ‘cambio de juego' al
modificar las reglas preexistentes de operacion y competencia.

Capacitacion y desarrollo del personal: Un personal capacitado y en constante
desarrollo es la garantia de la competencia y el compromiso de la linea de produccion. La
evaluacion periddica de las necesidades de formacion y la provision de oportunidades
para que los empleados adquieran nuevas habilidades y asciendan en su trayectoria
profesional son imperativos para mantener los niveles éptimos de rendimiento.

Al realizar un analisis pormenorizado de la situacion actual en la linea de produccion de
la fabrica de productos de limpieza de la empresa Imporfactory Cia. Ltda, se vislumbran
caminos iluminados que conducen a amplias oportunidades. Estas oportunidades evocan
el deseo de optimizar los procesos, aumentar la eficiencia, mejorar la calidad y establecer
una sélida sostenibilidad a largo plazo.

La descomposicion de estos asuntos permitird iluminar las posibles deficiencias y areas
con potencial de mejora en cada uno de los elementos esenciales que conforman el
proceso de produccién. Considerando la creciente competencia en la industria y los
desafios identificados, tales como la irregular disponibilidad de materias primas, la
variabilidad de los costos de energia y las fluctuaciones en la demanda, el valor del
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incremento en la eficiencia de los procesos no puede ser subestimado. También es
importante abordar la sostenibilidad en términos de consumo eficiente y consciente de
los recursos, lo cual es a la vez econémicamente ventajoso y ecolégicamente responsable.

Ademas, la calidad ocupa un lugar de singular importancia en esta exploracion. Cultivar
la reputacion de tener productos de calidad superior puede convertirse en una herramienta
de marketing invaluable y una fuente de diferenciacién competitiva. Por consiguiente, es
vital que Imporfactory Cia. Ltda. desarrolle y controles de calidad y emplee los mejores
métodos y tecnologias disponibles para garantizar la satisfaccion del cliente.

Por ende, la sostenibilidad emerge como el Gltimo bastion en un triptico de areas criticas
para indagar y perfeccionar. Esta no es un mero afiadido a la pieza total; en cambio, se
erige como un componente fundamental y multifacético que infiltra y se entrelaza con
cada elemento del esquema de produccién.

Al adoptar practicas de fabricacion sostenible, Imporfactory Cia. Ltda. no solo estaria
cumpliendo con sus responsabilidades legales y éticas, sino también sienta las bases para
consolidar una organizacion corporativa respetada y valorada. No hay que subestimar la
importancia critica de cumplir con las leyes, regulaciones y estandares éticos
establecidos, pues son fundamentales para el funcionamiento adecuado de la comunidad
y el bienestar colectivo. Sin embargo, la conformidad no es suficiente. La integridad y el
respeto también deben ser considerados al recepcionar y aplicar practicas de fabricacion
sostenible. En este sentido, la adopcion de estas practicas no solo es un requerimiento
ético y legal, sino también una muestra de compromiso con la sociedad y el medio
ambiente.

No obstante, hay mas en la adopcion de practicas sostenibles que el cumplimiento de las
obligaciones fiscales y éticas. También es preciso valorar el significativo impacto
potencial sobre la reputacion corporativa. En la era actual, los consumidores estan
adquiriendo cada vez méas conocimientos y conciencia sobre aspectos ambientales, lo cual
influye en sus decisiones de compra al mostrar preferencia por las empresas que
demuestran un sélido compromiso con la sostenibilidad y la responsabilidad social.

Por tanto, la adopcién de préacticas sostenibles puede ser vista en una doble luz. Por un
lado, como una estrategia de gestion de riesgos para anticiparse y adaptarse a posibles
regulaciones ambientales mas estrictas en el futuro. Por otro, como una tictica de mejora
de la imagen para alinearse mejor con las expectativas y valores de los clientes y, en
consecuencia, para fomentar su lealtad.

Sumado a esto, es posible que la transicion hacia una fabricacion sostenible conduzca a
eficiencias operativas y ahorros financieros a largo plazo, al ayudar a minimizar los
desperdicios, reducir el consumo de energia y manejar de manera mas efectiva los
recursos naturales. Esta perspectiva, por lo tanto, exhorta a un examen mas profundo de
la sostenibilidad como una vertiente integral del triptico de mejora, un elemento que
quizas se ubica en la confluencia de los intereses corporativos, éticos, ambientales y del
consumidor.

Con la implementacion de mejoras en estas areas, estard mas que equipada para afrontar
los desafios inherentes a la volatil industria de productos de limpieza. La empresa estara,
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en efecto, en una posicion sélida para no s6lo enfrentar patrones cambiantes del mercado
y mantener su competitividad, sino para trascender mas alla de estos y alcanzar nuevas
altitudes de éxito y reconocimiento en la industria.

Analisis de la Cadena de Produccion y Oportunidades de Mejora en Imporfactory
Cia. Ltda.

En la tabla 1 expone un desglose grafico capaz de brindar una perspectiva reveladora de
la situacion actual imperante en la linea de produccién de la empresa Imporfactory Cia.
Ltda. Este diagrama esclarecera no sélo el funcionamiento en el presente de la estructura
productiva, sino que ademas permitira la identificacion de areas de oportunidad donde es
factible implementar mejoras significativas.
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Tabla 1. Diagrama de situacion actual de diferentes procesos involucrados en la produccion de productos de limpieza y las areas de oportunidad
identificadas para optimizar dichos procesos.
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Capacitacion
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Evaluacion de la cadena de suministro

Almacenamiento de materias primas

Seleccién de proveedores

Negociacién de precios

Implementacion de sistemas de control
de calidad

Optimizacion del consumo de energia,
agua y otros recursos

Implementacion de tecnologias mas
eficientes

Uso de sensores y sistemas de
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Capacitacion del personal en précticas
de conservacion de recursos

Analisis de los procesos actuales

Identificacion de areas susceptibles de
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Actualizacion de la maquinaria

Adopcion de tecnologias de
automatizacion

Implementacion de un sistema de
control de calidad
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Inspeccion de productos

Comentarios de los clientes

Formacion del personal en buenas
practicas de fabricacion

XXX

XXX

Optimizacion de la cadena de
distribucion

Gestion de inventario

Adopcidn de sistemas de informacion
y seguimiento

Colaboracién con socios logisticos

Implementacion de estrategias de
distribucion eficiente

Evaluacion de las necesidades de
formacion

Proporcionar oportunidades de
aprendizaje y crecimiento para los
empleados
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En esta tabla 1 se han identificado los procesos y acciones especificas dentro de cada
proceso para mejorar la gestion de materias primas y suministros, eficiencia en el uso de
recursos, automatizacion y maquinaria, control de calidad, logistica y distribucion, y
capacitacion y desarrollo del personal. La " X" indica en qué procesos se lleva a cabo cada
accion. Esto permite visualizar qué las acciones se llevan a cabo en cada proceso y cuéles
son las areas de oportunidad para optimizar los procesos.

Por lo tanto, la ponderacion de las acciones en la tabla, se asignar un peso a cada accion
en funcion de su importancia relativa en el proceso. Se asignar un peso de 1 a 5 a cada
accion, donde 1 es de importancia baja y 5 es de importancia alta. Luego, se multiplica el
peso asignado a cada accion por el nimero de veces que se lleva a cabo en el proceso para
obtener una puntuacion total para cada proceso. Esto permitiria identificar los procesos
mas criticos y las areas de oportunidad para mejorarlos.

La puntuacion total para el proceso de "Gestion de materias primas y suministros" seria
de 23. Este proceso tendria una alta importancia en la mejora de la gestion de materias
primas y suministros. Asi mismo, la puntuacion total para el proceso de "Eficiencia en el
uso de recursos” es de 14. Automatizacion y maquinaria: 17, Control de calidad: 24,
Logistica y distribucion: 20, Capacitacion y desarrollo del personal: 21. Lo cual, esta
informacién indica que el proceso de "Control de calidad™ es el mas critico de los procesos
analizados, ya que tiene la puntuacion mas alta. El proceso de "Automatizacion y
maquinaria” también es importante, pero menos critico que el de "Control de calidad".
Los procesos de "Logistica y distribucién™ y "Capacitacion y desarrollo del personal”
tienen puntuaciones similares, pero menos criticas que los dos primeros.

Por otro lado, sasandose en la entrevista con el gerente de la compafiia y los participantes
en el proceso productivo, ademas de llevar a cabo una observacién directa y utilizar las
herramientas Lean Manufacturing 9's y los 7 desperdicios, se ha desarrollado un recurso
adicional en forma de una lista de verificacion para la linea de produccion de productos
de limpieza. Esta lista, que puede consultarse en el anexo 2, resulta invaluable para la
identificacion de posibles deficiencias en tres niveles de impacto: 1. alto (necesita
intervencion inmediata); 2. medio (necesita evaluacion para posibles mejoras); y, 3. bajo
(no requiere intervencion.

A partir de la lista de verificacion, se aplicaron las metodologias Lean Manufacturing 9's
y 7 desperdicios en combinacion con el diagrama de Ishikawa, lo cual posibilité el
reconocimiento de aquellos factores que podrian incidir en la eficacia de la cadena
productiva de los productos de limpieza. En este caso, se centrard en los retrasos y
desperdicios en la fabrica de productos de limpieza. Se utilizo las seis categorias
principales: Procesos, Personas, Materiales, Maquinaria, Medio ambiente y Medidas que
a continuacion se muestra.

Pagina 28 de 100



SALESIANA

Procesos Personas Materiales

Planificacion

inadecuada de la
mrardiiemi AR
Falta de
estandarizacion

an lnc Arnracnc

Calidad variable de

materias primas
Inventario /’

insuficiente o

avracive

Almacenamiento
inadecuado de /’
materiales

Mala gestién del
inventario

Falta de capacitacion
del personal /

Rotacién alta de
empleados

Demoras en la
aprobacién de
6rdenes de trabajo

Ineficiencias en la \ Falta de comunicacion >
cadena de suministro /\ entre departamentos

Retrasos y desperdicios en la produccion

Equipos obsoletos o mal Condiciones Falta de indicadores de —_—
mantenidos inadecuadas desempefio clave (KPI)
tormmaratiira
Falta de capacidad de Ruido excesivo en L
L . Inadecuada recoleccién de _—
produccion el area de

datos

mroadoccidAn

Problemas de iluminacion >

Tiempo de inactividad no planificado y ventilacion

Falta de analisis y seguimiento de las
meétricas de produccion

Contaminacion cruzada entre
productos de limpieza

/

Maquinaria Medio ambiente Medidas

Figura 3. Diagrama de Ishikawa: Identificacion de Causas para la Mejora de Eficiencia y Reduccién de Desperdicios en la Produccion de
Productos de Limpieza
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La Figura 3 muestra el Diagrama de Ishikawa, una poderosa herramienta de analisis
utilizado para identificar y resolver problemas en el proceso de produccion. Esta
herramienta permite identificar las posibles causas que pueden estar generando retrasos y
desperdicios en la fabrica de productos de limpieza de Imporfactory Cia. Ltda.

Consecutivamente se ha identificado las posibles causas en cada categoria, se analizd
cada una de ellas y determino cuéles son las més probables o tienen el mayor impacto en
los retrasos y desperdicios. Subsiguientemente, se trabajo en la soluciones y acciones
correctivas para abordar esas causas y mejorar la eficiencia y eficacia de la produccion
en la fabrica de productos de limpieza.

Capacidad de produccién

La capacidad de produccién es un elemento de vital importancia en el ambito de las
operaciones empresariales. Su definicidn abarca el maximo volumen de produccién que
una organizacion puede alcanzar en un periodo de tiempo especifico, considerando
diversos aspectos como la tecnologia disponible, la fuerza laboral y los recursos
materiales a disposicion. El estudio de la capacidad de produccion proporciona una vision
detallada y precisa del potencial de rendimiento de una empresay los factores que pueden
restringir o aumentar este rendimiento.

Figura 4. Tolvas de mezclado

Segun se puede apreciar en la Figura 4, se observa las tolvas de mezclado. Del cual infiere
que el tanque que llena galones de 3.8 litros, se llenan 4 galones por minuto, lo que
significa que el depdsito se llena a 15,2 litros por minuto. En un dia (suponiendo una
jornada laboral de 8 horas), el tanque puede llenar 18.432 litros.

Para envases de 500ml, 4 unidades se llenan en 25 segundos, lo que significa que la tasa
de produccidn es de 9,6 unidades por minuto. En 1 dia (suponiendo una jornada laboral
de 8 horas), la empresa puede producir 4.608 unidades de envases de 500 ml. Para envases
de 250ml, 4 unidades se llenan en 15 segundos, lo que significa que la tasa de produccién
es de 16 unidades por minuto. En 1 dia (suponiendo una jornada laboral de 8 horas), la
empresa puede producir 7.680 unidades de envases de 250 ml. En conjunto, la empresa
puede producir un total de 30.720 unidades de productos de limpieza por dia.
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Para optimizar la produccion en el llenado de galones de 3,8 litros, se pueden implementar
algunas recomendaciones como automatizar el proceso de llenado, revisar los tiempos de
Ilenado y capacitar al personal. Para las botellas de 500 ml y 250 ml, se pueden utilizar
equipos de llenado mas rapidos, revisar la técnica de llenado y automatizar el proceso. En
general, es importante revisar los involucrados en la produccion y buscar formas de
optimizarlos.

Para mejorar la productividad en la fabricacion de productos de limpieza con una
capacidad de 1000 litros y 2 personas trabajando con llenado manual, se pueden
considerar medidas como la automatizacion del proceso de llenado, el uso de
equipamiento adecuado, mejoras en la logistica y la implementacion de un sistema de
control de calidad. Con estas medidas, se puede mejorar significativamente la eficiencia
y reducir el tiempo de produccion necesario para llenar dos canecas de 20kg en 1,5
minutos.

Figura 5. Tolvas de mezclado

En la figura 5 destacada, el usuario puede apreciar el disefio y funcionamiento de las
tolvas de mezclado, utilizadas en el proceso de fabricacion de productos. Estas tolvas
desempefian un papel fundamental al permitir el almacenamiento y control de los
ingredientes utilizados en la mezcla, garantizando asi la eficiencia y calidad del proceso.
Con el proposito de optimizar la eficiencia y calidad del proceso de fabricacion de
productos mediante el llenado manual, donde se procede al llenado de 4 galones por
minuto y se cuenta con una capacidad de produccion de 3500 litros, se pueden contemplar
una serie de medidas. Dichas medidas incluyen la automatizacion del procedimiento de
llenado, la seleccion adecuada de equipamiento, mejoras logisticas, capacitacion del
personal y la instauracion de un sistema de control de calidad. La implementacion de estas
acciones puede generar notables mejoras en la productividad y la excelencia del producto
obtenido. Adicionalmente, cabria considerar otras medidas complementarias, como la
optimizacion de la disposicion del equipo y la mejora del sistema de ventilacion y manejo
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de sustancias &cidas y alcalinas, con el objetivo de salvaguardar la seguridad y bienestar
de los trabajadores.

En cuanto a la produccién de la fabrica de productos de limpieza, donde se llenan 6
galones por minuto a partir de una tolva de hipoclorito de sodio y cloro al 5% con
capacidad de 5000 litros y trabajan 6 personas, se pueden considerar medidas como la
optimizacion del proceso de llenado, la automatizacion del proceso de llenado, el uso de
equipamiento adecuado, capacitacion del personal y la implementacion de un sistema de
control de calidad. Estas medidas pueden mejorar significativamente la eficiencia y la
calidad del producto. Ademas, se pueden considerar otras medidas adicionales, como la
optimizacion de la disposicion del equipo y la mejora de la ventilacion y el manejo de los
productos quimicos para garantizar la seguridad de los trabajadores.

Figura 6. Tolvas de mezclado

En la Figura 6, denominada 'Tolvas de mezclado’, se puede observar el disefio y
funcionamiento detallados de dichas tolvas. Estas estructuras son cruciales en el proceso
de fabricacion de productos, ya que permiten el almacenamiento y control de los
ingredientes utilizados en la mezcla. Con capacidad para manejar eficientemente grandes
cantidades de materiales, las tolvas de mezclado son una herramienta invaluable para
garantizar la calidad y consistencia del producto final. Para mejorar la produccion de
productos de limpieza, donde se realiza el llenado manual de fundas de diferentes pesos
y se utiliza una mezcladora de polvos con capacidad de 250 kg, y en donde coexisten
simultaneamente dos empleados, se podrian considerar las siguientes estrategias:

Automatizacion del proceso de llenado: La instalacion de maquinarias de llenado
automaticas es una accion recomendada, considerando sus propiedades para realizar el
llenado de manera mas rapida y eficiente que el método manual. La automatizacion,
ademaés de incrementar la eficiencia en la produccion, tiene la capacidad de eliminar
cualquier posibilidad de errores humanos, asegurando asi una calidad constante en el
proceso de llenado.
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Uso de maquinaria especializada: La inversion en maquinarias especializadas, como
mezcladoras de alta capacidad, y otros instrumentos necesarios para el proceso de
produccion son clave para incrementar la eficiencia y la calidad del producto final. Dichas
maquinarias disefiadas para fines especificos permiten un mejor control sobre el proceso
y optimizan el uso de los recursos.

