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RESUMEN

En este trabajo se presentara un disefio y ejecucion de un plan de mejoramiento
(9 s y la planificacion de requerimientos del material), en el inventario y en las
areas funcionales, con el objetivo de la reduccion de inventario y disefiar un
sistema que permita obtener mejores avances al momento de la produccién del

producto.

El disefio y desarrollo de los sistemas se planted en graficas, tablas, métodos,
etc. Esto nos facilitara a implementar las soluciones propuestas por lo tanto
hicimos uso de herramientas como el Excel, SPSS, Encuestas. Lo cuales fueron
un apoyo para obtener mejores resultados.

Se obtuvo resultados positivos los cuales favorecieron a la empresa, tanto en
produccion como en reduccion de inventarios por parte de la aplicacion de la
planificacién de los requerimientos de material, organizacién y limpieza con

respecto a la implementacion de las 9’s.

Palabras claves: Disefio, planeacion, implementar, produccion, herramientas.
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ABSTRACT

This paper will present a design and execution of an improvement plan (9's and
material requirements planning), in the inventory and in the functional areas, with
the objective of inventory reduction and designed a system that allows to obtain

better Advances at the time of product production.

The design and development of the systems are presented in graphs, tables,
methods, etc. This facilitates the implementation of the proposed solutions,
therefore, the use of tools such as Excel, SPSS, Surveys. What were a support

for better results.

Positive results were obtained which favored the company, both in production
and in inventory reduction by the application of material, organization and

cleaning requirements planning with respect to the implementation of the 9s.

Keywords: Design, planning, implement, production, tool.
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l. INTRODUCCION

En el trabajo de investigacién se llevo a cabo la implementacién de las 9s y la
planificacion de requerimientos del material en la empresa Navaxtreme de la
ciudad de Guadalajara, con el producto “Marquesita”, es liderado por el gerente
Rodrigo Navarro. La empresa cuenta con ciertos problemas lo cual hizo que se
aplicara las soluciones mencionadas, de esta forma se generara una mejor

produccion y control en la empresa.

Con respecto a la Planificacion de requerimientos del material (MRP), se
evaluara los almacenes, con el fin de mejorar la reduccion de inventario, puesto
gue el gerente no tiene conocimiento acerca de cuando y cuanto producir, esto
genera grandes pérdidas o no satisface la demanda requerida, en el periodo
indicado. Por otra parte, se implemento las 9s, con el proposito de mejorar la
organizacion, limpieza y sobre la productividad de la industria, porque las
estaciones de trabajo se encontraban en pésimas condiciones para que un
trabajador pueda laborar de manera indicada, esto hizo que se implemente cada

una de las 9s en toda la empresa.

Este trabajo consiste en 6 capitulos: lo cual en el primer capitulo consiste en los
antecedentes donde se describe todo el dato de la empresa asi mismo vision y
vision entre ello la ubicacion y el organigrama de la empresa. Se realizo una
encuesta de dos variables cada variable de 10 preguntas siendo un total de 20,

para saber qué es lo que pasaba en la empresa y tener una problematica.

En el segundo capitulo se realizara el analisis y el planteamiento del problema

justificando el porqué de cada una de ellas, entre ellos los objetivos e hipoétesis.

En el tercer capitulo se realizara el marco tedrico, donde se dara a conocer las
definiciones en este caso, de como resolver la problemética de como empezo, y

quien afirma de como se tiene que aplicar en este caso de las 9S's y el MRP.

Como cuarto capitulo se vera lo que es la metodologia, que nos indica que es lo
gue usaremos para resolver toda esta problematica. Como quinto paso vendria
siendo el analisis de la informacion es decir la aplicacion de las 9S"s y el mrp.
Finalmente, los resultados nos indica de qué manera impacto las 9S's y el mrp

en la empresa.



Il. MARCO TEORICO

Las industrias alimentarias se refieren a un grupo de funciones industriales
destinadas a la preparacion, la transformacion, la conservacion, al tratamiento y
el envasado de productos alimenticios. Las materias primas requeridas son de
origen animal o vegetal, las cuales se producen en explotaciones agrarias,
ganaderas y pesqueras. La industria alimentaria actual experimenta un intenso

proceso de diversificacion.

Yucatan se caracteriza por diversos postres culturales con respecto al sector
alimenticio, entre ellos la marquesita es la que mas destaca por su sabor dulce
y un aroma agradable, se le considera como tal porque la gente lo disfruta

después de la comida o para disgustar en un paseo.

La marquesita es un tipo de barquilla dulce muy conocida en la ciudad de
Yucatan como queso de bola. Es un postre de alta demanda por los ciudadanos
y también extranjeros. Segun la revista EXPLORE (2019), dice que su origen fue
en los afos 30°s. Vicente Mena Mufios, conocido por la gente como “Polito”, era
un heladero y sorbetero que crecid con este oficio y se hizo cargo de la heladeria
“Casa Polito”.

Por otro lado, el negocio a investigar negocio que realiza y ofrece marquesitas,
nieve de garrafa, paletas y bebidas frias; que cuenta con mas de 20 sabores
diferentes. Las marquesitas es un poste yucateco 100% mexicano en forma de
cilindro y con una textura crujiente, la tradicional es de Nutella con queso blanco,
ellos ofrecen mas de 60 deliciosas combinaciones diferentes entre todos los
postres. Operan bajo distintos conceptos de propiedad intelectual tales como sus
marcas, slogans (avisos publicitarios) y su nombre comercial; signos distintivos
cuyo uso sera licenciado al interesado al formalizarse el Contrato de Franquicia
respectivo, para que opere su unidad de negocios bajo la imagen y prestigio que

distinguen al Franquiciante.

Misién de la Franquicia LAS MARQUESITAS: Ser la primera opcion en la mente
de nuestros clientes cuando tienen el antojo de marquesitas, nieves de garrafa,
paletas y bebidas frias de primera calidad e innovadores, a nivel nacional e
internacional, buscando el beneficio y satisfaccion tanto de nuestros clientes,

como de nuestro equipo de trabajo. Vision de la Franquicia LAS MARQUESITAS:

2



Establecernos como una empresa lider en México y en el mundo en el giro de
marquesitas y postres, en base a productos vanguardistas y de alta calidad, con
trabajo honesto, trato digno y justo a nuestros clientes, equipo de trabajo y

Franquiciatarios.

Como Figura 1, se tiene el logo de la empresa cuyo nombre es NAVAXTREME,

con este logo la empresa se da a conocer cada producto que pone en venta.

- NAVAXTREMIE -

MARQUESITAS LAS ORIGINALES

Figura 1. Logo de la empresa

Fuente: Navaxtreme

UBICACION
En la figura 2, nos muestra la direccion cuya oficina principal se encuentra
ubicada en Av. Guadalupe No 6370, Col. Jardines de Chapalita, Zapopan,

Jalisco.

0
9
o

0

k . Bl 5 Gannld Cor V F 12 © -

Figura 2. Ubicacién de la empresa




Fuente: Google map

ASI MISMO CUENTA CON DIFERENTES KIOSKOS COMO EN EL:
. Estadio Chivas, unidad movil.

En la Figura 3, nos muestra que la empresa NAVAXTREME maneja varios
productos y distintos sabores de dulce a salado, como también nieves de garrafa
de leche y agua entre ello,

MARQUESITAS  MARQUESITAS NIEVES DE NIEVES DE GARRAFA PALETAS
DULCES SALADAS GARRAFA LECHE AGUA

Nutella Queso bola Nutella Mango Chocomilk
Philadelphia Jamon Mazapén Fresa Cajeta con membrillo
Hershey Pizza Café Naranja

Cajeta Salami Philadelphia Mandarina

Lechera Champifiones  Coco Margarita BEBIDAS Y AGUAS
Nuez Nuez Zarzamora FRESCAS
Platano Cajeta Limén

Fresa Vainilla Limon con pepino Taro

Arroz con leche Oreo Limén con Chan

Durazno Chicle hierbabuena Moka

Mango Fresas con crema

Mermelada de Gansito

fresa

Mermelada de

zarzamora

Crema de

cacahuate

Figura 3. Productos de la empresa

Fuente: Empresa Navaxtreme

Como Figura 4, se tiene como uno de los principales productos que realiza la
empresa la marquesita, como se mencioné anteriormente existe de muchos
sabores. Cabe a resaltar que es un postre tipico de Mérida, Sin embargo, la

empresa NAVAXTREME quiere dar a conocer a mas estados.

Figura 4. Producto marquesita

Fuente: Navaxtreme



ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

A continuacion, en la tablal, se describira el cargo o funcién de cada trabajador

por cada departamento contemplado en el organigrama:

Jefe General
I | I
Asesor Jefe de Jefe de
Operativo Finanzas Marketing
Asistente Contador Repartidor 1
Administrativo
| ] g 5
Cajero Repartidor 2
Rayador Mezclador
1 1
Prensador Rellenador Regastidor:l
Empacador

Figura 5. Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Jefe General: Establece una funcion estratégica de cada area organizadamente,
para asegurar la sostenibilidad de la empresa, ver los ingresos e egresos y sobre
todo estar al nivel competitivo.

Asesor Operativo: Es el encargado que la produccion sea estable, no haya
ningun cuello de botella y sobre todo que el porcentaje de merma sea minima.
Asistente Administrativo: Se encarga que cada trabajador de procesos este en

constante trabajo, con un porcentaje de produccion elevado, sin tener tiempo de

ocio.

Rayador: Procesa el queso para introducirlo al rayado de queso.



Mezclador: Mide cada materia prima para obtener el sabor adecuado, y lo mezcla

sobre contenedores.

Prensador: Utilizan la prensadora para adquirir la forma circular con la mezcla

brindada.
Rellenado: Adquiere la mezcla prensada y lo rellena con un sabor singular.

Empacador: Se encarga de empaquetar todo el producto terminado en cajas de
cartén. Jefe de Finanzas: Es el que queda a cargo de todo la Economia de la

empresa, organiza, guarda y distribuye todo el dinero correctamente.
Contador: Administra todas las cancelaciones que tiene la caja.
Cajero: Adquiere todos los pagos de los distintos proveedores.

Jefe de Marketing: Se encarga de conseguir proveedores, y de mandar a

distribuir todas las ventas.

Repartidor (1,2 y 3): Se encargan de distribuir por todos los mercados como los

estadios y otras sucursales que tiene la empresa.

PROBLEMA GENERAL

¢,De qué manera la aplicacion de la implementacion de la metodologia 9S y la
planificacibn de requerimientos de materiales (MRP) mejorara el area de

produccion en la empresa Navaxtreme, Guadalajara 20197

PROBLEMA ESPECIFICOS

¢,Coémo la implementacion de la metodologia 9S y la planificacion de
requerimientos de materiales (MRP) mejorara el area de produccion en la

empresa Navaxtreme, Guadalajara 2019?

¢,De qué manera la implementacion de la metodologia 9S y la planificacion de
requerimientos de materiales (MRP) reducira costos en la empresa Navaxtreme,
Guadalajara 20197



JUSTIFICACION

Justificacién econémica

Una vez puesto en practica la implementacién de las 9S y el MRP ayudara
de manera muy favorable a la reduccién de costos en horas extras para la
produccion de marguesitas ya que se tendra un control de inventarios de que
productos seran los mas utilizados en dicha operacién y poder tener un manejo
mas eficiente al invertir en los productos utilizados para ello si queremos seguir
con un buen control de los gastos se tendra que capacitar a los trabajadores de
como se realiza la operacion para asi no tener mucho desperdicios en los
tiempos de produccién en la preparacion de la marquesita , se busca reducir los

gastos y aumentar las utilidades para obtener mas ingresos a la empresa.

Justificacién practica

La importancia que se va adquiriendo con el uso correcto de la implementacion
correcto de las 9’'s va ayudar de una manera muy favorable y eficiente el area
de preparacion de las marquesitas reduciendo la cantidad de residuos que habia
al comienzo del proyecto también se mejoro la distribucion de los procesos de
preparacion en la mesa donde se preparan las marquesitas asi mismo los
requerimientos de los materiales (MRP) ayudo favorablemente a reducir la
cantidad de mermas al momento de producir las marquesitas y también a no
tener mucho inventario para asi poder tener un control sobre la demanda del
cliente obteniendo una mejor orden de produccion, limpieza, reduccion de
operaciones al momento de la elaboracién de las marquesitas y poder aumentar

la productividad .

OBJETIVO GENERAL

Determinar como la implementacion de la metodologia 9S y la planificacion de
requerimientos de materiales (MRP) mejora el area de produccién en la empresa

Navaxtreme, Guadalajara 2019.



OBJETIVO ESPECIFICOS
Determinar como la implementacién de la metodologia 9S y la planificacién de

requerimientos de materiales (MRP) mejora la eficiencia en la produccion en la

empresa Navaxtreme, Guadalajara 2019.

Determinar como la implementacién de la metodologia 9S y la planificacion de
requerimientos de materiales (MRP) reduce costos en la empresa Navaxtreme,
Guadalajara 2019.

HIPOTESIS GENERAL

La implementacion de la metodologia 9S vy la planificacién de requerimientos de
materiales (MRP) mejora el area de produccion en la empresa Navaxtreme,
Guadalajara 2019.

HIPOTESIS ESPECIFICO
La implementacion de la metodologia 9S y la planificacién de requerimientos de

materiales (MRP) mejora el area de produccion en la empresa Navaxtreme,
Guadalajara 2019.

La implementacion de la metodologia 9S y la planificacién de requerimientos de

materiales (MRP) reduce costos en la empresa Navaxtreme, Guadalajara 2019.



lIl. METODOLOGIA

3.1 Tipoy disefio de investigacion

En tal sentido se desarrollé una investigacion mixta, porque se llevara a base de
un proceso inductivo y estadistico. Segun Rodriguez, Sahiliy Polo (2014) indican
gue, La investigacion mixta es un procedimiento que combina los enfoques
cuantitativos y cualitativos; se puede usar primero uno de ellos y luego el otro, o
viceversa; también se le puede dar un mayor o menor énfasis a cada uno,

dependiendo del disefio y de los objetivos trazados.

El tipo de problema de investigacion nos llevo a considerar una metodologia
mixta (elementos cuantitativos y cualitativos), profundizando en el estudio de las

variables escogidas a través de un enfoque cualitativo.

3.2 Poblacion, muestra y muestro

Segun Escudero, (2015) hasta ahora se ha visto como en todos los modelos la
investigacién asume en exclusiva un papel de generadora de conocimientos, y
la practica el papel de consumidora de estos. De esa forma, su base del
planeamiento de que la investigacion es la responsable de proponer nuevas
ideas que la practica tiene que desarrollar y aplicar en el contexto. Asi mismo
con respecto a la poblacion delimitamos los sectores en las cuales surgian mas
problemas y sobre todo recurria més esfuerzo y tiempo al momento de elaborar
el producto. Entonces la poblacion de objeto de andlisis de esta investigacion es

la produccion de la marquesita.

De la misma manera la muestra es igual a la poblacion, de tipo finita, produccion
de marquesita, muestreo no se tiene por lo mismo que la poblacion sera igual a

la muestra.

Por otro lado, se debe tener en cuenta que la investigacion en este entorno es
todavia escasa en comparacion con la gran cantidad de estudios que han
analizado sobre los procesos industriales de las grandes empresas. Teniendo en

cuenta estos argumentos hemos decidido incluir en nuestro estudio en ideas de



otras empresas. Y asi seguidamente estudiamos lo que es el Cuestionario y

escalas de medicidon

ENCUESTA A LOS TRABAJADORES

Se realizo una encuesta a los trabajadores para tener en cuenta que es lo que
sucede en la empresa y para eso se elabord rigurosamente un cuestionario,
teniendo en cuenta dos variables y de cada variable 10 preguntas, en total

vinieron siendo 20 preguntas que se realiz6 a todos los trabajadores.

Variable independiente (x): La forma de establecerla ser4 a través de 4

dimensiones y un total de 8 temas puntuales tomados como los indicadores.

