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I. INTRODUCCION

Desde la era de la Industrializacién las personas se
preocuparon mas por la creacién de maquinaria superior a la
previa y la forma de optimizar la actual maquinaria para que los
procesos de produccidon 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 negociospromueve
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
introduccion impetuosa de cambios, los cuales cuentan con
repercusiones inimaginables para las empresas si estas no
cuentan con la aptitud para la adaptaciéon. 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
combinacién 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
problematica. Esto es la realidad de la empresa AldoDiego &
Co. la cual cuenta con un bajo desempefio productivo.

Por ello el proposito 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 podra calcular las
cargas de trabajo de cada una de las secciones de la planta y
posteriormente para establecer el programa detallado de
fabricacion. 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 1), el
cual, Segun Rodriguez, L. (2015) el MRP 11 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 1l es la solucién méas adecuada
para aquellas empresas en la que se centra en planificar y
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controlar el proceso de produccion, 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 Produccion ademas de determinar y evaluar su
impacto en la empresa. Esto permitird 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 fabricacion,
etc. Ademas, se estableceran hojas de ruta donde se llevara la
secuencia de operaciones individuales que se emplearan para la
fabricacidn 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 produccion y en
la entrega

Es importante que las organizaciones realicen constantes
evaluaciones y anélisis con el fin de comprender el mercado en
donde se desempefian, y asi poder disefiar, adaptar o modificar
su sistema de produccién, 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 produccién 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 planificacion de
materiales del proceso de produccion 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 vy
conservado para cada tipo de sabor.

2.1. Diagrama de Operaciones de Proceso

Se observé 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 elaboracion 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 Analisis 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 refrigeracion el helado de Pie de Limon como
se observa en la Figura 2. Este proceso de Analisis esta
relacionado con los tiempos de cada estacion para asi obtener el
resultado ya realizado por la empresa.
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Figura 2. Diagrama de Operaciones de
Proceso de Helados
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2.3. Diagrama de Analisis de Proceso

Se observa que la Preparacién de salsa de helado Pie de
Limoén. Iniciando con el Retiro de Materia Prima, con el
producto final en inspeccién el helado de Pie de Limén como
se observa en la Figura 3. Este proceso de Andlisis esta
relacionado con los tiempos de cada estacion para asi obtener
el resultado ya realizado por la empresa.
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Diagrama Num: 1 Hoja Nim 1 Resumen
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Figura 3. Diagrama de Operaciones de
Proceso de Helados

2.4. Estudio de la Demanda

Para analizar el proceso de la elaboracion 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 pronostico corresponde a regresion lineal.
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Figura 4. Prondstico de Regresion Lineal

Se considerd 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 [£1) i X2 x 2 PRONOSTICO
ENERC 1 317 oL 31659 1004218072 32314
FEBRERO 2 310 04 52095 96394.72563 33455
MARZD 3 348 29 1047777 171981.8491 24595
ABRIL 4 354 16 1417545 125643309 35736
2 MAYD 5 340 15 170204 | 115877.6065 368.77
o JuNIio & 354 6 2121.0% 124973.5623 380,18
1 uLia 7 339 a9 2372913 114913.5021 39158
5 AGOSTO 8 310 &4 2477.32 95892.41223 40299
SEPTIEMEBRE k) 345 31 2104 415 118930.1542 41440
OCTUBRE 10 460 100 4604 08 2119755265 42581
NOVIEMBRE 11 504 121 5543879 254004.9121 43721
DICIEMERE 12 541 144 6490572 292553,2562 A43.62
BNERD 13 534 163 6344.496 2853610925 A6D.07
FEBRERD 14 539 136 7543.633 290728.012% A7144
MARZOD 15 532 225 7980.45 283055.9209 48284
ABRIL 16 502 256 8036.8 252305.2% A34.25
2 MAYO 17 501 285 8510.387 250611.3733 505.66
[1} [l 18 42 324 8952.336 781093.797% 517.07
1 g 19 476 361 9050.726 2269131333 52843
[3 AGOSTO 20 439 400 §770.32 2386547.8323 53983
SEPTIEMBRE 21 4954 a1 10383.762 2888926694 551.2%
OCTURRE 22 S67 a3 12454.254 3209868322 562,70
23 595 529 13692.843 358430.9063 57411
DiCIEMERE 24 600 576 14408.134 3604093163 585.51
) 25 o1 S5 | LO6 | 4esuniass )
FEBRERD 26 731 L2 1901873 535077.6201 60833
MARZO 27 718 719 19396314 S1E07LE979 £19.74
ABRIL 28 652 TEL 18262524 415407.8863 £3L14
1 MAYD 29 639 41 18528.738 40872713221 &41.355
0 TUNIO 30 623 900 18575.09 187509.985 £52.96
1 Lo 31 602 961 18648.267 I61870.8242 [
7 AGOSTO 32 598 104 | 117009 | 357009835 61677
FEPTIEMBRE 33 638 1083 21059307 407272436 68818
OCTUBRE 34 &78 1156 23058.086 459916756 9559
NOVIEMERE 35 £89 1225 24119.375 4748931656 T1L00
DICIEMBRE 36 726 1296 26119.584 526414.0959 TILAO