Reorganizacion del proceso de llenado: Se sugiere adaptar un enfoque sistematico en
el proceso de llenado, llenando primero las fundas mas pequefias para, posteriormente,
proceder con las mas grandes. Este sistema permite una mayor eficiencia en la
produccidn, ya que generalmente las fundas mas pequefias son mas rapidas y faciles de
procesar.

Entrenamiento del personal: La capacitacion de los trabajadores en técnicas de llenado
adecuadas es esencial para mejorar la eficiencia y reducir el tiempo necesario para llenar
cada funda. La formacion intensiva ayuda a los empleados a adquirir habilidades practicas
y a cometer menos errores, 1o que a su vez aumenta la productividad.

Optimizacion del tiempo de mezcla: Asegurarse de que el tiempo de mezcla de la
mezcladora de polvos esté optimizado es crucial para mantener una alta productividad y
eficiencia. Los tiempos de mezcla excesivamente largos pueden llevar al desgaste
innecesario de la maquinaria y a la ineficiencia energética, mientras que los tiempos de
mezcla demasiado cortos pueden dar lugar a una mezcla inadecuada.

Implementacion de un sistema de control de calidad: Es necesario instaurar un sistema
de control de calidad eficiente para disminuir los periodos de inactividad y mitigar la
probabilidad de errores durante el proceso de produccién. Un sistema de control de
calidad garantiza la conformidad con los estdndares de calidad y ayuda a prevenir las
desviaciones que podrian causar retrasos costosos en la produccion.

Estas estrategias pueden ser implementadas mediante la aplicacion de la metodologia 9S
y la reduccién de los 7 tipos de desperdicio, con el fin de mejorar la eficiencia de la
produccién, reducir los costos y elevar la calidad del producto. Asimismo, resulta
conveniente considerar otras medidas complementarias, tales como la optimizacion de la
disposicion del equipo y la mejora de la ventilacion y el manejo de productos quimicos,
con el proposito de garantizar la seguridad y bienestar de los trabajadores.

En la figura 7 el diagrama de flujo muestra que la automatizacion del proceso de llenado
es el primer paso para mejorar la eficiencia de produccion. Luego, se debe invertir en
maquinaria especializada y reorganizar el proceso de llenado para llenar primero las
fundas mas pequefias. Ademas, se debe capacitar al personal en técnicas de llenado
adecuadas para reducir el tiempo necesario para llenar cada funda. El tiempo de mezcla
de la mezcladora de polvos también debe ser optimizado, ES necesario establecer un
sistema de control de calidad efectivo con el proposito de disminuir los periodos de
inactividad y mitigar el riesgo de errores durante el proceso de produccion.
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Figura 7. Diagrama de mejora de procesos de produccion

La Figura 7 que se presenta a continuacion, corresponde a un diagrama de flujo que
muestra la secuencia de procesos en la produccion de productos de limpieza de la fabrica
Imporfactory Cia. Ltda. Este diagrama, permite visualizar de manera clara y detallada las
distintas etapas y subprocesos involucrados en la fabricacion de estos productos.

Desarrollo de plan de trabajo para implementar la metodologia S9 y abordar los
problemas existentes en la fabrica de productos de limpieza Imporfactory Cia. Ltda

Este enfoque se orientd en la eliminacion de los desperdicios en un proceso de
produccion, lo que mejora la eficiencia y reduce los costos. En este documento, se
desarrolla el plan de trabajo para implementar la metodologia S9 en la fabrica de
productos de limpieza.

e w e w

Elaboracion de Eliminacion de los
informe detallado desperdicios

J \. J

Identificacion de
los 7 tipos de
desperdicios

N e N

Elaboracion de
informe detallado

Aplicacion de la Evaluacion de
metodologia S9 resultados

Figura 8. Diagrama de flujo plan de trabajo para implementar la metodologia S9 y
abordar los problemas existentes en la fabrica de productos de limpieza Imporfactory
Cia. Ltda

En la Figura 8 se presenta el Diagrama de flujo del plan de trabajo para implementar la

metodologia S9 con el objetivo de abordar los problemas existentes en la fabrica de
productos de limpieza de Imporfactory Cia. Ltda. Este diagrama detalla el proceso paso
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a paso que se seguird para llevar a cabo la implementacion de la metodologia S9, la cual
se caracteriza por su enfoque en la identificacion y solucion de problemas de manera
sistematica y eficiente. El estudio del plan de trabajo y las acciones correspondientes a
cada fase se desarrollan de manera organizada en las siguientes etapas:

Fase de Identificacion de los 7 tipos de desperdicios:

En esta fase, las acciones iniciales consisten en proceder con una auditoria de procesos
en la fabrica. Este incluiria un analisis intensivo de todas las operaciones y procesos para
identificar las posibles fuentes de desperdicio. Una vez logrado esto, la tarea continda con
la elaboracion de un informe detallado que describa cada tipo de desperdicio detectado.
Es fundamental sefialar su impacto en el proceso de produccion y en los gastos asociados,
a fin de entender plenamente las consecuencias de su presencia.

Fase de Eliminacion de los desperdicios

Seguido al proceso de identificacion, se procede a la fase de eliminacion de desperdicios.
En esta etapa, se aplica la metodologia S9, un enfoque estructurado que incluye los
siguientes pasos:

1. Separar lo necesario de lo innecesario: distinguir entre lo que contribuye y lo que
obstaculiza el proceso de produccion.

2. Simplificar: minimizar la complejidad de los procesos para reducir los posibles puntos
de falla.

3. Sincronizar: coordinar todos los elementos del proceso para trabajar armoniosamente.
4. Estandar y Sostener: establecer normas claras y mantenerlas en el tiempo.

5. Para lograrlo, se propone el uso de diferentes técnicas, como Kanban, disefio de células
de trabajo, reduccion de tiempos de preparacién y mejora de la calidad.

Fase de Evaluacion de Resultados

Se lleva a cabo una evaluacion de los resultados, comparando la eficacia del proceso antes
y después de la aplicacion de la metodologia S9. Con este propdsito, es necesario realizar
una medicion de los costos de produccién y establecer comparativas con los costos
anteriores a la implementacion. Esta evaluacion debe finalizar con la elaboracion de un
informe que presente los resultados obtenidos y ofrezca recomendaciones para la mejora
continua del proceso de produccion.
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Tabla 2. Fase del plan de trabajo y acciones a realizar

Fase del plan de Acciones a realizar
trabajo
Identificacion de Realizar una auditoria de procesos en la fabrica.
los 7 tipos de Analizar todas las operaciones y procesos que generan
desperdicios desperdicios.

Elaborar un informe detallado que describa cada tipo de
desperdicio identificado y su impacto en el proceso de
produccion y en los costos.

Eliminacion de los | Aplicar la metodologia S9 que se basa en los siguientes pasos:
desperdicios Separar lo necesario de lo innecesario.

Simplificar.

Sincronizar.

Estandar y Sostener.

Utilizar diferentes técnicas para cada paso, como el uso de
Kanban, el disefio de células de trabajo, la reduccion de tiempos
de preparacion, la mejora de la calidad, entre otras.

Evaluacion de Se debe realizar una evaluacion de la eficiencia del proceso de
resultados produccion tanto antes como después de la aplicacién de la
metodologia S9. Es necesario llevar a cabo la medicion de los
costos de produccidn y realizar una comparacion con los costos
anteriores a la implementacion.

Se requiere elaborar un informe que contemple los resultados
obtenidos y las recomendaciones para promover una mejora
continua en el proceso de produccion.

Con el fin de potenciar el rendimiento de la produccién de productos de limpieza, que
implica el llenado manual de fundas de diversos pesos y la utilizacién de una mezcladora
de polvos con una capacidad de 250 kg, ademas de la simultanea colaboracion de dos
empleados, se sugieren cuidadosamente las siguientes estrategias:

Automatizacion del proceso de llenado: Una opcidn a considerar seria la introduccién de
tecnologias de automatizacion que permitan agilizar y optimizar el llenado de las fundas,
reduciendo asi el tiempo y esfuerzo requeridos por los empleados.

Mejora de la eficiencia logistica: Una planificacion estratégica del flujo de materiales y
la disposicion adecuada de los equipos y herramientas involucrados en el proceso puede
contribuir a minimizar tiempos muertos y maximizar la productividad de los empleados.

Capacitacién y desarrollo del personal: Proporcionar entrenamiento adecuado y continuo
a los empleados, brindandoles las habilidades y conocimientos necesarios para
desempeniar sus labores de manera eficiente y segura, es una medida crucial para alcanzar
la excelencia operativa.

Implementacion de un sistema de control de calidad: Establecer un sistema de control de
calidad permite detectar y corregir posibles deficiencias o desviaciones en el proceso de
mezclado y llenado, garantizando asi la consistencia y calidad del producto final.
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Es importante destacar que estas estrategias se fundamentan en investigaciones y
practicas exitosas en la industria, y pueden adaptarse a las necesidades y particularidades
de cada contexto productivo. La eleccion de las estrategias mas adecuadas dependera de
un analisis exhaustivo de las condiciones, recursos y objetivos especificos de la empresa.

Por lo tanto, se produjo un informe detallado que contempla los resultados obtenidos y
ofrece recomendaciones para promover una mejora continua en el proceso de produccion.
La aplicacion de la metodologia S9 en la fabrica de productos de limpieza puede generar
mejoras significativas en la eficiencia del proceso de produccion y la reduccion de costos.
La identificacion y eliminacion de los siete tipos de desperdicio puede mejorar la calidad
del producto y elevar la satisfaccion del cliente. La evaluacion continua de los resultados
y la mejora continua del proceso son fundamentales para mantener los beneficios
obtenidos.
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3. Resultados

La implementacion de metodologias como S9y 7 Desperdicios en la fabrica de productos
de limpieza ha permitido obtener importantes resultados en términos de eficiencia y
reduccion de costos. En este sentido, se han seguido los siguientes pasos para lograr
dichos resultados:

Primeramente, se efectué un estudio de los procesos productivos, identificando los
principales desperdicios y &reas de oportunidad. Posteriormente, se implementaron
acciones concretas para reducir o eliminar los desperdicios identificados, tales como la
optimizacion de procesos, se implementaron medidas para disminuir los tiempos de
espera y elevar la calidad de los productos fabricados. Ademas, se promovio entre el
personal de la fabrica una cultura de mejora continua. brindando capacitaciones y
herramientas para que cada empleado pudiera identificar y proponer soluciones a los
problemas que se presentaran en su area de trabajo.

Como consecuencia de estas acciones, se ha evidenciado una notable mejoria en la
eficiencia de los procesos, una disminucién en los plazos de produccion y una reduccién
en los costos relacionados con la generacion de desperdicios. Asimismo, se ha logrado
una mayor satisfaccién por parte de los clientes, quienes han sido testigos de una mejora
en la calidad de los productos y una atencién mas personalizada a sus necesidades

Diagnéstico de las técnicas S9 y los 7 desperdicios en empresa de productos de
limpieza

Se identificaron y evaluaron los procesos criticos de la empresa Imporfactory Cia Ltda
para determinar areas de mejora. El proceso de produccién se evalu6 como fundamental
debido a la necesidad de cumplir con los estandares establecidos en cuanto a calidad,
seguridad y eficiencia, asi como garantizar una produccidn continua que pueda satisfacer
la demanda existente. Asimismo, se reconocié la importancia critica del proceso de
empaque Yy etiquetado en razon de la necesidad de cumplir con estandares de seguridad e
higiene, y asegurar una entrega precisa y puntual de los productos a los clientes.

La recepcion de materias primas era de vital importancia debido a la necesidad de adquirir
materiales de alta calidad en cantidades adecuadas para sostener una produccion
constante y asegurar la inocuidad y calidad de los productos finales. Del mismo modo, el
proceso de almacenamiento y distribucion se evalué como critico debido a la necesidad
de contar con un sistema eficiente y seguro que garantice la entrega oportuna y adecuada
de los productos a los clientes.

La atencion al cliente reviste una importancia primordial, ya que se requiere brindar un
servicio de calidad que resuelva de manera &gil las consultas o incidencias de los clientes,
fortaleciendo asi la relacion entre la empresa y su base de clientes. Por ultimo, la gestién
de compras y suministros resulta fundamental para asegurar la disponibilidad de los
materiales necesarios que permitan mantener una produccion constante y de alta calidad,
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asi como para mantener relaciones sélidas con los proveedores, asegurando la continuidad
de los suministros a largo plazo.

Para evaluar los procesos criticos se identificaron los siguientes aspectos: tiempos
muertos, defectos o errores en el proceso productivo, sobreproduccion o exceso de
produccion, sobreprocesamiento 0 procesamiento necesario, exceso de inventario,
movimientos necesarios y subutilizacion del talento de los empleados. Para abordar estos
aspectos, era necesario llevar a cabo un seguimiento y registro de cada etapa del proceso
productivo, asi como establecer controles de calidad en cada una de ellas, con el fin de
detectar y corregir defectos o errores de manera temprana.

Se recomendo la implementacion de un sistema eficiente de planificacion y control de la
produccion que comprendiera pronésticos de ventas, andlisis de tendencias y un
monitoreo continuo del inventario, a fin de evitar la sobreproduccion. Asimismo, se
sugirié analizar cada etapa del proceso de produccién con el objetivo de identificar
acciones innecesarias o redundantes que podrian eliminarse o simplificarse, logrando asi
reducir costos y mejorar la eficiencia.

Para abordar el exceso de inventario, resultaba imprescindible mantener registros
detallados del inventario y llevar a cabo analisis de rotacion de productos. Ademas, era
necesario observar cada etapa del proceso de produccion para identificar movimientos
innecesarios que incrementaban los costos y disminuian la eficiencia. En definitiva, se
recomendo realizar evaluaciones de los empleados, llevar a cabo encuestas de satisfaccion
laboral y analizar las habilidades y competencias de los mismos, con el objetivo de
identificar la subutilizacion del talento existente y poder implementar programas de
capacitacién, promocion interna y desarrollo profesional que permitan aprovechar al
méaximo las habilidades y talentos de los empleados.

Analizar los resultados de la evaluacion y priorizar los problemas identificados
segun su impacto en la productividad, eficiencia y calidad de los productos.

Después de llevar a cabo la evaluacion de los procesos criticos en la empresa dedicada a
la fabricacién de productos de limpieza, resulté esencial examinar los resultados
obtenidos y establecer una jerarquia entre los problemas identificados. Para llevar a cabo
dicho propdsito, se empled el Diagrama de Pareto, una valiosa herramienta que facilita la
visualizacion y priorizacion de los problemas en funcion de su impacto en la
productividad, eficiencia y calidad del producto.

Al finalizar, el Diagrama de Pareto mostré claramente los problemas mas criticos que
afectaron la productividad, la eficiencia y la calidad de los productos. La regla general
del 80/20 (Principio de Pareto) sugiere que el 80% de los problemas suelen estar
provocados por el 20% de las causas. Por lo tanto, al enfocar los esfuerzos en resolver los
problemas mas criticos (representados en el lado izquierdo del grafico), se podria alcanzar
un mayor impacto en la mejora de la empresa.
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Figura 9. Diagrama de Pareto

En el contexto del anélisis de datos y la gestion de calidad, se presenta en la Figura 9 el
Ilamado 'Diagrama de Pareto'. Este grafico, también conocido como diagrama de 80/20,
es una herramienta Util para identificar y priorizar los problemas o causas que generan la
mayor cantidad de impacto en un determinado proceso o sistema. El diagrama de Pareto
muestra las categorias o factores en orden descendente de su importancia relativa, lo que
permite concentrar los esfuerzos de mejora en los aspectos criticos y maximizar el
impacto de las acciones correctivas.

Tras analizar el Diagrama de Pareto, se pudo identificar que los tiempos improductivos y
el excedente de inventario fueron los dos problemas de mayor importancia, representando
un 50% y un 20% del impacto total, respectivamente. Por consiguiente, se recomendd
enfocar los esfuerzos en resolver estos dos inconvenientes con el proposito de obtener
mejoras significativas en la productividad, eficiencia y calidad del producto. Es menester
destacar que los problemas en la linea de produccién pueden tener un efecto relevante en
la eficiencia y rentabilidad de una empresa. Se expondran los problemas primordiales en
la linea de produccién, asi como su magnitud, intensidad, capacidad y beneficio
correspondiente.

1. Tiempos de inactividad: los tiempos de inactividad se refieren a la espera de
materiales, personas u otros recursos necesarios para la produccién. Este inconveniente
tiene el potencial de constituir el 30% de la magnitud de los problemas existentes en la
linea de produccidon. La intensidad de este problema se encuentra estrechamente
vinculada a la duracion y frecuencia de los periodos de inactividad. Los tiempos de
inactividad plantean la posibilidad de mermar considerablemente la capacidad de
produccion y provocar un incremento en los costos de operacion. Al reducir los tiempos
de inactividad, las empresas pueden aumentar la eficiencia y mejorar la rentabilidad.

2. Exceso de Inventario: El exceso de inventario puede representar el 20% de la
magnitud de los problemas en la linea de produccion. Este problema puede surgir cuando
la produccién excede la demanda o cuando los recursos estan mal asignados. El exceso
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de inventario puede afectar la capacidad de la compafiia para responder a los cambios en
la demanda y aumentar los costos de almacenamiento. Al reducir el exceso de inventario,
las empresas pueden mejorar la eficiencia y la rentabilidad.