Variable y: Se medira con 3 dimensiones y un total de 8 indicadores. Se empleara
la metodologia de la encuesta, asi como también para la recopilacion de datos
se hara uso del cuestionario de tipo Likert como instrumento aplicable.

El método al que se ha incurrido para la investigacién es el correlacional por

asemejarse a los objetivos que se desea obtenerse.

RESULTADOS DE LA ENCUESTA (Anexo 3)

El dato obtenido en este andlisis cuantitativo fue realizado a base de las
encuestas planteadas a los trabajadores, lo cual indica la cantidad de cada
respuesta obtenida, esto nos ayuda a encontrar las siguientes problematicas

segun el porcentaje que se plantee.
Frecuencias 1
Estadisticos

Los métodos utilizados en el proceso industrial minimizan los cuellos de botella

N Valido 15
Perdidos 0

Los métodos utilizados en el proceso industrial minimizan los cuellos de botella

10



Porcentaje

FrecuenciaPorcentaje  valido acumulado

Muy en

Valido desacuerdo 1 6,7 6,7 6,7
En desacuerdo 1 6,7 6,7 13,3
Ni si, ni no 6 40,0 40,0 53,3
De acuerdo 5 33,3 33,3 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

puntaje

Los métodos utilizados en el proceso industrial minimizan los cuellos de botella

40—

307

2071

Porcentaje

107

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Los métodos utilizados en el proceso industrial minimizan los cuellos de
botella

Frecuencias 2

11



Estadisticos

Los métodos que se utilizan en el proceso industrial son de suma importancia

en el area.

N Valido 15
Perdidos 0

Los métodos que se utilizan en el proceso industrial son de sumaimportancia

en el area.

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Vélido Muy en desacuerdo 1 6,7 6,7 6,7
En desacuerdo 5 33,3 33,3 40,0
Ni si, ni no 4 26,7 26,7 66,7
De acuerdo 3 20,0 20,0 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0

Total 15 100,0 100,0

Los métodos que se utilizan en el proceso industrial son de suma importancia en
tu area.

40

307

Porcentaje

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Los metodos que se utilizan en el proceso industrial son de suma
importancia en tu area.

Frecuencias 3

12



Estadisticos

Tener métodos para los procesos industriales ayuda a una mejor producciéon de
los trabajadores.

N Valido 15
Perdidos 0

Tener métodos para los procesos industriales ayuda a una mejor
produccion de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
. . valido acumulado
Frecuencia  Porcentaje
Valido En desacuerdo 1 6,7 ' 6,7 ' 6,7
Ni si, ni no 4 26,7 26,7 33,3
De acuerdo 5 33,3 33,3 66,7
Muy en desacuerdo 5 33,3 33,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

Tener métodos para los procesos industriales ayuda a una mejor produccion de
los trabajadores.

40

30

20

Porcentaje

107

T T T T
En desacuerdo Ni si, nino De acuerdo Muy en deacuerdo

Tener métodos para los procesos industriales ayuda a una mejor produccion
de los trabajadores.

Frecuencias 4

Estadisticos
13



Los métodos utilizados en el proceso industrial ayudan a la mejora la

productividad de la empresa.

N Valido
Perdidos

15

Los métodos utilizados en el proceso industrial ayudan a la mejora la

productividad de la empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Vvalido acumulado
Vélido En des acuerdo 4 26,7 26,7 26,7
Ni si,
ni no 4 26,7 26,7 53,3
De acuerdo 5 33,3 33,3 86,7
Muy de
acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

Porcentaje

Los métodos utilizados en el proceso industrial ayudan a la mejora la

productividad de la empresa.

40—

307

[S]
o
|

T T T
En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo

T
Muy de acuerdo

Los métodos utilizados en el proceso industrial ayudan a la mejora la

productividad de la empresa.

Frecuencia b

Estadisticos

14



Los métodos utilizados ayudan a un mejor desemperio de los trabajadores

N Vélido 15
Perdidos 0

Los métodos utilizados ayudan a un mejor desempefio de los trabajadores

Porcentaje Porcentaje
) . vélido acumulado
Frecuencia = Porcentaje
Véalido Muy en desacuerdo 2' 13,3' 13,3' 13,3
En desacuerdo 2 13,3 13,3 26,7
Ni si, ni no 6 40,0 40,0 66,7
De acuerdo 3 20,0 20,0 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

15



Los métodos utilizados ayudan a un mejor desemperio de los trabajadores

404

30+

20

Porcentaje

107

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Los métodos utilizados ayudan a un mejor desempeiio de los trabajadores

Frecuencias 6

Estadisticos

La falta de organizaciéon influye en el principio del método de los procesos

industriales.

N Valido 15
Perdidos 0

La falta de organizacién influye en el principio del método de los
procesos industriales.

16



ruive IlGJG

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido Muy en desacuerdo 1 6,7 6,7 6,7
En desacuerdo 4 26,7 26,7 33,3
Ni si, ni no 5 33,3 33,3 66,7
De acuerdo 4 26,7 26,7 93,3
Muy de acuerdo 1 6,7 6,7 100,0
Total 15 100,0 100,0
La falta de organizacion influye en el principio del método de los procesos
industriales.
40
307
2
[
t
@
e 20
=]
o
107
0 T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Mi si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo
La falta de organizacion influye en el principic del método de los procesos
industriales.
Frecuencias 7
Estadisticos
Efectuar las capacitaciones mejoran el rendimiento en el area laboral.
Valido 15
Perdidos 0
Efectuar las capacitaciones mejoran el rendimiento en el
area laboral.
Porcentaje Porcentaje
acumulado

Frecuencia

Porcentaje Valido

17



Véalido Muy en desacuerdo 1 6,7 6,7

En desacuerdo 2 13,3 13,3
Ni si, ni no 7 46,7 46,7
De acuerdo 3 20,0 20,0
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3
Total 15 100,0 100,0

6,7
20,0
66,7
86,7

100,0

Efectuar las capacitaciones mejoran el rendimiento en el area laboral.

504

40

30+

Porcentaje

204

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Efectuar las capacitaciones mejoran el rendimiento en el area laboral.

Frecuencias 8
Estadisticos

La introduccién de métodos industriales en la empresa demandaria

disminucién en el costo por produccion.

N Valido 15

Perdidos 0

una

La introduccion de métodos industriales en la empresa demandaria una

disminucion en el costo por produccion.

18



Porcentaje Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Véalido Muy en desacuerdo 3 20,0 20,0 20,0
En desacuerdo 3 20,0 20,0 40,0
Ni si, ni no 5 33,3 33,3 73,3
De acuerdo 2 13,3 13,3 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

La introduccion de métodos industriales en la empresa demandaria una
disminucion en el costo por produccion.

304

207

Porcentaje

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Laintroduccion de métodos industriales en la empresa demandaria una
disminucion en el costo por produccion.

Frecuencias 9
Estadisticos

Las ventajas de las experiencias de los trabajadores ayudan a la produccion.

N Valido 15
Perdidos 0

Las ventajas de las experiencias de los trabajadores ayudan a la

produccion.

19



Porcentaje Porcentaje

Frecuencia ~ Porcentaje Valido acumulado
Vélido En desacuerdo 4 26,7 ' 26,7' 26,7
Ni si, ni no 4 26,7 26,7 53,3
De acuerdo 5 33,3 33,3 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

Las ventajas de las experiencias de los trabajadores ayudan a la produccion.

40

307

207

Porcentaje

101

T T T T
En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Las ventajas de las experiencias de los trabajadores ayudan a la produccion.

Frecuencias 10
Estadisticos

Un trabajador necesita capacitaciones constantes para que trabaje de manera

eficaz.

N Valido 15
Perdidos 0

Un trabajador necesita capacitaciones constantes para que trabaje de

manera eficaz.

20



Porcentaje

o Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Valido acumulado
Valido En desacuerdo 4 26,7 26,7 26,7
Ni si, ni no 5 33,3 33,3 60,0
De acuerdo 3 20,0 20,0 80,0
Muy de acuerdo 3 20,0 20,0 100,0
Total 15 100,0 100,0

Un trabajador necesita capacitaciones constantes para que trabaje de manera

eficaz.

40—

307

20

Porcentaje

10

1
En desacuerdo

Un trabajador necesita capacitaciones constantes para que trabaje de

Frecuencias 11

Estadisticos

1 T
Ni si, ni no De acuerdo

manera eficaz.

T
Muy de acuerdo

¢, Presenciaste o tuviste problemas en un proceso de produccion?

¢Presenciaste o tuviste problemas en un proceso de produccién?

N

Valido

Perdidos

15

21



Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje . valido . acumulado
Vélido En desacuerdo 1 6,7 6,7 6,7
Ni si, ni no 6 40,0 40,0 46,7
De acuerdo 5 33,3 33,3 80,0
Muy de acuerdo 3 20,0 20,0 100,0
Total 15 100,0 100,0

¢ Presenciaste o tuviste problemas en un proceso de produccion?

40

30+

Porcentaje
g

0 T
En desacuerdo

T
Ni si, ni no

T
De acuerdo

T
Muy de acuerdo

¢Presenciaste o tuviste problemas en un proceso de produccion?

Frecuencias 12

Estadisticos

¢, Cree usted que establecer estrategias de mejora ayuda a maximizar los

niveles de produccion?

22



N Valido

Perdidos

15

¢,Cree usted que establecer estrategias de mejora ayuda a maximizar los

niveles de produccién?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Vvalido acumulado
Valido En desacuerdo 3 20,0 20,0 20,0
Ni si, ni no 7 46,7 46,7 66,7
De acuerdo 3 20,0 20,0 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

¢ Cree usted que establecer estrategias de mejora ayuda a maximizar los niveles

de produccion?

50

40

307

Porcentaje

T
En desacuerdo

T T
Ni si, ni no De acuerdo

T
Muy de acuerdo

¢Cree usted que establecer estrategias de mejora ayuda a maximizar los

Frecuencias 13

Estadisticos

niveles de produccion?

¢ Esté de acuerdo con hacer un estudio de cada estacion de trabajo por la falta capacitacion

de las maquinas gue se usa?

23



N Valido 15
Perdidos 0

¢Esta de acuerdo con hacer un estudio de cada estacion de trabajo por la

falta capacitacion de las maquinas que se usa?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Valido acumulado
Valido En desacuerdo 2 13,3' 13,3' 13,3
Ni si, ni no 4 26,7 26,7 40,0
De acuerdo 7 46,7 46,7 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

¢ Esta de acuerdo con hacer un estudio de cada estacion de trabajo por la falta
capacitacion de las maquinas que se usa?

50

40

307

Porcentaje

20

0 T T T T
En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

¢Esta de acuerdo con hacer un estudio de cada estacion de trabajo porla
falta capacitacion de las maquinas que se usa?
Frecuencias 14

Estadisticos

24



Toda capacitacion e induccion otorgada a trabajadores interviene de manera

positiva en la fabricacion de productos alimentarios.

N Vaélido 15
Perdidos 0

Toda capacitacion e induccién otorgada a trabajadores interviene de

manera positiva en la fabricacién de productos alimentarios.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Valido acumulado
Véalido Muy en desacuerdo 1 I 6,7I 6,7 I 6,7
Ni si, ni no 7 46,7 46,7 53,3
De acuerdo 5 33,3 33,3 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0
Total 15 100,0 100,0

Toda capacitacion e induccion otorgada a trabajadores interviene de manera
positiva en la fabricacion de productos alimentarios.

50

407

307

Porcentaje

10

T T T T
Muy en desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

Toda capacitacion e induccion otorgada a trabajadores interviene de manera
positiva en la fabricacion de productos alimentarios.

Frecuencias 15

25



Estadisticos

¢,Cree usted que, inspeccionando cada problema en cada proceso, tendremos

mayor eficacia para los trabajadores?

N Vaélido 15
Perdidos 0

¢.Cree usted que, inspeccionando cada problema en cada proceso,

tendremos mayor eficacia para los trabajadores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Véalido Muy en desacuerdo 2 13,3 13,3 13,3
En desacuerdo 3 20,0 20,0 33,3
Ni si, ni no 6 40,0 40,0 73,3
De acuerdo 4 26,7 26,7 100,0
Total 15 100,0 100,0

¢ Cree usted que inspeccionando cada problema en cada proceso, tendremos
mayor eficacia para los trabajadores?

40+

30

20

Porcentaje

T T T T
Muy en desacuerdo En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo

¢Cree usted que inspeccionando cada problema en cada proceso, tendremos
mayor eficacia para los trabajadores?

Frecuencias 16

Estadisticos

26



¢El espacio de trabajo donde actualmente se encuentra trabajando, es el
adecuado para las labores que realiza de los productos alimentarios?
N Valido 15
Perdidos 0

¢El espacio de trabajo donde actualmente se encuentra trabajando, es el

adecuado para las labores que realiza de los productos alimentarios?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia ~ Porcentaje Valido acumulado
Vélido En desa cuerdo 4 26,7 26,7 26,7
Ni si, ni no 5 33,3 33,3 60,0
De acue

rdo 3 20,0 20,0 80,0
Muy de acuerdo 3 20,0 20,0 100,0

Total 15 100,0 100,0

¢El espacio de trabajo donde actualmente se encuentra trabajando, es el
adecuado para las labores que realiza de los productos alimentarios?

40+

30

Porcentaje
8
1

10

T T T T
En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

¢El espacio de trabajo donde actualmente se encuentra trabajando, es el
adecuado para las labores que realiza de los productos alimentarios?

Frecuencias 17
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Estadisticos

¢ Existe la inspeccion adecuada para cada proceso en especifico?

N  Valido 15
Perdidos 0

¢Existe lainspeccidon adecuada para cada proceso en especifico?

Porcentaje -Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido Muy en desacuerdo 1 . 6,7' 6,7 | 6,7
En desacuerdo 1 6,7 6,7 13,3
Ni si, ni no 7 46,7 46,7 60,0
De acuerdo 4 26,7 26,7 86,7
Muy de acuerdo 2 13,3 13,3 100,0

Total 15 100,0 100,0

¢ Existe la inspeccion adecuada para cada proceso en especifico?

509

407

30

Porcentaje

20+

105

T T T T T
Muy en desacuerdo  En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo luy de acuerdo

¢Existe la inspeccion adecuada para cada proceso en especifico?

Frecuencias 18
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Estadisticos
Una persona gue inspecciona a los trabajadores continuamente,
para que el producto salga con mayor calidad favorece a la empresa.

N Valido 15
Perdidos 0

Una persona que inspecciona a los trabajadores continuamente, para que

el producto salga con mayor calidad favorece a la empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje Vvalido acumulado
Vélido En desacuerdo 5 333 333 333
Ni si, ni no 4 26,7 26,7 60,0
De acuerdo 5 33,3 33,3 93,3
Muy de acuerdo 1 6,7 6,7 100,0
Total 15 100,0 100,0

Una persona que inspecciona a los trabajadores continuamente, para que el
producto salga con mayor calidad favorece a la empresa.

307

204

Porcentaje

T T T T
En desacuerdo Ni si, nino De acuerdo Muy de acuerdo

Una persona que inspecciona a los trabajadores continuamente, para que el
producto salga con mayor calidad favorece a la empresa.

Frecuencias 19
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Estadisticos

¢Opina que el uso de magquinas automatizadas pueda generar mas

productividad?

N Valido 15
Perdidos 0

¢Opina que el uso de maquinas automatizadas pueda generar mas

productividad?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Valido En desacuerdo 1 6,7 6,7 6,7
Ni si, ni no 7 46,7 46,7 53,3
De acuerdo 4 26,7 26,7 80,0
Muy de acuerdo 3 20,0 20,0 100,0
Total 15 100,0 100,0

¢ 0Opina que el uso de maquinas automatizadas pueda generar mas
productividad?

50+

40

307

Porcentaje

20

T T T T
En desacuerdo Mi =i, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

;Opina que el uso de maquinas automatizadas pueda generar mas
productividad?
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Estadisticos
¢,Cree usted que conforme a las capacitaciones para los colaboradores sea
posible aumentar el rendimiento y la calidad?

