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Batch

Calidad

Escaldado

Faltantes

Inventario

Mejora continua

GLOSARIO

Mezcla que se realiza de algunos ingredientes
para producir un lote o tanda de productos, la

cual marca el rendimiento del trabajo.

Son las condiciones o requisitos que se
determinan o especifican, para algun producto o

servicio.

Tratamiento de calor que se aplica a un
alimento por un tiempo definido a una
temperatura establecida, para inactivar las

enzimas presentes en los alimentos.

Disminucién de un material en inventario de la

bodega; material con existencia igual a cero.

Son los materiales que se tienen en existencia

en la bodega en un momento determinado.

Es un proceso de realizar mejoras pequefias,
frecuentes y graduales en corto, mediano o
largo plazo, no so6lo en los productos, sino en

todas las areas de la empresa.

X1



Métodos de regresion

Pejibaye

PEPS

Resistencia al cambio

Superficies de contacto

Son métodos estadisticos utilizados para
encontrar la dependencia entre los valores
medidos de una variable aleatoria y los valores

de otra relacionada con ella.

Especie de palma cultivada en clima humedo.

Nombre cientifico: Bactris Gacipaes.

Meétodo de asignacion de costos a un inventario,
utilizando el principio: el primero en entrar, es el

primero en salir.

Potencial hidrogeno, nivel de acidez o

alcalinidad de una sustancias o compuesto.

Teoria que menciona que los trabajadores se
resisten a los cambios en la forma que trabajan
por incertidumbre de cémo hacer el nuevo
trabajo, y no al que estaban acostumbrados o

al temor que poder perder su trabajo.

Superficies que entran en contacto con los
alimentos de consumo humano, durante el
curso de las operaciones de produccion. Incluye
utensilios de trabajo como cuchillos y ollas,
superficies de contacto en mesas de trabajo y

equipo como las balanzas y termometros.

XIvV



RESUMEN

En la planta de envasado de palmito, no se cuenta con un control en el
manejo de los materiales, por lo que surge la necesidad de plantear la presente
propuesta, que permita realizar esta tarea de una manera eficiente. El objetivo
de este trabajo de graduacion es realizar una propuesta para la administracion
de materiales que permita llevar un control mas eficiente de los materiales
necesarios para el envasado del palmito, que incluye las actividades de control
de la produccion, para evitar retrasos en la produccidon, mantener niveles
optimos en inventario reduciendo costos y agilizar el flujo de materiales en todo

el proceso productivo.

En el primer capitulo, se describe la administracion de materiales en una
empresa, su definicién y sus beneficios; se presentan los procedimientos para
realizar las actividades del control de la produccion, que incluye los prondsticos
de ventas y sus modelos, la planificacion de la produccion, la capacidad
instalada de la planta y los insumos necesarios para el envasado del palmito;
por ultimo se presenta el manejo de inventarios y la planificacién de
requerimientos de materiales MRP, la cual es fundamental para la

administracion de inventarios.

En el segundo capitulo, se mencionan las generalidades sobre el palmito,
sus principales usos, las consideraciones en su cultivo y en el proceso de
envasado en conserva. También se describe la situacién actual de la empresa,
la estructura organizacional, la demanda actual que tiene la empresa, cémo
realizan la administracion de materiales actualmente, el proceso administrativo

que siguen y la problematica interna encontrada respecto a los materiales.
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El tercer capitulo es la propuesta para el manejo de los materiales; se
inicia con el analisis de los prondsticos de ventas basado en las ventas
pasadas, se realiza el calculo de los prondsticos de evaluacién y de riesgo. Se
describe el proceso de produccidn para el envasado del palmito y se planifica la
produccién calculando los requerimientos y la disponibilidad de tiempo y los
costos para analizar la matriz de planificacién, y asi definir el plan de
produccién. Por ultimo, esta el calculo de los requerimientos de materiales y el
manejo de los materiales con la distribucion de materiales en el tiempo y
graficas de control, para determinar el plan de pedidos y entregas de

materiales.

El cuarto capitulo es la prueba piloto de la propuesta; se propone una
estructura organizacional, se redefinen las funciones de cada puesto, se
proponen mejoras al proceso administrativo especialmente en compras, bodega
y produccién; se describe como se establecen los programas de produccion y
como se lleva el control de la produccién. También se describen los recursos
necesarios para realizar la prueba piloto, especialmente de recurso humano y el

perfil de cada puesto y la capacitacion que se debe realizar al personal.

El quinto capitulo es el seguimiento y beneficios de la propuesta; se
establece un sistema de control de la propuesta que se basa en los materiales
utilizados y el porcentaje de desperdicios; estos datos reales se comparan con
los de la propuesta. De igual forma, se comparan las ventas reales con los
prondsticos de ventas, para poder realizar los ajustes a la propuesta y que
cumpla con las expectativas. Se describen los recursos para el control de la
propuesta; se describen los ajustes que son necesarios realizar a la propuesta
y se enumeran los beneficios que se alcanzaran a corto y mediano plazo con la

aplicacion de la propuesta.
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OBJETIVOS

General

Realizar una propuesta para la administracion de materiales, que
permita llevar un control mas eficiente de los materiales necesarios para el

envasado del palmito.

Especificos

1. Establecer una estructura organizacional apropiada para el desarrollo

de la administracion de materiales.