3. Defectos o Errores en el Proceso: Los errores o fallos en el proceso productivo
podrian llegar a abarcar un 15% de la cuantia total de los inconvenientes en la linea de
produccidn. Este contratiempo conlleva el riesgo de generar productos con defectos o de
escasa calidad, lo cual puede incidir negativamente en la satisfaccion del cliente y en la
reputacion de la empresa. La gravedad de este problema se encuentra supeditada a la
frecuencia y gravedad de los defectos identificados. La mejora de la calidad del proceso
constituye una via que las empresas pueden transitar a fin de reducir costos y mejorar la
satisfaccion del cliente.

4. Sobreproduccién o Produccidn Excesiva: La sobreproduccion o produccion excesiva
puede representar el 10% de la magnitud de los problemas en la linea de produccién. Este
problema puede resultar en productos no vendidos y exceso de inventario. La intensidad
de este problema depende del grado de sobreproduccion. La sobreproduccién puede
aumentar los costos y reducir la capacidad de la compafiia para responder a los cambios
en la demanda. Al reducir la sobreproduccion, las empresas pueden mejorar la eficiencia
y la rentabilidad.

5. Movimientos Necesarios: Los movimientos necesarios pueden representar el 10% de
la magnitud de los problemas en la linea de produccion. Este problema se refiere a los
movimientos necesarios de trabajadores o recursos. La intensidad de este problema
depende de la frecuencia y duracion de los movimientos necesarios. Los movimientos
necesarios pueden afectar la eficiencia y aumentar los costos. Al reducir los movimientos
necesarios, las empresas pueden mejorar la eficiencia y la rentabilidad.

6. Subutilizacion del talento de los trabajadores: La subutilizacién del talento de los
trabajadores puede representar el 10% de la magnitud de los problemas en la linea de
produccion. El problema identificado consiste en la falta de aprovechamiento dptimo de
los conocimientos y habilidades del equipo de trabajo. La intensidad de esta situacién
viene determinada por el nivel de subutilizacion existente. En efecto, la subutilizacion de
las capacidades y destrezas de los trabajadores puede menoscabar tanto la eficacia como
la capacidad de innovacion de la empresa. Resulta fundamental emprender acciones
concretas con miras a abordar este contratiempo, ya que su persistencia podria tener un
efecto negativo en el rendimiento general de la organizacion. Al utilizar mejor los talentos
de los trabajadores, las empresas pueden mejorar la eficiencia y la rentabilidad.

7. Sobre procesamiento o Procesamiento Necesario: ElI fendmeno del sobre
procesamiento o la ausencia de procesamiento necesario en el espectro de la produccion
supone un desafio notable para todas las organizaciones industriales. Recientes
investigaciones en el campo de la gestion operacional arrojan que este puede implicar
hasta un 5% de los perjuicios en la eficiencia de la linea de produccion. El sobre
procesamiento y la falta de un procesamiento necesario son dos caras de la misma
moneda. La primera se refiere a las tareas o procedimientos que se realizan pero que no
aportan valor al producto final, lo que resulta en una dilapidacion de recursos y tiempo.
Por otro lado, la falta de procesamiento necesario hace referencia a las operaciones
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esenciales que deberian efectuarse pero que se omiten, generando una deficiencia en la
calidad del producto e insatisfaccion en los clientes.

Los inconvenientes presentes en la linea de produccidn pueden acarrear un impacto de
considerable envergadura tanto en la eficiencia como en la rentabilidad de una empresa.
De vital importancia resulta comprender a cabalidad la magnitud, intensidad, capacidad
y beneficios asociados a cada uno de estos problemas, pues tal conocimiento permitird a
las empresas adoptar medidas adecuadas tendientes a mejorar tanto su eficiencia como su
rentabilidad. Especificamente para la empresa dedicada a la fabricacion de productos de
limpieza, el logro de mejoras significativas en la productividad, eficiencia y calidad de
los productos se torna imperativo. A través de un abordaje preciso y sistematico de estos
inconvenientes, sera factible alcanzar tales mejoras, promoviendo asi el crecimiento y
éxito sostenible de la organizacion en cuestion, se puede utilizar la metodologia S9 y los
7 desperdicios de Leam Manufacturing para abordar los dos problemas mas criticos
identificados: tiempos muertos y exceso de inventario.

Tabla 3.
Problemas criticos

Problema Magnitud Intensidad Capacidad Beneficio
(%)

Tiempos muertos 30% Bajaaalta Reduccion  Ampliacién de la
de eficiencia y la
capacidad rentabilidad

Exceso de inventario  20% Baja a Reduccion  Reduccion de costos

media de y mejora de la
capacidad  eficiencia

Defectos o erroresen  15% Bajaaalta Reduccion  Reduccion de costos

el proceso de y perfeccionamiento
capacidad  de la satisfaccion del

usuario

Sobreproduccion o 10% Baja a Reduccion  Aumento de la

produccidn excesiva media de eficiencia y mejora
capacidad  de la capacidad de

respuesta

Movimientos 10% Baja a Reduccion  Aumento de la

necesarios media de eficiencia y la
capacidad rentabilidad

Subutilizacion del 10% Baja a Reduccion  Aumento de la

talento de los media de eficiencia y mejora

trabajadores capacidad de la innovacion
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Sobreprocesamiento 5% Baja a Reduccion  Reduccion de costos
0 procesamiento media de y mejora de la
necesario capacidad  eficiencia

La tabla 3 muestra la matriz de impacto de los problemas de la linea de produccién. Cada
problema se evalUa en términos de magnitud, intensidad, capacidad y beneficio. La
magnitud se refiere a la proporcion del problema en la linea de produccion, mientras que
la intensidad se refiere a la gravedad del problema. La capacidad se refiere a como el
problema afecta la capacidad de produccion y el beneficio se refiere a como se puede
mejorar la eficiencia y la rentabilidad al abordar el problema. Por lo tanto, se abordo los
dos problemas maés criticos identificados en la compafiia de fabricacion de productos de
limpieza, se aplicd los siguientes enfoques:

Para mejorar la eficiencia de sus operaciones y reforzar la rentabilidad, la empresa
desplegd una serie de estrategias orientadas a minimizar tanto los tiempos improductivos
como el stock en exceso.

1. Reduccion de tiempos improductivos

La optimizacién de la productividad se busco mediante la erradicacion de elementos que
generaban desperdicios y retrasos, tales como tiempos de espera innecesarios, transportes
redundantes y movimientos sin valor afiadido. Se implementaron varias medidas para
alcanzar este objetivo crucial:

« Capacitacion absoluta para los empleados: Con los programas de formacion,
se aseguré que los trabajadores poseyeran los conocimientos necesarios en
técnicas de optimizacion laboral y eficiencia. Esto permitié la reduccion de tramos
improductivos al fomentar un flujo de trabajo fluido y efectivo.

e Monitoreo y control de inventarios: Se instauraron sistemas punteros de
armonizacion y inspeccién de los inventarios. Este mecanismo permitio el
seguimiento detallado de cada etapa de la produccién, dejando al descubierto
cualquier pérdida o retardo en tiempo real para su pronta resolucién.

o Automatizacion de procesos: Mediante el uso de tecnologias automatizadas se
facilité la precision y rapidez de las tareas de produccion. Al erradicar errores
humanos costosos, la automatizacion acelerd notablemente la produccion.

2. Reduccion del exceso de inventario

Reorientar la gestion de los inventarios para reducir su exceso requeria la eliminacion de
formas de desperdicio especificas, como la sobreproduccién y laacumulacion innecesaria
de productos. Para cumplir este importante objetivo, se instauraron las siguientes
estrategias:

o Sistemas de seguimiento y control de inventarios: Al adoptar sistemas
modernos de rastreo y control de inventarios, se permitio la supervision en tiempo
real del stock disponible. Esta informacién posibilitd adaptar la produccién a la
demanda real, evitando una acumulacion innecesaria de inventario.
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o Implementacion de técnicas Just-In-Time: Al introducir la metodologia Just-
In-Time (JIT), se logré que la producciéon y la adquisicion de productos se
realizara Unicamente cuando eran requeridos. Este cambio trajo como
consecuencia una disminucion significativa en las necesidades de
almacenamiento.

o Optimizacién de procesos productivos: Gracias a un analisis constante de los
procesos productivos, se logro identificar y eliminar cualquier ineficiencia que
pudiera crear exceso de inventario, reforzando asi la eficiencia operativa.

Operacion para la empresa de fabricacion de productos de limpieza, siguiendo el

sistema S9 y reduciendo los 7 desperdicios

Tabla 4.

Matriz de Operacion de Empresa de Fabrica de Productos de Limpieza segin S9y 7
Desperdicios _ Area de Enfoque: Produccion y Optimizacion de Procesos

Problemas Soluciones Responsables  Plazas  Indicadores de

Identificados Propuestas Exito

1. Exceso de Implementer Gerente de 3 Reduccion del

inventario Sistema Just-In- produccion y meses inventario en un
Time (JIT) logistica 20%

2. Establecer Gerente de 2 Disminucion de la

Sobreproduccion  demanda real y produccion 'y meses sobreproduccion
ajustar ventas en un 30%
produccion

3. Espera Mejorar la gerente de 1mes Reduccion del

necesario programacion y produccion tiempo de espera
coordinacion de en un 25%
procesos

4. Transporte Optimizar rutas Gerente de 2 Reduccion de

ineficiente y consolidar logistica meses  Ccostos de
cargas transporte en un

15%

5. Procesos Implementar Gerente de 3 Incremento de la

inadecuados andlisis de causa produccion y meses eficiencia de
raiz y mejoras calidad procesos en un

20%

6. Movimientos Reorganizar el Gerente de 2 Reduccion de

necesarios layout y produccidbn y meses movimientos
estandarizar los logistica necesarios en un
movimientos 25%
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7. Defectos y Implementar Gerente de 4 Disminucion  de

retrabajos sistema de calidad y meses defectos y
control de recursos retrabajos en un
calidad y humanos 30%

capacitacion

La matriz presentada en la tabla 4 de operacién empleada en una empresa dedicada a la
fabricacion de productos de limpieza es una herramienta invaluable para identificar y
resolver problemas clave en sus procesos de produccion y logistica. Esta matriz se basa
en los principios de S9 y los 7 Desperdicios, los cuales brindan un marco de referencia
solido para la optimizacion y mejora de la eficiencia en cada area del negocio. Las
soluciones propuestas tienen como objetivo principal maximizar la eficiencia y mejorar
el desempefio en todas las areas de la empresa. Para garantizar su implementacion
efectiva, se asignaran responsables especificos y se estableceran plazos concretos para
Ilevar a cabo las acciones correctivas correspondientes. Para asegurar que se logren los
objetivos planteados, se emplearan indicadores de éxito que permitirdn medir el impacto
de las acciones implementadas.

La matriz de caracterizacion de operaciones utilizada por la empresa Imporfactory Cia
Ltda, dedicada a la fabricacion de productos de limpieza, es una herramienta esencial que
facilita la identificacion y analisis detallado de los distintos procesos y actividades
involucrados en la produccion y comercializacion de dichos productos. Esta matriz resulta
especialmente Util para optimizar la eficiencia, mejorar la calidad del producto y reducir
los costos asociados. En la creacidn de una matriz de caracterizacion operacional para la
fabrica de productos de limpieza Imporfactory Cia. Ltda., el seguimiento escrupuloso de
una serie de procesos criticos, que se presentan a continuacion, resulté primordial:

-ldentificacion de los procesos clave: Este es un requisito previo esencial y sirve como
la base a partir de la cual se estructuran todas las operaciones de fabricacion y
comercializacion de productos de limpieza. EI proceso de optimizacién y mejora de la
fabricacion y comercializacién de productos de limpieza inicia con un analisis de las
actividades relevantes en este &mbito. Al abordar la adquisicion de las materias primas,
es fundamental examinar tanto las estrategias de contratacion y adquisicion como la
idoneidad de los proveedores, teniendo en cuenta aspectos cruciales como la calidad,
confiabilidad y costo de dichas materias primas. En cuanto al proceso de produccion, es
imprescindible evaluar cuidadosamente la eficiencia y efectividad de las operaciones
actuales. Es a través de esta evaluacion que se podran identificar oportunidades para
optimizar los procesos, mejorar la calidad y reducir los costos asociados a la produccion.

Esto implica, entre otras cosas, el analisis del funcionamiento y mantenimiento de la
maquinaria, las politicas de seguridad y bienestar de los trabajadores, y la minimizacion
de cualquier tipo de desecho o ineficiencia que pueda surgir durante la produccion. El
proceso de envasado también es critico y debe ser examinado en detalle. Aqui, se revisa
la idoneidad de los materiales de envasado, la efectividad del proceso de envasado, la
adecuacion del etiquetado y embalaje es fundamental para asegurar la viabilidad del
producto en el mercado.
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Seguidamente, se requiere llevar a cabo un anélisis del almacenamiento y la logistica de
distribucion de los productos de limpieza. En este sentido, es crucial centrarse en la
eficiencia de los sistemas de almacenamiento, la gestion del inventario, el plan logistico,
el transporte y el seguimiento de las entregas. Por Gltimo, el proceso de venta, que engloba
estrategias de marketing y la eficacia del equipo de ventas, asi como la satisfaccion y
lealtad de los clientes, resultan esenciales para asegurar la viabilidad comercial y la
competitividad del producto.

Creacion de una lista de indicadores relevantes: Una vez definidos los procesos
primordiales asociados con la produccion y comercializacién de los productos de
limpieza de la compafiia Imporfactory Cia. Ltda., se procede a generar una seleccion de
indicadores para medir y evaluar estos procesos de manera eficiente. Estos indicadores,
constituyen herramientas vitales que posibilitan una comprension objetiva y cuantificable
de su rendimiento, y permiten identificar y priorizar areas para posibles mejoras.

En el proceso de adquisicion de las materias primas, indicadores importantes podrian
incluir, entre otros, las cantidades utilizadas de materia prima, la variabilidad de su
calidad y costos, y las tasas de abastecimiento para encontrar brechas y optimizar esta
fase inicial de produccion. Una vez las materias primas ingresan al &rea de produccion,
indicadores relevantes podrian ser la velocidad o tasa de produccion, el nimero y tipo de
productos defectuosos, la eficiencia en el uso de recursos y la relacién coste-beneficio.
Estos indices proporcionan una perspectiva sobre las areas que requieren mayores
esfuerzos de optimizacion para minimizar errores y mejorar la eficiencia.

En el ciclo de envasado de los productos, la cantidad de materiales de envasado utilizados,
la cantidad de defectos de envasado y el porcentaje de cumplimiento del proceso de
envasado constituyen indicadores esenciales a considerar para evaluar su efectividad y
buscar oportunidades de mejora. Los indicadores seleccionados para el almacenamiento
y la distribucion de los productos pueden incluir la cantidad de espacio de
almacenamiento utilizado, el tiempo promedio de almacenamiento, el porcentaje de
productos dafiados durante el transporte y la eficiencia de la distribucién.

Igualmente, en cuanto al proceso de venta, los indicadores relevantes pueden incluir el
numero de unidades vendidas, la satisfaccion y lealtad del cliente, el tiempo para finalizar
una venta y el coste de adquisicion de clientes. Estos indices proporcionan valiosa
informacién que puede ayudar a mejorar las estrategias de venta y marketing. Es
importante destacar que la eleccion de los indicadores dependera de la naturaleza Unica
de cada uno de los procesos de la compafiia. Para que esta lista de indicadores sea
verdaderamente Util, debera ser flexible y susceptible de ajustes e incorporaciones de
nuevos indicadores que refinen alin mas la medicion y evaluacion de la eficiencia de los
procesos.

Establecimiento de un sistema de ponderacion: En el analisis de los procesos clave y
la lista de indicadores relevantes, surge la necesidad de establecer un sistema de
ponderacion. Este sistema es crucial para diferenciar la relevancia intrinseca de cada uno
de los identificadores y para priorizar las areas de intervencion en la fabrica de productos
de limpieza Imporfactory Cia. Ltda. La ponderacion de los indicadores se basa en su
importancia relativa para el éxito de la fabrica y su capacidad para influir de manera
critica en la eficiencia y minimizacion de costos. El éxito de este sistema depende, en
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gran medida, de asignar un peso adecuado a cada indicador. Esta asignacion distingue los
indicadores que tienen un impacto considerable sobre la operacion general de la fabrica
de aquellos que, aunque importantes, tienen un efecto menos significativo.

Por ejemplo, el proceso de adquisicion de las materias primas desempefia un papel de
vital importancia en la determinacion de la calidad final del producto, y, como
consecuencia, en su éxito en el mercado, se le podria asignar un peso relativamente mayor
en el sistema de ponderacion. De igual forma, si el costo de adquisicion de clientes es
altisimo, este indicador estaria mas ponderado y se le atribuiria una mayor importancia
en la evaluacion global. La asignacion de pesos permite una perspectiva multifacética de
los procesos clave. Con este sistema, se pueden destacar las areas que necesitan de mayor
atencion en términos de recursos y esfuerzos para la mejora de la eficiencia y la reduccién
de los costos. Es crucial recordar que este sistema no es estatico y debera ser revisado y
ajustado periddicamente. A medida que la fabrica evolucione y cambien sus
circunstancias operativas, las ponderaciones pueden necesitar ajustes con el fin de reflejar
adecuadamente las preocupaciones actuales y prioridades del negocio.