N Valido 15

Perdidos 0

¢,Cree usted que conforme alas capacitaciones paralos colaboradores sea

posible aumentar el rendimiento y la calidad?

Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulad
En
Vélido desacuerdo 3 20,0 20,0 20,0
Ni si, ni
no 4 26,7 26,7 46,7
De
acuerdo 4 26,7 26,7 73,3
Muy de
acuerdo 4 26,7 26,7 100,0
Total 15 100,0 100,0
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Porcentaje

3.3 DESCRIPCION DEL PROCESO

Como primer paso se alista los materiales que se usara para el proceso de la
marquesita, entre ellos esta la batidora, plancha para la marquesita, envases y

colador luego seleccionas 1k de huevo y se bate solo las claras de huevo hasta

quedar ¢ Cree usted que conforme alas capacitaciones para los colaboradores sea
posible aumentar el rendimiento y la calidad?
punto .
nieve, asi
mismo

20

Porcentaje

101

T T T T
En desacuerdo Ni si, ni no De acuerdo Muy de acuerdo

¢Cree usted que conforme a las capacitaciones para los colaboradores sea
posible aumentar el rendimiento y la calidad?
guedando esponjosas, si se deja de batir no quedara punto nieve, y para tener

una buena marquesita, tiene que empezar teniendo una buena consistencia.
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Figura 6. proceso uno

Fuente: Google

Asi mismo poco a poco agrega uno a uno los ingredientes en un recipiente donde
gue los huevos ya estan batidos. Comenzando por el azlcar de preferencia la
azucar blanca con granos muy finos, 1 tazas especificamente luego 4 tazas de
harina hasta que la masa no tenga ningan grumo, si queda grumos es probable

gue, a la hora de poner la masa a la plancha, salga mal, con imperfecciones.

Figura 7. Proceso dos

Fuente: Google

Después se saca un sartén para poder derretir la mantequilla 2 cucharadas a
fuego muy bajo para que no se queme, asi mismo una vez que este liquida se
pone en el recipiente donde ya esta la masa sin grumos, y se mueve con una
paleta de plastico hasta que quede mezclado por completa, la mantequilla tiene
un color amarillento y sirve para dar mas gusto y la masa este mas suave,
después se hecha 2 cucharadas de vainilla para el olor como también para que
dé gusto a la masa y finalmente 3 tazas de leche para que no quede tan espeso,
la mezcla te debe quedar casi liquida. Asi mismo después de que se saque cada
material, no hay un orden en la mesa, y eso dificulta a encontrar méas rapido las
cosas, el papel de la harina y entre otras cosas. Considera que es similar al de
una crepa.
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Figura 8. proceso tres

Fuente: Google

Luego, la plancha se caliente durante 1 min para que la masa pueda quedar lista
muy rapido, la plancha es parecida a una de esas maquinas de tortillas que va
sobre el fogoén. El material es de aluminio de 30 cm de diametro, su figura de la
plancha es de corte diamante 30 cm de largo de los mangos galvanizados y los
mangos se desarman y finalmente tiene 6 kg de peso total.

Es mas sencillo prepararlas si obtienes esta maquina. El primer paso comienza
por calentar la maquina y engrasarla con mantequilla, una vez caliente desliza la
mezcla en uno de los lados de la plancha hasta formar una especie de tortilla.
Luego se cierra la plancha (igual que la maquina de tortillas) y rapidamente se
abre. Como la plancha estara caliente, este procedimiento no tardara de los 30
segundos, si no esta caliente tardard mas tiempo de lo normal, por ello se

retrasara los pedidos de las personas, asi mismo hay que cuidar que la

“tortilla” no se tueste antes de tiempo, sino puede salir guemada, se tiene que

controlar el tiempo, para ello se usan unos guantes para que pueda moldearla.
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Figura 9. proceso cuatro

Fuente: empresa navaxtreme

En ambos casos, mientras la “tortilla” o “crepa” estan moldeables, es decir, antes
de que ya queden como galletas, pasan a un recipiente de acero inoxidable o
también a un recipiente de Tecnopor para que asi se mantengan crocantes.
Finalmente, la marquesita enrollada queda con la consistencia de una galleta
suave. Una buena marquesita debe quedar crujiente, sabrosa y con el queso
rallado intacto, en las orillas y asi esta lista para los clientes que tiene la empresa.
Lo que usualmente sucede es que a la empresa Navaxtreme es que le sobra
productos o le falta en ocasiones, es por ellos que cuando falta producto se

refleja la incomodidad de los clientes.

Figura 10. Proceso cinco

Fuente: Google

3.4 Cuestionario y escalas de medicién

35



El cuestionario utilizado en el presente trabajo ha seguido un riguroso proceso
de depuraciény que el investigador ha ido buscando a través de todas las fases
de su trabajo (Ruiz, 2016, p. 215).

VI. Poblacién objeto de estudio.

Segun Escudero, (2015) hasta ahora se ha visto como en todos los modelos la
investigacién asume en exclusiva un papel de generadora de conocimientos, y
la practica el papel de consumidora de estos. De esa forma, su base del
planeamiento de que la investigacién es la responsable de proponer nuevas
ideas que la practica tiene que desarrollar y aplicar en el contexto. Asi mismo
con respecto a la poblacion delimitamos los sectores en las cuales surgian mas
problemas y sobre todo recurria mas esfuerzo y tiempo al momento de elaborar
el producto. Entonces la poblacion de objeto de analisis de esta investigacion

son los procesos de produccion.

Por otro lado, se debe tener en cuenta que la investigacion en este entorno es
todavia escasa en comparacion con la gran cantidad de estudios que han
analizado sobre los procesos industriales de las grandes empresas. Teniendo en
cuenta estos argumentos hemos decidido incluir en nuestro estudio en ideas de

otras empresas.
Y asi seguidamente estudiamos lo que es el Cuestionario y escalas de medicion
Cuestionario y escalas de medicion

El cuestionario utilizado en el presente trabajo ha seguido un riguroso proceso
de depuracién y validacién. En primer lugar, como consecuencia, tanto de la
revision de la literatura académica realizada, como del estudio cualitativo que
llevamos a cabo, se elaboré un borrador del cuestionario con las diferentes
escalas que nos permitirian medir cada uno de los conceptos clave de nuestro
modelo. En segundo lugar, el borrador fue presentado con siete académicos y
seis profesionales con el objetivo de mejorar la comprension y utilidad de las
escalas utilizadas. Las revisiones se llevaron a cabo de forma secuencial, de
manera que en cada una de ellas ya se habian incorporado las

mejoras/correcciones encontradas en la anterior.

36



V. HERRAMIENTAS
Excel: Es un programa informatico desarrollado y distribuido por Microsoft Corp.

Se trata de un software que permite realizar tareas contables y financieras
gracias a sus funciones, desarrolladas especificamente para ayudar a crear y

trabajar con hojas de célculo.

Figura 11.Programa Excel

Fuente: Google

SPSS es un formato que ofrece IBM para un analisis completo. Es el acronimo
de Producto de Estadistica y Solucién de Servicio. Es un software popular entre
los usuarios de Windows, es utilizado para realizar la captura y analisis de datos

para crear tablas y graficas con data compleja.

En la versidbn 12 de SPSS se podian realizar analisis con dos millones de
registros y 250.000 variables. El programa consiste en un modulo de base y
moédulos anexos que se han ido actualizando constantemente con nuevos
procedimientos estadisticos. Cada uno de estos moddulos se compra por
separado.

Por ejemplo, SPSS puede ser utilizado para evaluar cuestiones educativas.
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Figura 12. spss

Fuente: Elaboracién propia

Encuestas: Es un procedimiento dentro de una investigacion descriptiva en el
gue el investigador reune los datos mediante un cuestionario previamente
disefiado, sin modificar el entorno ni el fendmeno donde se recoge la informacién
ya sea para entregarlo en forma de triptico, gréfica o tabla. Es decir, es una serie
de preguntas que se hace a muchas personas para agrupar datos o para detectar

la opinién publica sobre un asunto determinado.

':I_
E

Figura 13. Encuestas

X

“Planeta
CHATB®T;

Fuente: Elaboracién propia
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EXPOSICION A LOS TRABAJADORES (9Ss).
Temas que se dio a conocer:
- Que son las 9S’s
- Para sirve
- Como lo aplicariamos
- Importancia que tiene
- Beneficios y objetivos
Personas que asistieron:
- Rodrigo Navarro
- Pedro Gutiérrez
- Ivan Moreno
Expositores:
- Preciosa Arista
- Julio Reyes
- Rafael Palacios

- José Vidal

Imagenes de la exposicion:

Figura 14. Capacitacion

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 1. Registro

NOMERE AREA FIRMA
Rodrigo Navarmre Jefe
Pedro Gutierrez Trabejador 7
> v
74 _/
/ “'-—-‘-‘
Ivan Morano Trabajador
n

Fuente: Elaboracién propia

La exposicion que se les dio a los trabajadores se realizé el 10 de octubre del
2019, se les explico en qué consistia las 9S y de qué manera lo aplicariamos,
asi mismo las imagenes de dicha charla se encuentra en anexos, donde se podra

apreciar cada una de las diapositivas.

VI. IMPLEMENTACION:
6.1 Metodologia 9s

1S: Seiri — Clasificacion.

Para elegir que utensilios y materiales ya no deben utilizarse, se procedié a
clasificar por estantes los materiales, dispersando las que mas se utilizan fuera
de cajones cerrados como para que un trabajar lo pueda encontrar con mayor

facilidad y las que menos se usan dentro de un estante cerrado.

Cabe detallar que, para ello se trabajo en conjunto con trabajador de la empresa.
En este caso se estuvo limpiando y guardando en unos estantes y saber cuales
son las herramientas que no son utilizadas constantemente. Asi mismo se estuvo
retirando cosas del pasadizo para que no incomode a los trabajadores y se
guardé los que no se usa, siendo estas también posteriormente codificadas para

tener registro de ellas. Implementando la tarjeta roja, guiandonos de un modelo
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elaborado. Para elegir que herramientas y materiales ya no deben utilizarse, se

hizo uso de la siguiente tarjeta elaborada por los propios autores:

Identificar y listar elementos
necesarios

Plan de accidn retiro de elementos
usando la tarjeta roja

Evaluacion

Del mismo modo, en la tarjeta se llevara a cabo, la separacion de materiales, los
gue seran reacomodados se colocara en el espacio blanco y lo que se

almacenara en el espacio amarillo.

Tabla 2. Tarjeta roja

MATERIALES O INGREDIENTES EN TARJETA ROJA
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Figura 15. Tarjeta roja

Fuente: Elaboracién propia

Los materiales necesarios e innecesarios se determinaron junto al encardo de
esa area, se determind cuando fuimos al area de produccidén y se empezé a

desechar cosas que no servian o que estaban por demas.

Se procedido a desechar, 10 materiales entre ellos cosas innecesarias, las
cucharas porque hoy en dia en la empresa se usa paletas mas grandes de
madera , papeles que se encontraron en la mesa y en muchos cajones se retird
de ahi ocupada mucho espacio y también porque no servian, envases viejos se
encontré como platos tazas y entre otras cosas que se procedié a desecharlas
porque ocupaban espacio en los cajones, saborizantes vencidos se desechd a
la basura ya que los trabajadores se les habia olvidado retirarlas, nos
comentaban que esto sucedia constantemente, junto a ellos se procedié a

realizar todo eso. Manteles de mesas que vimos y analizamos junto a los
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trabajadores y al gerente que era innecesario, jarra de plastico que ya no se
utiliza estaba de mas en la mesa de trabajo asi mismo en los cajones, mesas,
recipiente de marquesita de metal que ya no se usay hoy en dia se usa cajas de
Polipropileno (Tecnopor) para mantenerlas crocantes, tachos y exceso de trapos
gue ocupaban espacio y no era nhecesario, respecto a los trapos habia
demasiado y no paraban limpios se usaba uno que otro, entonces de 20 trapos
se dej6 10 trapos para el uso de cualquier trabajador, teniendo en cuenta que se
dejara en su respectivo lugar y de manera limpia.

Figura 16. Cajas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 17. Lugar donde se procedi6é a guardar los materiales
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fuente: Elaboracion propia

2S: Seiton — Organizacion

Orden y estandarizacion

[

Sefializar los materiales

T

Evaluacion

Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 3

preguntas, las cuales son las siguientes:
- Existe un lugar especifico para cada material que se utiliza.

- Los elementos necesarios para el proceso estan en el lugar adecuado de

trabajo (ejemplo: si busco un material esta en su area designada)

- Se encuentran codificados los diversos materiales (Tiene nombre cada

producto)
De las preguntas realizadas, se lleg6 a obtener los siguientes resultados:

Si existe un lugar especifico para cada material; mas no, esta correctamente
ordenado. No se encuentra los materiales facilmente, pues solo el encargado del
lugar sabe donde ubicar cada material. Con ayuda a un trabajador se organiz6 u
ordeno cada producto. Si existen de materiales obsoletos que no son utilizados
(se les coloca un nombre para saber que son), como los ingredientes que se usa
para el producto como también de los sabores que se le pone. Los materiales si

se encuentran codificados, cada uno de los productos.
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Figura 18. Mesa de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

3S: Seiso — Limpieza

Planificacion de limpieza

-Preparar utensilios para la limpieza
-Implementacion plan de limpieza
T

Evaluacion

Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 3

preguntas, las cuales son las siguientes:

- El area de trabajo y almacenes estan libres de desperdicios.
- Existe un lugar destinado para la ubicacién de material de desecho.

- Encuentra el area de trabajo ventilada.
Obteniéndose los siguientes resultados:

El lugar se encuentra con desperdicios, sin embargo, cuenta con botes para
colocarlos. En el caso del lugar destinado para cada material, si existe, pero se
puso otro para que ayude un poco mas con lo de la limpieza. En el caso de la
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ventilacién, es un area muy ventilada pero no en todas partes, pero la mayoria
de las areas lo estd. También se limpiara cada material, asi mismo se limpiara
las planchas donde se realiza la marquesita. Finalmente se implementara un

programa de limpieza para la empresa Navaxtreme.

Se limpio el lugar de trabajo y se orden6 cada cosa en su lugar como también
los equipos después de su uso, se retird los desperdicios de la marquesita de la
plancha. Se limpi6 los utensilios que se usan para el proceso se comprob6 su
funcionalidad, se ordend el pasadizo para que el personal pueda transitar sin
ningln inconveniente. También se realizd6 un programa de limpieza y
desinfeccidn, se debe actuar sobre las diferentes superficies de trabajo, asi como

utensilios, equipos, suelos, paredes y techo.

Para realizar el manual de limpieza para la empresa se siguié de un manual
sacado de internet exactamente de un pdf donde se ve la portada en la imagen,
esto realizo junto al gerente de la empresa Rodrigo Navarro, asi mismo este
manual que se vera en la tabla 29 es el formato 001, y esto se ira aplicando

semanalmente.

PROGRANA DE
LIMPIEZA Y
DESIMFECGION

Figura 19. Manual de limpieza

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 3. Manual de produccion

MANUAL DE PRODUCCION

BRRERIRT
BQ: 001

FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA DE EQUIPO/AREA DE PRODUCCION

JALSCO-GUADALAJARA

FECHA: | ] |

OPERADOR A CARGO: Ivan moreno

HORA DE FINALIZACION: __15:00__

HORA DE INICIO: B:00

CHECK LIST DE LIMPIEZA

Esponjita y trapos

ESTADO ACCIONES

N° DESCRIPCION ESTADO ENCONTRADOC DEJADO CORRECTIVAS OCBSERVACIONES
1| Lavado de la mesa de trabajo Correcta Limpia Ninguna
2 | Desinfeccion de la mesa de trabajo Correcta Limpia Ninguna
3| Lavado y desinfeccion del piso de produccion Correcta Limpia Ninguna
4 | Limpieza del techo Correcta Limpia Ninguna
s | Lavado y desinfeccion de utensilios/[&g. Correcta Limpia Ninguna
6| Limpieza de lugar de aslmacenaje de MP Correcta Limpia Ninguna
7 | Limpieza de pasadizos Correcta Regular Ninguna
8| Limpieza d= lugar de los PT correcta Limpia Ninguna
g | Limpi=za d= botes de basura Ccorrecta Regular Ninguna

10| Limpi=eza d= equipos de uso de personal Correcta Limpia Ninguna

PLANCHA DE REALIZACION DE ELABORACION DE LAS MARQUESITAS
HORA DE INICIO: HORA DE FINALIZACION:
_u: DESCRIPCION INSUMOS UTILIZADC DESINF.