TOTAL (223 18820 16206 | 392483.851 | 10446264.75

2.5. Diagrama ABC y Grafico Pareto
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I1l. 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. Ademads, también se ve como la
demanda fue creciendo a través de los afios en AldoDiego&Co,
con ayuda de este prondstico se podra llevar a cabo la
planificacién de materiales para el afio 2019.

A continuacién, 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 demés
pronosticos.

ARO  ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
AGOSTO DICIEMBRE
2015 31689 31048 34926 35446 34041 35352 338.99309.67  344.94 46041 503.99 540.88

2016 53419 53919 53203 50230 500.61 491.83 4763548852 49446 566.56 595.34 600.34

2017 68054 73149 71838 65223 638.92 62250 60156 59750  638.18 678.18 689.13 725.54

2018 70632 73956 756.95 72325 71904 72173 7050670188  748.37 869.35 920.11 969.20
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Figura 5. Grafico estacional de prondstico

En el plan maestro de produccion, se realizd una
planeacidn 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 Limon 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 producciénanual

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

Litros dehelado 651.64 741.22 757.82 721.57 718.83 721.86 704.23 701.72 750.70 875.40 922.65 971.65

Con lo mencionado también se realizé un programa
semanal por balde de 5It cada uno, que cada semana se realizé
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, jNew 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 podré 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 produccion semanal
de cada producto

Producto 1 2 3 4 Tota
|
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 Monstahx 29 29 29 29 115

0.5L

Pintade New York, New York! x0.5L 25 25 25 25
99

PintadeKilledbyChocolatex 28 28 28 28 111

0.5L

PintadePiedeLimonx0.5L 26 26 26 26 102

Total 185 185 185 185 738

En el caso del presente trabajo de investigacion 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

EntradasPrevists

CODIG PRODUCTO Cant. Base Tipo Material Und  Cantidad Tamilote LeadTime —— " "5" " Nivel
O ConsL Cookie Monstzh Balde LFL 1

- NEY-5L New York, New York! Balde - LFL 1

COM- Cookie Monstah Lt 5 [N Killd by Chocolze Belde - W 1
POMSL Pie deLimon Balde LFL 1

5L PCOM-4T3ML___ PintadeCookie Monstahx 05L Pinta - LFL 1
PNEY-473ML  Pintade New York, New York! x 0.51 Pinta - LFL 1

Base de helado con Lt 49 PRLCABML  Pinmdekilledby Chowiaiz x05L Pima 1L 1

H H PPON-ATSML__ PimtadePiedeLimon xD.AL Pinta - LFL 1

espiru l Ina Comp Cookie Monstsh it - LFL ]

Comp New York, New York! lt LFL 2

Ga”etas de ChOCOIate Kg 15 Comp Killed by Chocolae it LFL ?