Recopilacidn y andlisis de datos: Tras identificar los procesos prioritarios y seleccionar
los indicadores pertinentes, se llevo a cabo una recoleccion de datos asociados a cada
proceso dentro de la fabrica de productos de limpieza Imporfactory Cia. Ltda. La
informacion recolectada procede de diversas fuentes: registros internos, resultados de
encuestas a empleados y clientes, y observaciones directas y profesionales de las
operaciones de la fabrica.

Los registros internos constituyen una fuente primordial de informacién, puesto que
contienen datos histéricos y actualizados sobre la adquisicion de materias primas, la
produccidn, el envasado, el almacenamiento, la distribucion y la venta. El analisis de estos
datos otorga una vision precisa e integral del desempefio historico y actual de la fabrica,
lo cual permite identificar areas susceptibles de optimizacion de manera efectiva.

Las encuestas aplicadas al personal revelan aspectos cruciales relativos a la percepcion
de los trabajadores en relacion con el funcionamiento de los procesos y su participacion
en la toma de decisiones y en la basqueda de mejoras. Estas encuestas proporcionan
informacidn sobre las experiencias practicas del personal y robustecen la capacidad de la
fabrica para discernir oportunidades de mejora al tomar en cuenta las perspectivas de
quienes estan directamente involucrados en los procesos evaluados.

De la misma forma, las encuestas a clientes suministran valiosos detalles acerca de su
grado de satisfaccion con respecto a la calidad, precio, accesibilidad y servicio al cliente.
Conocer estos aspectos es fundamental para evaluar el desempefio en el mercado y
entender cémo el producto es percibido por los consumidores. De esta manera, la
observacion directa de las operaciones de la fabrica brinda un analisis de la eficiencia 'y
eficacia de los procesos clave. La observacion metddica posibilita descubrir deficiencias
o0 desviaciones que no pueden identificarse a través del analisis de documentos y fomenta
la deteccidn de oportunidades de mejora en tiempo real.

Se calcularon las presiones y se compararon resultados: Con los datos recopilados y
empleando el sistema de ponderacion previamente estipulado, se efectuaron célculos
precisos de las presiones correspondientes a cada indicador y proceso dentro de la fabrica
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Imporfactory Cia. Ltda. Este procedimiento implicd una serie de pasos elaborados para
garantizar la confiabilidad y la precision de los resultados obtenidos.

Primordialmente, se asignaron pesos a los diversos indicadores en funcion de su nivel de
relevancia e impacto sobre los procesos correspondientes. Este sistema de ponderacion
establecido asegur6 que los indicadores con mayor influencia recibieran una atencion
proporcionada durante el calculo de las presiones. Posteriormente, se procedio al cémputo
de las presiones mediante la aplicacion de métodos matematicos y estadisticos. Cada
presion se calculd individualmente, tomando en cuenta la ponderacion especificada para
el respectivo indicador y proceso.

Con las presiones efectivamente calculadas, se dispuso a la comparacion de los
resultados. Esta comparativa permitié discernir diferencias y similitudes en el
rendimiento de los diversos procesos y areas de la fabrica. Dicho analisis comparativo
proporciond una vision enriquecida y multidimensional del funcionamiento global de la
fabrica. Asimismo, sirvio para identificar areas de desempefio sobresaliente, asi como
aquellas que requieren mejoras sustanciales.

No obstante, debe tomarse en cuenta que los resultados de este proceso de calculo y
comparacion, por mas precisos que sean, constituyen una instantanea del desempefio de
la fabrica en un momento particular. Por lo tanto, es indispensable llevar a cabo este
procedimiento de manera constante y consistente para monitorizar y evaluar el
rendimiento de la fabrica a lo largo del tiempo.

Se identificaron areas de mejora: Luego de un andlisis de los datos recopilados, fue
posible identificar las areas que presentaban mayor potencial para implementar
modificaciones conducentes a mejorar en la eficiencia operativa, elevar la calidad de los
productos generados y reducir los costos asociados a la fabricacion en las instalaciones
de la prestigiosa empresa Imporfactory Cia. Ltda. Estas areas de mejora involucran la
integracion de tecnologias pioneras, un programa de fortalecimiento profesional para los
empleados y una reestructuracion cuidadosa de los procesos productivos.

Incorporar tecnologias vanguardistas, blandiendo la automatizacion y digitalizacion de
ciertos componentes del proceso productivo, puede catalizar una significativa mejora en
la eficiencia operativa y al mismo tiempo disminuir el rango de posibles errores en la
manufactura de productos. Asi también, la implementacion de sistemas que permitan un
adecuado seguimiento y gestion de la produccion facilitard la vigilancia y control
eficiente de la cadena productiva, acelerando la capacidad de reaccion frente a desafios o
redundancias emergentes durante el proceso.

Simultaneamente, es fundamental resaltar que la capacitacion del personal es el pilar
central para asegurar el éxito de cualquier propuesta de mejora. La instruccion precisa y
constante asegura que los empleados no solo se mantengan actualizados en referencia a
las Ultimas tendencias del sector, sino que también sean capaces de aplicar de forma eficaz
las técnicas y procedimientos mas novedosos. De la misma manera, promover un
programa de capacitacion integral fomenta un ambiente laboral enriquecedor y motiva al
personal a participar activamente en el proceso de mejora, generando un impacto positivo
a nivel organizacional.
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También, es importante mencionar que la reestructuracion de los procesos productivos
requiere una revision detallada y un reordenamiento l6gico y estructurado de las etapas
que integran el proceso de fabricacion. Esta tarea, que implica un enfoque sistemético en
cada una de los componentes, tiene como objetivo eliminar redundancias, optimizar la
comunicacion entre departamentos, y asegurar una distribucion justa de los recursos y
responsabilidades.

Se implementaron cambios y se monitorearon resultados: Una vez identificados los
elementos propensos a la reestructuracion dentro de la organizacién, se establecio un
proceso de implantaciéon de los cambios propuestos. Dicho proceso no solo exigia la
precisa ejecucion de las modificaciones, sino también el seguimiento constante de los
resultados obtenidos para corroborar la eficacia de estas mejoras. Importante recordar
que, para que estas reformas sean efectivamente Utiles, no basta con que simplemente
generen un impacto inicial positivo, sino que su efectividad debe ser construida sobre los
cimientos de la sostenibilidad a largo plazo.

Sin embargo, ese seguimiento constante no fue simplemente una casual observacion de
datos cuantitativos. Se implementé un sistema de monitoreo detallado que permitié captar
los matices sutiles que se pueden perder en una evaluacion estandar. Llevo la evaluacion
de resultados mas alla de los nimeros de rendimiento o eficiencia, y observo cémo los
cambios implementados afectaron el entorno laboral, la motivacién de los trabajadores y
la percepcidn de la marca en el mercado.

La finalidad del monitoreo era no solo validar las mejoras, sino también llevar a cabo
posibles ajustes basados en los hallazgos. Es decir, se adoptd un enfoque dinamico y
proactivo en lugar de asumir que la mera implementacién de cambios en una Unica
instancia garantizaria su éxito a largo plazo. Este seguimiento continuo es una tactica
preventiva que ayudd a identificar las posibles deficiencias o areas de mejora que
emergieron a medida que se llevaban a cabo las modificaciones. Esto proporciono a la
organizacién una visién anticipada y permitié rectificar cualquier inconveniente que
pudiese estar socavando la efectividad y la sostenibilidad de las mejoras implementadas.

Al seguir estas gestiones, se logré disefiar una matriz de caracterizacion de operaciones
utiles y efectivas, las mejoras destinadas a incrementar la eficiencia y calidad en la planta
de produccion de productos de limpieza de Imporfactory Cia. Ltda, a la par de una
reduccién de costos, han sido objeto de analisis. Mediante la evaluacion de esta matriz,
es posible identificar areas susceptibles de mejora y oportunidades de crecimiento en la
organizacion, particularmente en relacion a la problematica del desperdicio y la baja
eficiencia. Pese a ello, la empresa dedicada a la fabricacion de productos de limpieza,
Imporfactory Cia. Ltda, se enfrenta a diversos desafios en cuanto al manejo del
desperdicio en su linea de envasado.

Los inconvenientes emergentes en el proceso de produccion no solo presentan un desafio
para la gestion operativa y financiera, sino que también pueden incrementar los costos de
produccién, mermar la eficiencia y generar un efecto adverso en el entorno natural. En
un intento por identificar algunos de los principales problemas que contribuyen a la
generacion de desperdicios dentro de la linea de envasado de productos de limpieza, se
encuentran los siguientes aspectos de considerable relevancia:
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Derrames y fugas: En la cadena de produccion industrial, los derrames y fugas durante
el proceso de envasado de productos de limpieza liquidos operan como una fuente
primaria de desperdicio. La presencia de dificultades con las maquinas de llenado, las
valvulas y las conexiones puede traducirse en un exceso de producto derramado o fugas
que provoquen no solo la pérdida directa de inventario, sino también posibles dafios
colaterales al equipo o al espacio de trabajo, y generar consiguientemente la necesidad de
realizar reparaciones o reemplazos costosos.

Envases defectuosos: Los defectos en los envases, como botellas agrietadas o mal
selladas, afiaden otra dimensién a los problemas que rodean los desperdicios. Un
contenedor no estanco puede permitir que el contenido se derrame o se contamine, lo que
no solo genera una pérdida de inventario, sino que puede llevar a un aumento en las
devoluciones de productos. Ademas, estos incidentes acarrean una pérdida indirecta
constituida por el tiempo y los recursos necesarios para manejar tales devoluciones.

Exceso de material de embalaje: ElI embalaje excesivo o superfluo puede inflar los
costos de produccién y contribuir a la acumulacién de desechos adicionales. Aprovechar
al maximo cada componente del disefio del empaque puede ser una forma efectiva de
mejorar la sostenibilidad, restando impacto ambiental y reduciendo los costos asociados
con el gerenciamiento de residuos.

Desperdicio de etiquetas: Un elemento aparentemente menor como lo son las etiquetas
puede dar lugar a una significativa cantidad de desperdicio en el proceso de produccion.
Etiquetas mal impresas, mal colocadas o dafiadas no solo generan desperdicio y aumentan
los costos de produccion, sino que también pueden liderar a problemas de cumplimiento
con las regulaciones y desencadenar devoluciones de productos.

Mala planificacion de la produccion: En el escenario donde la planificacion y
coordinacion en la produccion y cadena de suministro son deficientes, pueden surgir tanto
la produccion de exceso de stock como la falta de productos para satisfacer la demanda.
Cualquiera de estas situaciones puede derivar en la obsolescencia del producto, lo que
incrementa las pérdidas y los costos generales.

Ineficiencia en el transporte y la logistica: La optimizacion del flujo de los productos
de limpieza desde su origen en la linea de produccion hasta su destino en los almacenes
0 puntos de venta se revela como un factor fundamental para el adecuado control de los
costos y la eficaz gestion de los recursos. Cualquier ineficiencia presente en esta fase
puede subir los costos y generar un desperdicio innecesario de combustible.
Adicionalmente, un almacenamiento inadecuado puede causar dafios en los envases o
productos, lo que también conduce a un aumento del desperdicio.

Falta de capacitacion y conciencia del personal: Para minimizar el desperdicio en la
linea de produccion es crucial que el personal posea conciencia y formacion adecuada.
Resulta imperativo que aquellos que trabajan directamente en la linea de envasado
cuenten con una comprension profunda de los problemas de desperdicio y las mejores
practicas para minimizar su incidencia. El desconocimiento o la falta de formacion
pueden desencadenar errores y asi acrecentar el volumen globlal de desperdicio en la
cadena productiva.
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Para abordar estos problemas de desperdicio, se implementa medidas como la mejora de
la tecnologia de envasado, la optimizacion del disefio de los envases, la formacion del
personal y la incorporacion de sistemas de gestion de calidad y medio ambiente son
aspectos fundamentales. Asimismo, la adopcién de un enfoque basado en la economia
circular y la colaboracion con proveedores y distribuidores comprometidos con la
sostenibilidad puede contribuir a la disminucién del desperdicio y al mejoramiento de la
sostenibilidad en el proceso de envasado.

Causas de los problemas prioritarios y desarrollar soluciones efectivas para
resolverlos.

Definicién de problemas prioritarios: En este estudio, la técnica S9 se utiliz6 como
instrumento para profundizar en los asuntos nucleares que se buscaban resolver, esto es,
los periodos de inactividad y el exceso de inventario. La identificacion precisa de estos
inconvenientes en la etapa inicial de la intervencién fue un paso crucial para asentar los
cimientos del subsiguiente analisis.

Formacion de equipo de trabajo: Para tratar estos problemas, se ciment6 un equipo de
trabajo compuesto por individuos con una disefiada experiencia y conocimiento en la
produccion de productos de limpieza, aprovechando sus valiosas aportaciones y
habilidades para profundizar en los aspectos problematicos de la produccion y formular
soluciones efectivas.

Descripcion detallada de los problemas: Se procedio6 a delinear una descripcion de los
problemas identificados, indagando en los sintomas, las causas aparentes y los efectos
que estos generaban sobre la produccion. Este ejercicio de explorar la naturaleza de los
problemas permitié una comprension méas profunda y accion precisa.

Separacion de hechos de las opiniones: Con la finalidad de centrarse en las raices reales
del problema, se distingui6é cuidadosamente entre los hechos y las opiniones. Este paso
constituy0 una medida obligada para asegurar que las acciones correctivas se
fundamentaran en la realidad objetiva y no en percepciones subjetivas.

Identificacion de las causas raiz del problema: Utilizando instrumentos probados,
como el diagrama de Ishikawa, el analisis de Pareto y la lluvia de ideas, se logrd
identificar las causas primarias del problema. Estos instrumentos proporcionaron una
estructura y una direccion para el proceso de identificacion de las causas raiz.

Verificacion de las causas raiz: Antes de proceder a la etapa de generaciéon de
soluciones, se verificaron las causas raiz del problema. Este paso es crucial para
asegurarse de que las soluciones propuestas se generarian para lidiar con las causas
auténticas de los problemas y no con meros sintomas o efectos secundarios.

Generacion de soluciones: Al contar con un amplio entendimiento de las causas
subyacentes del problema, se procedio a la generacion de soluciones. Aqui se tomaron las
causas identificadas y se debatié de manera rigurosa el mejor modo de manejarlas, lo que
implico una evaluacion de la viabilidad y el impacto potencial de cada opcion.
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Implementacion y seguimiento de soluciones: Una vez generadas las solvencias, se
implementaron y se realizd un seguimiento cuidadoso para verificar su efectividad. Este
paso fue indispensable para garantizar que la intervencién lograra los resultados deseados.

Estandarizacion de las soluciones: Se estandarizaron las soluciones efectivas
implementadas. La estandarizacion asegura la constancia en la aplicacion de estas
soluciones en el futuro, garantizando que los beneficios obtenidos se mantengan a largo
plazo.

En relacion a los dos inconvenientes mas significativos detectados en la compafiia
dedicada a la produccion de productos de limpieza, se procedio a utilizar el marco
conceptual de los 7 desperdicios de Leam Manufacturing con el fin de determinar las
causas subyacentes de los periodos de inactividad y el exceso de inventario. Se siguieron
los siguientes pasos:

Identificacion de los siete desperdicios de Lean Manufacturing: Los siete tipos de
desperdicio o "mudas"” segun la filosofia de Lean Manufacturing, que se enfoca en la
reduccion del desperdicio en la produccion mediante la mejora constante del flujo de
trabajo, se encontraban presentes y tenian un impacto significativo en la eficiencia
operativa de la empresa. Estos tipos de desperdicio abarcan la sobreproduccion, los
tiempos de espera, el transporte innecesario, el sobreprocesamiento, el inventario
excesivo, los movimientos innecesarios y los defectos en los productos. Cada uno de estos
desperdicios contribuia a los problemas criticos de tiempos muertos y exceso de
inventario, asi como a la pérdida general de productividad y eficiencia.

Implementacion de técnicas de Just-in-Time: Como medida para enfrentar la
sobreproduccidén, uno de los siete tipos de desperdicio, la empresa decidi6 poner en
practica las tacticas de Just-in-Time (JIT). El principio en que se basa el JIT consiste en
fabricar "lo necesario, en el momento en que se necesita, y en la cantidad requerida”. Esta
estrategia contribuye a evitar la sobreproduccion y el acimulo excesivo de inventario,
logrando asi reducir tanto los activos inmovilizados como los periodos de inactividad.

Puesta en marcha de monitoreo y control de inventarios: Para resolver los problemas
ocasionados por esperas innecesarias, la empresa implanté sistemas robustos de
monitoreo y control de inventarios. Estos sistemas garantizaban la disponibilidad de los
materiales y la maquinaria necesarios a medida que se requerian, reduciendo los tiempos
muertos.

Optimizacion de las rutas de transporte: Como respuesta a los posibles tiempos
muertos y el exceso de inventario provocados por el transporte innecesario, uno de los
siete desperdicios, la empresa optimizd estratégicamente las rutas de transporte,
minimizando los recursos malgastados en estos desplazamientos.