1 Lavado general d= equipo Desinfectante, trapos
2 Limpieza interna de quipo Trapos
3 Limpieza externa de quipo Trapos, esponjita
4 Desinfeccion de planchz en general

,‘(91,/@

OFPERARIC A CARGO

SUPERVISOR

Fuente: Elaboracién propia
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4S: Seiketsu — Bienestar personal

Politicas de orden y limpieza

[

Asignar trabajos y responsables

T

Integrar las acciones,

clasificar y limpiar en
los trabajos de rutina

Para la presente implementacion, se procedié a tomar los siguientes pasos:

0 Antes y después del area de produccion de la marquesita o Se desconoce Si
estan todos los elementos necesarios o si falta alguno. o Se desconoce si los
elementos necesarios estan ubicados en el lugar correcto. o Se desconoce si
existe mas o menos cantidad de la necesaria. 0 Se desconoce si los
procedimientos de limpieza se cumplen. o Se desconoce si se dispone de todos
los medios de limpieza. 0 Se desconoce si los medios de limpieza estan en su
sitio.

Antes del &rea de produccion:

La empresa Navaxtreme muestra que las cremas estan dispersas, asi mismo no
tienen un lugar especifico donde colocar las marquesitas lo colocan solo en un
recipiente, cuando lo ideal deberia de ser en un recipiente con tapa y que lo

mantenga caliente y crocante.

El tipo de control visual que se realizado fue el “control visual de equipos y
espacios’.

El principal beneficio del control visual radica en el mejoramiento del flujo de
informacion relevante, y en la estandarizacion de la comunicacion. Ademas, la

implementacién de Andon o el control visual puede contribuir a:
Eliminar desperdicios o Mudas.
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Mejorar la calidad.

Mejorar el tiempo de respuesta.
Mejorar la seguridad.

Estandarizar procedimientos.

Mejorar la planificacion del trabajo.
Contribuir al orden y a la organizacion.
Estimular la participacion.

Motivar al personal.

Reducir costos.

Esto se realiz6 en los rellenos para las marquesitas, asi mismo es aconsejable
priorizar aquellos procesos en los cuales identificamos oportunidades de mejora

a través de la sefializacion, como indicador de acciones y toma de decisiones.

Figura 20. sabores de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Figura 21. Recipiente de las marquesitas

Fuente: Elaboracién propia
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Después del area de produccion:

Los resultados que obtuvimos fueron buenos, de tal manera que se a las cremas
se le empezaron a poner nombre, donde se muestra eso en la imagen 31, asi
mismo se implemento recipientes de Tecnhopor para que las mantenga crocantes

COMO Se propuso y no le caiga como una suciedad.

Figura 22. saborizantes

Fuente: Elaboracién propia

Figura 23. Cajas de Tecnopor

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24. Caja de Tecnopor

Fuente: Elaboracién propia

Para continuar mejorando el orden, organizacion y limpieza del érea, el gerente

de calidad se comprometi6 a seguir este control visual La reflexion que

realicemos servira para definir como vamos a conseguir que cualquier desviacién

de la norma sea visible inmediatamente para todos, es decir:

Disefar los dispositivos de control visual que necesitamos, asi mismo establecer

los estdndares de funcionamiento pendientes.

Asi Mismo se hizo una lista de control, Para clasificar cada material, para ver el

orden del area y este todo en conformidad.

Tabla 4. lista de control visual

Indicadores

Areas.

Servicios o dependencias.
Nombres de personas.
Carteles de ubicacion o avisos.

Indicadores luminosos y sonoros

Alarmas de peligro.
Salidas de emergencia.

Orden y niveles de existencias

Plancha de marquesita
Rellenos

Servilleta

Queso

Orden y cantidad

Harina
Azlcar
Vainilla
Leche

Posiciones

Cajas
Envases

Ubicacion

Mesa
Medios de transporte de materiales.
Puntos de inspeccién de procedimientos de limpieza.

Indicaciones

Seguridad e higiene.
Productos peligrosos.
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Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo en la reunion que se realiz6 al inicio, a partir del del 5 paso de las 9°S,
se establecid diversos puntos y acuerdos. Esta reunion se realizé juntamente
con los 3 encargados, quedando ellos en el acuerdo de llevar la informacién a
los demas trabajadores. El acuerdo se muestra en la imagen numero 41. El
acuerdo que se realizo fue realizar auditorias, para que se puedan cumplir las
siguientes s.

Figura 25. Acuerdo que dard la informacién a los demas trabajadores
Fuente: Elaboracion propia

5S: Shitsuke - Disciplina

Seguimiento y control

Papel de la direccidon

|

Papel de los

trabajadores
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Cada empleado debe mantener como habito la puesta en practica de los
procedimientos correctos. Sea cual sea la situacion se debe tener en cuenta que
para cada caso debe existir un procedimiento, asi mismo se procedera a realizar

un check list.
Ventajas

- Se concientiza a los trabajadores hacia la organizacion, la limpieza y el
orden.
- Se crea el habito a través de la formacion continua y la ejecucién

disciplinada de las normas y procedimientos establecidos.

Los trabajadores estarian dispuestos a realizar informes de inspeccion dentro de

sus areas; ya que les proporcionaria mayor seguridad.

Figura 26. Autorizacion firmada para realizar auditorias

Fuente: Elaboracion propia

IMPLEMENTACION

En el presente punto, se converso con los encargados de las 3 areas de la
empresa, con los cuales se quedd en los siguientes acuerdos que seran
informados a los demés obreros, donde que el encargado de la empresa firma

un compromiso.

- Cada semana se debera ver como van las actividades de cada trabajador

y también observar cdmo se estan desemperfiando.
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- Se les proveera de ser necesario cada dia la informacion necesaria para

respetar y cumplir las normas dentro de la empresa.

- Se creard unas normas sobre

comenzando con sus valores y respetando sus limites como persona.

la disciplina de cada empleado,

- Mantener la disciplina, orden y seguridad mediante usos de la seguridad

en el area; esto debido a que, el no utilizar los elementos de seguridad

generaria una falta de disciplina.

Esta lista de chequeo se realiza por el motivo que los trabajadores tengan

disciplina en el area de trabajo, el inspector, Rodrigo Navarro verificara que el

area de produccion esté en orden, con esta lista de chequeo se realizara

mensualmente, donde mensualmente se vera resultados.

LISTA DE VERIFICACION - DISCIPLINA

Tabla 5 Lista de disciplina.

INSPECTOR

PUNTOS CHEQUEADOS

FECHA

Rodrigo Navarro

2 de noviembre - 19

1. Materiales usados

¢los materiales usados estan correctamente guardados? Sl NO
¢los materiales siguen con identificacién? SI NO
2. Actividades realizadas

¢, Se siguieron los procedimientos? Sl NO
¢, Se usaron revisiones vigentes de los procedimientos? Sl NO
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¢ Se rellenaron registros y estos son correctos? Sl NO
3. Icidencias
é¢producto final conforme? :
Sl no
Existe alguna incidencia

relacionada? Si no
4. Tiempo de produccion
¢ Existe retrasos en la producciéon? SI NO
¢Alguna maquinaria se descompuso? Sl NO
¢hubo desperdicios? SI NO
5. Entregay logistica
¢, Producto correctamente identificado? Sl NO
¢, Producto conforme a las especificaciones del cliente? Sl NO

Fuente: Elaboracién propia

OBSERVACIONES:

Esto dependera de cada trabajador como responda, esta respuesta no signica,

gue para todos los trabajadores sea asi.

Con esta lista de verificacion se esta realizando para que cada trabajador tenga

disciplina.
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LISTA DE VERIFICACION - DISCIPLINA

Tabla 6. lista de verificacion

INSPECTOR Rodrigo Navarro

RESPUESTAS Sl

FECHA 2 de noviembre - 19
PREGUNTAS Sl NO OBSERVACIONES

,Se mantiene limpio el

area de produccion?

,Esta en orden cada

producto que se utiliza?

¢ Sigue codificado

los productos?

¢ Practicas la puntualidad

en el trabajo?
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. Se realiza
mantenimiento de las
planchas

semanalmente?

.Selesdaalos
trabajadores un

incentivo?

Fuente: Elaboracion propia

Con esta lista de verificacion el supervisor se encargara de verificar que se esté
cumpliendo cada paso, para que la empresa siga en un buen funcionamiento.
Los resultados que nos dan en esta lista de verificacion nos indica que va por un

buen camino.

6S: Shikari - Constancia

Para la presente implementacion, se tomara en cuenta dos puntos, las cual es la

siguiente:

Planificar y controle permanentemente sus trabajos.

- Hacer de la limpieza, el orden y la puntualidad.

- Asi mismo se realizo una pregunta, la cual seria:

- Realiza sus actividades diarias de forma eficiente dentro de su area
después de ir por materiales al almacén

Obteniéndose el siguiente resultado:

Los trabajadores realizan sus deberes diarios de acuerdo con sus actividades
programas, la realizan de manera que no exista ningun retraso. Pese a ir por las
herramientas y generar un tiempo muerto, buscan la manera constante de

realizar el trabajo a tiempo.

Para realizar de manera constante la evaluacion del desempefio y cumplimiento
de todo lo propuesto, se llegé a conocer el tema de evaluaciones de trabajo.

Junto al encargado, se acordd lo siguientes puntos en la reunion:
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Para evitar demorar y retrasos dentro del area de produccion, se tendra un
registro de materiales e ingredientes desde un dia anterior al trabajo a realizar.
Dicho de este modo, esto ayudard a reducir los tiempos muertos y trabajar de

manera constante.

Se motivara constantemente a todos, de obreros a jefe y viceversa; ya que, de

este modo se podra tener un apoyo emocional en ser constante.

Se realiz6 un check list, de manera que los trabajadores lo cumplan

continuamente.

Tabla 7. Evaluacion de compromiso

EVALUACION DE CONSTANCIA
Nombre: Carlos Guerra
Puesto: Trabajador
Fecha: 4 de noviembre
Evaluador: Fernanda Navarro

Evalué del 1 al 5

1. Malo 2. Regular 3.Bueno 4. Muy Bueno 5. Excelente

DESEMPENO LABORAL

1 | Responsabilidad

2 | Exactitud y calidad de trabajo

3 | Reporta los avances
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4 | Cumplimiento de procedimientos
5 | Vas a capacitaciones
6 | Cumplimiento de fechas estimadas
FACTOR HUMANO / ACTITUDINAL
7 | Actitud hacia la empresa
8 | Actitud hacia los superiores
9 | Actitud hacia los clientes
10 | Actitud hacia los comparieros de trabajo
11 | Cooperacién con el equipo de trabajo
12 | Presentacion personal
13 | Puntualidad
14 | Capacidad para aceptar las criticas
15 | Predisposiciéon
HABILIDADES
16 | Iniciativa
17 | Creatividad
18 | Respuesta bajo presion
19 | Coordinacion y liderazgo
20 | Manejo y optimizacién del grupo
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21 | Relacion con el cliente

Fuente: Elaboracion propia

Con esta lista de verificacion se esta realizando a cada trabajador que tanto
compromiso tiene con la empresa, asi mismo se analizara cada una de ellas. En
este caso de este trabajador Carlos Guerra, tiene un 100% de compromiso con

la empresa. De tal manera que esto se estara llevando a cabo constantemente.

7S: Shitsukoku — Compromiso
Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 1

pregunta, las cual es la siguiente:

Las politicas empresariales deben imponerse con seriedad para que el empleado

se sienta con una gran responsabilidad de llevar a cabo su trabajo.
Ventaja

El proyecto se llevara a cabo en el tiempo estimado sin pérdidas.

IMPLEMENTACION

Para poder llevar a cabo un compromiso dentro de la empresa se conversé con

el encargado, llegandose a los siguientes acuerdos:

1. Reunirse al menos una vez por mes para brindar sugerencias de mejora

con cada jefe de area.
2. Colaborar constantemente con el compromiso de una mejora institucional

3. Estar todos comprometidos con el apoyo para que las 9°S se cumplan y

mantengan en el paso del tiempo.

Tabla 8. evaluacion de compromiso

EVALUACION DE COMPROMISO
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Nombre: Carlos Guerra

Puesto: Trabajador
Fecha: 4 de noviembre
Evaluador: Fernanda Navarro

Evalué del 1 al 5

1. Malo 2. Regular 3.Bueno 4. Muy Bueno 5. Excelente

DESEMPENO LABORAL

1 | Responsabilidad

2 | Exactitud y calidad de trabajo

3 | Reporta los avances

4 | Cumplimiento de procedimientos

5 | Vas a capacitaciones

6 | Cumplimiento de fechas estimadas

FACTOR HUMANO / ACTITUDINAL

7 | Actitud hacia la empresa

8 | Actitud hacia los superiores

9 Actitud hacia los clientes

10 | Actitud hacia los comparieros de trabajo
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11 | Cooperacion con el equipo de trabajo

12 | Presentacion personal

13 | Puntualidad

14 | Capacidad para aceptar las criticas

15 | Predisposicion

HABILIDADES

16 | Iniciativa

17 | Creatividad

18 | Respuesta bajo presion

19 | Coordinacion y liderazgo

20 | Manejo y optimizacién del grupo

21 | Relacion con el cliente

Fuente: Elaboracion propia

Con esta lista de verificacion se esta realizando a cada trabajador que tanto
compromiso tiene con la empresa, asi mismo se analizara cada una de ellas. En
este caso de este trabajador Carlos Guerra, tiene un 100% de compromiso con

la empresa. De tal manera que esto se estara llevando a cabo constantemente.

8S: Seishoo — Coordinacion

Compromiso es una forma de trabajar al mismo ritmo que los demas y

caminando hacia unos mismos objetivos.

Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 2

preguntas, las cuales son las siguientes
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- Se conforma grupos de trabajo para mejorar los procesos al solicitar
materiales

- Coordinan la distribucion de materiales dentro de la empresa.
Obteniéndose los siguientes resultados:

Si se conforman grupos de trabajo con el objetivo de reducir tiempos de
fabricacion; del mismo modo, se coordina la distribucion de materiales para su

correcto uso en la empresa.
IMPLEMENTACION

Al igual que el punto del compromiso, se acordd en realizar siempre reuniones
el encargado del area para coordinar los diversos temas que estén presentes

como fallas dentro del proceso de produccion. Se lleg6 al siguiente acuerdo.

El encargado del area deberd estar constantemente coordinando con sus
obreros sobre que falta en la produccion, sean materiales, equipos de trabajo u

otro punto importante para el mejor desempefio de la empresa.

Esta lista de verificacion se esta realizando para ver que se esté cumpliendo en
cada uno de los trabajadores, el compromiso a esta nueva implementaciéon que
se realizando, esto se tomara mensualmente, asi mismo espera los resultados
si son buenos o malos, en este ejemplo que se vera en la tabla 33, los resultados
son buenos donde se ve que el trabajador tiene compromiso con lo que se esta

implementando y se espera seguir asi.

9S: Seido — Estandarizacion

Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 1

pregunta, las cual es la siguiente:

Las politicas empresariales deben imponerse con seriedad para que el empleado

se sienta con una gran responsabilidad de llevar a cabo su trabajo.
Ventaja
El proyecto se llevara a cabo en el tiempo estimado sin pérdidas.

IMPLEMENTACION
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Para poder llevar a cabo un compromiso dentro de la empresa se conversé con

el encargado, llegandose a los siguientes acuerdos:

- Reunirse al menos una vez por mes para brindar sugerencias de mejora
con cada jefe de area.