2. Establecer un procedimiento administrativo del manejo de materiales,

desde su adquisicion hasta su consumo.

3. Proporcionar un procedimiento que permita determinar el volumen de la
produccién en un periodo determinado, utilizando los pronédsticos de

ventas.

4. Proporcionar un procedimiento que permita definir un plan de
produccién para las ventas proyectadas, en el cual se asignen todos
los recursos necesarios para llevar a cabo la produccion al menor costo

posible.
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5. Determinar si la capacidad instalada de la planta de envasado de

palmito es suficiente, para fabricar el volumen de ventas proyectado.

6. Proporcionar un procedimiento que permita el manejo de los materiales
de una manera eficiente, el cual defina un plan de pedidos y entregas,

con base en los requerimientos de materiales para la produccion.
7. Proporcionar un procedimiento que permita determinar las cantidades

de materiales necesarios, para que la produccibn no se vea

interrumpida en un momento dado.
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INTRODUCCION

Las empresas agro-industriales que se dedican a exportar sus productos a
mercados internacionales en paises industrializados deben ser altamente
competitivas, por las exigencias de fuertes normas de calidad en los productos
que consumen, principalmente en los llamados productos organicos. En
Guatemala, se exporta principalmente el café organico, aunque inicia la
exportacion de otros productos organicos como el palmito, el cardamomo, la
vainilla y el achiote. Estas empresas que inician sus operaciones funcionan de
una manera empirica, por lo que su produccién y comercializacion la realizan de
una manera independiente, hacen dificil el control y afrontan una serie de
problemas diversos, por lo que requieren de ayuda profesional, para administrar

de una manera eficiente sus actividades productivas.

Actualmente, la administracion de materiales ha adquirido mucha
importancia en la industria, ya que las empresas modernas han encontrado en
ella un factor indispensable para organizar su produccién. El propédsito es
disponer de los materiales en las cantidades necesarias y en el momento
requerido, para que la continuidad del proceso productivo no se interrumpa y se

eviten retrasos en la produccion.
El objetivo del presente trabajo de graduacién es realizar una propuesta

para la administracién de materiales, que permita llevar un control eficiente de

los materiales necesarios para el envasado del palmito.
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En este trabajo de graduacion, se resalta la importancia de las actividades
de control de la produccion como el calculo de las cantidades futuras de ventas,
definir un plan de produccion y el manejo de los materiales, a través de un plan
de reabastecimiento o plan de pedidos y entregas de materiales, para manejar

las existencias de bodega en un nivel éptimo.

La propuesta segun sus planteamientos, propone mejoras en la estructura
organizacional; se redefinen las funciones de los puestos y se define un perfil
para cada puesto. También mejora el proceso administrativo del manejo de
materiales actual en los procesos de compras, bodega y produccion, en el cual
se organiza la bodega y se mejora el flujo de materiales en el proceso
productivo; por ultimo, se describen los recursos necesarios de recurso humano
y capacitacion para la propuesta. Para esto, se realizan los analisis de la
demanda a través de los pronésticos de ventas; se planifica la produccion y el
manejo de materiales, en donde se establece el requerimiento de materiales

para la produccion.

La propuesta establece procedimientos y define los recursos necesarios
para administrar los materiales en la planta de envasado de palmito; ademas
establece un sistema de control que permite que la propuesta sea evaluada y
mediante retroalimentacion constante se actualice y adapte mejor al proceso,
para determinar si la propuesta cumple con las expectativas o se deben realizar
los ajustes que sean necesarios, para obtener los beneficios esperados a corto
y mediano plazo.
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1. LA ADMINISTRACION DE MATERIALES EN UNA EMPRESA

En la mayoria de empresas, las funciones de planeacién, compras,
manejo y control de inventarios se efectuan por separado. El concepto de
administracion de materiales busca integrar todas estas funciones, de modo

que se optimice la inversién en inventarios y se agilice el flujo de los materiales.

1.1. Generalidades

La administracion de materiales es un concepto de organizacion que
relaciona todas las actividades involucradas con los materiales como compras,
inventarios y manejo. Compras se encarga de la adquisicion de materiales,
recibe los servicios de los proveedores; controla los pedidos y las entregas de
materiales, al igual que los pagos. La bodega recibe los materiales que se
almacenan para su disponibilidad; controla las entradas y salidas, tanto de
materiales como de producto terminado. EI manejo consiste en la distribucion
de los materiales en el proceso productivo, y tiene como base los

requerimientos de produccion.

Las empresas modernas han encontrado en la administracion de
materiales un factor indispensable para la organizacion de la produccion. El
objetivo es disponer de los materiales en las cantidades necesarias y en el

momento requerido.



1.2. Definicion de la administracion de materiales

La administracion de materiales y el control de la produccion estan
relacionadas, mientras que la administracion de materiales dirige sus
prioridades en los materiales, las cantidades y tiempos de adquisicién de los
mismos, para satisfacer los requerimientos del plan de produccion; el control de
la produccién estd mas interesado en el factor tiempo, el tiempo disponible y el
tiempo requerido para cumplir con la demanda del producto, y asi poder
planificar las operaciones. Entonces surge la necesidad de contar con las
existencias para poder producir todo este tiempo planificado, y que el proceso

no se vea interrumpido y evitar retrasos en la produccion.