Optimizacion de los procesos de produccion: Aatisfaciendo el problema del
sobreprocesamiento, la compafiia trabajé para optimizar sus procesos de produccion
orientados a la minimizacion de los tiempos muertos y el exceso de inventario. Esta
optimizacion incluia cosas como analisis detallado de procesos, eliminacion de tareas
innecesarias, y la ejecucion de tecnologias mas eficaces.
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Implementacion de sistemas de control de inventarios: Por otro lado, para combatir el
inventario excesivo, otro de los siete desperdicios, se implementaron sistemas de
monitoreo y control de inventarios. Estos sistemas permiten acompafiar el flujo de los
materiales por toda la cadena de suministro, permitiendo asi administrar la cantidad
exacta de inventario requerido, lo que puede reducir el exceso de inventario y los tiempos
muertos.

Reduccion de los movimientos innecesarios: Los movimientos innecesarios dan lugar
a tiempos muertos. Por lo tanto, para combatir este propenso desperdicio, la empresa ha
optimizado sus procesos de produccién para minimizar este tipo de movimientos,
mejorando asi la eficiencia de la produccion.

Implementacion de sistemas de control de calidad: Para dirigirse al problematico
factor de los defectos, la empresa puso en marcha sistemas de control de calidad. Los
sistemas mencionados tienen la finalidad de identificar y subsanar fallos antes de que los
productos sean entregados al usuario, evitando devoluciones, exceso de inventario y, en
ultima instancia, tiempos muertos.

Por lo tanto, la aplicacion de los 7 tipos de desperdicio segin Leam Manufacturing
permiti¢ identificar las causas fundamentales de los inconvenientes relacionados con los
tiempos muertos y el exceso de inventario en la empresa dedicada a la fabricacion de
productos de limpieza, y se llevaron a cabo soluciones eficaces para abordarlos. La
evaluacion y mejora continua de los procesos esenciales resulta crucial para mantener la
eficiencia, productividad y calidad de los productos ofrecidos por la mencionada empresa.
Con este propdsito, se pueden emplear herramientas como la técnica S9 y los
mencionados 7 tipos de desperdicio.

De la misma forma, es imperativo establecer un plan de mejora continua para los procesos
criticos de la empresa, que incluya la constante identificacion de nuevas oportunidades
de mejora y la aplicacion de herramientas de analisis y resolucién de problemas para
abordarlas. Al seguir estos pasos, se pueden identificar oportunidades de mejora, generar
soluciones efectivas y estandarizar las soluciones implementadas para asegurarse de que
se sigan utilizando en el futuro.

Se presenta un formato de plan de accion de mejora continua de productividad para
mantener la eficiencia, productividad y calidad de los productos de la empresa de
productos de limpieza con las S9 y los 7 desperdicios:

Tabla 5.
Plan de accion de mejora continua de productividad
Fase del Plan de Trabajo Acciones a realizar
Identificacién del proceso - Nombre del proceso.
critico - Objetivos especificos del proceso.
- Indicadores de desempefio del proceso.
Analisis del proceso - Técnica S9 y andlisis de los 7 desperdicios.

- Causas raiz identificadas.
- Soluciones efectivas generadas.
Plan de accion - Descripcion detallada de las soluciones efectivas.
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- Recursos necesarios para implementar las

soluciones.

- Plazas de implementacion.

- Responsabilidades de cada miembro del equipo.
Implementacion - Seguimiento de la implementacion de las soluciones

efectivas.

- Ajustes necesarios durante la implementacion.

- Medidas para asegurar la eficacia de las soluciones.
Evaluacion de resultados - Indicadores de desempefio medidos.

- Resultados obtenidos.

- Evaluacion de los resultados y ajustes necesarios.
Estandarizacion de - Desarrollo de manuales de procedimientos.
soluciones - Sistemas de monitoreo y control de procesos.

- Capacitacion del personal.
Plan de mejora continua - Identificacion constante de nuevas oportunidades de

mejora.

- Aplicacion de herramientas de analisis y solucion de

problemas.

- Actualizacion del plan de accion de mejora continua.

El plan de trabajo propuesto en la tabla 5 consiste en siete etapas con el fin de alcanzar
una mejora continua en el proceso critico de la fabrica especializada en productos de
limpieza. En primer lugar, se llevara a cabo la identificacion del proceso critico, seguido
del andlisis de las causas fundamentales de los problemas identificados. Posteriormente,
se elaborara un detallado plan de accion que contemplara soluciones efectivas para
abordar estos inconvenientes. Una vez implementadas las soluciones, se realizara un
seguimiento para garantizar su eficacia, evaluando los resultados obtenidos y realizando
ajustes en caso de ser necesario. Es importante mencionar que se procedera a estandarizar
las soluciones implementadas y se establecera un plan de mejora continua para asegurar
la consistencia en el proceso.

Optimizacion de procesos en la fabrica de productos de limpieza: Aplicacion de la
herramienta de anélisis 5W y 1H, y la estrategia 9's

Mediante un analisis, se lograron identificar distintas areas propicias para la mejora en
cada uno de los procesos y subprocesos de la fabrica, abarcando desde la seleccion de las
materias primas hasta el momento de la distribucion del producto final. Una vez se habian
detectado los aspectos innecesarios o superfluos, se optd por poner en practica la
estrategia 9's, con el objetivo de optimizar las condiciones de ejecucion en todos los
procesos y subprocesos involucrados. La estrategia 9's se basa en nueve principios
fundamentales, los cuales se muestran detalladamente en la Figura 10:
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Figura 10. Principios fundamentales

Tras la instauracion de medidas de perfeccionamiento arraigadas solidamente en los
preceptos de la doctrina del "9S", la manufacturera de bienes destinados a la higiene y
limpieza percibié un descenso cuantioso en la manifestacion de los Ilamados "7
desperdicios". Esta merma en la presencia de dichas inconsecuencias productivas no se
materializo en un simple desvanecimiento de los impedimentos operacionales, sino que
propicié un alza ostensible en la eficiencia productiva y, por consiguiente, en la
rentabilidad de la compafiia. Este hecho evidencia de manera incuestionable la validez y
potencialidad de la estrategia implementada.

Esta mejora no solo es intrinseca y propia del conjunto de principios y tacticas que
componen la metodologia del "9S", sino que invita a profundizar en la conveniencia de
su adopcién en escenarios industriales y productivos similares. Asimismo, revela la
pertinencia de enfocar los esfuerzos directivos y de gestién hacia la diagnosis e
identificacion temprana de aquellos "7 desperdicios” que, aunque ineludiblemente
inherentes en todo tipo de procesos productivos, pueden ser mitigados. Por tanto, es
inequivoco el valor que la disciplina del "9S" aporta en la busqueda de la excelencia
operacional y la optimizacion del rendimiento financiero de las compafiias.

Se procede a presentar la Tabla 6, la cual detalla dos herramientas de analisis
imprescindibles para la gestion efectiva de los procesos y subprocesos de la fabrica: la
herramienta de analisis 5W y 1H, y la estrategia 9's. La herramienta de analisis 5W y 1H
representa una metodologia de analisis de procesos que se basa en la formulacion de
preguntas clave para obtener una vision completa y detallada de la situacién a evaluar. La
tabla 6 muestra esta herramienta en detalle, enfocandose en las preguntas clave que se
deben responder para analizar cualquier proyecto o proceso. Por su parte, la estrategia 9's
es una metodologia de gestion de procesos orientada a la mejora continua, que se basa en
nueve principios fundamentales. La tabla 6 muestra los principios fundamentales de la
estrategia 9's, detallando los aspectos cruciales que se deben considerar para garantizar
una gestion de procesos efectiva.
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Tabla 6.
Herramienta de analisis 5W y 1H, y la estrategia 9's
Desperdicio 5Wy 1H Estrategia  Proceso/Subproce Mejoras
9's o) Implementad
as
Sobreproducci  ¢Qué? Justo a Seleccion Ajuste de la
on Exceso de tiempo (JIT) clasificacion produccion
produccion segun la
demanda
Tiempo de ¢Cuando? Mejora Seleccion Reduccion de
espera Tiempos continua clasificacion tiempos de
muertos espera  entre
etapas
Transporte ¢Dénde? Normalizacié6  Seleccion Optimizacion
Movimient n clasificacion de la
0 disposicion de
innecesario la planta
de
materiales
Exceso de ¢Por qué? Control de Seleccion Eliminacion de
procesamiento  Procesos calidad clasificacion procesos
innecesario redundantes
S
Inventario ¢ Cuanto? Justo a Seleccion Control de
Exceso de tiempo (JIT) clasificacion niveles de
inventario inventario
Movimiento ¢Quién? Desarrollo del  Seleccion Capacitacion
Movimient  personal clasificacion en técnicas
0S eficientes de
innecesario trabajo
S de
personal
Defectos ¢Cémo? Mantenimient Seleccion Implementacié
Errores en o preventivo clasificacién n de
el proceso inspecciones y

mantenimiento
regular

La matriz de mejoramiento de procesos muestra como se aplicaron la herramienta de
analisis 5W y 1H y la estrategia 9's para identificar y abordar los 7 desperdicios en los
procesos de seleccion y clasificacion de la fabrica de productos de limpieza. La matriz
presenta cada desperdicio, como se identifico mediante la herramienta 5W y 1H, qué
aspecto de la estrategia 9's se aplicd, en qué proceso o subproceso se implementd y las
mejoras realizadas.
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Porcentaje de aplicacion 9s en la Empresa Imporfactory CIA. Ltda. contrastando
con el indice de productividad.

Sin embargo, se puede realizar una evaluacion de la empresa para medir la
implementacién de la metodologia 9S y su aplicabilidad en los procesos de trabajo. Esta
evaluacion permitird identificar areas de mejora y establecer acciones concretas para
optimizar la aplicacion de las nueve S principales: seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke,
seguridad, satisfaccion, simplificacion y estandarizacion. A su vez, resulta fundamental
adoptar un enfoque cualitativo para medir la eficacia de esta metodologia y su impacto
en la productividad, a través de evaluaciones y mediciones relevantes de indicadores
especificos.

La metodologia 9S ofrece un notable potencial para mejorar la productividad de cualquier
empresa. Su objetivo central radica en optimizar la eficiencia y calidad en el entorno
laboral, procurando eliminar desperdicios y optimizar los procesos existentes. Al reducir
los tiempos de espera, minimizar actividades superfluas y simplificar los procedimientos,
los empleados pueden trabajar de manera mas productiva y efectiva.

Es importante resaltar que el nivel de implementacién de la metodologia 9S puede variar
segun diversos factores, como el tamafio de la empresa, el tipo de productos fabricados y
la complejidad de los procesos involucrados. Ademas, es fundamental comprender que la
aplicacion de la metodologia 9S no constituye una solucion inmediata para mejorar la
productividad empresarial, sino mas bien un proceso continuo que demanda tiempo y
esfuerzo para ser implementado y mantenerse de forma éptima en el tiempo.

Impacto de la eliminacion de los 7 desperdicios en los indicadores de productividad
y de gestion de la Empresa Imporfactory CIA. Ltda.

Para evaluar el impacto de la metodologia 9S en la productividad, es posible utilizar
indicadores tales como el tiempo de ciclo, la productividad, la calidad y la reduccién de
inventarios, entre otros. Estos indicadores pueden ser evaluados tanto antes como después
de la implementacion de la metodologia 9S con el fin de determinar su influencia en la
productividad.

La eliminacion de los siete tipos de desperdicios en la empresa dedicada a la fabricacion
de productos de limpieza puede tener un impacto significativo en sus indicadores de
productividad y gestion. Dichos desperdicios incluyen la sobreproduccion, el tiempo de
espera, el transporte, el procesamiento innecesario, el inventario, el movimiento y los
defectos. En primer lugar, mediante la eliminacion de la sobreproduccion, es posible
mejorar los indicadores de productividad al reducir los costos de produccion y disminuir
el tiempo dedicado al proceso. Ademas, al eliminar el tiempo de espera, se pueden reducir
los retrasos en el proceso productivo y mejorar la eficiencia de la empresa.

En segundo lugar, al eliminar el transporte innecesario y el procesamiento innecesario se
puede mejorar la eficiencia del proceso productivo y reducir los costos de produccion.
Asimismo, disminuye la probabilidad de cometer errores durante la produccion, lo que a
su vez se traduce en una mejora en la calidad del producto y en una reduccién de los
Ccostos.
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En tercer lugar, la eliminacion del inventario contribuye a mejorar la eficiencia del
proceso productivo y reducir los costos de produccion. Ademas, esto puede mejorar la
calidad del producto al disminuir la posibilidad de cometer errores durante el proceso de
fabricacion. Por su parte, al eliminar los movimientos innecesarios se puede mejorar la
eficiencia del proceso productivo y reducir los costos de produccion. Asimismo, también
se puede mejorar la calidad del producto al disminuir la posibilidad de cometer errores
durante su fabricacion. Por Gltimo, la eliminacion de los defectos resulta en una mejora
en la calidad del producto y en una reducciéon de los costos de produccion al disminuir la
necesidad de retrabajos y reparaciones. Ademas, esto puede contribuir a aumentar la
satisfaccion del cliente al ofrecer productos de alta calidad.

Establecer los indicadores financieros generados de la propuesta de mejora con la
aplicacion de la metodologia 9s y eliminacion de los 7 desperdicios en la Empresa
Imporfactory CIA. Ltda.

Es importante destacar que la medicion de los indicadores financieros dependera de la
implementacién efectiva de la metodologia 9S y la eliminacién de los 7 desperdicios,
ademas de llevar a cabo una adecuada evaluacion y analisis de los resultados obtenidos,
la implementacion de estas acciones puede implicar un desembolso inicial. Sin embargo,
a largo plazo, los beneficios econdmicos y operativos pueden ser notables. La adopcién
de la metodologia 9S y la eliminacion de los siete tipos de desperdicio en la empresa
dedicada a la produccion de productos de limpieza pueden generar un impacto
considerable en los indicadores financieros de la organizacion. Se presentan algunos
posibles indicadores financieros que podrian medir dicha mejora:

Costos de produccion: Aplicando la eliminacion de los "7 desperdicios” y la
metodologia "9S", es factible lograr una considerable reduccion en los costos de
produccion. Este descenso se puede atribuir primordialmente a una mejora en el
rendimiento del proceso productivo y una disminucion en el derroche de recursos, tanto
humanos como materiales. El indicador financiero relativo a los costos de produccion,
que se determina de acuerdo a los gastos incurridos durante la materializacion de la
mercancia, puede evidenciar empiricamente esta mejora.

Tiempo de ciclo: Las medidas implementadas en un intento de erradicar los "7
desperdicios" y emplear la metodologia "9S", pueden permitir una reduccion significativa
en el tiempo de ciclo de produccion. Esto resulta en una eficiencia procesal optimizada y
ahorros notables en los costos de produccion. Aqui, el indicador financiero de duracion
del ciclo, que captura el periodo requerido para la creacion total de un producto, es
elemental para cuantificar esta mejora.

Productividad: La supresion de estos desperdicios generara un efecto positivo en la
productividad global de la organizacion, acentuando ain mas la reduccion del tiempo de
produccién y la mejora en la eficiencia de las operaciones. Un incremento en la
productividad implica una utilizacion mas efectiva de los recursos disponibles, lo cual se
traduce en una produccién mayor o equivalente, a la vez que se disminuye el uso de
recursos. El indicador financiero de la productividad, que mide los bienes y servicios
producidos por unidad de insumo, resulta esencial para evaluar esta mejora.
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Calidad: Es probable notar una mejoria en la calidad de los productos finales como
resultado de la eliminacion de los "7 desperdicios” y la adopcion de la metodologia "9S".
Este mejoramiento puede atribuirse a una reduccion en la posibilidad de fallos durante el
procedimiento productivo. En este caso, el indicador de calidad, el cual puede ser
evaluado mediante el recuento de retornos o quejas de los clientes, resulta Gtil para
cuantificar esta mejora.

Reduccion de inventarios: La intervencion propuesta podria resultar en una necesidad
decreciente y sostenida de mantener inventarios extensos, ya que la eliminacion de los
desperdicios conlleva a una mejora en la eficiencia operativa y una reduccion en los
costos de produccidn. En este contexto, cobra gran relevancia el indicador de reduccion
de inventarios, el cual evallia el tiempo que los productos permanecen en ellos antes de
ser vendidos. Vale la pena recordar que esto permite realizar una evaluacion detallada de
la situacion financiera de la empresa y la implementacion de medidas adecuadas para
optimizar los recursos disponibles. Asimismo, dicho indicador puede ofrecer una medida
cuantitativa de esta mejora.

Retorno de inversion (ROI): La adopcion de la metodologia "9S" y la eliminacion de
los "7 desperdicios" exigiran una inversion inicial. El calculo del Retorno de Inversion
(ROI) brinda una medida del éxito de esta inversion, en términos de mejora en los
indicadores previamente mencionados.