N Comp Pie deLimon Lt - LFL 2

bI Ga”e':as de Valnllla K 15 BHC-L Base de helado clasica it - LFL 3
Tabla-5-BOM de pledHeF@ New—Yeot ky i‘JeW BHC-2 Base de helado de chocolae it LFL 3

BHE-S Base de helado con espirlina it LFL 3

York Ins Leche de Vaca 14 4 ] 0 4

Ins. Leche enPolvo kg 5 25 30 15 4

A I Crema de Leche [ - 1 20 4
CODIG PRODUCTO Cant. Base - e s T : : ;
O Ins AzucarBlanca kg 10 50 - 10 ] 4

Ins Dextrosa kg 2 2% 3 5 4

NEY-5L New York, New York! Lt 5 e T e - :
Base de helado clasica Lt 4.9 = Sl Elan e T :

s Galetas de Chocolate kg 5 5 4

Ins. Mermelada de Fresa Kg - 1 2 4

Mermelada de Fresa Kg 04 Ins Escercia de Limon it - 05 3

P Ins Chocolte Biter kg 3 5 4

Galletas de Vainilla Kg 15 - r———— R - .

Ins. Cacao kg 1 1 5 4

Env Sticker Und a2 100 4

v Envase de 500 ml und [ 100 4

Tabla 6. BOM de Killed by Chocolate

CODIGO PRODUCTO Cant.Base

KILC-5L Killed byChocolate Lt 5
Base de helado de chocolate Lt 4.9
Galletas de Chocolate Kg 15
Chocolate Bitter Kg 15
Chocolate Belga Kg 0.02

Tabla 7. BOM de producto Pie de Limén

Despues de realizar el MRP para cada sabor de helado y
componentes totales, se obtuvieron los datos de
aprovisionamiento en la tabla, en la cual se puede ver el
programa de produccion por semana y los requerimientos
necesarios para la produccién, ademas también se puede
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
) — Semana
PDM-  Pie de Limon Lt 5 Producion 1 2 3 ]
5L Cookie Monstah 21 21 21 21
— New York, New York! 19 19 19 19
Base de helado clasica Lt 4.9 Killed by Chocolate 20 20 20 20
Escencia de Liman Lt 0.15 E?etdz Licmor;( Monstah x0.5L 11083 11083 11:3 11083
) — - - . e intade Cookie Monstah x 0. Programa de
nsid x2Hgias e RlIla mate 0S5 ] grama
Se consid Ial-&—lﬁ YeRtarig ggtadeNewYork,NewYork!x 94 94 94 94 Produccién
para poder analizar las entradas previstas por cada semana, Pinta de Killed by Chocolate x 102 102 102 102
teniendo en cuenta las estaciones de trabajo y los componentes Pinta de Pie de Limonx 05 92 92 92 92
gue estan enlazados, para ello se cuenta con el material que la Sase ge Ee:ago Z'ésiﬁa | ‘S‘g(l) ‘S‘g(l) ;‘gé ‘512(1)
. ase de helado de chocolate
empresa brinda que son Ios_SKU ya pr_opuestos en los (_jatos Base de helado conespuina 505 =08 0E =08
anteriores, por lo tanto, la unidad de medida de cada material es Leche de Vaca 1240 1280 1240 1280
esencial para asi contabilizar la cantidad que se utiliza, Leche en Polvo 75 125 100 125
- ~ H : Crema de Leche 469 489 489 489
considerando el tamafio de lote por cada una, y si es posible en Acar nerida I T i
algunos casos un lead time, que debe estar acorde a las semanas 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’:'p’:fj“:: vainilia 00 B0 B0 - Programa de
una, la empresa se orienta al registro de la hoja de rutas para Galletas de Vaniia 730 13 43 13 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 %8 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
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 elabor6 una hoja de Ruta con
los tiempos de produccion por mano de obray 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