‘La administracion de materiales es la planeacion, la organizacion y el
control del flujo de materiales; desde su compra inicial, pasando por las

operaciones internas, hasta la distribucion de los productos finales.” (1)

1.3. Beneficios de la aplicacion de la administracion de materiales

Los beneficios que se obtienen al aplicar la administracion de materiales

en una empresa son:

e La reduccion de costos al mantener los inventarios de materiales en un nivel

optimo.

e Evita retrasos en la produccién, para que se cumpla a cabalidad con el plan

de produccion.



e Permite que se agilice el flujo de materiales, desde la compra hasta su

transformacion en productos terminados.

e Permite planificar los requerimientos de materiales, con base en los

prondsticos de ventas para varios periodos de produccion.

e Permite que la empresa tenga una comunicacion efectiva con los
proveedores, para solicitar las cantidades de materiales y fechas de entrega,
y con los clientes para ofrecer los productos en tiempos de entrega reales y

convenientes.

e Permite una coordinacion efectiva entre compras, bodega y produccion.

e Se logra una planeacién de la inversion, para tener una programacién de

pagos del flujo de caja, que permita atender las necesidades de materiales.

1.4. Actividades de la administracion de materiales

Para tener una buena administracion de materiales en la empresa, se
deben incluir las actividades relacionadas con el control de la produccién, como
son los prondsticos de ventas, la planificacién de la produccién y el manejo de

materiales.

También se deben definir las politicas y procedimientos administrativos,
respecto a las actividades internas relacionadas con el flujo de materiales en la

empresa, las cuales son:



a) Compras

b) Transporte

c) Recepcién

d) Almacenamiento

e) Manejo de materiales
f) Conteo de inventarios

g) Almacenamiento y distribucion de los productos terminados

a) Compras

La compra es el proceso para la adquisicion de los materiales o servicios a
cambio de dinero. Los materiales que son necesarios son cotizados por el jefe
de compras a varios proveedores. Luego se evaluan las diferentes ofertas en
cuanto a precio, tiempo de entrega, cantidad, calidad, servicio, especificaciones

técnicas y condiciones de compra y se elige la opcidon mas conveniente.

El jefe de compras tiene la responsabilidad de identificar y desarrollar las
fuentes de abastecimiento, seleccionar proveedores y negociar contratos,
mantener buenas relaciones de trabajo con los proveedores y controlar la
eficiencia de la entrega de pedidos de los proveedores. La empresa necesita
proveedores muy confiables, para poder tener los beneficios de inventarios

disponibles bajos.

b) Transporte

El transporte se refiere a la forma de transportar los materiales, desde el
proveedor hacia la planta, por lo general, esté es parte del servicio del
proveedor. Aunque puede ocurrir excepciones en donde el mismo comprador,

por urgencia o por otras circunstancias, se encargue de recoger los materiales.



c) Recepcién

La recepcién de los materiales se refiere al ingreso de los materiales a la
empresa; la persona encargada debe revisar la documentacién, cantidad,

estado y calidad de los materiales que son entregados.

d) Almacenaje

Después de la recepcion, se almacenan los materiales en la bodega de
materiales; se debe llevar los materiales al area de almacenaje que le
corresponde, y se coloca en su lugar en el estante de manera ordenada y

limpia, para que esté disponible y no se dafen.

e) Manejo de materiales

El manejo de materiales es el movimiento de los materiales, desde su
almacenamiento en la bodega de materia prima, a través de las operaciones,
hasta el almacenamiento de los productos terminados. Se refiere al consumo
de los materiales en el proceso productivo. Es importante planear el manejo
como un sistema completo y tratar de reducir el volumen y la frecuencia del

manejo.
f) Conteo de inventarios
El conteo de los inventarios es una actividad importante que asegura que

los registros de los inventarios sean exactos y confiables, para que el sistema

funcione correctamente.



g) Almacenamiento y distribucion de productos terminados

El almacenamiento y distribucion de productos terminados es la recepcion
y almacenaje de los productos terminados en la bodega, y la entrega de ellos a
los clientes en las fechas acordadas, utilizando la logistica y los recursos

disponibles de la empresa.

1.4.1. Definicion de planificaciéon

La planificacion es la primera etapa del proceso administrativo, en donde
se planean todas las actividades que se llevaran a cabo y se formula el

presupuesto para que se cumplan.

“La planificacion es la definicion de metas, establecimiento de estrategias

y desarrollo de planes para coordinar las actividades. “(2)

La planificaciéon es importante para toda empresa; es necesario mantener
adecuados niveles de existencia de materiales, porque el problema de la

planificacion de la produccién esta en el control de inventarios.

1.4.2. El plan de produccioén

El plan de produccion es el nombre comun que se le da a los planes de
capacidad de una planta de produccion. El plan de producciéon sirve para
determinar las actividades que se llevaran a cabo en las operaciones de
producciéon de una empresa. Esté plan se logra elaborar con una buena

planificaciéon de la produccién, en la cual se consideran los siguientes factores:



e La cantidad de producto que es necesario producir en un periodo
determinado, utilizando los prondsticos de ventas, y por lo tanto, también se

puede determinar la cantidad de cada material que se va a utilizar.

e Lafecha, en la cual requieren los productos los clientes; se planifica cuando
se iniciara y terminara el trabajo de cada una de las operaciones, para tener

el producto terminado disponible.

e Ellugar, departamento, maquinaria y operario que se encargaran de realizar

el trabajo.

e El costo estimado de la empresa para producir el producto, considerando los

materiales, mano de obra y almacenamiento.