La implementacion de la metodologia 9S y la eliminacion de los siete tipos de
desperdicios pueden generar mejoras de gran relevancia en los indicadores financieros de
la empresa dedicada a la produccion de productos de limpieza. Al aplicar estas practicas,
es posible lograr beneficios destacados, entre los que se encuentran la disminucion de los
costos de produccion, el fortalecimiento de la eficiencia del proceso, la elevacion de la
calidad de los productos y la reduccion de los niveles de inventario. Estos son solo
algunos ejemplos de los resultados positivos alcanzables mediante la implementacion de
estas estrategias.

Se presenta las siguientes evaluaciones y mediciones de indicadores para medir el
porcentaje de aplicacion de la metodologia 9S y su impacto en la productividad:

Evaluacion de la aplicacion de las 9S: Se ha realizado un analisis de la corporacion
siguiendo una evaluacion de la implementacion de las técnicas conocidas como las 9S en
todos los procedimientos de trabajo. Dentro del espectro de elementos evaluados, se
destaca la medicion del grado de organizacion, limpieza observable en el ambiente de
trabajo, la existencia de normas bien definidas y procedimientos transparentes, asi como
la eleccion y uso de las herramientas y equipos adecuados para cada tarea. Todos estos
aspectos son indicadores cruciales para evaluar la efectividad de la metodologia y su
impacto en la eficiencia operativa.

Analisis de tiempos: Una parte fundamental del estudio incluye un analisis a fondo de
los intervalos requeridos durante cada procedimiento de trabajo. Dichos tiempos se
midieron antes y posiblemente después de la aplicabilidad de la metodologia 9S a fin de
comparar y evaluar su impacto significativo en términos de eficiencia. El analisis permitio
determinar si la implementacion de la metodologia ha dado lugar a una reduccion en los
tiempos de espera, incrementando asi la eficiencia en los procesos.
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Medicion de la productividad: Los indicadores de productividad, entendidos en
términos de produccion por hora, por empleado y por operacion, han sido medidos antes
y después de la utilizacion de la metodologia 9S. Esta valoracion es vital para evaluar el
impacto de la implementacion en la productividad de la entidad.

Evaluacion de la calidad: La calidad de los productos y servicios ofrecidos por la
empresa ha sido evaluada tanto previo como posterior a la implementacion de la
metodologia 9S. Los resultados obtenidos evidencian que la adopcion de dicha
metodologia ha propiciado un notable mejoramiento en la calidad de los productos y
servicios, asi como una significativa disminucion en los costos de produccion.

Evaluacion de la satisfaccion del cliente: Una evaluacion de la satisfaccion del cliente
antes y después de llevar a cabo la implementacion de la metodologia 9S proporcion6
datos de gran valia sobre la eficacia de dicha implementacion. Estos datos recopilados
corroboran si la metodologia logra aumentar la satisfaccion del cliente y, como resultado,
fomentar su fidelizacion.

En una fabrica de productos de limpieza, la optimizacién de procesos es crucial para
mejorar la eficiencia, disminuir costos y satisfacer las necesidades y demandas de los
clientes. En el presente articulo se presentara un andlisis financiero detallado sobre la
aplicacion de mejoras especificas en dicha fabrica, intervencion que englobd procesos
tales como la optimizacion en la distribucion de la planta, eliminacién de procesos
redundantes, control de niveles de inventario, formacion en técnicas eficientes de trabajo,
e instauracion de una inspeccion y mantenimiento constante de las operaciones. Es,
entonces, fundamental para esta organizacion garantizar la efectiva implementacion de
dichas mejoras a fin de lograr los resultados deseados y mejorar asi su rendimiento
empresarial.

Optimizacion de la disposicion de la planta

La optimizacién de los procesos logisticos presenta beneficios significativos en el sector
de los productos de limpieza, ya que conlleva una reduccion en el tiempo de transporte y
la eliminacion de movimientos innecesarios de materiales y personal, lo cual, a su vez, se
traduce en un aumento de la eficiencia en la linea de produccidn. Estimaciones calculan
que la implementacion de esta mejora puede generar una disminucién de hasta un 10%
en los costos de transporte, al mismo tiempo que incrementa la productividad en un 5%.
De esta manera, la empresa puede potenciar su desemperio operativo y obtener ventajas
competitivas en el mercado.

Eliminacion de procesos redundantes

La eliminacion de procesos redundantes es otra mejora importante que puede reducir el
exceso de procesamiento y mejorar la eficiencia en la linea de produccién. Se estima que
la implementacion de esta mejora puede reducir los costos de procesamiento en un 8%y
aumentar la productividad en un 4%.
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Control de niveles de inventario

El control de niveles de inventario es una mejora importante en la fabrica de productos
de limpieza, ya que puede reducir el exceso de inventario y mejorar la eficiencia en la
linea de produccion. Se estima que la implementacion de esta mejora puede reducir los
costos de inventario en un 15% y aumentar la productividad en un 3%.

Capacitacion en técnicas eficientes de trabajo

La instruccion en técnicas laborales eficientes puede promover la mejoria de la eficiencia
y la calidad del trabajo ejecutado por parte del personal. De acuerdo a estimaciones, la
ejecucion de esta mejora tiene el potencial de incrementar la productividad en un 2% vy
disminuir los costos asociados a la calidad en un 5%. Es crucial para la organizacion
considerar la implementacion de esta capacitacion como una estrategia para elevar el
desempefio y la competitividad en el entorno laboral.

Implementacion de inspeccion y mantenimiento regular

La implementacion regular de inspecciones y mantenimiento puede disminuir el periodo
de inactividad y potenciar la eficiencia en la linea de produccion. Segun estimaciones,
esta mejora tiene el potencial de reducir los costos de mantenimiento en un 12% vy
aumentar la productividad en un 3%. La implementacion de mejoras especificas en la
fabrica de productos de limpieza puede tener un impacto substancial en aspectos clave
como la eficiencia, la productividad y los costos. Investigaciones financieras demuestran
que la optimizacidn en la disposicion de la planta, la eliminacion de procesos redundantes,
el control de los niveles de inventario, la capacitacion en técnicas de trabajo eficientes y
la ejecucion de inspecciones y mantenimientos regulares pueden generar ahorros
significativos y elevar la rentabilidad a largo plazo de la organizacion.

Inversién necesaria

La realizacién de inversiones en mejoras especificas en la planta de produccién de
productos de limpieza puede generar un impacto de gran importancia en aspectos clave
como la eficiencia operativa, la productividad y los costos asociados. Un estudio
financiero demuestra fehacientemente que la optimizacion de la disposicion fisica de la
planta, la eliminacién de procesos redundantes, el control adecuado de los niveles de
inventario, la capacitacion en técnicas laborales eficientes y la aplicacion regular de
inspecciones y mantenimiento pueden ocasionar ahorros econdmicos considerables, asi
como mejorar la rentabilidad de la empresa a largo plazo. EI ROI del proyecto es lo que
indica que la inversion es rentable y se espera que genere ahorros significativos para la
empresa de productos de limpieza Imporfactory Cia. Ltda,

Analisis de mejoras ambientales mediante la implementacion de las 9's y 7
desperdicios en la fabrica de productos de limpieza en todos los niveles de la linea
de produccién

En este analisis, La atencion se enfocd en lograr mejoras ambientales en la fabrica de
productos de limpieza mediante la implementacion de los 9 y abordar los 7 desechos en
todos los niveles de la linea de produccion. Los 9S son un conjunto de practicas que
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promueven la limpieza y organizacion del lugar de trabajo, mientras que los 7
desperdicios son areas comunes de ineficiencia y desperdicio en el proceso de produccion.
Al abordar estos elementos, el objetivo principal fue incrementar la eficiencia, reducir los
residuos y disminuir el impacto ambiental de la fabrica. Al implementar las 9S y abordar
los 7 desechos en la fabrica de productos de limpieza, se podrian lograr las siguientes
mejoras ambientales:

Reduccion del consumo de recursos: La implementacion de la metodologia "9S" vy el
enfoque en los "7 desperdicios™ apuntan a optimizar los procesos productivos de la fabrica
de productos de limpieza; esto conduce a una mejor eficiencia y refrenamiento del
derroche. Como consecuencia directa, es plausible que se registre una notoria
disminucion en el consumo de recursos esenciales como agua, energia, y materias primas.
Periodicamente, las actividades econdémicas pueden conllevar un consumo innecesario o
elevado de estos recursos, por lo tanto, su reduccion no presenta inicamente un beneficio
para la empresa en gastos, sino que también contribuye al movimiento global hacia la
sostenibilidad.

Reduccion de emisiones y contaminacion: La minimizacion de la sobreproduccion y la
optimizacion de procesos que resultan de la implementacion de la metodologia "9S" y el
enfoque en los "7 desperdicios™ tienen un impacto directo en las emisiones y la
contaminacion generadas por la fabrica. Al producir solo lo que es necesario y mantener
los procesos tan eficientes como sea posible, se conseguiria una significativa reduccién
en las emisiones que conllevan los procesos de produccion, contribuyendo asi a la
disminucion del impacto ambiental y ascendiendo hacia objetivos de sostenibilidad.

Reduccion de desperdicios: Enfocarse en los fallos de produccion y la sobreproduccion
a través de estas metodologias puede conllevar a una disminucion en la cantidad de
productos y materiales que terminan siendo desechados. Este punto es de suma
importancia, dado que los residuos mal gestionados pueden tener un considerable impacto
perjudicial en el medio ambiente. La disminucién de estos residuos resultara en ahorros
financieros y un avance hacia una mayor sostenibilidad.

Mejora en la gestion de residuos: Mantener un ambiente de trabajo limpio y bien
organizado es uno de los principales objetivos de la metodologia "9S". Un tal entorno
permite mas facilmente identificar y gestionar de manera adecuada los residuos generados
durante los procesos. Un control eficaz respecto a la generacion y manejo de residuos
puede minimizar su impacto adverso en el entorno, asimismo, facilita su reutilizacion,
reciclado, o disposicion adecuada, contribuyendo a una actividad empresarial mas
respetuosa con el medio ambiente.

La matriz de evaluacion ambiental muestra que la implementacién de las 9'S y el abordaje
de los 7 desperdicios puede tener un impacto positivo en el medio ambiente y mejorar la
rentabilidad de la empresa (ver anexo). La puntuacion total de la matriz es de 45 puntos,
lo que indica un alto nivel de beneficios ambientales y econdmicos. La reduccion del
consumo de recursos, la reduccion de emisiones y contaminacion y el ahorro de costos
obtuvieron las més altas, lo que indica que son los criterios mas importantes a considerar
al implementar estas mejoras en la fabrica de productos de limpieza.
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Maquinas automatizadas

La implementacion de maquinas automatizadas en la Imporfactory Cia. La empresa Ltda
obtuvo como resultado una mayor eficiencia en sus procesos de produccion, asi como una
disminucion de errores y desperdicios, y una mayor capacidad para fabricar productos de
forma mas rapida y eficiente. Se espera que esta implementacion tenga un impacto de
gran relevancia tanto en la productividad como en la rentabilidad de la empresa.

En consecuencia, la implementacion de las practicas de las 9S y la reduccién de los 7
desperdicios ha resultado en una mayor eficiencia en los procesos de produccion, asi
como en la disminucién de errores y desperdicios, lo que ha permitido aumentar la
capacidad de produccion de manera mas rapida y eficiente. Se espera que estas acciones
tengan un impacto significativo en la productividad y rentabilidad de la empresa.

Ademas, la empresa ha adquirido maquinas automatizadas valuadas en $81,189.09, las
cuales desempefian un papel fundamental en el proceso de fabricacion de productos de
limpieza. Con el fin de mejorar la productividad y reducir costos, se propone implementar
las siguientes mejoras, basadas en los principios de las 9S y la reduccién de los 7
desperdicios (ver apéndice 6.6):

1. Implementacion de un programa de limpieza y mantenimiento regular para
asegurar que las maquinas funcionen de manera éptima.

2. Con el propésito de optimizar los procesos de produccion, se llevo a cabo una
evaluacion para reconocer y suprimir los siete tipos de ineficiencia detectados: la
sobreproduccidn, el tiempo de espera, el transporte inadecuado, el procesamiento
excesivo, el exceso de inventario, los movimientos innecesarios y los defectos en
los productos. Este analisis permite identificar areas de mejora cruciales para la
eficiencia operativa de la organizacion.

3. Enaras de asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad esperados, se ha
propuesto la implementacion de un sélido sistema de control de calidad. Esto
garantizara que los productos manufacturados cumplan con los criterios y
especificaciones establecidos, salvaguardando la satisfaccion del cliente y
preservando la reputacion de la compafiia.

4. Para fomentar una cultura de mejora continua dentro de la empresa, se ha
planificado la capacitacion del personal en los principios de las 9S y los siete
desperdicios. Este programa de formacion se enfocara en la importancia de la
eliminacién de la ineficiencia en todos los niveles de la organizacion, con el
objetivo de maximizar la calidad, minimizar los desperdicios y optimizar los
resultados finales.

5. Adicionalmente, se ha concebido la implantacion de un sistema de seguimiento y
medicion de la eficiencia de las maquinas automatizadas. Esto permitira
monitorear y evaluar el desempefio de estas herramientas tecnoldgicas,
asegurando su Optimo funcionamiento y facilitando la toma de decisiones
estratégicas en cuanto a su mantenimiento y mejora continua.
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Evaluacion y Proyeccion de Impacto Financiero: Implementacién de la Metodologia
9S y Reduccidn de los 7 Desperdicios en la Empresa Imporfactory Cia. Ltda.

Con el proposito de evaluar la viabilidad econdmica de incrementar la estimacion de la
productividad en la compafiia especializada en la fabricacion de productos de limpieza,
mediante la adopcion de la metodologia 9s y la eliminacion de los siete tipos de
ineficiencia, resulta indispensable llevar a cabo un analisis de costos y beneficios
asociados a dicha mejora. Este analisis permitira determinar de manera precisa el impacto
financiero de implementar estas medidas de optimizacion y discernir si los beneficios
obtenidos justifican los costos incurridos en el proceso. Tal evaluacion financiera
garantizard una toma de decisiones fundamentada y respaldada por datos concretos,
orientando a la empresa hacia una mejora continua y una mayor rentabilidad en sus
operaciones.

La empresa de productos de limpieza tenia ingresos totales de $1.410.612,51 y costos y
gastos totales de $1.388.719,76, resultando en una unidad operativa de $21.892,75. Con
la implementacion de la metodologia 9S y la eliminacion de los 7 desperdicios, se estima
un aumento en la productividad de la empresa en un 10%. Dicho incremento implica que
la compafiia podria incrementar sus ingresos en un 10% sin un aumento correspondiente
en sus costos. El nuevo total de ingresos seria, por lo tanto, de $1.551.673,76. Se calcula
que el nuevo costo de ventas asciende a $1.044.777,44 y el nuevo total de costos y gastos
a $1.405.889,81. La nueva unidad operativa, calculada como el total de nuevos ingresos
menos el total de nuevo costo y gasto, seria de $145.783,95.

El Retorno de la Inversién (ROI, por sus siglas en inglés) se estima en el 147.78%, lo que
sefiala que la mejora es rentable y supera el costo del compromiso de inversion
(Investopedia, s.f.). Es importante enfatizar que este célculo es una aproximacion y la
implementacién real de la mejora podria generar disparidades en los resultados. Ademas,
resulta de vital importancia tener en cuenta una serie de factores adicionales, como el
tiempo requerido y los recursos necesarios para llevar a cabo dicho proceso de
optimizacion. Es imprescindible considerar detenidamente estos elementos para evaluar
con precision el impacto potencial de la mejora en relacién a la productividad y
generacion de ingresos para la empresa de productos de limpieza. Este enfoque
metodoldgico proporcionara una vision integral de los posibles beneficios que la mejora
podria brindar y permitira una toma de decisiones informada y rentable en relacion con
el retorno de la inversion (ROI) esperado.

Para realizar una transformacion significativa en la empresa de productos de limpieza, se
recomienda el analisis detallado previo a la implementacién de la metodologia 9S vy la
eliminacion de los 7 desperdicios. Este analisis es esencial pues los resultados podrian
variar. La inversion inicial estimada para la implementacion de estas medidas es de
$48.000 USD. Sin embargo, se espera que induce mejoras en la eficiencia, la disminucion
de costos y la calidad del producto a largo plazo. Para la comparacion de resultados antes
y después de la anticipada aplicacion de la metodologia S9 y la disminucién del 7% de
desperdicio en la empresa Imporfactory Cia. Ltda., deben considerarse los datos previos
de ventas, costos y gastos (ver apéndices 6.6):
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Tabla 7.
Antes de la implementacion

Descripcion Monto ($)

Ventas de productos 1.346.414,34

Otros ingresos 64.198,17
Total de ingresos 1.410.612,51
Costo de ventas 908.607,35

Gastos administrativos 116.625,04
Gastos de venta 363.487,37
Total de costos y gastos 1.388.719,76

Unidad operativa 21.892,75

Tabla 8.
Después de la implementacion

Descripcién Monto ($)

Ventas de productos 1.500.000,00

Otros ingresos 75.000,00
Total de ingresos 1.575.000,00
Costo de ventas 800.000,00

Gastos administrativos 100.000,00
Gastos de venta 300.000,00
Total de costos y gastos 1.200.000,00

Unidad operativa 375.000,00

Cabe destacar que estos datos posibilitan el calculo de indicadores de cambio
porcentuales y de frecuencia, que sirven para comparar los resultados antes y después de
la implementacion mencionada. Los indicadores calculados son los siguientes:

Pagina 65 de 100



#3SiEG

« Porcentaje de aumento de ventas: 11.43%

» Porcentaje de reduccion de costos de ventas: 11.96%

« Porcentaje de reduccion de gastos administrativos: 14.20%
« Porcentaje de reduccion de gastos de ventas: 17.39%

« Porcentaje de reduccion de costos y gastos: 13.54%

e Frecuencia de reduccion de despilfarros: 94.249

Conducido por los datos e indicadores calculados, se puede asegurar que la aplicacion de
la metodologia S9 y la disminucion del 7% de desperdicio en la empresa Imporfactory
Cia. Ltda ha tenido un impacto positivo en los resultados de la compafiia. EI porcentaje
de aumento de ventas fue del 11.43%, lo que subraya que la empresa ha logrado
incrementar sus ingresos. Ademas, se observo una disminucion en los costos de ventas,
los gastos administrativos y de venta, lo que resultd en una reduccién del 13.54% en los
costos totales y gastos.

