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I. INTRODUCCION

Desde la era de la Industrializacion las personas se
preocuparon mas por la creacién de maquinaria superior a la
previay la forma de optimizar la actual maquinaria para que los
procesos de produccion fueran mas productivos. En la
actualidad, la globalizacion del mercado ha ocasionado que las
empresas entren en un proceso de adaptacion y aumento de
nivel de respuesta. El presente ambiente de negocios promueve
la constante competencia entre empresas debido a la apremiante
demanda existente; ademas, esta demanda es muy exigente en
el costo, cantidad y la calidad de los productos y servicios lo

que requiere que las empresas se encuentren en constante
optimizacion de la productividad para satisfacer mencionada
demanda y no damnificar el negocio por una reaccion tardia.

El actual ambiente de negocio se caracteriza
principalmente por la acuciante demanda existente e
introduccién impetuosa de cambios, los cuales cuentan con
repercusiones inimaginables para las empresas si estas no
cuentan con la aptitud para la adaptacién. La productividad
juega un rol muy importante en los constantes cambios que
suceden afio tras afio, el incremento de la productividad es el
resultado de que las empresas actualmente utilizan la
combinacion de sus trabajadores, su capital y el crecimiento
continuo..

La baja productividad es un problema frecuente dentro de
las organizaciones, el cual muchas veces es muy complejo de
identificar y mencionadas empresas agotan limitados recursos
para llegar a reconocer el area, en la cual se dio origen a la
problemética. Esto es la realidad de la empresa AldoDiego &
Co. la cual cuenta con un bajo desempefio productivo.

Por ello el propo6sito de este proyecto es optimizar la
productividad de la empresa AldoDiego & Co. El desarrollo del
presente trabajo se realizara a través de una propuesta de
mejora, en la cual se planea mejorar el funcionamiento en las
areas de produccion y logistica. Mediante el plan de
produccion de los productos que seran elaborados, e incluyen
sus especificas fechas y cantidades, se podrd calcular las
cargas de trabajo de cada una de las secciones de la planta y
posteriormente para establecer el programa detallado de
fabricacién. Para lo cual, se plasmara la situacion real de la
empresa y los procesos u operaciones asociadas dentro de la
misma.

Se realizara una planificacion de materiales (MRP 11), el
cual, Segun Rodriguez, L. (2015) el MRP 1l es un sistema que
se puede aplicar en una empresa en la que necesite mejorar el
incremento de la capacidad de produccién y un mejor manejo
en la programacion de los materiales. Asi mismo, Robles, L.
(2018) menciona que el MRP 11 es la solucién méas adecuada
para aquellas empresas en la que se centra en planificar y
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controlar el proceso de produccién, poder reducir costos
operativos y mejorar la empresa. Lo que se lograra sera obtener
la administracion eficiente de los recursos como los materiales,
mano de obra y equipos que se precisan para un Programa
Maestro de Producciéon ademas de determinar y evaluar su
impacto en la empresa. Esto permitira administrar de manera
eficiente los recursos de la empresa, disminuir los costos,
mejorar el servicio al cliente, reducir las horas extra,
incrementar la productividad, reducir los costos de fabricacién,
etc. Ademas, se estableceran hojas de ruta donde se llevara la
secuencia de operaciones individuales que se emplearan para la
fabricacion de un componente o producto determinado.

Vollman (1997) indica que el sistema CRP obtiene
requerimientos de materiales y programas de produccion
factibles. Ademas, toma en cuenta los tamafios de lotes que se
tienen actualmente, el tiempo de demora de la produccién y en
la entrega

Es importante que las organizaciones realicen constantes
evaluaciones y analisis con el fin de comprender el mercado en
donde se desempefian, y asi poder disefiar, adaptar o modificar
su sistema de produccion, para que el impacto del constante
cambio del ambiente de negocios no perjudique a la empresa.
Finalmente, este trabajo pretende informar acerca de aspectos
tedricos y practicos a mejorar y a tener en cuenta para mejorar
la gestion de produccion e inventarios. Ademas, ayudard y
brindard conocimiento a otros estudiantes de la carrera de
Ingenieria Industrial que necesiten una guia para trabajos
similares..

Il. MATERIALES Y METODOS

Para el desarrollo del modelo de planificacién de
materiales del proceso de produccién de helados se determind
una muestra, la cual fue de todos los trabajadores de la empresa
AldoDiego&Co. Los productos seleccionados fueron 4 sabores
de helado en diferentes presentaciones: pintas(500ml) y baldes
(5Lt). Los productos seleccionados, se manufacturaron en
lineas de produccién empleando métodos mezclado y
conservado para cada tipo de sabor.