- Colaborar constantemente con el compromiso de una mejora institucional

- Estar todos comprometidos con el apoyo para que las 9°S se cumplan y

mantengan en el paso del tiempo.
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6.2 Implementacién del mrp en la empresa navaxtreme
El arbol de estructura nos ayuda a detallar cudntas partes y piezas se necesitan para obtener una unidad de producto

NIVELES final y cémo dicho producto se compone. Si en caso necesitamos mas uno del componente, se le pone entre paréntesis la cantidad y el nivel

significa el grado de elaboracion del producto.

@ MARQUESITA
RELLENO
CONO
(90 ml)
SALADAS
@ LECHE AGUA AZUCA HARINA MANTE E. 75 ml
R
(20 mi) (110 gr QUILLA VAI;I:IILL
(45 gr) (40 gr)
(15 gr)
| | |
QUESO MARQUECHIVA || MARQUEPIZZA
(25 ml) (35 ml) (15 ml)

Figura 27. Inicio del mrp

Fuente: Elaboracion propia
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RELLENO
CONO

(9(_) ml)

DULCES
LECHE AGUA AZUCA HARINA MANTE E. 80 ml
Goml) || 20mi) R (110 g1) QUILLA | | VAINILL

A
(45 gr) (40 gr)
(15 gr)
NUTELLA CAJETA MEREMELADA
(25 ml) (25 ml) (30 ml)

Figura 28. Inicio del mrp

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 9. Articulos

ARTICULO SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

NIEVES 768 687 766 805

MARQUESITA | 525 610 530 584

Fuente: Elaboracién propia

Lista de Materiales (BOM)
La lista BOM es un inventario completo de las materias primas con el respectivo codigo nivel y cantidad de cada uno, lo cual nos servira

como base para el sistema de planificacion. Los cddigos planteados nos ayudaran a organizar cada materia prima, los cuales se
asignaron por las primeras siglas de cada elemento y nimeros como apoyo de designacién de nivel.

Tabla 10. Cordigos

CN250 CONO 1 1

LEC251 LECHE 2 30 ml
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AG252 AGUA 2 20 ml
AZU253 AZUCAR 2 45 gr
HAR254 HARINA 2 110 gr
MAT255 MANTEQUILLA 2 40 gr
EVAI256 E. VAINILLA 2 159r
RELO300 RELLENO 1 90 ml
SAL301 SALADAS 2 75 ml
QS03011 QUESO 3 25 ml
MACH3012 MARQUECHIVA 3 35ml
MAPIZ3013 MARQUEPIZZA 3 15 ml
DUS302 DULCES 2 80 ml
NLA3021 NUTELLA 3 25 ml
CTA3022 CAJETA 3 25 ml
MDA3023 MERMELADA 3 30 ml

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 11. Codigo del producto

MAR200 Marquesita 748 0

CN250 Cono 122 10 Marquesita

RELO300 |Relleno 118000 ml | 22000 ml Marquesita

LEC251 Leche 62000 ml | 16000 ml Cono 30000 ml
AG252 Agua 250000 ml |0 Cono

AZU253 Azlcar 114000 gr | 30000 gr Cono

HAR254 Harina 132000 gr | 75000 gr Cono 44000 gr
MAT255 Mantequilla 140000 gr | 12000 gr Cono
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EVAI256 E. Vainilla 98000 gr | 20000 gr Cono

SAL301 R. Saladas 104000 ml | 5000 ml Relleno

DUS302 R. Dulce 108000 ml | 4000 ml Relleno

QS0O3011  Queso 94000 gr | 14000 gr Saladas 300000 gr
MACH3012  Marque chiva 42000 ml | 12000 ml Saladas

MAPI1Z3013 | Marque pizza 55000 ml | 2000 mi Saladas

MLA3021 | Nutella 67000 ml | 4000 ml Dulces

CTA3022  Cajeta 40000 ml | 11000 ml Dulces

MDA3023 | Mermelada 44000 ml | 10000 ml Dulces

Fuente: Elaboracién propia
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Formulas:

Necesidades brutas= Materiales o los componentes a

fabricar

Formula 1. Necesidades brutas

Fuente: Elaboracién propia

Recepciones programadas= Cantidad proxima a llegar

Férmula 2. Recepciones programadas

Fuente: Elaboracion propia

Disponible= Inventario Disponible del periodo anterior+

Recepciones programadas- Necesidades brutas

Férmula 3. Disponibilidad

Fuente: Elaboracion propia

Necesidades netas= Necesidades brutas+ stock de
seguridad - Inventario disponible del periodo anterior-

recepciones programadas

Formula 4. Necesidades brutas

Fuente: Elaboracion propia
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Recepcion de orden= Necesidades Netas

Foérmula 5. Recepcion de orden

Fuente: Elaboracion propia

Lanzamiento de orden= Aliad time

Féormula 6. Lanzamiento de orden

Fuente: Elaboracion propia

Se elaboré a base de 4 semanas (1 mes) porque lo utilizamos para un prototipo de
como funciona en este mes y si tiene los cambios suficientes para la mejora de la

empresa con respecto a la productividad.

En el primer articulo “marquesita” los datos obtenidos se consiguieron desde el
primer punto que son las necesidades brutas los datos se obtuvieron a base de
los articulo demandado cada semana que se obtuvieron a base de la informacion
del gerente de la empresa mediante a la demanda promedio que se da
habitualmente, en las recepciones programadas no tenemos por ello se les pone
el valor de “0”,y el disponible se calcula a través del inventario disponible del
periodo anterior mas las recepciones programadas menos las necesidades brutas,
pero cuando los resultados son negativos tenemos que hacer uso del respaldo
(Stock de Seguridad), en este caso es “0”, entonces en las semanas 2, 3y 4 se
ponen ese valor. Con respecto a las necesidades netas es cuanto requerimos
fabricar para hacer el lanzamiento de las ordenes de produccion, este se obtiene
cuando las necesidades disponibles no son suficientes, en este caso si el
inventario disponible es menor a las necesidades brutas, tendremos
obligatoriamente el calculo de las necesidades netas, se calcula de la siguiente
manera; es la suma de las necesidades brutas con el inventario de
seguridad(Stock) menos el inventario disponible del periodo anterior menos las

recepciones programadas, en la primera semana obtenemos un resultado
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negativo porque lo que tenemos en el inventario es suficiente para responder a
las necesidades de ese periodo, por esa razon se coloca el valor de “0”. La
Recepcion de orden son iguales a las necesidades netas, porque en este caso
estamos utilizando una politica de lote por lote, esto quiere decir que vamos a
producir justo lo necesario, igualando la produccién a lo que se necesite. El
lanzamiento de orden es el momento en el cual vamos a hacer la produccion de
las unidades que hemos definido en la recepcion de orden y eso lo hacemos a
partir de lead time, en este caso es de una semana, por lo tanto, producir el valor
de la semana 2 tenemos que empezar en la semana 1, asi mismo en las siguientes

semanas, tenemos que empezar la produccion del producto una semana anterior.
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Tabla 12. Planificacion de materiales

Planificacion de materiales

Articulos Cantidad para |Lead| Inventario Stock de Conceptos Periodo de tiempo
elaborar elemento|Time | Disponible | Seguridad 1 2 3 4
Mecesidades brutas 525 610 530 584
Recepciones programadas 0 0 0 0
Marguesita 0 1 748 0 Disponible 223 0 0 0
Mecesidades netas 0 387 530 584
Recepcion de orden 0 387 530 584
Lanzamiento de orden 337 530 584 0
Mecesidades brutas 387 530 534 0
Recepciones programadas 0 0 o o
Cono 1 1 122 10 Disponible 10 10 10 10
Mecesidades netas 275 530 584 0
Recepcion de orden 275 530 584 0
Lanzamiento de orden 530 584 0 0
Mecesidades brutas 387 530 584 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Relleno 1 1 118,000 22,000 Disponible 22,000 22,000 22,000 22,000
Necesidades netas 291,000 530,000 584,000 0,000
Recepcion de orden 291,000 530,000 584,000 0,000
Lanzamiento de orden 530,000 584,000 0,000 0,000
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Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 a0, 000 0,000 0,000
Leche 62.000 16,000 [Jilspl:rnible 16,000 16,000 16,000 16,000
Necesidades netas 484,000 488,000 -16,000 -16,000
Recepcion de orden 434,000 506,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 506,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Agua 550,000 0,000 [Jilspl:rnible 0,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades netas 280,000 614,000 30,000 30,000
Recepcion de orden 280,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Azucar 114.000 30,000 [Jilspl:rnible 30,000 30,000 30,000 30,000
Necesidades netas 446,000 629,000 45,000 45,000
Recepcion de orden 446,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 44,000 0,000 0,000
Haring 132000 75,000 Di.spcrnible 75,000 75,000 75,000 75,000
Necesidades netas 473,000 477,000 -63,000 -63,000
Recepcion de orden 473,000 540,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 540,000 0,000 0,000 0,000
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Necesidades brutas 530 584 0 0
Receociones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Mantequill 140,000 12.000 Di.spl:rnible 12,000 12,000 12,000 12,000
Necesidades netas 402,000 592,000 8,000 8,000
Recepcion de orden 402,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
£ vainilla 58,000 30,000 Dilspunible 20,000 20,000 20,000 20,000
Necesidades netas 452,000 584,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 452,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
caladas 104.000 5000 Di.spl:rnible 5,000 5,000 5,000 5,000
Necesidades netas 431,000 583,000 -1,000 -1,000
Recepcion de orden 431,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Dulces 102,000 4000 Dilspl:rnible 4,000 4,000 4,000 4,000
Necesidades netas 426,000 594,000 10,000 10,000
Recepcion de orden 426,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

76




Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 30,000 0,000 0,000
Queso 54,000 14.000 Di.SpDnibIE 14,000 14,000 14,000 14,000
Mecesidades netas 450,000 556,000 2,000 2,000
Recepcion de orden 450,000 554,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 584,000 0 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Marquechiva 42,000 12.000 DiISpDnibIE 12,000 12,000 12,000 12,000
Mecesidades netas 554,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Marquepizza 55,000 2.000 Di.spunihle 2,000 2,000 2,000 2,000
Mecesidades netas 531,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 531,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Nutella 67.000 4,000 Di.spunihle 4,000 4,000 4,000 4,000
Mecesidades netas 521,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 521,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion propia
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Planificacion de materiales (EXCEL)

Para las necesidades brutas en las celdas G24, H24, 124 y J24 se requiere copiar
la cantidad que te piden por cada semana, mientras que en las recepciones
programadas las celdas G25, H25, 125 y J25 son ceros, porque no se hicieron
ningunas recepciones, con respecto a lo disponible se calcula el inventario
disponible, se calcula de la siguiente forma =D24+G25-G24 y en este caso
contamos con un inventario disponible de 223 unidades, pero en el caso de la H26,
125 y J26 las unidades son menores a las necesidades brutas tenemos que hacer
uso del stock de seguridad, como en este caso es “0” colocamos 0 en cada semana,
esto quiere decir que con lo que tenemos en inventario no podemos responder a la
demanda, lo cual es necesario hacer el lanzamiento de nuevas Ordenes de
produccion, lo cual es definido en las necesidades netas, se calcula con la siguiente
formula =H24+$E$24-G26-H25 en el caso de la G1 se coloca directamente “0”,
porque tenemos la disponibilidad en el inventario para producir lo demandado, en
la recepcion de orden van a ser iguales a las necesidades netas, en el lanzamiento
de orden es el momento en el cual se hara la produccion de las unidades que se
definié en la recepciéon de orden, para producir lo que se pidié en la H28 se
producira en la G29(semana 1), lo que se pidi6 en el 128 se producira en la

H29(semana 2) y lo que se pidié en la J28 se producira en la I129(semana 3).
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Tabla 13. Descripcion de cada cuadro

A B C D E F G H J

20
21 Planificacion de materiales
22 . Cantidad para |Lead | Inventario | Stock de Periodo de tiempo

Articulos . . . Conceptos
23 elaborar elemento | Time | Disponible | Seguridad 1 2 3 4
24 Necesidades brutas 525 610 530 584
25 Recepciones programadas 0 0 0 0
26 _ Disponible 223 0 0 0

Marquesita 0 1 748 0 -

27 Necesidades netas 0 387 530 584
28 Recepcion de orden 0 387 530 584
29 Lanzamiento de orden 387 530 584 0

Fuente: Elaboracion Propia

Con respecto al Cono las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G30, H30, 130 y J30
se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden de la Marquesita, las recepciones programadas no tenemos por
ellos en la G31, H31, 131 y J31 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del
inventario de seguridad, por ellos en las celdas G32, H32, 132 y J32 se colocaran el valor de “10”, las necesidades netas se calculan con
la siguiente formula =G30+E30-D30-G31 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo
anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden

nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H34 se colocara en G35, el 134 en el H35 y el J34 en el 135.
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Tabla 14. Descripcién del cono

30 Necesidades brutas 387 530 584

31 Recepciones programadas 0 0 0

32 Disponible 10 10 10 10
Cono 1 1 122 10 -

33 Necesidades netas 275 530 584

34 Recepcion de orden 275 530 584

35 Lanzamiento de orden 530 584 0 0

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto el Relleno nos indica que las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G36,
H36, 136 y J36 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden de la Marquesita, las recepciones programadas
no tenemos por ellos en la G37, H37, 137 y J37 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto
haremos uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G38, H38, 138 y J38 se colocaran el valor de “22”, las necesidades
netas se calculan con la siguiente formula =G36+E36D36G37 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario
disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el
lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H40 se colocara en G41, el 140 en el H41 y el
J40 en el 141.
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Tabla 15. Descripcién del relleno

36 Necesidades brutas 387 530 584 0

37 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

38 Disponible 22,000 22,000 22,000 22,000
Relleno 1 1 118,000 22,000 -

39 Necesidades netas 291,000 530,000 584,000 0,000

40 Recepcion de orden 291,000 530,000 584,000 0,000

41 Lanzamiento de orden 530,000 584,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracién Propia

La leche sefiala que las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G42, H42, 142 y J42 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos por ellos en la
G43, H43, 143 y J43 se colocara “0”excepto en la semana dos que el dato es de 80 unidades, en lo disponible en este caso nos da un
valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G44, H44, 144 y J44 se colocaran el valor
de “16”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G42+E42-D42-G43 se leen como las necesidades brutas+ stock
de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las
necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H46 se colocara
en G47, el 146 en el H47 y el J46 en el 147.