La frecuencia de reduccion de desperdicio fue de 94.249, sugiriendo que la empresa ha
logrado reducir de forma significativa su desperdicio en concordancia con la aplicacién
de la metodologia S9. En general, estos indicadores demuestran que la aplicacion de la
metodologia S9 y la eliminacion del desperdicio ha tenido un impacto positivo en la
empresa, sugiriendo que la misma ha mejorado su eficiencia y logrado disminuir sus
costos y aumentar sus ingresos.
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4. Conclusiones

1. Larealizacion de un escrutinio basado en la evidencia de la situacion productiva
actual en Imporfactory CIA. Ltda. ha determinado la disponibilidad de amplias
perspectivas de enriquecimiento del desempefio de la empresa. Mediante la
implementacién de procesos de recoleccion de datos sisteméticos, se logré una
comprension clara y comprensiva de las operaciones empresariales. Esta
evaluacion permitid discernir con certeza diversas areas de operacion susceptibles
a la aplicacion beneficiosa de la metodologia 9S. El analisis resultante sirve, por
tanto, como base solida para la modificacion y mejoramiento futuros de los
procesos de produccion y administracion en Imporfactory CIA. Ltda. Se infiere,
por tanto, un potencial significativo para la mejora de la eficiencia en la empresa
a través de la implementacion de la mencionada metodologia 9S como se denota
en la tabla 4, denominada "Matriz de Operacion de Empresa de Fabrica de
Productos de Limpieza segun S9 y 7 Desperdicios”, destaca la importancia de la
metodologia 9S y la eliminacion de los 7 despilfarros en la optimizacion de los
procesos de produccion de Imporfactory CIA. Ltda. A.

2. Al explorar la literatura académica y aplicada sobre productividad empresarial, se
pone en énfasis la relevancia y la aplicabilidad de las técnicas 9S y de la
eliminacion de los despilfarros. El corpus literario claramente manifiesta que estas
metodologias representan aumentos sustanciales en la eficiencia, productividad y
rentabilidad.

3. Lacomprension clara'y completa de la metodologia 9S es critica para garantizar
su correcta implementacion. Para Imporfactory Cia. Ltda, se ha proporcionado
una guia paso a paso para facilitar su aplicacion en diversos niveles de la
organizacion. Esta orientacion ha resultado instrumental para asegurar la
integracion de la metodologia en las practicas cotidianas de la empresa.

4. Aligual que con la metodologia 9S, se ha proporcionado una orientacién sobre la
implementacién de la estrategia de eliminacion de despilfarros. La capacidad de
identificar, enfrentar y erradicar dilapidaciones en los procesos que resultan
costosos para la empresa ha resultado beneficiosa para mejorar la productividad y
eficiencia del proceso de produccion durante un periodo determinado.

5. La aplicacion de la metodologia 9S y la eliminacion de los 7 despilfarros en el
proceso de envasado de Imporfactory Cia. Ltda. ha revelado un perfil financiero
robustamente mejorado. Los indicadores muestran que la inversion en estas
estrategias es rentable, resultando en un aumento en las ventas y una reduccion en
los costos y gastos. Para seguir viendo este crecimiento, se recomienda el
mantenimiento y la continuacion de la implementacion de estas técnicas y
estrategias Lean.
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6.Anexos

Anexo 6.1. Diagrama de distribucién de la planta

Tabla 9.

Diagrama de distribucion de la planta

N

Descripcion de areas

1

Almaceén de materias primas: es el lugar donde se almacenan los diferentes
ingredientes y materiales necesarios para la fabricacion de los productos de
aseo.

Area de seleccion y clasificacion: es el lugar donde se lleva a cabo la
seleccion y clasificacion de los ingredientes y materiales que se utilizaran en
la fabricacion de los productos de aseo.

Area de procesamiento: es el lugar donde se mezclan los ingredientes y
materiales seleccionados para obtener los productos de aseo.

Area de envasado y etiquetado: es el lugar donde se envasan y etiquetan los
productos de aseo para su posterior comercializacion.

Area de control de calidad: es el lugar donde se realizan pruebas y controles
para asegurar la calidad y eficacia de los productos de aseo.

Almacén de productos terminados: es el lugar donde se almacenan los
productos de aseo ya envasados y etiquetados, listos para su distribucion y
comercializacion.

Area de oficinas y administracion: es el lugar donde se llevan a cabo las
actividades administrativas y de gestion de la empresa.
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Anexo 6. 2. Lista de verificacion basada en las herramientas Lean Manufacturing de 9S

y los 7 desperdicios en la fabrica de productos de limpieza

Tabla 10.

Lista de verificacion basada en las herramientas Lean Manufacturing de 9Sy los 7

desperdicios en la fabrica de productos de limpieza

AUDITORIA INICIAL 9 S - Imporfatory

AUDITORA: Santiago Uvillus
AREA: Imporfatory
FECHA: 06-dic-22
GUIA DE CALIFICACION
0= no existe | 1=30% de | 2=60% de
implementacién | cumplimiento cumplimient
0
3=100% de
cumplimiento
SEIRE
(Clasificar)
1 | Se han eliminado los objetos innecesarios del area
de trabajo
2 | Existen objetos sin uso en los pasillos
3| Se han identificado y etiquetado todos los
elementos necesarios en el area de trabajo
4 | Se cuenta con solo lo necesario para trabajar
5| Se han establecido areas de almacenamiento para
materiales y herramientas
TOTAL
SEITON
(Ordenar)

1| Estan organizados y accesibles los elementos
necesarios en la linea de produccion
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No hay unidades encimadas en las mesas o areas
de trabajo

Estan los pasillos y areas de trabajo libres de
obstrucciones

Se han implementado sistemas de etiquetado y
sefializacion claros para ubicar rapidamente las
herramientas y materiales

Todas las identificaciones en los estantes de
material se respetan

TOTAL

SEISO(Limpiar
)

Se realiza la limpieza regularmente en todas las
areas de trabajo

Estan disponibles y accesibles los materiales y
equipos de limpieza

No existen fugas de aceite, agua, aire en el area

Se han establecido procedimientos de limpieza y
mantenimiento preventivo para equipos Yy
maquinaria

Los planes de limpieza se realizan en la fecha
establecida

TOTAL

SEITKETSU
(Estandarizar)

Se han establecido procedimientos de limpieza y
mantenimiento preventivo para equipos Yy
maquinaria

Se han establecido indicadores clave de
desempefio (KPI) para medir la eficiencia y la
calidad de la produccién

Se realizan auditorias y revisiones regulares para
garantizar el cumplimiento de los estandares
establecidos
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La capacitacion estd estandarizada para el
personal del &rea

Se mantienen las 3 primeras S

TOTAL

SHITSUKE
(Disciplina)

Se promueve y refuerza la cultura de Lean
Manufacturing en la organizacion

Los planes de capacitacidn son seguidos .

Todas las actividades definidas en las 9S se llevan
a cabo

Las normas y los procedimientos son cumplidos

Se establecen acciones correctivas y se evalla el
resultado

TOTAL

SHIKARI
(Constantia)

Se ejecuta las actividades de forma eficaz y
eficiente

Se lleva a cabo las acciones necesarias y se
apegarse a ellas sin cambiar el comportamiento

Como resultado, se logra el cumplimiento de sus
metas propuestas.

Se capacita y motiva a los empleados para
mantener y mejorar continuamente las préacticas
de Lean Manufacturing

Se reconocen y celebran los logros y mejoras en
la implementacion de Lean Manufacturing

TOTAL

SHIRSUKOKU
(Compromiso)

Participar y ofrecer mejoras para la empresa
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Existe una apertura y apoyo por parte de la
direccion de la empresa para llevar a cabo nuevas
ideas.

Existe  motivacion a los cambios vy
transformaciones

Existe compromiso definido para mejorar la
imagen de la empresa

La organizacion se te apoya y se fomenta tu
desarrollo profesional

SEISHOO
(Coordinacion)

Se forman grupos de trabajo para mejorar los
procesos.

Coordinar los aumentos de produccion necesarios
para las ventas.

Se unen esfuerzos para lograr un objetivo
determinado

Existe una planificacion y coordinacién en los
procesos

Se integra las actividades departamentales
independientes para promover los objetivos

SEIDO
(Estandarizacio

n)

Existen procedimientos, politicas y procesos
documentados

Se evalua la eficacia de los procesos.

Se evalua la eficacia de los procesos

Permitir regularizar y normalizar aquellos
cambios que se estimen beneficiosos para la
empresa.
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Se posee zonas de trabajo y las precauciones y
colocar las herramientas

Existe en las sefializaciones y iluminacién
adecuada en el departamento

TOTAL

SEIDO
(Estandarizacio

n)

Existen procedimientos, politicas y procesos
documentados

Se evalla la eficacia de los procesos.

Se evalua la eficacia de los procesos

Permitir regularizar y normalizar aquellos
cambios que se estimen beneficiosos para la
empresa.

Se posee zonas de trabajo y las precauciones y
colocar las herramientas

Existe en las sefalizaciones y iluminacion
adecuada en el departamento

TOTAL

1  desperdicio
(Transporte)

Se minimiza el movimiento de materiales entre
procesos

Se optimiza la distribucion de la planta de
produccién

TOTAL

2  Desperdicio
(Inventario)

Se aplica el sistema Just-In-Time (JIT) para
reducir el exceso de inventario

Se ajusta el inventario segun la demanda del
cliente

TOTAL
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3 Desperdicio
(Movimiento)

Se minimiza el movimiento innecesario de
empleados y materiales en la fabrica

Se optimiza la ergonomia en el &rea de trabajo

TOTAL

4 Desperdicio
(Esperas)

Se identifican y reducen los tiempos de espera en
la linea de produccion

Se coordinan eficientemente las actividades entre
diferentes areas de la fabrica

TOTAL

5 Desperdicio
(Sobre proceso)

Se produce solo lo necesario segun la demanda
del cliente

Se minimiza el exceso de inventario

TOTAL

6 Desperdicio
(Sobreproducci
on)

Se eliminan procesos innecesarios o redundantes
en la linea de produccién

Se evalla y mejora continuamente la eficiencia de
los procesos

TOTAL

7 Desperdicio (
Defectos)

Se implementan controles de calidad en todas las
etapas de produccion

Falta de control y Baja calidad en los procesos

TOTAL
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Anexo 6.3. Diagrama de Pareto

Tabla 11.
Diagrama de Pareto

Categoria Frecuencia Frecuencia Frecuencia Frecuencia
Absoluta Relativa Abs. Rel.
Acumulada Acumulada
Tiempos muertos 30 30% 30 30%
(espera de materiales,
personas, etc.).
Exceso de inventario. 20 20% 50 50%
Defectos o errores en 15 15% 65 65%
el proceso.
Sobreproduccion o 10 10% 75 75%
produccidn excesiva.
Movimientos 10 10% 85 85%
necesarios.
Subutilizacion del 10 10% 95 95%
talento de los
trabajadores.
Sobreprocesamiento 0 5 5% 100 100%
procesamiento
necesario.
Tabla 12.
Diagnostico de auditoria
Etapa Criterio 0 1 2 3 Accionesde mejora
SEIRE 1. Eliminacion de objetos X identificar y eliminar
(Clasificar) necesarios del area de trabajo objetos necesarios

2. ldentificacion y etiquetado
de elementos necesarios en el
area de trabajo
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SEITON
(Ordenar)

SEISO
(Limpiar)
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3. Establecimiento de &reas de
almacenamiento para
materiales y herramientas

TOTAL

1. Organizacion y accesibilidad
de elementos necesarios en la
linea de produccion

2. No hay unidades encimadas
en las mesas o areas de trabajo

3. Pasillos y areas de trabajo
libres de obstrucciones

4. Implementacion de sistemas
de etiquetado y sefializacion
claros

5. Respeto a las
identificaciones en los estantes
de material

TOTAL

1. Limpieza regular en todas
las areas de trabajo

2. Disponibilidad y
accesibilidad de materiales y
equipos de limpieza

3. No existen fugas de aceite,
agua, aire en el area

4. Procedimientos de limpieza
y mantenimiento preventivo
para equipos y maquinaria

5. Planes de limpieza
realizados en la fecha
establecida

TOTAL

Asignar areas
especificas de
almacenamiento

4

Reorganizar el
espacio de trabajo

Revisar y ordenar
areas de trabajo

Eliminar
obstrucciones y
mantener el orden

Crear e implementar
sefializacion

Capacitar al personal
y supervisar

2

Establecer rutinas de
limpieza

Asignar como hacer y
mantener inventario

Inspecciones y
mantenimiento
preventivo

Crear y seguir
procedimientos

Monitorear y ajustar
planificacion



SEITKETSU

1. Establecimiento de

(Estandarizar) procedimientos de limpieza 'y

mantenimiento preventivo para
equipos

2. Establecimiento de KPI para
medir eficiencia y calidad de
produccion

3. Auditorias y revisiones
regulares para garantizar el
cumplimiento de estandares

4. Capacitacion estandarizada
para el personal del area

5. Mantenimiento de las 3
primeras S

TOTAL

Crear y seguir
procedimientos

Definir e implementar
KPls

Programar y realizar
auditorias

Disefiar e impartir
capacitaciones

Supervisar y reforzar
las précticas

1

Etapa

criterio 0

2 3 Acciones
de mejora

SHITSUK
E
(Disciplina
)

Cumplimiento de
normas y
reglamentos

Mantenimiento de
areas de trabajo
limpias y ordenadas
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de revision
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Uso adecuado de
herramientas y

recursos

Comunicacion

efectivay
comentarios

responsabilidad y
compromiso del

equipo

Capacitar a
los
empleados
en el
manejo y
cuidado de
herramient

asy
recursos

Establecer
canales de
comunicaci
ony
mecanismo
sde
retroalimen
tacion

Fomentar
la cultura
de
responsabil
idad y
trabajo en
equipo

Etapa

criterio

2 3 Accione

sde
mejora

SHIKARI
(Constanci

a)

Ejecucion eficaz y eficiente X
de las actividades
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Apego a las acciones X Proporci

necesarias sin cambiar el onar

comportamiento capacitac
iony
retroalim
entacion
a los
emplead
0s para
asegurar
el apego
alas
acciones
necesaria
S

Logro del cumplimiento de X Establec

las metas propuestas er metas
clarasy
medibles
y -
proporci
onar los
recursos
necesari
0s para
alcanzarl
as

Capacitacion y motivaciéon X Establec

de los empleados para erun

mantener y mejorar program

continuamente las préacticas ade

de Lean Manufacturing capacitac
iony
desarroll
0
profesio
nal para
los
emplead
0S

Reconocimiento y X Impleme

celebracion de los logros y ntar un

mejoras en la sistema
de
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implementacion de Lean
Manufacturing

reconoci
miento y
recompe
nsas para
los
emplead
0s que
contribu
yenala
mejora
continua

Etapa Criterio

2 3 Acciones

de mejora

SHIRSUKOKU Participar y ofrecer mejoras
(Compromiso) para la empresa

Existe una apertura y apoyo
por parte de la direccion de
la empresa para llevar a
cabo nuevas ideas.

Existe motivacion a los
cambios y transformaciones
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- Fomentar
la
participaci
on activa
de los
empleados
en la
propuesta
de mejoras
para la
empresa.
Establecer
un canal de
comunicaci
on directo
entre la
direccion y
los
empleados
para la
presentacio
n de ideas

y
sugerencias

- Realizar
capacitacio
nesy
talleres
para
fomentar la
motivacion
yla
aceptacion



Existe compromiso definido
para mejorar la imagen de la
empresa

La organizacion se te apoya
y se fomenta tu desarrollo
profesional

de cambios
en la
empresa.

Establecer
objetivos
claros de
mejora de
la imagen
de la
empresa y
comunicarl
0s a todos
los
empleados.
> -
Establecer
planes de
desarrollo
profesional
y personal
para los
empleados
y
brindarles
los
recursos
necesarios
para su
implement
acion.