1.4.3. Consideraciones de la demanda del palmito envasado

Actualmente, existe una gran demanda de productos naturales a nivel
internacional, debido a la toma de conciencia de proteger el medio ambiente. La
mayoria de los paises desarrollados han incrementado su demanda de
alimentos de produccién ecoldgica, es decir, de productos naturales. Los
mercados mas atractivos para la exportacion de estos productos naturales son
los paises de Europa Occidental, Estados Unidos y Japdén. Las tiendas
especializadas y supermercados son los principales canales de
comercializacion de estos productos alimenticios. Para la industrializacion de
estos productos naturales, se debe considerar que no pueden contener aditivos

sintéticos ni preservantes para su conservacion.



Los consumidores interesados en temas de salud y del medio ambiente
prefieren los productos naturales, en espera de adquirir productos de alta
calidad y con considerablemente menor contenido de residuos quimicos que los
alimentos de tipo convencionales. Las caracteristicas sobresalientes de los
productos naturales son la confianza en el origen del producto, su sabor y
frescura. Las comidas preparadas, como el palmito envasado, constituye un
segmento de la industria de alimentos naturales, que se esta desarrollando
rapidamente debido a los avances tecnolégicos; este producto de facil uso, es
preferido por los compradores de alimentos naturales envasados o congelados
que estan comprendidos entre los 20 a 45 anos con un nivel cultural superior o

universitario.

Para satisfacer esta demanda, varios paises de Latinoamérica como
Ecuador, Colombia, Costa Rica y actualmente en Guatemala, se cultiva y

procesa el palmito para envasarlo en conserva para su exportacion.

1.4.4. Pronésticos

En todas las empresas, es necesario realizar algun tipo de prondsticos o
estimaciones de ventas de los productos que se fabrican; el propédsito de los
prondsticos es conocer lo mas exacto posible las cantidades de productos que

se venderan en el futuro.

“Pronosticar es un proceso que permite estimar un evento futuro,
analizando para ello, datos del pasado, datos que se combinan
sistematicamente en una forma predeterminada para obtener el estimativo del
futuro.” (3)



Existen dos métodos o formas de aplicacion de los prondsticos, los cuales

son:

a) Prondstico de evaluacion

b) Pronéstico de riesgo

a) Prondstico de evaluacion

Es el prondstico que se determina, con el fin de compararlo con el valor
real correspondiente, el cual servira para evaluar el método con que se obtuvo

el dato, y poder establecer cual es el mejor método de la familia de curvas.

b) Prondstico de riesgo

Se conoce como el valor estimado de venta futura que se puede tener de
un producto. El prondstico de riesgo es aquel que se saca, a partir del ultimo
dato de venta real y se calculan los prondsticos de ventas con la diferencia de

gue no existe manera de poder evaluar, sino cuando transcurra el tiempo.

Los diferentes modelos o familias de curvas de prondsticos se clasifican,
segun el tipo de curva que presentan graficamente los datos pasados de
ventas; cada tipo de curva esta asociado a diferentes métodos matematicos

para calcular los pronosticos; segun esa tendencia, estos modelos son:

e Modelos con curvas estables
e Modelos con curvas ascendentes
e Modelos con curvas ciclicas

e Modelos con curvas combinadas



1.4.4.1. Modelos con curvas estables

Son aquellas curvas que muestra que, a través del tiempo, las ventas por
periodo no cambian mucho, se mantienen estables y los cambios entre periodo

son muy pequefnos. La curva es una recta horizontal.

1.4.4.2. Modelos con curvas ascendentes

Son aquellas curvas de datos que, a través del tiempo, experimentan
cambios que siguen un comportamiento creciente o decreciente, es decir, que
las ventas se incrementan o disminuyen, segun pasa el tiempo. La herramienta

matematica para estos modelos son los métodos estadisticos de regresion.

1.4.4.3. Modelos con curvas ciclicas

Son las curvas que siguen un patrén particular de ventas similares, segun
épocas, por ejemplo, las ventas de enero de cada afo son similares y asi
sucesivamente, segun el periodo. Sin embargo, la venta de enero, respecto a

febrero como mes, no importa.

1.4.4.4. Modelos con curvas combinadas

Las curvas que tienen cierto ciclos en el tiempo, pero también tienen cierto
crecimiento; son las curvas que se clasifican como de tipo combinado. Los
datos experimentan un crecimiento a través del tiempo, pero de manera
estacional, existe una relacion entre los meses del periodo, enero con enero,

pero tienen crecimiento respecto al mes anterior.
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1.4.5. La planificaciéon de la produccion

Con los prondsticos de ventas, se pueden planificar las operaciones de
produccién, con el objetivo de cumplir con la posible demanda y detectar el plan

que arroja el menor costo de produccion para su posterior ejecucion.

En la empresa de envasado de palmito, se tiene una produccion de tipo
continua; es un proceso repetido para fabricar un numero de productos
similares en grandes cantidades y para todo el tiempo. Como es una fabricacién
de gran volumen de unidades, el control de inventarios adquiere mucha
importancia; la planeacion y control de la produccidén es una prioridad para que

el proceso productivo marche de una manera optima.