2.1. Diagrama de Operaciones de Proceso

Se observo que la elaboracion de base de helado y la
elaboracion de base de salsa, el proceso inicia con los
ingredientes principales como Harina, Glucosa, Dextrosa y
Leche. Teniendo en cuenta como entrante a la elaboracién de
Helado, una base de salsa donde contiene: Glucosa, Cocoa,
Cortado de Galletas de Vainilla y Chocolate. Teniendo como
resultado final un balde sellado para luego ser llevado al batidor
de frio y dejarlo reposar que se observa en la Figura 1. Este
proceso de Operaciones esta relacionado con los tiempos de
cada elaboracion para un mismo fin y obtener el resultado ya
realizado por la empresa.
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Figura 1. Diagrama de Operaciones de Proceso de
Helados

2.2. Diagrama de Andlisis de Proceso

Se observa que la preparacion de base de helado Pie de
Limon. Iniciando con el Retiro de Materia Prima, con el
producto final en refrigeracién el helado de Pie de Limdn como
se observa en la Figura 2. Este proceso de Andlisis esta
relacionado con los tiempos de cada estacién para asi obtener el
resultado ya realizado por la empresa.

Diagrama Analitico de Procesos 5%;
Diagrama Num.__1 Hoja Nom_2 Resumen
Objeto: Preparacion de base de Helado Pie Actividad Actual Propuesta | Economia
de Limén (Balde) Operacién 12
[Actividad: Preparacion de Helados Transporte 4
Métoda: Actual/Propuesto Demora 0
Lugar Planta de AldoDiego & Go 6 5
2
Operario(s) 2 Ficha ndm: Distancia (m) 6.4
[Tiempo (min) 407.33
Costo
Compuesto por Fecha o 55 Oba
Waterial
|Aprobado por. Fecha T
Deseripcin Canidad| Tempo, e} E? mmfm‘; [7]  Obsewacines
Refiro de Wateria Prima 180 o
Inspeccion de Materiales 70 [ 2
Pesaje de o0 | 18
Mezclar ingredientes 420 p
Calentar leche 1380
Colocar en Abatidora 120
Elsboracion de la Base de helado 3020 C
Veificar 50 I
Descargar Base a balde 300 &
Lievar Base a maguina de enfiado 120 15 L J
Enfiiar y texturzar 3300 [ 3
Inspeccién de base de helado 3 T )
Lienado en balde de 5LT 2
Affadir salsa a la base 2
Colocar toppings @
Verficar mezela 4 ®
Tapado del balde 1 3
Uevar al area de sellado 1 15 i ]
Sellado 42
Inspeccion 60 @]
Uevar al abatidor 12240 1.6 ’?
Dejar reposar 600 &
6 e
Totall 0 [40733] 64 [12|5]0]4]2

Figura 2. Diagrama de Operaciones de
Proceso de Helados
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2.3. Diagrama de Andlisis de Proceso

Se observa que la Preparacion de salsa de helado Pie de
Limén. Iniciando con el Retiro de Materia Prima, con el
producto final en inspeccion el helado de Pie de Limén como
se observa en la Figura 3. Este proceso de Analisis esta
relacionado con los tiempos de cada estacion para asi obtener
el resultado ya realizado por la empresa.

Diagrama Analitico de Procesos 1‘%{1
Diagrama Num: 1 Hoja Nim 1 Resumen
Objeto: Preparacion de salsa de Helado Pie Actividad Actual Propuesta | E conomia
de Limon (Balde) Operacion 10
Actividad: Preparacion de Helados Transporte 1
M &odo: Actual/P mpuesto Demora 0
Lugar. P lanta de AldoDiego & Co. Inspeceion 2
Almacenamiento 1
Operario(s) 1 Ficha nim: Distancia (m} 15
Tiempo (min) 2408
Costo
Compuesto por. Fecha: \ano & Obra
R ) W aterial
Aprobado por. Fecha: Total
Descripcion Canticsd| Tempo |Distan S mbelo Observaciones
@] oV
Retiro de materia prima 180 ,_,.--.
Pesie de cocoa 40 -
Pesae de gucosa 40 |
Mezdado 60
Inspeccion 30
Pesaje de galletas vainilla y chocolate 60 {
Mezdado 120
Inspeccion 30
Lievar a omilla 70 1.5
Colocar fiego lerto 15
Batir 180
Enfiarsaka 450
Inspeccion 120
Tatal 2408 15 J0j2f0)1]1

Figura 3. Diagrama de Operaciones de
Proceso de Helados

2.4. Estudio de la Demanda

Para analizar el proceso de la elaboracién de base de
helado y de salsa, se realizd un prondstico de los afios
especificos en lo cual ayudara para una buena progresion a lo
largo del tiempo considerando los periodos y demandas que
otorga la empresa, como se observa en la Figura 4. El método
de prondstico corresponde a regresion lineal.