TiemposP TiemposM1

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

Hojade Material Puesto detrabajo__Actividades - Produccion para 1hora Minuos | uidad producida
Ruta Actividad 1 Actividad 2 (hrs- Actividad 3 Produccion Min/Unid Min/Unid Min/Unid Pintade New Y0rk, New York!x
Codigo Descripcion Unid Peso (Lt) Codigoton/hora Prepar(firs) hombre)  (hrs-még) ~ (Balde) Proceso Manoobra Méquina 0.5L
COM-5L Cooki Bade5  Envasado 115 16 1 300 - 32000 0.2000 - -
COM-5L Cooki Bade5  Congelado L5 18 2 300 - 36000 0.4000 glgta\de Killed by Chocolatex
NEY-5L NewYork, NewYork! Balde 5 Envasado 1 2.0 15 1 400 - 22500 0.1500 - - -
NEY-SL NewYork, NewYork Bade5  Congelado 15 71 W - 24000 0200 Pinta de Pie de Limon x 0.5L
KILC-5L KilledbyChocolate Balde 5 Envasado 115 8 1 300 - 16000 0.2000 Base de helado clasica 0.03 1.18 0.20 0.0f 0.5| 0.2
KILC-5L KilledbyChocolate Balde 5 Congelado 2.0 8 1 400 - 12000 0.1500 3 9 0
PDM-5L PiedeLimon Balde 5 Envasado 115 6 1 300 - 12000 0.2000 Base de helado de chocolate 003 239 0.2d 0.0l 009 01
PDM-5L PiedeLimon Balde5  Congelado 3.0 8 2 600 - 08000 0.2000 ’ e 2' O. 5'
PCOM-473ML Pinta de Cookie Monstah x 05 Pinta50 ~ Envasado 2 1.5 2 1 300 - 4,0000 0.2000 -
PCONHTANL P de Codke Narsax05LPna 50 Congelado L5 71 3 - 06000 02000 Base de heldialoda kgirdiC |de.ey actbney Mejclado 3
PNEY-4T3ML Pinta de New York New Yok x05L Pina50  Envasado 2 1.0 [ 1 200 - 12000 130 Calentado y Enfriado
PNEY-473ML Pinta de New York, New York! x 05L Pintad0  Congelado 1.5 [] 1 375 . 12800 01600
PKILC-AT3NL Pintade Kiled by Chocdlate x05L Pina50  Envasado2 L5 § 1 300 - 16000 0 Tiempos M3 TiemposC Tiempos E
PKILC-4730L Pinta de Killed by Chocolate x 05L Pita 20 Congelado 1.5 12 1 750 - 09600  0.0800 Proceso Hormbre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo
PPDM-473ML Pinta de Pie de Limonx 05 Pinta 3.0 Envasado2 15 3 1 500 - 03600 0.1200 Cookie Monstah
PPDM-473ML Pinta de Pie de Limon x Pi I 15 15 1 500 - 18000 01200
]
BHCL Basedeheldocista L 49 Pesao 15 015 6 1 306 0 L1760 01960 New York, New York!
BHCL Bascdeheldocisica Lt 49  Mezladol 15 015 3 1 306 0 05880 0.1960 Killed by Chocolate
BHC-1 Basedeheladocldsica Lt 49  Calentado 15 015 3 1 306 0 05880 0.1960 Pie de Limon
BHC-1  Base deheladoclésica Lt 49 Enfiado 20 015 3 1 408 0 04410 0.1470 T T
Pint kie Monstahx0.5L
BHC-1  Base deheladocldsica Lt 49 Descargue 20 015 10 1 408 0 14700 0.1470 - adeCookieMonstahx0.5
BHC1 Besedeheadocisia Lt 49 Modeao 15 015 6 1 W6 0 LIT60 01960 Pintade New York, New York!x
BHC2 Bascdehdadodechoooal Lt 49 Pesalo 15 055 12 1 W60 2350 01960 0.5L
BHC-2—Basedeheladodechocolie—Li— 5 Mezcado2 20 015§ ! 400009000 0.1500- Pinta deKilled by Chocolate x
BHC. Basede holado dechocolate Lt 4 Calentade— 15— 015 15 1 75 024000 01600 0.5L
BHC. Base-de-helado-de-chocolate—Lt— 4 Enfriad 15 0.5 I 1 375 00060001600 Pinta de Ple de LimOn x 0.5L
BHC. Base-deholadode chocolate Lt 4 Descargue— 15— 015 1 1 5 0 17600 01600 ) v q 7
BHC. Base-de helado-de shocolate— L4 Moldeado— 15— 015 I 1 375 0024 00600 01600 Base de helado clasica 0.03 0.5 0(')2 0.03 044 051
BHE.D Lt 49 Pgsado. 15 015 8 1 305 0020 1 558 96 v v
e L 20 Meridad 20 o1e . ) 080020 073500170 Base de helado de chocolate 0.04 240 0.1] 007 09§ 0.1
BHE.2 Lt 49 Calentado 15 015 4 1 205 0.029 07840 ﬂ‘lgﬁﬂ_ 6 6
BHES Lt 49 Enfiado— 20 015 1 4080022 0441001470 Base de helado con espirulina| 0.0 0.7 0.1| 003 07§ 02| 002 044 0.1
BHE.2 Lt 49 Descargue 20015 1 408 0.022 04410 01470 2 4 5 0 5
BHE.2 Lt 49 Moldeado—20 015 5 1 /Iag 00220, 350 01470
; ; ; Tabla14.B iones D r
Para realizar el BOC (Bill of Capacity) de la empresa se abla OC de estaciones Descargue,
. . L, Mald E 1
tomé en cuenta cada paso en el proceso de fabricacion del Cookie Monstah T VroTHeaE0 YERVASAGe— T00T 300 02
helado, en la tabla se muestran los cddigos de cada sabor, cada mpdl | TBhpeell0L | TEMPOST 07l
B POS
uno de los componentes y los pasos para la base de helado de New York, New York! ) A 000 775 U
- - Procesq Hombr{ Equipp Procego Hombfe Equij 0 Proceso Hompre Eilipo
cada tipo de sabor, desde el pesaje hasta el envasado. 9 I i
Killed by Chocolate 0.00] 1.60] 0.2
0
. Pie de Limon 0.00[ 1.200 0.2
Tabla 11. Hoja de ruta de proceso 0