81



Tabla 16. Descripcién de la leche

42 Necesidades brutas 530 584 0 0
43 Recepciones programadas 0,000 80,000 0,000 0,000
Disponible 16,000 16,000 16,000 16,000
Leche 1 1 62,000 16,000 -
45 Necesidades netas 484,000 488,000 -16,000 -16,000
46 Recepcion de orden 484,000 506,000 0,000 0,000
47 Lanzamiento de orden 506,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

El agua apunta que las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G48, H48, 148 y J48 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos por ellos en

la G49, H49, 149 y J49 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario
de seguridad, por ellos en las celdas

G50, H50, 150 y J50 se colocaran el valor de “0”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G48+E48-D48-G49 se
leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La
recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana
antes por lo tanto el H52 se colocara en G53, el 152 en el H53 y el J52 en el I53.
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Tabla 17. Descripcién del agua

48 Necesidades brutas 530 584 0 0

49 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

50 Disponible 0,000 0,000 0,000 0,000
Agua 1 1 250,000 0,000 -

51 Necesidades netas 280,000 614,000 30,000 30,000

52 Recepcion de orden 280,000 584,000 0,000 0,000

53 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar que el azucar, las necesidades brutas estdn dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G54, H54,

I54 y J54 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos
por ellos en la G55, H55,

I55 y J55 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto, haremos uso del inventario de seguridad,
por ellos en las celdas G56, H56, 156 y J56 se colocaran el valor de “30”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula
=G54+E54-D54-G55 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las
recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, los lanzamientos de orden nos indican
gue tiene que estar una semana antes por lo tanto el H58 se colocara en G59, el I58 en el H59 y el J58 en el 159.
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Tabla 18. Descripcién del azlcar

54 Necesidades brutas 530 584 0 0

55 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

56 Disponible 30,000 30,000 30,000 30,000
Azucar 1 1 114,000 30,000 -

57 Necesidades netas 446,000 629,000 45,000 45,000

58 Recepcion de orden 446,000 584,000 0,000 0,000

59 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Se muestra que en la Harina las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G60, H60, 160
y J60 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos por
ellos en la G61, H61, 161 y J61 se colocara “0” excepto en la semana 2 que nos indica el valor de “44”, en lo disponible en este caso
nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G62, H62, 162 y J62 se colocaran
el valor de “75”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G60+E60-D60-G61 se leen como las necesidades brutas+
stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las
necesidades netas. Por Ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H64 se colocara
en G65, el 164 en el H65 y el J64 en el 165.
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Tabla 19. Descripcién de la harina

60 Necesidades brutas 530 584 0 0

61 Recepciones programadas 0,000 44,000 0,000 0,000

62 _ Disponible 75,000 75,000 75,000 75,000
Harina 1 1 132,000 75,000 -

63 Necesidades netas 473,000 477,000 -63,000 -63,000

64 Recepcion de orden 473,000 540,000 0,000 0,000

65 Lanzamiento de orden 540,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Con respecto a la mantequilla las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G66, H66, 166
y J66 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos por
ellos en la G67, H67,

s

167 y J67 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto, haremos uso del inventario de seguridad,
por ellos en las celdas G68, H68, 168 y J68 se colocaran el valor de “12”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula
=G66+E66-D66-G67 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las
recepciones programadas. La recepcion del orden seré igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica

gue tiene que estar una semana antes por lo tanto el H70 se colocara en G71, el I7T0enelH71y el J70 en el I171.
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Tabla 20. Descripcién de la mantequilla

66 Necesidades brutas 530 584 0 0

67 Receociones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

68 . Disponible 12,000 12,000 12,000 12,000
Mantequilla 1 1 140,000 12,000 -

69 Necesidades netas 402,000 592,000 8,000 8,000

70 Recepcion de orden 402,000 584,000 0,000 0,000

71 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracién Propia

La Esencia de Vainilla indica que las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G72, H72,

172 y J72 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Cono, las recepciones programadas no tenemos
por ellos en la G73, H73,

7

173y J73 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto, haremos uso del inventario de seguridad,
por ellos en las celdas G74, H74, 174 y J74 se colocaran el valor de “20”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula
=G72+E72-D72-G73 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las
recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica

gue tiene que estar una semana antes por lo tanto el H76 se colocara en G77, el I7T6 en el H77 y el J76 en el 177.
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Tabla 21. Descripcién de la vainilla

72 Necesidades brutas 530 584 0 0

73 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

74 . Disponible 20,000 20,000 20,000 20,000
E. Vainilla 1 1 98,000 20,000 -

75 Necesidades netas 452,000 584,000 0,000 0,000

76 Recepcion de orden 452,000 584,000 0,000 0,000

77 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Las saladas sus necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G78, H78, 178 y J78 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Relleno, las recepciones programadas no tenemos por ellos en
la G79, H79, I79 y J79 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario

de seguridad, por ellos en las celdas G80, H80,

180 y J80 se colocaran el valor de “5”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G78+E78-D78-G79 se leen como
las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del
orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo
tanto el H82 se colocara en G83, el I82 en el H83 y el J82 en el 183.
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Tabla 22. Descripcién de las saladas

78 Necesidades brutas 530 584 0 0

79 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

80 Disponible 5,000 5,000 5,000 5,000
Saladas 1 1 104,000 5,000 -

81 Necesidades netas 431,000 583,000 -1,000 -1,000

82 Recepcion de orden 431,000 584,000 0,000 0,000

83 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Las dulces apuntan que las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G84, H84, 184 y
J84 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Relleno, las recepciones programadas no tenemos por
ellos en la G85, H85, 185 y J85 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto, haremos uso del

inventario de seguridad, por ellos en las celdas

G86, H86, 186 y J86 se colocaran el valor de “4”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G84+E84-D84-G85 se
leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La
recepcion del orden serd igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana

antes por lo tanto el H82 se colocara en G89, el 188 en el H89 y el J88 en el 189.
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Tabla 23. Descripcién de las dulces

84 Necesidades brutas 530 584 0 0

85 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

86 Disponible 4,000 4,000 4,000 4,000
Dulces 1 1 108,000 4,000 -

87 Necesidades netas 426,000 594,000 10,000 10,000

88 Recepcion de orden 426,000 584,000 0,000 0,000

89 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracién Propia

Se puede observar que en el queso, las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G90,
H90, 190 y J90 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden de las Saladas, las recepciones programadas no
tenemos por ellos en la G91, H91, 191 y J91 se colocara “0” excepto en la semana 2 que nos indica el valor de “30”, en lo disponible en
este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G92, H92, 192 y J92 se
colocaran el valor de “14”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G90+E90-D90-G91 se leen como las necesidades
brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual
a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H94 se
colocara en G95, el 194 en el H95 y el J94 en el 195.

Tabla 24. Descripcién del queso

90 Necesidades brutas 530 584 0 0

91 Recepciones programadas 0,000 30,000 0,000 0,000

92 Disponible 14,000 14,000 14,000 14,000
Queso 1 1 94,000 14,000 -

93 Necesidades netas 450,000 556,000 2,000 2,000

94 Recepcion de orden 450,000 554,000 0,000 0,000

95 Lanzamiento de orden 554,000 0,000 0,000 0,000

89



Fuente: Elaboracién Propia

En las Marque chiva, las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G96, H96, 196 y J96 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden de las Saladas, las recepciones programadas no tenemos por ellos
enla G97, H97, 197 y J97 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del inventario
de seguridad, por ellos en las celdas G98, H98, 198 y J98 se colocaran el valor de “12”, las necesidades netas se calculan con la siguiente
formula =G96+E96-D96-G97 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las
recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica

gue tiene que estar una semana antes por lo tanto el H100 se colocara en G101, el 1100 en el H101 y el J100 en el 1101.

Tabla 25. Descripcion de la marquechiva

96 Necesidades brutas 584,000 0 0 0
97 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
98 . Disponible 12,000 12,000 12,000 12,000
Marquechiva 42,000 12,000 -
9 Necesidades netas 554,000 0,000 0,000 0,000
100 Recepcion de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
101 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Las necesidades brutas de las Marque pizza estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G102, H102, 1102 y
J102 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden de las Saladas, las recepciones programadas no tenemos
por ellos en la G103, H103, 1103 y J103 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos
uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G104, H104, 104 y J104 se colocaran el valor de “2”, las necesidades netas se

calculan con la siguiente formula =G102+E102-D102G103 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario
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disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el
lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H106 se colocara en G107, el 1106 en el H107 y
el J106 en el 1107.

Tabla 26. Descripcion de la marquepizza

102 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000

103 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

4 _ Disponible 2,000 2,000 2,000 2,000
Marquepizza 1 1 55,000 2,000 -

105 Necesidades netas 531,000 0,000 0,000 0,000

106 Recepcion de orden 531,000 0,000 0,000 0,000

107 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracién Propia

Las necesidades brutas de la Nutella estdn dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G108, H108, 1108 y J108 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Dulce, las recepciones programadas no tenemos por ellos en
la G109, H109, 1109 y J109 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto, haremos uso del

inventario de seguridad, por ellos en las celdas

G110, H110, 1110 y J110 se colocaran el valor de “4”, las necesidades netas se calculan con la siguiente formula =G108+E108-D108-
G109 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del periodo anterior- las recepciones
programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que

estar una semana antes por lo tanto el H112 se colocara en G113, el 1112 en el H113 y el J112 en el 1113.
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Tabla 27. Descripcién de la nutella

108 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000

109 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

110 Disponible 4,000 4,000 4,000 4,000
Nutella 1 1 67,000 4,000 -

111 Necesidades netas 521,000 0,000 0,000 0,000

112 Recepcion de orden 521,000 0,000 0,000 0,000

113 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Las necesidades brutas de la Cajeta estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la G114, H114, 1114 y J114 se
colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Dulce, las recepciones programadas no tenemos por ellos en
la G115, H115, 1115 y J115 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto haremos uso del
inventario de seguridad, por ellos en las celdas G116, H116, 1116 y J116 se colocaran el valor de “11”, las necesidades netas se calculan
con la siguiente formula =G114+E114-D114-G115 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad- inventario disponible del
periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcién del orden sera igual a las necesidades netas. Por ultimo, el lanzamiento
de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H118 se colocara en G119, el 1118 en el H119y el J118 en
el 1119.

Tabla 28. Descripcién de la cajeta

114 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000

115 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

116 . Disponible 11,000 11,000 11,000 11,000
Cajeta 1 1 40,000 11,000 -

117 Necesidades netas 555,000 0,000 0,000 0,000

118 Recepcion de orden 555,000 0,000 0,000 0,000

119 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
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Fuente: Elaboracién Propia

Por ultimo con respecto a la Mermelada las necesidades brutas estan dadas por el lanzamiento de orden del elemento padre, en la
G120, H120, 1120y J120 se colocaran los mismos datos dados en que en lanzamiento de orden del Dulce, las recepciones programadas
no tenemos por ellos en la G121, H121, 1121 y J121 se colocara “0”, en lo disponible en este caso nos da un valor negativo, por lo tanto
haremos uso del inventario de seguridad, por ellos en las celdas G122, H122, 1122 y J122 se colocaran el valor de “10”, las necesidades
netas se calculan con la siguiente formula =G120+E120-D120-G121 se leen como las necesidades brutas+ stock de seguridad-
inventario disponible del periodo anterior- las recepciones programadas. La recepcion del orden sera igual a las necesidades netas.

Por ultimo, el lanzamiento de orden nos indica que tiene que estar una semana antes por lo tanto el H124 se colocara en G125, el 1124

enelH125y el J124 en el 1125.

Tabla 29. Descripcion de la mermelada

120 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000

121 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000

122 Disponible 10,000 10,000 10,000 10,000
Mermelada 1 1 44,000 10,000 -

123 Necesidades netas 550,000 0,000 0,000 0,000

124 Recepcion de orden 550,000 0,000 0,000 0,000

125 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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Si en caso la formula planteada se modifica las recepciones programadas este cambiara en lo disponible en del inventario y el cambiara
la recepcion de orden de cada periodo, esto se debe a que en los siguientes cuadros se aplicaron formulas en Excel por lo tanto los

datos automaticamente se cambiaran.

Comparacion de la planificacion de los requerimientos de material manual y en Excel:

Con respecto con la comparacion entre los cuadros de planificacion de los requerimientos de material, hecho manualmente y en Excel
nos dan los mismos resultados, esto quiere decir que los ejercicios planteados estas realizados de forma correcta y se puede utilizar
con plena seguridad. Las Marquesita en manual y Excel nos dieron el mismo resultado hecho manualmente y hecho en Excel, las

férmulas y el sistema coincidieron correctamente.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 31. Planificacion de materiales

Mecesidades brutas 525 610 530 584
Recepciones programadas 0 1] 1] ]
Marquesita 0 48 Nec:;?:i}j;:::etas 233 32‘:‘ 5(;0 5;;-4
Recepcion de orden 4] 387 530 584
Lanzamiento de orden 387 530 584 0
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 30. manual del mrp - marquesitas
4 A | 8 Cc 0D | j | 6 | oH | v |0
20
21
22
23
24 Necesidades brutas 525 610 530 584
25 | Recepciones programadas 0 0 0 0
26 . Disponible 223 0 0 0
| Marquesita 0 748 -
27 | Necesidades netas 0 387 530 584
28 Recepcion de orden 0 387 530 584
29 Lanzamiento de orden 387 530 584 0

Fuente: Elaboracion Propia
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El cono esta hecho de la misma manera lo cual se realizé de forma correcta por la implementacion hecho manualmente y en Excel.

Tabla 32. Manual del cono

MNecesidades brutas 387 530 534 0
Recepciones programadas 0 0 0 0
Cono 1 1 122 10 Disponible 10 10 10 10
Mecesidades netas 275 530 584 0
Recepcion de orden 275 530 534 0
Lanzamiento de orden 530 584 0 0
30 Necesidades brutas 387 530 584
31 Recepciones programadas 0 0 0
32 Disponible 10 10 10 10
Cono 1 1 122 10 :
33 Necesidades netas 275 530 584
34 Recepcion de orden 275 530 584
35 Lanzamiento de orden 530 584 0 0

Fuente: Elaboracion Propia

El relleno también sali6 con de la misma forma con resultados exactos, de forma manual y Excel.

Mecesidades brutas 387 530 584 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
relleno 1 1 118,000 22,000 Disponible 22,000 22,000 22,000 22,000
Necesidades netas 291,000 530,000 534,000 0,000
Recepcion de orden 291,000 530,000 584,000 0,000
Lanzamiento de orden 530,000 534,000 0,000 0,000




Tabla 33. Manual del relleno

36
37
38
39
40
41

Necesidades brutas 387 530 584 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Disponible 22,000 22,000 22,000 22,000
Relleno 1 118,000 22,000 -
Necesidades netas 291,000 530,000 584,000 0,000
Recepcion de orden 291,000 530,000 584,000 0,000
Lanzamiento de orden 530,000 584,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracion Propia
En el caso de la leche, también los resultados fueron correctos al hacer los célculos de las dos formas.
Tabla 34. Manual de la leche - mrp
MNecesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 20,000 0,000 0,000
Leche 1 62,000 16,000 Di.spunible 16,000 16,000 16,000 16,000
MNecesidades netas 484,000 488,000 -16,000 -16,000
Recepcion de orden 484,000 506,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 506,000 0.000 0.000 0,000
42 Necesidades brutas 530 584 0 0
43 Recepciones programadas 0,000 80,000 0,000 0,000
Disponible 16,000 16,000 16,000 16,000
45 Leche 1 ! 62,000 16,000 Necesidades netas 484,000 488,000 -16,000 -16,000
46 Recepcion de orden 484,000 506,000 0,000 0,000
47 Lanzamiento de orden 506,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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En el agua obtuvimos los mismos resultados, al realizar los calculos del MRP.

Tabla 35. Manual de agua

Mecesidades brutas 530 584 o o
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Agua 1 1 250,000 0.000 Di.spunible 0,000 0,000 0,000 0,000
Mecesidades netas 280,000 614,000 30,000 30,000
Recepcion de orden 280,000 534,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 534,000 0,000 0,000 0,000
48 Necesidades brutas 530 584 0 0
49 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
50 Disponible 0,000 0,000 0,000 0,000
Agua 1 1 250,000 0,000 -
51 Necesidades netas 280,000 614,000 30,000 30,000
52 Recepcion de orden 280,000 584,000 0,000 0,000
53 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

De la misma manera con el Azucar salieron resultados iguales, lo cual nos confirman los resultados.



Tabla 36. Manual azlcar

Necesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
AZUCAT 1 1 114,000 30,000 Dl.spumble 30,000 30,000 30,000 30,000
MNecesidades netas 446,000 823,000 45,000 45,000
Recepcion de orden 446,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
54 Necesidades brutas 530 584 0 0
55 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
56 Disponible 30,000 30,000 30,000 30,000
Azucar 1 1 114,000 30,000 -
57 Necesidades netas 446,000 629,000 45,000 45,000
58 Recepcion de orden 446,000 584,000 0,000 0,000
59 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 37. Manual harina
MNecesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 44,000 0,000 0,000
Harina 1 1 132,000 75.000 Dl.spumble 75,000 75,000 75,000 75,000
MNecesidades netas 473,000 477,000 -63,000 -63,000
Recepcion de orden 473,000 540,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 540,000 0,000 0,000 0,000

La harina también se revelo con los mismos resultados los cuales confirman el sistema manual y en Excel.