- / %

600 m/

500 y=11.408x + 311.72
R*=0.8317

” J</
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Figura 4. Prondstico de Regresion Lineal

Se consider6é la demanda pronosticada para el siguiente
afio, desde los meses de enero del 2015 a diciembre del 2018.
Considerando el periodo de Tiempo por los meses que se a
pronosticado para el siguiente afio. En la Tabla 1 se resume la
demanda mensual para cada modelo de estudio.

Tabla 1. Demanda Mensual

MES ] v X2 xr Lo PRONOSTICO

ENERO 1 317 [ 31653 | 1004213072 22314
FEBRERQ 2 310 [ 62095 963972563 3455
MARZO 3 349 [ 147777 | 121913491 s
ABRIL 4 354 15 w1785 | 1256433090 35736
2 MAY0 5 340 5 1700 | 1155776085 36577
o Junig 6 354 36 212109 124973.5623 380.18
1 Juiie 7 339 29 373903 | 1a1zsann 39158
5 AGOSTO 8 310 51 m7732 | o9ss9raima a02.99
SEPTIEMBRE 9 345 81 3oaa1s | 1189801522 a1440
OCTUBRE 10 460 100 460408 | 2119755265 az581
NOVIEMBRE 11 504 1 5542879 | 2saopasian 3721
DICIEMBRE 12 541 144 5490572 | 2915522560 4861
RO 13 534 169 6844456 | 2853610028 26002
FERRERC 13 539 196 7548.688 | 2007280129 ar14a
MARZO 15 532 225 7980.45 2830559209 an2.30
ABRIL 16 502 56 8036.8 252305.29 aazs
2 wava 17 S0 285 8510387 | 2506113733 S05.66
0 o 18 432 324 8952836 | 241393.7978 517.07
1 e 12 476 361 9050726 | 2269131333 52848
6 AGOSTO 20 489 400 97032 2306478828 53838
SEPTIEMBRE 21 494 sa1 | 10383.702 | 2sse92.6634 55122
OCTUBRE 22 567 434 | 12458254 | 3209863302 562.70
HOVIEMBRE 23 595 529 | 13692843 | 354430:9063 57411
DICIEMERE 24 600 576 | 14408184 | 360408.5163 53551

— s e —— —
RO 5 681 & 170136 | as3aianaiss $96.50
FEBRERO 26 731 &76 1501872 | s3s077.6201 £08.33
MARZD 27 718 729 | 19396312 | 5160726979 619.74
ABRIL 8 652 784 | 182504 | azsa07.8m63 sL1
2 MAYD 29 639 s | 1as78738 | assuLan £42.55
0 o 30 623 900 1867509 |  3s7sonses 653.96
1 wLe 31 602 961 | 18648267 | 361870.8142 £6537
7 AGOSTO 32 598 1024 19120.09% 357009835 57677
SEPTIEMBRE 33 638 1089 | 21059907 | a07i72a3s 68818
OCTUBRE 34 678 1156 | 23056086 | 459926756 62959
NOVIEMERE 35 689 1225 | 24119375 | a7as93.2656 71100
DICIEMBRE 26 726 196 | 26119588 | 526414.0959 2240

TOTAL 666 18820 16206 | 392483851 | 1044626475

2.5. Diagrama ABC y Grafico Pareto
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I11. RESULTADOS

La demanda del helado es estacional, los intereses de
compra de los consumidores suben en los meses de noviembre
hasta abril, en la Figura 4 se observa que la demanda del helado
aumenta en los meses de verano, en el 2018 la demanda en
verano fue de aproximadamente 900 litros mensuales de helado,
mientras que en los meses de invierno la demanda aproximada
es de 700 litros o menos. Ademas, también se ve como la
demanda fue creciendo a través de los afios en AldoDiego&Co,
con ayuda de este pronéstico se podra llevar a cabo la
planificacion de materiales para el afio 2019.

A continuacion, se presenta la tabla con los datos del
prondstico desde el 2015 hasta el 2018, analizando estos datos
histéricos se eligié el prondstico estacional debido a la
variacion constante de la demanda del helado en los meses de
verano y por el menor indice de variacion entre los demas
pronosticos.