Producto Estaciones de Trabajo

Codigo Componente P M1 M2 M3 C E D Mol Env1 Env2 Con
COM-5L  Cookie Monstah X X
NEY-5L New York, New York! X X
KILC-5L Killed by Chocolate X X
PDM-5L  Pie de Limon X X
PCOM- Pinta de Cookie Monstah x X X
473ML 0.5L
PNEY- Pintade New York, New Yorkix X X
473ML 0.5L
PKILC- Pinta de Killed by Chocolate x X X
473ML 0.5L
PPDM- Pinta de Pie de Limon x 0.5L X X
473ML
BHC-1 Base de helado clisica X X X X X1 X
BHC-2 Base de helado de chocolate] X X X X X X
BHE-3 Basedeheladoconespiulina| X X X X X X

Pinta de Cookie Monstah x 0.5L

Pintade New York, New York! x

0.5L

Pintade Killed by Chocolate x

0.5L

Pintade Pie de Limonx0.5L

Base de helado clasica 0.02| 147/ 0.1f 003 1.18 0.2
5 0

Base de helado de chocolate 0.02| 1.76/ 0.1 0.02| 0.96] 0.1
6 6

Base de helado con espirulina 0.02| 044 0.1) 002 074 0.1
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
~liemposEnv2 TiemposCon TiemposM3 TiemposC TiemposE
P Hombre Equipo P Hombre Equi ) y , . ‘ y ,
Cookie Monstah rhceso TOTPR A mce(;oogm z gglpoo m Perfodos de_Preparacién Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo
New York New Yorkd 0'00 2'40 0'20 Planficacion Max; Hrs Max: Hrs Max: Hrs
K'EI}IWd t?r éh ewI tor . OlOO 1'20 0.15 ! B8] il L
e ocolate . . .
- y Horas 0 6 1 1 3 4 1 15 4
Pie de Limon 0.000 0.80 0.20 sl S
Pintade Cookie Monstahx0.5L | 0.00f 4.00[ 0.2 0.00 0.60 0.20
0 9 Horas 0 b 1 i 3 4 I 15 4
Pintade New York, New York!x | 004 120[ 0.3 0.00 1.2§ 0.16 Capacidad
0.5L 0 . Horas 0 6| 1 i 31 ¢ 1 15 4
PintadeKilled by Chocolate x 0.00 1.60] 0.2 0.00 0.96 0.08 Capacidad
05L 0 Horas o o o A s
Pinta de Pie de Limon x 0.5L | 0.00 036 0.1 0.0Q 180 0.12 S Capacidad
2
Base de helado clasica
Bas%m@d&d%m%leOC , se lealiz| la | oja de Magstro Tabla 17. CRP de estaciones Descargue,
dasaudetbelato TeaRghiNdingual |conti| ne I{'s hqras dlisponjibles Moldeado y Envasado 1
diarias para producir, los diasdisponibles a la semana, el factor . _ .
de velocidad, el cual fue estimado de acuerdo a datos historicos TiemposD Tiemposhol Tiempos Envl
y el nimero de operarios disponibles actualmente en la empresa Periodostle Preparacign Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo Preparacion Hombre Equipo
AldoDiego&Co. Planificacion Max: Hrs Méx: Hrs Max: Hrs
1 59 66 7 59 | 66 7 59 | 66
. Horas 1 30 4 1 23 4 3 0
Tabla 16. Hoja de Maestro de Puestos de S po—
Trabajo A