60

Necesidades brutas 530 584 0 0
61 Recepciones programadas 0,000 44,000 0,000 0,000
62 . Disponible 75,000 75,000 75,000 75,000
Harina 1 132,000 75,000 -
63 Necesidades netas 473,000 477,000 -63,000 -63,000
64 Recepcion de orden 473,000 540,000 0,000 0,000
65 Lanzamiento de orden 540,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracion Propia
La mantequilla también se dieron los mismos resultados, los datos son factibles para la aplicacion.
Tabla 38. Manual mantequilla
66 Necesidades brutas 530 584 0 0
67 Receociones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
68 . Disponible 12,000 12,000 12,000 12,000
69 Mantequilla ! 140,000 12,000 Necesidades netas 402,000 592,000 8,000 8,000
70 Recepcion de orden 402,000 584,000 0,000 0,000
71 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Mecesidades brutas 530 584 0 0
Receociones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Mantequilla 140,000 12,000 Di-spnnible 12,000 12,000 12,000 12,000
Mecesidades netas 402,000 592,000 8,000 8,000
Recepcion de orden 402,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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Con respecto a la E. vainilla también se dieron los mismos resultados, con las respectivas formulas planteadas.

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 39. Manual vainilla

Mecesidades brutas 530 534 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
£ Vainilla 98,000 50,000 Di.spunible 20,000 20,000 20,000 20,000
Mecesidades netas 452,000 584,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 452,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
72 Necesidades brutas 530 584 0 0
73 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
74 . . Disponible 20,000 20,000 20,000 20,000
E. Vainilla 98,000 20,000 -
75 Necesidades netas 452,000 584,000 0,000 0,000
76 Recepcion de orden 452,000 584,000 0,000 0,000
77 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000

Las saladas los datos también salieron resultados iguales, esto afirma que el resultado esta bien.
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Tabla 40. Manual saladas

Necesidades brutas 530 534 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Di ikl 5,000 5,000 5,000 5,000
Saladas 1 104,000 5,000 sponibie
Mecesidades netas 431,000 583,000 -1,000 -1,000
Recepcion de orden 431,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
78 Necesidades brutas 530 584 0 0
79 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
80 Disponible 5,000 5,000 5,000 5,000
Saladas 1 1 104,000 5,000 -
81 Necesidades netas 431,000 583,000 -1,000 -1,000
82 Recepcion de orden 431,000 584,000 0,000 0,000
83 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 41. Manual - dulces
Los dulces salen también resultados iguales, los cuales afirman resultados.
MNecesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Disponible 4,000 4,000 4,000 4,000
Dulces 1 108,000 4,000 P
Mecesidades netas 426,000 554,000 10,000 10,000
Recepcion de orden 426,000 584,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 534,000 0,000 0,000 0,000
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84 Necesidades brutas 530 584 0 0
85 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
86 Disponible 4,000 4,000 4,000 4,000
Dulces 1 108,000 4,000 -
a7 Necesidades netas 426,000 594,000 10,000 10,000
88 Recepcion de orden 426,000 584,000 0,000 0,000
89 Lanzamiento de orden 584,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 42. Manual queso
Mecesidades brutas 530 584 0 0
Recepciones programadas 0,000 30,000 0,000 0,000
Queso 1 54,000 14,000 [Jl.sptrnlble 14,000 14,000 14,000 14,000
Necesidades netas 450,000 556,000 2,000 2,000
Recepcion de orden 450,000 554,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
El queso de igual manera salio resultados iguales.
90 Necesidades brutas 530 584 0 0
91 Recepciones programadas 0,000 30,000 0,000 0,000
92 Disponible 14,000 14,000 14,000 14,000
Queso 1 94,000 14,000 :
93 Necesidades netas 450,000 556,000 2,000 2,000
94 Recepcion de orden 450,000 554,000 0,000 0,000
95 Lanzamiento de orden 554,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 43. Manual marquechiva

Necesidades brutas 584,000 0 0 0
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Disponible 12,000 12,000 12,000 12,000
Marquechiva 1 42,000 12,000 _ P
Necesidades netas 554,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
La marque chiva también salieron con resultados iguales.
96 Necesidades brutas 584,000 0 0 0
97 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
. Disponible 12,000 12,000 12,000 12,000
Marquechiva 1 42,000 12,000 -
99 Necesidades netas 554,000 0,000 0,000 0,000
100 Recepcion de orden 554,000 0,000 0,000 0,000
101 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 44. Manual marquepizza
Mecesidades brutas 284,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Disponible 2,000 2,000 2,000 2,000
Marquepizza 1 35,000 2,000 , P
Necesidades netas 531,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 531,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

La marque pizza también salieron con resultados iguales, los cuales afirman los datos.
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102 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
103 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
. Disponible 2,000 2,000 2,000 2,000
Marquepizza 55,000 2,000 -
105 Necesidades netas 531,000 0,000 0,000 0,000
106 Recepcion de orden 531,000 0,000 0,000 0,000
107 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 45. Manual de nutella
Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Nutella 67,000 4,000 [Ji.spl:rnible 4,000 4,000 4,000 4,000
Mecesidades netas 521,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 521,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
La Nutella también se dieron los datos iguales, los cuales afirman los datos.
108 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
109 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
110 Disponible 4,000 4,000 4,000 4,000
111 Nutella 67,000 4,000 Necesidades netas 521,000 0,000 0,000 0,000
112 Recepcion de orden 521,000 0,000 0,000 0,000
113 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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La cajeta también cuenta con los mismos resultados.

Tabla 46. Manual de cajeta

MNecesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Disponible 11,000 11,000 11,000 11,000
Cajeta 40,000 11,000 =P
MNecesidades netas 555,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 555,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
114 Necesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
115 Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
116 . Disponible 11,000 11,000 11,000 11,000
Cajeta 40,000 11,000 -
117 Necesidades netas 555,000 0,000 0,000 0,000
118 Recepcion de orden 555,000 0,000 0,000 0,000
119 Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000
Fuente: Elaboracién Propia
La mermelada también cuenta con los mismos datos y lanzamiento de orden.
Tabla 47. Manual mermelada
MNecesidades brutas 584,000 0,000 0,000 0,000
Recepciones programadas 0,000 0,000 0,000 0,000
Mermelada 1 44,000 10,000 Dl.spumble 10,000 10,000 10,000 10,000
MNecesidades netas 550,000 0,000 0,000 0,000
Recepcion de orden 550,000 0,000 0,000 0,000
Lanzamiento de orden 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia
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VIlI.  RESULTADOS

En el siguiente capitulo se vera los resultados donde que se ve, que la empresa
mejoro mucho desde que se implemento las 9S, ya que se realizo el orden, limpieza,
asi mismo eso hizo que mejorara al realizar una marquesita, los materiales estaban
en su lugar y se sabe en qué lugar esta ubicado. De tal manera que se vio en el
tiempo ya que la persona podia moverse mucho mas rapido, es asi que influyo en el
tiempo del proceso. Esto se midié con un cronometro de un celular y es asi que se
vio el tiempo. - Al implementar a cada una de las S fue de mucha ayuda ya que

mejoro en la productividad.

Se midio el tiempo antes de implementar las 9S’s, cuanto tiempo tardaba en

realizarse una marquesita los resultados fueron estos:
1 marquesita = 60 seqg.

Implementando las 9S’s, se vio que los resultados mejoraron, fueron estos:
1 marquesita = 40 seqg.

Esto sucedio por lo que al implementar las 9S’s, hubo un cambio, se vio que
hubo mas orden y limpieza, asi mismo los materiales estuvieron mas cercay la
persona que se encargaba de hacer la marquesita encontraba con mayor

facilidad cada cosa, ya que habia un orden de por medio.

1’S CLASIFICACION

Se conoce el uso de la tarjeta roja para tener en cuenta que materiales estan

obsoletos o deben ser separados del area de produccion.

Luego de establecer la tarjeta roja, se pudo eliminar 10 materiales.

Se pudo apreciar en la tabla 40, luego de esta implementaciéon que, a diferencia
de antes, no hay confusién en los materiales. Normalmente se requeria de 2 a 4
minutos para buscar un material o utensilio. Estos fueron correctamente

clasificados, en conjunto con el uso de la tarjeta roja se requiere de 30 a 60 seg
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para encontrar el material. Esta variacion representa un total de 50% del tiempo.

el cual fue calculado con una regla de 3 simple.

100 seg minutos es un 100%

50 seg minutos es un 50%

Tabla 48. Primera s

Lugar donde se desechara Lugar en donde se empezara a acomodar

las cosas de la tarjeta roja las cosas que estan sin ordenar

Fuente: Elaboracién Propia

2°’S ORGANIZACION

Se estableci6 el uso del software Excel para tener un registro de todos los materiales,
existentes, incluida las que estan siendo colocadas en un almacén cerrado, siendo

de uso general y también se procede a codificarlas. Esta implementacion generd un
impacto dentro del sistema de clasificacién de materiales.
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Tabla 49. Segunda s

ANTES: los saborizantes se encontraban dispersos
en la mesa de trabajo.

DESPUES: Se procedi6 a poner una canasta
de metal para que se encuentre mas ordenado

los saborizantes en la mesa de trabajo

Fuente: Elaboracién Propia

El registrar los materiales que se tienen, en te caso de los materiales, toma un total
de

3 horas para registrar todos y si se deseaba quitar uno se debe volver a realizar.
Mediante el uso del software, se podra codificar cada uno de los materiales y
cuando ya no se requiera uno se puede borrar en tan solo 1 hora.

180 minutos 100%

60 minutos 33.3%

3'S LIMPIEZA

Se realiza la limpieza de todos los materiales y las planchas de la marquesita
incluida la misma mesa de trabajo y los lugares de donde se colocan las

marquesitas en este caso cajas de Tecnopor.

Tabla 50. Tercera s

ANTES: se empez0 a limpiar y ordenar | DESPUES: se ven mas limpias y ordenadas
las cajas y planchas de la marquesita. en donde se colocan las marquesitas.
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Fuente: Elaboracién Propia

El tener ordenados los materiales generd que haya mayor rapidez en la busqueda
de estos. Antes se requeria de 2 minutos como minimo para buscar un material,
el cual incluso se encontraba a veces fuera de sitio. Ahora solo se requiere de 1 a
2 minutos para ubicarlo con su codificacidn. Esto representa una variacion de 50%
en cuanto al tiempo. Esto se calculé mediante una regla de 3.

4 minutos 100%

2 minutos 50%

4’'S CONTROL VISUAL

Se aprecia que el uso de la nueva codificaciébn en los saborizantes para la
marquesita. Con la codificacion, se sabra cuando vence que es lo que contiene
y todo ello. Solo se requeria ver el cédigo y buscar el material, esto tomo

solamente 1 minuto.
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Tabla 51. Cuarta s

ANTES: se velos saborizantes o rellenos | DESPUES: Se empez0 a tener més cuidado a la hora
sin decodificacion. de ordenar las marquesitas, para que de esa forma no

se puedan fracturar las marquesitas.
~ 4
e

Fuente: Elaboracién Propia

Luego de la implementacion de este punto, se observé que existe un menor tiempo
en la ubicacion visual de algun material. Lo que antes se requeria para buscar
constaba entre 2 a 3 minutos. Este es el caso de los rellenos que no estaban
codificados. Con el uso de indicadores visuales, la demora es de tan solo 1 minuto.

Esta variacion fue del 33%.

5S as8S
DISCIPLINA, CONSTANCIA COMPROMISO Y COORDINACION

La implementacion de los 4 puntos mencionados mostro una mejoria dentro de la
empresa. Se muestra los siguientes resultados que se pudieron observar en el
transcurso de la implementacion y revision del sistema.

» Cuando surge un problema estan comunicandolo a su encargado de area para
busca una solucion y de ser necesario se lleva a la direccion general. < Se nota
ahora el compromiso por parte de cada empleado y gerencia general en buscar

mejoras constantes para la empresa.

* Se respetan las ideas de cada uno de ellos y se presentan informes que son

generados no solo por la gerencia sino también por los obreros.
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* En cuanto a la coordinacién, se observo que esta favoreciendo a la eficiencia y
redujo el tiempo de elaboracion.

* Los trabajadores son mas responsables al usar sus uniformes de trabajo. Se
hace uso del seguimiento constante mediante un listado en el cual se ve que
obreros estan cumpliendo con los puntos.

Segun el gerente de calidad, durante octubre del 2019, se pudo apreciar:

» Se pudo apreciar que en cuanto a la disciplina hubo cambios; mas no todos los
empleados llegan a cumplir. Se representa del 100% solo un cambio de 80% en
el personal.

 La constancia y compromiso demostraron un mayor rendimiento en la empresa,
llegando a cambiar en un total del 90% de todo el personal; mas el otro 10%
representa los dias que no se llegan a cumplir a totalidad.

» La coordinacion demostr6 un cambio total, todos los empleados estuvieron

comprometidos con la empresa en los diferentes rubros mencionados.

9’S ESTANDARIZACION

Se hara uso de un manual de cémo controlar los almacenes y como deben
implementarse. Se cumple con algunos puntos implementados dentro del
almacén; mas no a totalidad, siendo faltante los siguientes puntos: No se

reconoce las funciones totales del almacén

No se tiene el conocimiento sobre qué tipo de almacén es el que se tiene

Con la implementacién del manual se espera poder profundizar el conocimiento
sobre el almacén de la empresa e incrementar asi una mejoria en su uso.
CAMBIOS EN LA EMPRESA

Se observa un cambio también en la productividad dentro del area de produccion,
puesto que ahora que hay mas espacio en las areas de la empresa

RESULTADOS DEL MRP

La solucion al modelo MRP asistida por el software Excel que permite obtener
las necesidades de materiales para el horizonte de tiempo planificado, desde

una Optica diferente a una planificacion lineal empirica; en sus multiples reportes
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proporciona las cantidades y fechas en que deben asegurarse los las érdenes
de produccion hacia las unidades productivas, lo que permite gestionar y
mantener minimos niveles de inventarios tanto en almacenes, en proceso y de
produccion terminada, posibilita ademas la retroalimentacion del modelo en
cualquier momento, para realizar la reprogramacion de estas variables en

funcion del cumplimiento de la fecha de entrega a los clientes.

Por lo tanto, la planificacion de materiales requeridos tanto manual como en
Excel nos dan un nivel de confiabilidad, que nos asegura el funcionamiento de
este sistema. materiales (6érdenes de compra).

Nivel de confiabilidad

100%

80%
n |
60% Manual excel

]
0% excel
(]

20%

0%
Manual excel excel

Figura 29. Nivel de confiabilidad

Fuente: Elaboracién Propia

Esto quiere decir que el sistema es seguro bajo condiciones 6ptimas y un tiempo
determinado, lo cual ayudara a la empresa de forma productiva.

