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PROPUESTA DE MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO PRODUCTIVO DEL
DESENGRASANTE INDUSTRIAL DE LA EMPRESA SOLUTION CLEAN

RESUMEN

Los esfuerzos de mejora continua son primordiales para conservar una ventaja competitiva en cualquier
tipo de industria. Este documento presenta una propuesta de mejora de productividad en el proceso
productivo del desengrasante industrial de la empresa Solution Clean. La metodologia es de tipo
cuantitativa para la solucion de la situacion problematica; en donde primero se realizé un andlisis de la
demanda con la aplicacion de prondsticos con el fin de determinar el ritmo de trabajo, se llevo acabo un
diagnostico general mediante el uso de herramientas y diagramas donde se determiné una capacidad
de produccion semanal de 800 kilogramos en jornadas de trabajo de 3,24 dias. La estandarizacion de
trabajo, planteamiento de equipos y uso herramientas permitid disminuir un 27,5% el tiempo de
produccién del desengrasante industrial.

Palabras Claves: ventaja competitiva, proceso productivo, demanda, ritmo de trabajo, estandarizacion.
ABSTRACT

Continuous improvement efforts are paramount to maintaining a competitive advantage in any type of
industry. This document presents a proposal to improve productivity in the production process of the
industrial degreaser of the company Solution Clean. The methodology is of a quantitative type for the
solution of the problematic situation; where first an analysis of the demand was carried out with the
application of forecasts in order to determine the pace of work, a general diagnosis was carried out
through the use of tools and diagrams where a weekly production capacity of 800 kilograms was
determined in working days of 3,24 days. The standardization of work, planning of equipment and tools
for use reduced the production time of the industrial degreaser by 27,5%.

Keyword: competitive advantage, production process, demand, work rate, standardization.
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