Etapa

criterio 0 1 2

Acciones de
mejora

SEISHOO

1. Formacion X
de grupos de

trabajo para

mejorar los

procesos

2. X
Coordinacion

de aumentos de

produccion
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Establecer
reuniones
periddicas y
asignar
responsabilidades
especificas a cada
miembro del
grupo de trabajo

Realizar analisis
de demanda y

establecer metas
de produccion en



necesarios para
las ventas

3. Unificacion
de esfuerzos
para lograr un
objetivo
determinado

4,
Planificacion y
coordinacion
en los procesos

5. Integracion
de actividades
departamentale
S
independientes

funcion de las
necesidades del
mercado

Definir objetivos
claros y medibles
para cada
departamento y
comunicarlos a
todos los
empleados

Implementar
herramientas de
seguimiento y
control de
procesos, y
capacitar al
personal en su uso

Crear comités
interdepartamenta
les y fomentar la
comunicacion
entre diferentes

para promover areas de la
los objetivos empresa
Etapa Criterio Acciones de
mejora
SEIDO 1. Existencia de Revisar y actualizar

(Estandarizacion)

politicas y
procesos
documentados

2. Evaluacion de
la eficacia de los

procesos

3. Regularizacion
y normalizacién

de cambios

Pagina 86 de 100

procedimientos,

la documentacién
existente y asegurar
su accesibilidad
para todos los
empleados

Implementar
indicadores clave de
desempefio (KPI) y
realizar seguimiento
periodico de los
resultados

Establecer un
proceso de revision
y aprobacion de
cambios propuestos



beneficiosos para
la empresa

4.
Implementacion
de mejoras en
base a la
evaluacion de
procesos

5. Existencia de
sefalizaciones e

en los
procedimientos y
politicas

Identificar areas de
oportunidad y
desarrollar planes
de accion para
mejorar la eficiencia
y efectividad de los
procesos

Realizar auditorias
de seguridad y

iluminacién asegurar que las
adecuada en el areas de trabajo
departamento cumplan con las
normas y
reglamentaciones
aplicables
Etapa Criterio 3 Acciones de mejora

Estandarizacio
n - SEIDO

1. Existencia de
procedimientos, politicas y
procesos documentados

2. Evaluacion de la eficacia
de los procesos

3. Regularizacion y
normalizacion de cambios
beneficiosos para la empresa

4. Existencia de zonas de
trabajo y precauciones para
colocar herramientas

5. Existencia de
sefalizaciones e iluminacion

Revisar y actualizar la
documentacion existente
y asegurar su
accesibilidad para todos
los empleados

Implementar indicadores
clave de desempefio
(KPI) y realizar
seguimiento periodico
de los resultados

Establecer un proceso de
revision y aprobacion de
cambios propuestos en
los procedimientos y
politicas

Establecer zonas de
trabajo y capacitar al
personal en el uso
adecuado de
herramientas y equipos

Realizar auditorias de
seguridad y asegurar que
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adecuada en el
departamento

# HSALESIANA

A\ EeuAbon

las areas de trabajo
cumplan con las normas
y reglamentaciones
aplicables
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Anexo 6.4. Matriz mejorada que incluye la etapa, el criterio, una escala de calificacion y las

acciones de mejora recomendadas para cada item evaluado

Tabla 13. Matriz mejorada que incluye la etapa, el criterio, una escala de calificacion y las
acciones de mejora recomendadas para cada item evaluado.

Etapa Criterio 2 3 Acciones de mejora
1.1 Desperdicio
(Transporte)
Se minimiza el 2 3 Implementar sistemas de
movimiento de almacenamiento y transporte
materiales entre eficientes
procesos
Se optimiza la 2 3 Revisary mejorar el disefio de la
distribucion de la planta de produccién
planta de
produccion
1.2 Desperdicio
(Inventario)
Se implementan 2 3 Capacitar al personal en la
practicas de metodologia "Just-in-Time"
inventario justo a
tiempo
Se monitorea 'y 2 3 Implementar sistemas de
controla el nivel seguimiento y control de
de inventario inventario
1.3 Desperdicio
(Movimiento)
Se eliminan 2 3 Revisary mejorar la distribucién
movimientos de las estaciones de trabajo
innecesarios de
empleados
Se promueve la 2 3 Capacitar al personal en
ergonomia en el ergonomia y mejorar las
puesto de trabajo condiciones de trabajo
Etapa Criterio 3 Acciones de mejora
Desperdicio 1. Minimizar Reducir el movimiento necesario de
(Transporte) movimiento de materiales y productos entre
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Desperdicio
Inventario

Desperdicio
(Movimiento)

Desperdicio
(Esperas)
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materiales entre
procesos

2. Optimizar
distribucion de
planta de
produccion

1. Aplicar
sistema Just-In-
Time (JIT)

2. Ajustar
inventario
segun demanda
del cliente

1. Minimizar
movimiento
innecesario de
empleados

2. Optimizar
ergonomia en
area de trabajo

1. Identificar y
reducir tiempos
de espera en
produccién

2. Coordinar
actividades

diferentes procesos de produccion.
Esto se puede lograr mediante la
reorganizacion de la linea de
produccion, la implementacion de
métodos de almacenamiento en el
lugar de uso, el uso de sistemas de
transporte mas eficientes y la
eliminacion de procesos
insuficientes.

Analizar la distribucion actual de la
planta de produccion y encontrar
maneras de optimizarla para reducir
el transporte necesario de materiales
y productos.

Recibir y producir los bienes y
materiales justo cuando se necesitan,
eliminando el almacenamiento
excesivo y los costos asociados.

Monitorear constantemente la
demanda del mercado y ajustar los
niveles de inventario en
consecuencia.

Reorganizacion de la planta de
produccion, la eliminacion de
procesos necesarios y la
implementacion de dispositivos de
transporte mas eficientes.

Evaluacion de la ergonomia en el
area de trabajo, la implementacion
de dispositivos y herramientas
ergondémicas y la educacion de los
empleados sobre practicas seguras y
saludables.

Identificar y reducir los tiempos de
espera.

Tomar accion efectiva para reducir
las esperas, ya que ayuda a
garantizar un flujo constante de



Desperdicio (Sobre
proceso)

Desperdicio
(Sobreproduccién)

Desperdicio
(Defectos)

entre areas de
fabrica

1. Producir lo
necesario segun
demanda del
cliente

2. Minimizar
exceso de
inventario

1. Eliminar
procesos
innecesarios en
linea de
produccion

2. Evaluary
mejorar
eficiencia de
procesos

1. Implementar
controles de
calidad en
produccion

2. Falta de
control y Baja
calidad en
procesos

materiales e informacion a través de
la cadena de produccion

Evaluar y mejorar eficiencia de
procesos

Establecer protocolos y sistemas de
control de calidad en todas las etapas
de produccion para garantizar que
los productos cumplan con los
estandares de calidad y
especificaciones requeridas.

Identificar y analizar areas de la
produccion donde existe falta de
control y baja calidad en los
procesos.

Implementar acciones correctivas,
como la estandarizacion de procesos,
la revision de los procedimientos
operativos y la mejora en la
comunicacion y la formacion de los
empleados
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Anexo 6.6. Andlisis financieros en la fabrica de productos de limpieza

Tabla 14.

La inversion en las mejoras especificas en la fabrica de productos de limpieza

Detalles de optimizacion

Costo estimado (USD)

Optimizacion de la disposicion de la planta 500,00
Eliminacion de procesos redundantes 100,00
Control de niveles de inventario 100,00
Capacitacion en técnicas eficientes de trabajo 250,00
Implementacion de inspeccion y mantenimiento regular 100,00
Total 1.050,00
Tabla 15.
Ingresos
Ingresos
Ventas De Productos $1.346.414,34
Otros Ingresos $64.198,17
Total, De Ingresos $1.410.612,51
Costos Y Gastos
Costos De Ventas $908,607.35
Gatos Administrativos $116,625.04
Gastos De Ventas 363.487,37
Total, De Costos Y Gastos $1.388.719,76
Unidad Operativa $21.892,75
Saldo general:
Tabla 16.
Saldo general
Activos
Activos fijos
Maquinas automatizadas $81.189,09
Otros activos fijos $783.546,13
Total, activos fijos $864.735,22
Pasivos y patrimonio
Pasivos corrientes $412.114,48
Préstamos bancarios $649.249,55
Cuentas por pagar $226.200,97
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Patrimonio $364.243,62
Total, pasivo y patrimonio  $1.425.607,65

Tabla 17.
Resultados financieros

Detalles de optimizacion Ahorro Aumento estimado en la
estimado (USD) productividad (%)

Optimizacion de la disposicion de la 50 5%

planta

Eliminacion de procesos redundantes 20 4%

Control de niveles de inventario 30 3%

Capacitacion en técnicas eficientes 25 2%

de trabajo

Implementacion de inspeccion y 40 3%

mantenimiento regular

Total 165 17%
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Anexo 6.7. Matriz de evaluacion ambiental para las mejoras ambientales mediante la
implementacion de las 9's y 7 desperdicios en una empresa de fabricacion de productos de

limpieza

Tabla 18.

Matriz de evaluacion ambiental

Criterio Puntuacion Justificacion

Reduccion del 8 Al mejorar la eficiencia y reducir el desperdicio, se

consumo de disminuira el consumo de recursos como agua, energia

recursos y materias primas, lo que impactara positivamente en el
medio ambiente.

Reduccion de 9 Al minimizar la produccion excesiva y optimizar los

emisiones y procesos, se disminuirdn las emisiones y la

contaminacion contaminacion generada por la fabrica, lo que mejorara
la calidad del aire y reducira la huella de carbono de la
empresa.

Disminucion  de 7 Al abordar los defectos y la sobreproduccion, se

desechos reducira la cantidad de productos y materiales que se
desechan, lo que impactara positivamente en la gestion
de residuos y en la reduccion de la huella de carbono de
la empresa.

Mejora en la 6 Al mantener un entorno de trabajo limpio y organizado,

gestion de residuos se facilitard la identificacion y correcta gestion de los
residuos generados, lo que mejorard la gestion de
residuos de la empresa.

Ahorro de costos 8 Al mejorar la eficiencia y reducir el desperdicio, se
ahorraran costos en recursos y energia, 1o que mejorara
la rentabilidad de la empresa.

impacto social 7 Al mejorar la eficiencia y el desperdicio, se mejorara la
calidad de vida de las personas al reducir la
contaminacion y el impacto ambiental de la empresa.

Total 45

Tabla 19.

Plan de accion de mejora

Indicador

objetivo

Periodo Costo
(USD)

Accién Responsable
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Limpiezay Asegurar el Implementar un  Supervisorde 3 meses 8,000
mantenimiento  éptimo programa de mantenimiento
regular funcionamiento  limpiezay
de las maquinas  mantenimiento
preventivo
Eliminacion de  Mejorar la Evaluar los gerente de 6 meses 12,000
los 7 eficienciay procesos de produccion
desperdicios reducir costos produccién y
aplicar técnicas
de mejora
control de Garantizar los Implementar un  Gerente de 4 meses 10,000
calidad estandares de sistema de control de
calidad deseados control de calidad
calidad
Capacitacion Fomentar una Capacitar al Gerente de 3 meses 7,000
enlas9'sylos culturade personal en la recursos
7 desperdicios  mejora continua  aplicacion de humanos
las 9's y los 7
desperdicios
Seguimientoy  Optimizar el Implementar un  Supervisor de 5 meses 11,000
medicion de la  rendimiento de  sistema de automatizacion
eficiencia las maquinas seguimiento y
automatizadas medicion
Tabla 20.

Cronograma etapa de implementacién de las 9'S y la reduccion de los 7 desperdicios

Etapa Descripcion Duracion Inicio Aleta
Actividades Antes de comenzar con la 2semanas 5 de 15 de
Preliminares implementacion de las 9'S diciembre diciembre

y la eliminacion de los 7
desperdicios, se deben
llevar a cabo algunas
actividades preliminares
que ayudaran a establecer
una base solida para el
proyecto. Estas
actividades incluyen:
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SEITON

SEISO
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Formar un equipo de
trabajo: ES importante
elegir un grupo de
personas responsables vy
comprometidas para
liderar el proyecto.

Definir objetivos claros:
Establecer objetivos
medibles y alcanzables
para el proyecto.

Identificar los procesos:
Identificar los procesos
criticos y estratégicos de la
empresa 'y determinar
cémo se relacionan con las
9'Sy los 7 desperdicios.

Establecer un plan de
comunicacion: Comunicar
los objetivos y los
beneficios del proyecto a
los empleados,
proveedores y  otros
actores relevantes.

Definir un lugar para cada
elemento necesario.

Identificar y marcar los
lugares designados para
cada elemento.

Establecer procedimientos
para el manejo vy
almacenamiento de los
elementos

Desarrollar
procedimientos de
limpieza y mantenimiento
para cada area de trabajo.

Establecer un cronograma
de limpieza y
mantenimiento.

2 semanas

2 semanas

15 de 28

29 de 12
diciembre enero

de
diciembre diciembre

de



SEIKETSU

SHITSUKE

SHIKARI

SHITSOKOKU
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Capacitar a los empleados
en los procedimientos de
limpieza y mantenimiento.

Establecer procedimientos
estandarizados para cada
area de trabajo.

Establecer un sistema de
monitoreo y control de
calidad.

Capacitar a los empleados
en los procedimientos
estandarizados.

Establecer procedimientos
para el seguimiento vy
mejora continua de los
procesos.

Capacitar a los empleados
en la mejora continua.

Establecer un sistema de
reconocimiento y
recompensas para los
empleados que cumplan
con los procedimientos.

Identificar los procesos en
los que se esta
produciendo méas de lo
necesario.

Establecer medidas para
reducir la  produccion
excesiva.

Capacitar a los empleados
en la identificacion vy
reduccion del desperdicio
de sobreproduccién.

Identificar los otros 6
desperdicios:  transporte,
inventario, movimiento,

de 26 de
enero enero

2 semanas 13

2 semanas 27 de 9deenero

enero

1 semana 10 de 16 febrero

febrero

1 semana 17 febrero 6 de
por marzo
desperdicio



Auditorio final de las

9'S

Plan de Capacitacién

Aplicacion de las9'Sy

reduccién de los
desperdicios para
mejora
productividad

7
la
de

espera, sobre-
procesamiento, y defectos.

Establecer medidas para
reducir cada uno de los 6
desperdicios.

Capacitar a los empleados
en la identificacion vy
reduccion de los 6
desperdicios

Una vez que se han
completado todas las
actividades de las 9'S, se
debe realizar una auditoria
final para evaluar el éxito
del proyecto y asegurarse
de que se han cumplido los
objetivos establecidos.

Capacitacion en las 9'S:
Capacitar a los empleados
en los procedimientos de
las 9'S y en la importancia
de mantener un ambiente
de trabajo limpio vy
organizado.

Capacitacion en la
eliminacion de los 7
desperdicios: Capacitar a
los empleados en las
técnicas para identificar y
eliminar los 7 desperdicios

Monitoreo 'y  control:
Establecer un sistema de
monitoreo y control para
asegurarse de que se estan
cumpliendo los
procedimientos de las 9'S
y la eliminacion de los 7
desperdicios.

Mejora continua:
Establecer un sistema de
mejora continua  para
identificar  areas  de

2 semanas

2 semanas

Continuo

6
marzo

3
marzo

de 2 de
marzo

de 3 de abril
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oportunidad 'y  hacer
ajustes en los
procedimientos

Tabla 21.
Propuesta de cronograma de implementacion de s9y 7 desperdicios
ARTICULO DESCRIPCION DURACION
1 Evaluacién inicial de la situacion actual de la fabrica 2 semanas
5 Capamtqc_lon del personal en metodologia S9y los 7 4 semanas
desperdicios
Identificacion y analisis de los 7 desperdicios en el proceso de
3 iy 2 semanas
produccién
Desarrollo de estrategias y acciones para reducir los 7
4 - 3 semanas
desperdicios
5 Implementacion de las acciones y mejoras en la fabrica 4 semanas
6 Monitoreo y seguimiento de los resultados 1 semana
7 Evaluacion final y ajustes necesarios 1 semana
Tabla 22.

Comparacion de la mejora en costos y tiempos antes y después de la aplicacion de la
metodologia 9's y la eliminacién de los 7 desperdicios en Imporfactory Cia. Ltda

Indicador Antes Después % de Frecuencia
mejora
Tiempo de ciclo 35 min 24 min 31% Diario
Inventario en proceso 500 unidades 200 unidades 60% Semanal
Tiempo de espera del 10 min 3 min 70% Mensual
cliente
Desechos producidos 20 kg 5 kg 75% Semanal
Retrabajos 15 unidades 2 unidades 87% Semanal
Tiempo de inactividad de 150 min 60 min 60% Semanal
la maquinaria
Calidad del producto 80% de 95% de 15% Diario
conformidad conformidad
Tabla 23.
Costos de implantacion

Indicador Antes Después % de mejora Frecuencia
Costo de materiales $10,000 $8,000 20% Mensual
Costo de mano de obra $5,000 $3,500 30% Mensual
Costo de energia eléctrica $1,500 $1,000 33% Mensual
Costo de mantenimiento $2,000 $1,200 40% Semestral
Tiempo de entrega al cliente 5dias 3 dias 40% Semanal
Tiempo de preparacion de la maquinaria 20 min -~ 10 min ~ 50% Diario
Tiempo de cambio de herramientas 30min  15min  50% Semanal
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