MO  ENERO FEBREROMARZO ABRL MAYO JUNIO  JULIO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
ART0 DICIEMBRE
N5 31680 31048 34926 35446 34041 35352 33899 309067 34494 46041 50399 54088

06 53419 53919 53203 50230 50061 49183 47635 48852 49446 56656 505.34 600.34

N7 68054 73149 7838 65223 63892 62250 6015659750 63818 67818 68913 72554

N8 70632 73056 79695 72325 7IOM4 72173 70506 70188 74837 86935 92001 969.20
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Figura 5. Grafico estacional de prondstico

En el plan maestro de produccién, se realizd una
planeacion anual, considerando el total de litros de helado de 5
Lt por cada SKU, teniendo en cuenta el nivel de inventario,
capacidad de planta y un programa por pedidos, a esto se refiere

que por cada SKU como: Cookie Monstah, New York New
York, Killed by Chocolate, Pie de Limon, Pinta de Cookie
Monstah x 0.5L, Pinta de New York, jNew York! x 0.5L, Pinta
de Killed by Chocolate x 0.5L, Pinta de Pie de Limén x 0.5L
con un total de baldes por cada SKU. Teniendo en cuenta el
nivel de inventario y politicas de seguridad por cada una de
ellas, asi como también hubo un programa de pedido por cada
semana, con sus respectivas cantidades de despacho.

Tabla 2. Plan maestro de produccién anual

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Litros de helado 65164 741.22 757.82 72157 718.83 720.86 704.23 70L.72 750.70 875.40 922.65 971.65

Con lo mencionado también se realiz6 un programa
semanal por balde de 5It cada uno, que cada semana se realiz6
pedido dependiendo a al producto elegido, dependiendo el SKU
gue se esta despachando, considerando un total 738 pedidos por
baldes que cada semana se requiere, por lo tanto, hay
preferencias por el balde de Pinta de New York, iNew York!,
Pinta de Killed by Chocolate x 0.5L, Pinta de Cookie Monstah
x 0.5L, por las 4 semanas que se pueden requerir el pedido, asi
se podra obtener un total 6ptimo de la cantidad que se puede
realizar pedidos con mayor frecuencia, asi ayudara a la empresa
a tener un buen control de sus pedidos y generar mayores
entregas por productos.

Tabla 3. Plan maestro de produccién semanal
de cada producto

Producto 1 2 3 4 Tota
I
Cookie Monstah 21 21 21 21 82
New York, New York! 19 19 19 19 75
Killed by Chocolate 20 20 20 20 81
Pie de Limon 18 18 18 18 73

Pinta de Cookie Monstah x 29 29 29 29 115
0.5L

Pinta de New York, New York! x 0.5L 25 25 2% 25

99
PintadeKilledbyChocolatex 28 28 28 28 111
0.5L

Pinta de Pie de Limon x 0.5L 26 26 26 26 102

Total 185 185 185 185 738

En el caso del presente trabajo de investigacién para el
BOM se consideraron 4 productos principales, es decir 4
sabores los cuales son “Cookie Monstah”, “New York New
York”, “Killed by Chocolate” y “Pie de Limén”, a
continuacion, se presentan las tablas con los componentes
necesarios para cada helado:
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Tabla 4. BOM de producto Cookie Monstah

Tabla 8. Lista de materiales

EntradasPrevista

COD|G PRO DUCTO Cant, BaSe Tipo Material Und  Cantidad TamLlote Lead Time semana 1 semanaZ semana 3 semanad Nivel
COM-5L Cookie Monstah Balde LFL 1
0

T NEY-5L New York, New York! Balde - LFL 1
COM- COOkIe Monstah Lt 5 KiLC-5L Killed by Chocolae Balde - LFL 1
5 L PDM-5L Pie de Limon Balde LFL 1
T Fratone et T fe 1
Base de helado con Lt 49 PLCABML P thowlate 105L P 1L 1
eSpI ru II na PPDMD:J‘HML Pinta d:w::e:mnﬁn x0.50 Pinta LFL 1
G ” t d Ch | t K 1 5 Eomz NeEw\‘;rk,TleTV;k\ E tltt i
a e aS e OCO a e g " Comp Killed by Chocolae lt LFL 2
alletas de Vainjlla Ki 15 g TR n — =& :
Tablab: ; R — 0 :
York e e e
Ins Leche enPovo kg 5 25 30 15 4
CcODIG PRODUCTO Cant. Base - prer — — :
O Ins Azucar Blanca kg 10 50 - 10 3 4
Ins Dextrosa kg 2 25 3 5 4
NEY-5L  New York, New York! Lt 5 C e & . - :
Base de helado clasica Lt 49 = Semk s — . .
Mermelada de Fresa Kg 0.4 = T : — : :
Galletas de Vainilla Kg 15 . e s :
Ins Cacao Kg 1 1 5 4
Env. Sticker Und 4 100 4
Tabla 6. BOM de Killed by Chocolate v Bnise de S0 be 0w :