— — —Firsdispon Diaspor ACIVIdad L ACTIvigadZ Actvidad3Factor de Numero deNumero de Horas 1 30 4 11 2 4 3 0
Codigo Descripeion Capacidad dia semana Preparacion Mano Obra Tiemp Maq velocidad Operarios Maquinas S2 Capacidad
Con Congelado /v oun 6 HH HM w1 1
Envl  Emasadol 20 11 6 HH  HM 5 L 1 9 Horas 1 A ¢ i 23 1 3 0
Env2  Envasado2 20 11 § HH HM 057 1 1 Capacidad
Mol Moldeado 25 11 6 HH HM 071 1 1
D Descargue 0 un 6 HH HM 0% 1 1 St Horas ! 30 4 ! 3 4 3 0
E Enfriado Bu 6 HH HM w1 1 Capacidad
c Calentado 25 1 6 HH HM 071 1 1
M1 Mezclado 1 20 11 6 H HH HM 057 1 1
M2 Mezdado2 35 11 6 H HH  HM w1 L Tabla 17. CRP de estaciones Envasado 2 y
M3 Mezclado 3 30 11 6 H HH HM 0.86 1 1
P Pesado 25 11 6 H HH HM 071 1 1 Congelado
TiemposEnv?2 TiemposCon
Por ultimo, se realizd el CRP para evaluar si la capacidad Periodosde  Preparacion Hombre Equipo Preparacién Hombre Equipo
de la planta era suficiente para cubrir la demanda, esto se estimo Planificacion : :
por cada estacion en el proceso, a continuacion, se presentan las Max:Hrs Max: Hrs
tablas con las horas totales y la especificacion si es capaz ono: 7 59 66 7 59 | 66
Tabla 17. CRP de estaciones Pesado, 51 Horas 12 1 10 1
Mezclado 1y 2 Capacida
TiemposP TiemposM1 Tiempos M2
Periodos de Preparacién Hombre Maquina Preparacién Hombre Equipo Preparacién Hombre Equipo 82 d Horas 12 ]. 10 1
Planificacion Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs |
7 59 66 7 59 66 7 59 66 CapaC|da
Horas 1 ] 5 0 5 2 0 8 1 d Horas
s1 Capacidad 83 12 1 10 1
o Horas 1 2 5 0 5 2 0 8 1 CapaClda
Capacidad
S3 EOTES‘d - 1 i 42 5 0 5 i 2 i 0 I 8 i 1 84 d HOfaS 12 ]. 10 l
apacida
Horas 1 42 5 0 5 2 0 8 1 Lapaold
s4 -
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
simulacién para mejorar en capacidad, pero si se podrian hacer
recomendaciones para mejorar aun mas el proceso de
produccién de helados en AldoDiego&Co.

IVCONCLUSIONES

Se mejord la productividad de
la empresa AldoDiego&Co mediante la implementacion de un
sistema MRP 1l facilitando la planificacion 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 aplicd 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 diagnéstico 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 1l 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 implementacién del
sistema MRP Il en laempresa AldoDiego & Co, posteriormente
se mostro los resultados al Gerente General para que analice y
determine acciones a tomar.
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