Los pasos para planificar, segun la produccion continua, son los

siguientes:

a) Establecer los requerimientos de produccion.
b) Establecer la disponibilidad de tiempo.

c) Estimar los costos de produccion.

d) Utilizar las matrices de asignacion.

e) Tomar la decision.

a) Establecer los requerimientos de produccion

Los requerimiento de produccion son la traduccion en dias necesarios de
produccion de los prondsticos de ventas. Se calcula utilizando una simple regla
de tres. Para el céalculo es necesario tener el ritmo o velocidad de produccion o
se aplica en la operacion donde esta el cuello de botella. Se localiza en el

extremo izquierdo de la matriz.
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b) Establecer la disponibilidad de tiempo

Es la cantidad total de tiempo disponible en dias con que se cuenta, para
realizar el trabajo de produccién. Se determinada sabiendo el tipo de jornada
que se labora, ademas de los dias efectivos de cada periodo por producir. En
este tiempo disponible, se descartan las vacaciones, dias de asueto y otros
contratiempos. Se localiza en la parte superior de la matriz.

La disponibilidad de tiempo se divide en:

1) Tiempo normal

2) Tiempo extraordinario

1) Tiempo normal

Es el tiempo con que se cuenta al mes en dias efectivos de produccion,

segun la jornada de trabajo en que se labora.
2) Tiempo extraordinario
Es el tiempo adicional de trabajo, después de haber cumplido su jornada
de trabajo. La ley establece en el articulo 122 del Cédigo de Trabajo, que las
jornadas ordinarias y extraordinarias no pueden exceder de un total de mas de
12 horas diarias.

c) Estimar los costos de produccion

“El costo es el conjunto de elementos que se dan o invierten a cambio de

tener una mercancia o servicio.” (4)

12



Los principales costos que participan en la produccion son:

1) Costo de materiales
2) Costo de mano de obra

3) Costo de almacenamiento

1) Costo de materiales

Es el costo que se invierte en materiales por cada unidad de producto

terminado.

2) Costo de mano de obra

Es la sumatoria de todos los gastos que se incurre en concepto de mano
de obra directa e indirecta en el departamento de produccion de la planta; la
mano de obra directa es la que participa directamente en la fabricacion del
producto como el personal de produccion, la mano de obra indirecta no participa
directamente en la fabricacion del producto, pero es muy necesaria como el

personal de control de calidad y supervision.

3) Costo de almacenamiento

Es el costo de mantener una unidad de producto terminado en inventario

por un tiempo determinado.
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Todos estos costos deben ir reflejados en la matriz de asignacién, y
deben ser traducidos al costo por dia de produccion, para poder obtener el
costo total de fabricacion del periodo planificado. Para obtener el costo de
produccién por dia, estos tres costos deben estar expresados en la misma

unidad dimensional, es decir, quetzales por dia de produccion.

El costo de materiales por dia de produccion (C mat) se obtiene al
multiplicar el costo que se invierte de materiales por cada unidad de producto
terminado, por el numero de unidades producidas en el dia, es decir, el ritmo de

produccion.

El costo de mano de obra por dia de produccion (C mo) es la sumatoria
de todos los gastos incurridos por concepto de mano de obra directa e indirecta
en el departamento de produccion, la cual se divide entre el tiempo trabajado,

segun la jornada que se labora.

El costo de almacenamiento por dia de produccién (C alm) es el costo de
mantener las unidades de producto terminado en inventario por dia. Este costo
se calcula con base en los materiales necesarios para cada producto y el

numero de productos fabricados por dia.

La suma de estos tres costos da como resultado el costo del produccion
por dia. Este es el costo que se utiliza en la planificacién de la produccion, en
los calculos de la matriz de asignacion, para obtener el costo total de

produccién que se incurre para todo el periodo planificado.

Costo total por dia= C mat + C mo + C alm
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d) Utilizar las matrices de asignacion.

Al presentar las matrices de asignacion, en los cuadros de analisis de mes
a mes, se coloca el tiempo disponible y los requerimientos, luego en las celdas
de la matriz se coloca el planificado, que es el tiempo normal como el extra
utilizados en el periodo, para poder producir todos los prondsticos de

produccién asignados a ese mes y el costo de esta alternativa.

De esta manera, se visualiza de manera rapida lo que se posee y lo que
se pide, y asi buscar una asignacion que satisfaga la demanda pronosticada
con el menor costo. Se realiza una matriz por cada producto y por cada plan de
trabajo, segun las diferentes jornadas que se podrian laborar. Es necesario
analizar las diferentes jornadas de trabajo y asi poder seleccionar la de menor

costo.

Figura 1. Matriz de asignacion

Tiempo disponible
MATRIZ Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3
DE T normal T extra T normal T extra T normal T extra
PLANIFICACION

Periodo 1 |Disponible

Costo

Planificado

Periodo 2 |Disponible

Costo

Planificado

Periodo 3 |Disponible

Tiempo Requerido

Costo

Planificado
COSTO POR PERIODO
COSTO TOTAL
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e) Tomar la decision

Cuando se han realizado todas las matrices de planificacion, se compara el
costo total en que incurrira en los diferentes planes, con lo cual se hara la

eleccién de la forma en que se debera producir para el periodo planificado.