cODIGO PRODUCTO Cant. Base
KILC-5L Killed by Chocolate Lt S Despues de realizar el MRP para cada sabor de helado y
Base de helado de chocolate Lt 49 componentes totales, se obtuvieron los datos de
Galletas de Chocolate Kg 15 aprovisionamiento en _Ia tabla, en la cual se puedg ver el
Chocolate Bitter Kg 15 programa de produccion por semana y los r_eguerlmlentos
Chocolate Belga K 0.02 necesarios para la produccién, ademas también se puede

Tabla 7. BOM de producto Pie de Limdn

observar el programa de ventas para todos los componentes que
se utilizaran en la produccién de 1 mes.

Tabla 9. Tabla de Aprovisionamiento

CODIG PRODUCTO Cant. Base mensual
0 ~ Semana
PDM-  Pie de Limon Lt 5 Producion 1 2 3 4
5L Cookie Monstah 21 21 21 21
— New York, New York! 19 19 19 19
Base de helado clasica Lt 4.9 Kiled by Chocolate 20 20 20 2
Escencia de Limén Lt 0.15 Pie de Limon _ 18 18 18 18
Galletas de Vainiia K 15 P!nta de Cookie Monstah x 0.5L 103 103 103 103 Programa de
Se Consid H H . : gglt_adeNewYork,NewYork!x 94 94 94 94 — Produccién
para poder analizar las entradas previstas por cada semana, gigtLade Kiled by Chocolatex 102 102 102 102
teniendo en cuenta las estaciones de trabajo y los componentes Pinta de Pie de Limon X 051 2 2 2 2
que estan enlazados, para ello se cuenta con el material que la Base de helado clasica 461 461 461 46l
empresa brinda que son los SKU ya propuestos en los datos gzzz 32 :z::gg Sgnc’e‘g:ﬁ'jfﬁa :gg :gg ggg ggg 3
anteri_ores, por lo t,anto, la u_n_idad de medifja de cada materi_a_l es Coche de vaca 7201280 D240 1280
esencial para asi contabilizar la cantidad que se utiliza, Leche en Polvo 75 125 100 125
considerando el tamafio de lote por cada una, y si es posible en Crema de Leche 469 489 489 489
I lead time, que debe estar acorde a las semanas Aaucar Invertda U R
algunos casos un lea » Que 1 : Azucar Blanca 50 200 150 150
y los pedidos que se pueden realizar, para ello también se brinda Dextrosa 175 200 200 200
un nivel por cada material lo cual ayudara a diferenciar cada ‘E’a"_‘asl_de Vainilla 5(1)00 4260 49350 50300 —  Programa de
. R R spirulina
una, la empresa se orienta al registro de Ia,hOJa de rutas para Galletas de Vaiia Ve R T S— Ventas
que lleve un mejor control de productos, asi la empresa puede Galletas de Chocolate 305 310 305 310
tener una cantidad 6ptima por cada material requerido. Mermelada de Fresa 36 38 38 38
Escencia de Limon 14 14 14 14
Chocolate Bitter 150 155 155 150
Chocolate Belga 0 5 5 0
Cacao 15 21 21 21
Sticker 100 100 100 100 A
Envase de 500 ml 100 100 100 100
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Una vez terminado el MRP para el primer mes del afio
2019, se procedera a verificar si la planta de produccion de
AldoDiego&Co tiene la capacidad suficiente para abastecer la
demanda préxima. Para esto se elaboré una hoja de Ruta con
los tiempos de produccion por mano de obra y maquina, ademas
de especificar todas las estaciones de trabajo para realizar el
helado, todas las mediciones de tiempos se realizaron teniendo
en cuenta consideraciones para los trabajadores con el sistema
WestingHouse y con indicadores de disponibilidad para las
maquinas

Tabla 10. Hoja de Ruta de proceso con datos

Tambien en el BOC se calcularon los tiempos de cada
operacion y de cada producto como se tiene a continuacion en
las siguientes tablas:

Tabla 12. BOC de estaciones Pesado,
Mezclado 1y 2

Tiempos P Tiempos M1 Tiempos M2

Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo

Cookie Monstah

New York, New York!