Asimismo, a diferencia de antes de aplicar el MRP, el encargado de los pedidos
no sabia cuando y cuanto pedir, con este procedimiento facilitamos las ordenes

de pedido.
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Tabla 52. Lanzamiento de orden

Marquesita 748 0
Cono 122 10
Relleno 118000 ml 22000 ml
Leche 62000 ml 16000 ml
Agua 250000 ml 0
Azlcar 114000 gr 30000 gr
Harina 132000 gr 75000 gr
Mantequilla 140000 gr 12000 gr
E. Vainilla 98000 gr 20000 gr
R. Saladas 104000 ml 5000 ml
R. Dulce 108000 ml 4000 ml
Queso 94000 gr 14000 gr
Marque
chiva

42000 ml 12000 mi
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Marque
pizza
3 55000 ml 2000 ml

Nutella 3 67000 ml 4000 ml

Cajeta 3 40000 ml 11000 ml

Mermelada | 3 44000 ml 10000 ml

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 53. Lanzamiento de orden de cada material
Lanzamiento de orden de cada materia
prima
Semanal |Semana?2 |Semana3 | Semana 4

Marquesita 387 530 584 0
Cono 530 584 0 0
Relleno 530,000 584,000 0,000 0,000
Leche 506,000 0,000 0,000 0,000
Agua 584,000 0,000 0,000 0,000
Azlcar 584,000 0,000 0,000 0,000
Harina 540,000 0,000 0,000 0,000
Mantequilla 584,000 0,000 0,000 0,000
E. Vainilla 584,000 0,000 0,000 0,000
R. Saladas 584,000 0,000 0,000 0,000

115




R. Dulce 584,000 0,000 0,000 0,000
Queso 554,000 0,000 0,000 0,000
Marque chiva 0,000 0,000 0,000 0,000
Marque pizza 0,000 0,000 0,000 0,000
Nutella 0,000 0,000 0,000 0,000
Cajeta 0,000 0,000 0,000 0,000
Mermelada 0,000 0,000 0,000 0,000

Fuente: Elaboracion Propia

Su impacto lleva la diferencia entre las cantidades de pedidos por periodos y por el
inventario que se va llevando mediante la demanda de cada materia prima para la
adquisicién de la Marquesita, este formato de tabla nos ayudara a la mejora de
cuanto producir por cada semana, de esta manera la productividad se tendra que

regularizar si en caso se hace mas de lo comun o se tendra que aumentar si no se

llega a la demanda requerida por los proveedores.

Ademas, se procedié a obtener los datos de la eficiencia de la empresa antes de

implementar las 9 s y la planificacion de requerimientos de los materiales, lo cual

como se ve en la tabla 54, se obtuvo que el promedio de la eficiencia en las 4

semanas que se evaluo es de 71% lo cual se observa que hay bastante tiempo

desperdiciados semanalmente, lo cual se deber4d mejorar a través de la

implementacion las 9s y la planificacion de requerimientos de los materiales.

Tabla 54. pre test de la eficiencia

Pre test de la eficiencia

DT D~ M

Mes

Seman

Tiempo
utilizado

Tiempo total

Tiempo Utilizado

Tiempo Total
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S
P E 1 36.5 48 0.68
R T
E |
T E 2 35.25 48 0.76
E M
S B 3 39.75 48 0.72
T E
2019 4 36.5 48 0.70
Promedio 0.71

Fuente: Elaboracion propia

Ademés, observamos que en el mes de setiembre solo se produce 2315

marquesitas al mes como se observa en la tabla 55.

Tabla 55. Pretest de la eficiencia

Mes SETIEMBRE 2019
Semanas Semana Semana Semana Semana Total
1 2 3 4
Produccién 575 600 570 570 2315

Fuente: Elaboracion propia

Por ello se procedi6 a tener los datos de la eficiencia después de implementar las

9s y la planificacién de requerimientos de los materiales en la empresa Navaxtrem,

viendo en la tabla 20 como una buena implementacién hizo que la eficiencia

incremente y en el mes de noviembre se obtuvo como eficiencia el 99%, por ende,

la eficiencia aumente un 29%.

Tabla 56. Post test de la eficiencia

Post test de la eficiencia

E
t . Tempo Utilizado
a Mes | Seman VIS Tiempo total -
D a utilizado Tiempo Total
a

N
I O 1 47.25 48 0.98
R Vv
E [
T E 2 48 48 1.00
E M
S B 3 47.25. 48 0.98
T R

E

2019 4 47.5 48 0.99
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Promedio 0.99

Fuente: Elaboracion propia

También observamos en la tala 57, como la eficiencia subid, asi mismo la
produccion de marguesitas en el mes de noviembre se elevé a 3210 marquesitas
al mes.

Tabla 57. Post test de la eficiencia

Mes NOVIEMBRE 2019
Semanas Semana Semana Semana Semana Total
1 2 3 4
Produccion 780 835 795 800 3210

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se observa como aumento la eficiencia en la empresa metalmecénica
siendo asi que aumento en un .28 % como se observa en el grafico la eficiencia
aumento notablemente en 4 semanas que se tomaron los datos, asi mismo

disminuyendo los tiempos desperdiciados en el area de produccion.

Eficiencia
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

90.00%

76.00%

68.00% n f %

50.00%

30.00%

®==Post test Pre test Lineal (Post test) Lineal (Pre test)

Figura 30. Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia
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Ahorro después de la implementacion

Para determinar el ahorro neto que se obtiene al implementar las 9s y la
planificacién de requerimientos de los materiales, se realizara primero un analisis
de los costos de mano de obra que se tenian antes de la implementacion, para
luego compararlos con las mejoras obtenidas anteriormente, asi mismo, el costo
de la hora hombre fue hallada con el promedio de lo que se le paga al trabajador

mensualmente que es 7 mil pesos entre los 25 dias laborales al mes.

Costos antes de la implementacién

Antes de realizar la implementacién, ser identifico que mayormente se necesitaba
horas extras debido a que no se llega a producir lo necesario, asi que se quedaban
horas adicionales a la jornada laboral, debido a que les quitaba tiempo buscar los
materiales, esperar la reposicion del inventario para producir, etc; en el arrea de
produccion.

Tabla 58. costos antes de la implementacion

Indicador Horas | Personas | Costo x hora | Total
Hora extra 24 4 280 26,880
Hora hombre invertidas en | 18 2 280

servicio extras 10,080
Hora de basqueda | 44 280

innecesaria 0 espera de

inventario 12,320
Costo total 49,280

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo, observamos en la tabla 30 que en el mes de setiembre los costos de

manos de obra son de 49.280 pesos.
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Costos después de las implementaciones

Luego de realizar la implementacion de las 9s y la planificacion de requerimientos
de los materiales, se observaron notables mejoras, se redujo la cantidad de horas
extras, se redujo el tiempo invertido en servicios, busquedas innecesarias de

materiales y/o equipos y esperas en el inventario.

Tabla 59. Costos después de las 5s

Indicador Horas | Personas | Costo x hora | Total

Hora extra 4 4 280 4,480

Hora hombre invertidas | 2 1 280

en servicio extras 460

Hora de basqueda | 1 280

innecesaria o espera de

inventario 280
COSTO TOTAL 5,220

Fuente: Elaboracion propia

Asi mismo, observamos en la tabla 31 que los costos del mes de noviembre son
de 5,220 pesos, viendo como disminuyo notablemente después de implementar

las 9s y la planificacion de requerimientos de los materiales.

Comparacién de costos antes y después de la implementacion

Como se mencion6 anteriormente luego de la implementacion de las 9S y la
planificacion de requerimientos de los materiales se observaron grandes mejoras
en el area de produccion, esto significé un gran ahorro econémico en el area, como

se muestra a continuacion:
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Tabla 60. Comparacion de costos

Indicador Antes Después Ahorro/ Mensual

Hora extra 26,880 4,480 22,400

Hora hombre invertidas

en servicio extras 10,080 460 9,620

Hora de  busqueda
innecesaria 12,320 280 12,040

Costo total 49,280 5,220 44.060

Fuente: Elaboracion propia

El beneficio que se obtiene luego de implementar las 9S y la planificacién de
requerimientos de los materiales es mucho mayor de lo que se pensd, obteniendo
un ahorro mensual de 44,060 pesos y podria tener un ahorro anual de 528,720
pesos. De esta manera quedan demostrados los beneficios econdmicos que se
obtienen al implementar las 9S y la planificacibn de requerimientos de los

materiales.
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VIIl. CRONOGRAMA

Tabla 61. Cronograma de actividades

Desde el 1 de octubre del 2019 hasta el 31 de enero del 2020.

Actividad

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Encuesta a los trabajadores

Charla a los Trabajadores

Implementacion de la 1ray 2da S

Implementacion de la 3ra y 4ta S

Implementacion de la Stay 6Ta S

Implementacion de la 7ma y 8va S

Implementacion de la 9na S

122




Identificar los niveles mediante
un arbol de estructura en el MRP.

Estructura de la lista de materiales

Planificacion de materiales por periodos

Comparacion del mrp manual y en Excel

Aplicacion del mrp en la empresa

Resultados del mrp en la empresa

Fuente: Elaboracién Propia
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DESCRIPCION DEL CRONOGRAMA:
¢De qué manera se implementd las 9s?

Lo primero que se realizo fue una encuesta a los trabajadores, para saber cual era la
problematica, asi mismo se realizé también una encuesta para cada una de las S. Luego
la segunda semana de octubre del 2019 se realiz6 la charla al gerente y dos trabajadores

mas, se dio a conocer estos temas:

Que son las 9S’s

Para sirve

Como lo aplicariamos

Importancia que tiene

Luego se hizo un documento de asistencia para ver que personas fueron los que

asistieron, cada uno de ellos firmando.

En la tercera y cuarta semana de octubre del 2019 se empezo a implementar la
primera y segunda S en la empresa Navaxtreme lo que se realizo fue la

clasificacion y organizacion, en la clasificacién, implementando la tarjeta roja.

En la primera y segunda semana de noviembre del 2019 se realizé la limpieza y
el control visual, con ayuda de los trabajadores, donde mas adelante se vera las

imagenes del antes y después de como quedo.

En la tercera semana de noviembre del 2019 se vio disciplina y constancia en la
empresa. En la cuarta semana del mes de noviembre del 2019 se vio finalmente
las 3 Jdltimas S que vendrian siendo, compromiso, coordinaciéon vy

estandarizacion, para ello se realizara una lista de chequeo e cada uno de ellos.

En total las 9S se estara llevando a cabo en 2 meses, vendria siendo el mes de

octubre y acabando el mes de noviembre del 2019.

Respecto al MRP en la primera semana se identificod los niveles mediante un
arbol de estructura en el MRP y la estructura de la lista e materiales. En la
segunda semana se vio Planificacion de materiales por periodos, en la tercera
semana Comparacion del mrp manual y en Excel. Finalmente, en la ultima
semana se realizo la aplicacion del mrp en la empresa.

En total el MRP se analiz6 y se implementd en un mes, que vendria siendo el
mes de octubre del 2019.
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ANALISIS DE LA INFORMACION
IMPLEMENTACION DE LAS 9S's EN LA EMPRESA NAVAXTREME.

Se establece métodos para la implementacién de las 9S’s, que propician una mejora

continua, siendo las siguientes.
5.1. S: SEIRI — ORGANIZACION

Para la presente implementacion, se procedio a realizar dentro de la encuesta 2 preguntas,

las cuales son las siguientes:
3. Se implementara la tarjeta roja.

4. Existen articulos que sean innecesarios en el area de trabajo (que cree que

debemos de tirar) (que debe de ser guardado).
Obteniéndose los siguientes resultados:

Se pudo llegar a entender que, donde se realiza la masa de la marquesita ain existen
materiales y herramientas que no son utilizadas con frecuencia; es més, se sabe que se

cuenta con envases (de rellenos) se encuentran dispersada mente.

Figura 31. Mesa de trabajo

Fuente: Elaboracién Propia

Se dio a entender también que, los pasillos son adecuados para el transito; pero,

existen algunos materiales que interrumpen el libre transito.
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IX. CONCLUSIONES

Se concluy6 que, en corto plazo se demostré que el valor de todos los factores
evaluados aumenté su valor, confirmando la revision de la literatura, que
menciona los efectos positivos de la aplicacién de las 9S y la planificacién de
requerimientos de materiales(MRP) tiene en el area de produccion, asi como
dentro de la empresa se logr6 mejoras en: condiciones ambientales al reducir
materiales innecesarios, estructura del area, motivacién a los trabajadores,

sentido de pertenencia, relaciones laborales y liderazgo.

Teniendo en cuenta el primer objetivo especifico, de mejorar la eficiencia se
cumplié de manera que en los resultados obtenidos en esta implementacion, se
observa que la aplicacion de las 9'S y la planificacidn de requerimientos de
materiales(MRP) mejoro la eficiencia en el area de produccion de tal manera
gue, demuestra en las estadisticas que se realiz6, donde las muestras
evaluadas en un periodo 4 semanas antes Yy después, evidencian que la
eficiencia antes era 71%, que es menor a la de eficiencia después que es 99%,
es decir, la aplicacion de las 9°'S y la planificacion de requerimientos de
materiales(MRP) hizo que la eficiencia aumentara en un 28 %, debido a que los

tiempos desperdiciados fueron reducidos .

Finalmente, en el segundo objetivo especifico se indicd, de qué manera se
reduciria los costos en la empresa Navaxtreme, quedado demostrado que los
costos en el &rea produccion se ha disminuido de manera rapida y favoreciendo
a dicha empresa, por lo que la aplicacion de las 9'S y la planificacién de
requerimientos de materiales(MRP) ayudo mucho, como se puede observar en
los resultados, los costos antes de la implementacion en el mes de junio des las
horas extras era de 49,280 pesos y después de la implementacion viendo que
los procesos en la area de produccion es mucho mas rapida entonces no se
necesitara de pagar horas extras en el mes de setiembre y solo se gastara lo
necesario en estipular lo de horas extras lo cual los costos sera de 5,220 pesos
en el mes de noviembre asi mismo se demostré que los costos ahorrados seran

de 44,060 pesos después de la implementacion.
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ANEXO

ANEXO 1. ENCUESTAS

N° ITEM RESPUESTAS
1 2 3 4
1 | Los métodos utilizados en el proceso industrial
minimizan los cuellos de botella
2 | Los métodos que se utilizan en el proceso industrial
son de suma importancia en tu area.
3 | Tener métodos para los procesos industriales ayuda a
una mejor produccion de los trabajadores.
4 | Los métodos utilizados en el proceso industrial
ayudan a la mejora la productividad de la empresa.
5 | Los métodos utilizados ayudan a un mejor desempefio
de los trabajadores
6 | La falta de organizacion influye en el principio del
método de los procesos industriales.
7 | Efectuar las capacitaciones mejoran el rendimiento
en el &rea laboral.
8 | Laintroduccion de métodos industriales en la
empresa demandaria una disminucion en el costo por
produccion.
9 | Las ventajas de las experiencias de los trabajadores
ayudan a la produccion.
10 | Un trabajador necesita capacitaciones constantes para
que trabaje de manera eficaz.
1 2 3 4 5
Muy en En desacuerdo| Nisi, nino |De acuerdo Muy de acuerdo
desacuerdo




NO

Escala de Valoracion:

1 2 3

5

Definitivamente No Indeciso
no

Si

Definitivamente
si

ITEM

RESPUESTAS
2 3 4

¢ Presenciaste o tuviste problemas en un proceso de
produccion?

¢Cree usted que establecer estrategias de mejora
ayuda a maximizar los niveles de produccion?

¢Esta de acuerdo con hacer un estudio de cada
estacion de trabajo por la falta capacitacion de las
maquinas que se usa?

Toda capacitacion e induccion otorgada a
trabajadores interviene de manera positiva en la
fabricacién de productos alimentarios.

¢Cree usted que, inspeccionando cada problema en
cada proceso, tendremos mayor eficacia para los
trabajadores?

¢El espacio de trabajo donde actualmente se
encuentra trabajando, es el adecuado para las
labores que realiza de los productos alimentarios?

¢Existe la inspeccion adecuada para cada proceso en
especifico?

Una persona que inspecciona a los trabajadores
continuamente, para que el producto salga con
mayor calidad favorece a la empresa.

¢Opina que el uso de maquinas automatizadas pueda
generar mas productividad?

10

¢Cree usted que conforme a las capacitaciones para
los colaboradores sea posible aumentar el

rendimiento y la calidad?

Anexo 2. Diapositivas de la exposicion
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LQUE SON?
Las “95" es una mefodologia que hace énfasis en ciertos
comportamientos que permiten un ambiente de trabajo

limpio, rdanado y agradable

OBJETIVO DE LAS 95°s

Les tecnices de eplicacion o 05 son: ordenar o clasificar,
organizar, limpiar, Bienestar personal o Equilbrio, Disciplina,
Constancia, C ¥ do
los procesos

ANEXO 3. Manual de la 9s




DESCRIPCION

El correcto manejo y el trabajo
en equipo en el area de
produccion garantiza una
mejora de produccion

AUTORES:

= Arista robles,

Preciosa Trinidad

- Reyes Rojas,

Julio Cesar