Por lo general, se realiza la planificacion con la jornada de trabajo
adoptada en la empresa, pero si no se puede cumplir con los prondsticos de
ventas, se puede considerar las siguientes estrategias para seleccionar otros

planes de trabajo:

e Doble turno: se debe asignar cuando la disponibilidad de tiempo
consume por lo menos el 60% de los requerimientos de dicho mes.
Cuando se asigna esta alternativa con menos requerimiento de tiempo,
hace que esta disponibilidad de tiempo ventajoso, se convierta en un
costo no deseado, porque incrementa el tiempo de ocio y, por lo tanto, el

plan sera mas caro.

¢ Doble jornada: se utiliza esta alternativa cuando se requiere un poco mas
de tiempo, pero menos que doble turno, para poder minimizar las horas
de ocio, porque las jornadas nocturna y mixta tienen menos horas
obligatorias de trabajo. Esta alternativa es mas cara que la anterior,

aunque reduce el tiempo de ocio, el costo de esas horas es mayor.

e Horas extras: es la alternativa mas cara, pues el costo de cada hora es
de 1.5 veces el costo de una hora normal, pero se debe utilizar cuando
se necesite cubrir un lapso corto o pequefio, se convierte en la mejor
opcion, pues solo se trabajan las horas necesarias para cubrir los

requerimientos.
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1.4.6. Insumos utilizados para el envasado de palmito

Los insumos o materiales que se utilizan para fabricar un producto se
clasifican como materia prima y material de empaque. La materia prima se
refiere a todos los ingredientes que contiene el producto, y el material de
empaque a los materiales que se utilizan, con el fin de transportar y proteger el
producto. En este caso particular, los materiales utilizados para el envasado del

palmito son:

e Materia prima: se incluyen los trozos de tallos de palmito, frasco cilindrico
de vidrio de 16 onzas con su respectiva tapadera de metal y etiqueta con
la identificacion del producto y toda la informacion como el contenido,
ingredientes y registro sanitario, agua potable para la salmuera y el

proceso, acido citrico y sal.

e Material de empaque: se utiliza una caja de carton corrugado para

empacar 12 frascos de palmito.

Existen otros materiales indirectos que se utilizan, que no estan incluidos
directamente en el producto, se requieren para la produccién, como el gas
propano para el cocimiento, escaldado y pasteurizacién del palmito y para hacer
la salmuera y alcohol para desinfectar las superficies de contacto del palmito,
los utensilios de acero inoxidable como los cuchillos, ollas, coladores, las

balanzas de precisidon y el area de trabajo en general.
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1.4.7. La capacidad instalada

La capacidad instalada se refiere a la capacidad de produccion de la
planta procesadora para la elaboracién del producto, su conocimiento establece
la cantidad o el volumen total de productos, que es posible fabricar en la planta

en un periodo determinado de tiempo.

La capacidad instalada es un factor indispensable en la planificaciéon de
la produccién, para saber si puede cumplir con los prondsticos de ventas. En la
planta, actualmente se puede procesar un maximo de 1,000 tallos de palmito
diarios, los cuales tiene un rendimiento de 330 frascos de palmito envasado. La
capacidad instalada en la planta que trabaja los 30 dias del mes al 100 por
ciento de eficiencia en la produccion es de 9,900 frascos de palmito envasado

mensualmente.

1.5. La administracion de los inventarios

La administracion de los inventarios busca la planificacion, la organizacién
y el control de todos los materiales necesarios para la produccion. Es
importante analizar los inventarios de materiales, ya que representan una
inversion de capital que facilita las actividades de produccion, que evitan la
interrupcion de la continuidad de la produccién, y asi mantener grandes
inventarios consumen el capital de trabajo, el cual no esta proporcionando un
ingreso a la empresa y puede ser requerido urgentemente para alguna otra
actividad mas importante. El objetivo principal es mantener niveles de inventario

optimos en la bodega.
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Para lograr este objetivo, es necesario la planificacion de los
requerimientos de materiales para el periodo planificado de produccion,
utilizando el plan de produccion y la cantidad de materiales para una unidad de
palmito envasado. También es necesario que los registros de los inventarios
sean exactos, por lo que se deben organizar los materiales en la bodega, para
poder llevar un buen control fisico de los materiales que permita el almacenaje
de una manera adecuada, para resguardar la integridad y la calidad de los
mismos y que estén disponibles para cuando se requieran. Para llevar el control
de los inventarios que salen de bodega y se consumen en el proceso
productivo, es necesario aplicar el manejo de materiales que da como
resultado un plan de reabastecimiento de materiales definiendo los pedidos y
las entregas de los materiales, para tener una produccion con inventarios bajos.
En el manejo de materiales, se debe considerar el tiempo de entrega del
proveedor, la regla del tamano de pedido que se va a utilizar y el inventario de

seguridad.