Killed by Chocolate

Pie de Limon

Pinta de Cookie Monstah x 0.5L

Hoja de Material Pugsto detrabajo Actividades - Produccion para L hora Minutos / unidad producida
Ruta Actividad 1 Actividad 2 (nrs- Actividad 3 Produccién Min [Unid ~ Min/Unid  Min / Unid Pinta de New York’ New York! x
Coigo Descripen Unid Peso (Lt) Cédigo tonfhora Prepar(fs) hombe)  frsmig)  (dde)  Poceso  Manooka  Méguina 0.5L
COM-5L_ CookieMonstah Balde 5 Envasadol 15 16 1 300 - 3.20000.2000 : -
COM-5L_CookieMonstah Balde 5 Congelado 15 18 2 300 - 36000 04000 glgtl_a de Killed by Chocolate x
NEY-5L_New York, NewYork! Balde 5 Envasadol 20 15 1 400 - 22500 0.1500 - - -
NEYSL_ N York, NewYork Bdde 5 Congelado 15 v 1 W - 24000 02000 Pinta de Pie de Limon x 0.5L
KILCSL_Kiled byChocolate Bade 5 Emasadol 15 8 1 00 - 16000 02000 Base de helado clésica 0.03 1.18 0.200 00| 05/ 0.2
KILC-5L _ Killed by Chocolate Balde 5 Congelado 2.0 8 1 400 - 12000 0.1500 3 9 0
PDM-5L__PiedeLimon Balde 5 Envasadol 15 6 1 300 - 12000 0.2000
PDMS5L _PiedeLimon Balde 5 Congelado 3.0 8 2 600 - (0.8000 02000 Base de helado de chocolate 0.03 2.35 029 2.0 8'9 g'l
PCOM-473ML Pinta de Cookie Monstah x 05L Pinta 5.0 Envasado2 15 2 1 300 - 4,0000 0.2000
PCOMHTIML Pina de Cookie Monsia x05L Pina 50 Corgelado 15 3 1 00 - 06000 0.2000 Base de heldda/adA ebpirlild L 1.6 t&.@ﬂ)l’)\.@@ Mezclado 3
PNEY-4730L Pinta de New York New York x05LPina 5.0 Envasado? 1.0 4 1 200 - 12000 03000 Calentado y Enfriad 0
PNEY-473ML Pinta de New York New Yok x05LPina 40 Congelado 15 ] 1 375 - 12800 0.1600
PKILC-4T3ML Pinta de Kiled by Chocolate x05LPia 5.0 Envasado2 15 ] 1 300 - 16000 02000 Tiempos M3 TiemposC Tiempos E
PKILC-4730L Pinta de Kiled by Chocolatex 05LPita 20 Congelado 15 12 1 750 0.9600  0.0800 Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo
PPOVHT3VL Pinta de Piede Limonx05L  Pinta 30 Envasado? 15 3 1 50 - 03600 01200 Cookie Monstah
PPOV-T3VL Pinta de Piede Limonx 05  Pinta 30 Congelado 15 15 1 50 - 18000 01200
BIC1  medehedodisca U 49 Pea 15 055 6 1 B0 160 W New York, New York!
BHC1  Basedeheldochsca U 49  Memaol 15 015 3 1 0% 0 05880 01%0 Killed by Chocolate
BHC-1  Base de helado clasica Lt 49  Caentado 15 015 3 1 6 0 05880 0190 Pie de Limon
BHC-1  Base de helado clésica Lt 49  Enfiado 20 015 3 1 408 0 04410 0100 - -
BICI  Bucdedaocisca U 49 Dewage 20 05 10 1 W0 140 0 Pinta de Cookie Monstah x 0.5L
BHC1  Basedehdadochsca Lt 49 Modealo 15 015 ¢ 1 06 0 11760 0% Pinta de New York, New York! x
BHC2  ‘Basdehebdodeciowe 'Lt 49 Pesalo 15 05 1 1 % 023520 0%
BHC. Base-de-helade-de-chocolate—Lt 5 Mezclade2— 2.0 015 £ 1 00 ] ﬂgﬂm_ﬂm_ Plnta de Kl”ed by Chocolate X
BHC, Base-de-helado-de-chocolate- Lt A4 Calentado- 15 015 15 1 iy ] 24 6 0.5L
BHC. Basede holadodechosolate— Lt 4 Enffade 15 015 I3 1 biit 000800 0160 - n -
BHC. Basedo-helado-do-chocolate— Lt 4 Desearue— L5 015 1 1 5 017600 01800 Pinta de Pie de Limon x 0.5
PO edoteabdedieiie L | Medeads 15 018 & . W am 00800 0 Base de helado clasica 0.03 059 0.2 0.02 0.44 01
BHE. i Lt 49 Dosad 15 015 1 08 000 5680 1040 0 5
BHE. L 40 Memiaed 20 015 5 1 48 0 0730 (U Base de helado de chocolate 0.02| 2.40[ 0.1| 0.02] 0.96 0.1
BHE. Lt 49 Calentado— 15 015 A 1 Mo 000 07840 01060 6 6
BHE et 49— Erfiado 20015 1 43— —0410 L Base de helado con espirulina 00| 07| 01| 003 0.78 02| 002 044 0.1
BHE. Lt 49 Dascarus 20 015 1 A ﬂw 04410 01470 2 4 5 0 5
BHE. It 49 Moldeads- 20 015 5 1 A { 35 i

Para realizar el BOC (Bill of Capacity) de la empresa se
tomd en cuenta cada paso en el proceso de fabricacion del
helado, en la tabla se muestran los cédigos de cada sabor, cada
uno de los componentes y los pasos para la base de helado de
cada tipo de sabor, desde el pesaje hasta el envasado.

Tabla 11. Hoja de ruta de proceso

@D

staciones Descargue,

v Envacadn 1
O

I\

Tabla 14. BOC de

ldaa
16

VT y=rrvpoad

ipo

Cookie Monstah 0.00f 3.20] 0.2
Fémposh | Tahpos Mol Tlemnos

New York, New York! - T 000 2257 O
Procesq Hombre Equipp Procesp Hombfe Equipo Proceso Hombre %q
Killed by Chocolate 0.00] 1.60] 0.2
0
Pie de Limon 0.00( 1.20] 0.2
0

Producto Estaciones de Trabajo Pinta de Cookie Monstah x 0.5L

Codigo . Componente P ML M2 M3 C E D Mol Env1 Env2 Con Pima de NeW YOrk, NeW YOrk! X
COM-5L Cookie Monstah X X
NEY-5L New York, New York! X X 0'.5L -
KLCSL _Kiledby Chocolate X X Pinta de Killed by Chocolate x
PDM-5L Pie de Limon X X 05'.
Sl ade Cooke Monsian X Pinta de Pie de Limon x 0.5L
PNEY.  Piadelen Yot New o X Base de helado clasica 0.02] 147] 0.1] 003 119 02
PKILC- PintadeKiledby Chocalatex X1 X 5 0
473ML 05L
POV Pintace e de Lmonx 05L X | X Base de helado de chocolate 002 176 0.1| 0.02 0.96 0.1
A73ML
BHC-1 Base de helado clésica X X X X X X — 6 6
BHC2  Basedeheladodechocolte | X X X | X | X | X Base de helado con espirulina 0.02) 044 01| 002 0.74 0.1
BHE-3 Base de helado con espirulina X X X X X X 5 5
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Tabla 15. BOC de estaciones Envasado 2 y Tabla 17. CRP de estaciones Mezclado 3,
Congelado Calentado y Enfriado

TiemposEnv2 TiemposCon
Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo

TiemposM3 TiemposC TiemposE

Periodos de  Preparacidn Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo

:\1:00k$ '\/ll(w']\IStahY " 888 gig ggg Planificacion Max: Hrs Méx: Hrs Méx: Hrs
K_ledk;)r,ewor. S i T T s || 7 ]59] 6] 7|59 6
!e y Chocolate 0.00] 1.20| 0.15 Horas " i1 T a1 T 6l 1
Pie de Limon 0.00] 0.80| 0.20 Sl P~
Pinta de Cookie Monstah x 0.5L | 0.00{ 4.00] 0.2| 0.00| 0.60{ 0.20 i

0 . Horas 0 6 1 i 3 4 B 4
Pinta de New York, New York! x | 0.0/ 1.20[ 03[ 0.00] 1.28] 0.16 Capaid
0.5L 0 & Horas 0 b | 1 3 4 1 1B 4
Pinta de Killed by Chocolate x 0.00, 1.60, 0.2| 0.00| 0.96 0.08 Capacidad
0.5L 0 Horas of o[ 1 [ 2 4 i Bl 4
Pinta de Pie de Limon x 0.5L 0.00] 0.36| 0.1| 0.00] 1.80| 0.12 S Fa——