1.5.1 Planificaciéon de requerimientos de materiales (MRP)

La planificacion de requerimientos de materiales es un sistema disefiado
para administrar los inventarios con demanda dependiente y permite programar
los pedidos de reabastecimiento. Esta técnica determina la cantidad y
periodicidad para la adquisicion de los materiales necesarios, para satisfacer los

requerimientos del plan de produccién.
La planificacion de requerimientos de materiales proporciona como salida

el plan de pedidos y entregas de materiales. Los datos de entrada necesarios

para la planificacion de requerimientos de materiales son:
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a) Lista de materiales
b) Plan de produccién

c) Registros de inventarios

a) Lista de materiales

La lista de materiales es un diagrama estructurado con todos los
materiales del producto y las cantidades de cada uno para una unidad de

producto terminado.

b) Plan de produccion

Como se menciond anteriormente, el plan de produccion explica en

detalle cuantos productos se fabricaran segun los prondsticos de ventas.

c) Registros de inventario

Los registros de inventarios son los saldos del inventario, que es la
cantidad de material disponible; se deben tomar en cuenta los pedidos
realizados; estos registros deben ser precisos, ya que estos son utilizados para
determinar el numero de unidades de materiales que se deben comprar para
cumplir con la planificacion. Se debe tener un procedimiento que asegure que

los registros de inventario sean lo mas confiable posible.

En la planificacion de requerimientos de materiales, se deben definir y
considerar la planificacion del tiempo de entrega, el tamafo de lote y el

inventario de seguridad.
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a) Planificaciéon de tiempo de entrega

La planificacién del tiempo de entrega es una estimacion del periodo de
tiempo que transcurre, entre el momento en que se presenta un pedido para
comprar un material y el momento en que este es recibido en el inventario. La
precision es importante; si un material llega al inventario antes de que se
necesite, su presencia elevara los costos de manejo de inventario. Si el
material llega demasiado tarde, pueden producirse faltantes del material que

atrasaria la produccion.

b) Tamanos de lotes

Las reglas, que se refieren al tamafio del lote, determinan las fechas y las
cantidades de materiales de un pedido; a cada material se le debe asignar una
regla sobre el tamafo de lote, para que sea posible programar los pedidos y

entregas. Las tres reglas mas usuales son:

1) Regla de la cantidad de pedido fija
2) Regla de la cantidad de pedido periédica
3) Regla de lote por lote

1) Regla de la cantidad de pedido fija

Esta regla mantiene la misma cantidad de pedido cada vez que se hace un
pedido. El tamano de lote podria estar determinado por los limites de capacidad
del equipo, por el nivel de cantidad de descuento, por la capacidad de carga de
los camiones, por la cantidad de compra minima o podria estar determinado

por la cantidad 6ptima de pedido (Qop).
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2) Regla de la cantidad de pedido periddica

La cantidad de pedido periddica permite que se solicite una cantidad
diferente en cada uno de los pedidos, pero con ello se crea la tendencia a hacer
los pedidos a intervalos de tiempo fijos. La cantidad de pedido es igual a la
cantidad necesaria del material durante el tiempo entre pedidos y debera ser

suficiente para evitar los faltantes de materiales.

3) Regla de lote por lote

La regla de lote por lote es un caso especial de la regla de la cantidad de
pedido periddica, segun la cual el tamafio del lote solicitado en el pedido
satisface los requerimientos de un solo periodo y la meta es minimizar los

niveles de inventario.

La seleccion de alguna regla sobre el tamafo del lote tiene repercusiones

importantes para administrar un inventario.

e La regla de la cantidad de pedido fija genera un alto nivel de inventario
promedio, porque crea remanentes de inventario; estos remanentes se
producen porque esta regla no se acopla con exactitud a los
requerimientos. Los remanentes de inventarios imparten estabilidad al
proceso de produccion, porque funcionan como colchén contra las
perdidas inesperadas como por desperdicio, inexactitud de los registros,

inestabilidad de los requerimientos o atrasos del proveedor.
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e La regla de la cantidad de pedido peridédica reduce la cantidad de
inventario promedio, porque es mas eficaz para acoplar la cantidad de
pedido con los requerimientos. Esto es porque ajusta los tamaros de lote
a medida que los requerimientos crecen o disminuyen, por lo tanto, no

hay remanentes.

e La regla lotes por lotes minimiza la inversion en inventario, pero también
maximiza el numero de pedidos que se deben hacer; esta regla se aplica
cuando los materiales son caros y los costos de pedidos son bajos, se
aplica especialmente para productos que se fabrican a bajo volumen por

pedidos.

c) Inventario de seguridad

Es necesario determinar un inventario de seguridad. Los inventarios de
seguridad se utilizan cuando las cantidades de entrega y la cantidad de
desperdicio es incierta. Lo habitual es usar inventarios de seguridad, tanto de
productos terminados como de materiales, para poder responder a las
fluctuaciones de los pedidos de los clientes y contra la poca fiabilidad de los
proveedores de materiales, entonces el objetivo es mantener un inventario

minimo igual a la cantidad del inventario de seguridad.
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1.5.2. Ventajas de la planificacion de requerimiento de materiales

Con la planificacion de requerimiento de materiales, las empresas tienen

las ventajas de:
e Calcular la demanda dependiente de materiales de los planes de
produccion, con lo cual se obtiene un valor acertado de los requisitos de

materiales.

e Reducir los costos ociosos de los inventarios, debido a las disminuciones

del nivel de inventarios a una cantidad 6ptima.

e Reducir los costos de compras debido a una mejor planificacion,

comunicacion y coordinacién con los proveedores.

e Proporcionar informacién importante para contabilidad que tiene a su
cargo los pagos a los proveedores y la facturacion a los clientes, asi
como de finanzas para que adecue el capital de trabajo y solvente los
pagos para los requisitos de materiales.

e Evitar las interrupciones del proceso debido a la falta de materiales.