) pacida
Base de helado clasica
Bas 09Eel .I. :,_s:a_fali.n_lajmjad Maegstra Tabla 17. CRP de estaciones Descargue,
drase,detbelafo TRARSBINMINAIal |contiene las hdras disponibles Moldeado y Envasado 1

diarias para producir, los dias disponibles a la semana, el factor

de velocidad, el cual fue estimado de acuerdo a datos historicos TiemposD TiemposMol Tiempos Envi
y el nimero de operarios disponibles actualmente en la empresa Periodosde  Preparacion Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo Preparacién Hombre Equipo
AldoDiego&Co. Planificacidn Max: Hrs Max: Hrs Méx: Hrs
1 59 66 7 5 | & 7 5 | 66
. Horas 1 K 4 1 3 4 - 3 0
Tabla 16. Hoja de Maestro de Puestos de sl po—
. apacida
Trabajo
) - _ Frs dspon Dias por— ACTVidadT ACTvidad? ACTvidad3 Factor e Numero de Numero de Horas 1 0 4 1 3 4 - 3 0
Cotigo Descripeidn Capacida dia semana  Preparacion Mano Obra Tiemp Maq velocidad ~ Operarios ~ Maqui S2 Capacidad
Con Congelado 3B 1n 6 HH HM w1 1
Ewvl  Ewvasadol 2 1 § HH HM 057 1 1 $3 Horas 1 Ll 4 I 3 4 : 3 0
Env2 Envasado 2 20 1 6 HH HM 057 1 1 Capacidad
Mol Moldeado 25 1 6 HH HM 0n 1 1
D Descargue 30 1 § HH HM 0% 1 1 S Horas ! 0 4 ! 3 4 : 3 0
E Enfriado 35 1 § HH HM w1 1 Capacidad
c Calentado 25 1 6 HH HM 0n 1 1
M1 Mezclado 1 20 1 6 H HH HM 057 1 1
M2 Mezlado2 35 11 6 H HH  HM w1 1 Tabla 17. CRP de estaciones Envasado 2 y
M3 Mezclado 3 30 1 6 H HH HM 0.86 1 1
P Pesado 25 1 6 H HH HM 071 1 1 Congelado
TiemposEnv2 Tiempos Con
Por altimo, se realizo el CRP para evaluar si la capacidad Periodosde  Preparacion  Hombre  Equipo Preparacion Hombre  Equipo
de la planta era suficiente para cubrir la demanda, esto se estimé Planificacion _ ,
por cada estacion en el proceso, a continuacion, se presentan las Max: Hrs Max: Hrs
tablas con las horas totales y la especificacién si es capaz o no: 7 59 66 7 59 66
Tabla 17. CRP de estaciones Pesado, 51 Horas : 2 1 - 100 1
Mezclado 1y 2 Capacida
TiemposP Tiempos M1 Tiempos M2
Periodos de_Preparacién Hombre Maquina Preparacién Hombre Equipo Preparacién Hombre Equipo 82 d Horas - 12 1 3 10 ]-
Planificacion Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Capauda
7 59 66 7 59 66 7 59 66
Horas NE of 5] 2 of 8] 1 d Horas
st Capacidad 83 ) 12 ]‘ ) 10 1
52 Horas 1 42 5 0 5 2 0 8 1 CapaClda
Capacidad d H
3 Horas 1 @ 5 0 5 2 o] 8 1 oras . 12 1 . 10 1
Capacidad S4 LapaCI(]
o4 Horas 1 42 5 0 5 2 0 8 1 .
Capacidad ==
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Como se puede ver en todas las semanas el proceso es
capaz de manejar la demanda, por este motivo no se realiz6 una
simulacion para mejorar en capacidad, pero si se podrian hacer
recomendaciones para mejorar aun mas el proceso de
produccion de helados en AldoDiego&Co.

IV CONCLUSIONES

Se mejord la productividad de
la empresa AldoDiego&Co mediante la implementacion de un
sistema MRP |1 facilitando la planificacién y control de los
recursos de manufactura y a la vez asociando estrategias de
Recursos Humanos logrando asi que esta sea una herramienta
efectiva basada en computadoras para las operaciones de la
empresa.
conocimientos

Se  aplico los aprendidos en

el curso Gestion de  la Cadena de Suministros,
paraa poder entender el proceso productivo de la
empresa AldoDiego &Co, planeando la capacidad de los

insumos y logrando determinar los problemas que tenia la
empresa enfocandonos siempre en el proceso productivo como
la principal fuente de solucion a la realidad problematica
actualmente de la empresa.

Si realiz6 el diagndstico actual de la empresa
en su gestion de produccion, inventarios y capacidad
determinando que AldoDiego & Co cuenta con un bajo
desempefio productivo.

Se elabor6 un sistema MRP |1 para la empresa AldoDiego
& Co, considerando que es el sistema mas apropiado, segun
nuestros objetivos y posibles soluciones.

Se determind y evalu6 el impacto de la implementacion del
sistema MRP 11 en la empresa AldoDiego & Co, posteriormente
se mostro los resultados al Gerente General para que analice y
determine acciones a tomar.
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