¢ Mejorar la efectividad de la planificacion de la produccion

e Responder rapidamente a los cambios del mercado.

e Poder prometer fechas de entregas mas reales y fidedignas, con lo cual

mejora las relaciones con sus clientes.
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1.5.3. Manejo de materiales

El manejo de materiales es un complemento de las actividades de
prondsticos y planificacion, que garantizara que las operaciones de fabricacion
nunca tendran que suspender actividades por falta de materiales en el proceso
productivo. EI manejo de materiales es una herramienta de planificacion que
proporciona un plan de pedidos y entregas que garantiza la produccion basada
en la planificacién de la produccion. Esta herramienta da continuidad para no
permitir faltantes de materiales durante la produccién continua, y mantener los
niveles de inventarios lo mas bajo posible, para no tener costos de inversion

muertos.

Los elementos basicos del manejo de materiales son:

a) Formulacion de materiales para un frasco de palmito envasado

b) Explosion de los materiales requeridos para la produccion

c) Control de inventarios de los materiales en bodega

d) Plan de pedidos y entregas de materiales para el reabastecimiento

e) Tabla de control de los pedidos y las entregas de materiales

a) Formulacion de materiales para un frasco de palmito envasado

Para la estimacion de materiales, se necesitan como datos de partida las
formulaciones de los productos; las formulaciones son las cantidades de cada
material que componen el producto. Se deben presentar en un formato para
una facil comprension. Con la formulacion, se realiza la lista de materiales de

producto y se toma como base para realizar los calculos posteriores.
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b) Explosion de los materiales requeridos para la produccion

La explosion de materiales requeridos cuantifica la totalidad de los
materiales a necesitar para el periodo de produccion planificado, basandose en
la formulacion de materiales para un frasco de palmito o su lista de materiales y
el plan de produccion. Se calcula para el primer mes, la cantidad de materiales
que se requiere para fabricar el numero de frascos de palmito planificado. De
igual manera, se procede para los otros meses restantes. Teniendo las
cantidades totales de todos los materiales requeridos para cada mes planificado
se colocan en una tabla resumen y se suman para tener las cantidades totales

para todo el periodo planificado.

c) Control de inventarios de los materiales en bodega

Con la formulacion y la explosion de materiales ya realizada, se inicia el
disefio del control de inventarios, que es la herramienta basica del manejo de
materiales, es un modelo grafico que permite una facil visualizacion del
inventario de materiales en la bodega en un periodo que contempla el consumo

de los materiales en la produccion y el reabastecimiento de los mismos.

Para los calculos del control de inventarios se utiliza los conceptos de
cantidad Optima de pedido, inventario minimo, cobertura o linea tedrica de
consumo, nivel de reorden, existencia inicial, politica de reorden, politica de
inventario minimo, los cuales se definirdn posteriormente en este mismo

capitulo.
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Figura 2. Grafica de control de inventario

Nivel de
Inventario
Qop
LTC
NR
El
Smin

Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3

d) Plan de pedidos y entregas de materiales para el reabastecimiento

Para realizar el plan de pedidos y entregas de materiales, se basa en la
informacion que nos da las graficas del control de inventarios, agrupando los

pedidos y las entregas del periodo planificado.

Se hace el pedido al proveedor cuando la linea tedrica de consumo
atraviesa el nivel de reorden y la entrega de dicho pedido es cuando se
reestablece la existencia a la cantidad 6ptima de pedido. Asi se recopila la
informacion de todos los pedidos y las entregas del periodo considerado y se
elabora el plan de pedidos y entregas. Se debe elaborar un plan para cada uno

de los materiales necesarios.
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e) Tabla de control de los pedidos y las entregas de materiales

Con los planes de pedidos y entregas de todos los materiales ya
realizados, se genera una tabla de control, donde aparece toda la informacién
junta y que sera utilizada para dar el seguimiento a los pedidos durante el

periodo planificado.

1.5.4. Consideraciones en inventarios

En el manejo de materiales, se utilizan algunos conceptos para describir
las partes principales del control de inventarios, con los cuales se desarrollan
todos los calculos del disefio del control de inventarios, para poder realizar las
graficas de control de inventarios, que permiten una facil visualizacion del
inventario de materiales en la bodega durante todo el periodo planificado. Estos

conceptos se definen a continuacion.

1.5.4.1. Existencia inicial

Es la cantidad de material en inventario con que se cuenta al inicio del

periodo.
1.5.4.2. Linea tedrica de consumo
Llamada también cobertura, es el numero de periodos de tiempo, en el

cual la existencia de un material en la bodega llega al inventario minimo. Se

calcula con la siguiente forma:

LTC = (existencia * No. de periodos) / planificado
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1.5.4.3. Politica de reorden

Se llama asi al tiempo promedio de entrega de los pedidos de un material
hechos anteriormente; se considera desde el momento en que se realiza el

pedido hasta la entrega del material. Se calcula de la siguiente forma:

PR = sumatoria de tiempos de entrega de pedidos / No. de pedidos

1.5.4.4. Nivel de reorden

Es la cantidad de existencia de material, que indica cuando se debe hacer
un pedido. Se confirma cuando la cantidad de existencia en inventario llega a la
cantidad que ordena que se realice un nuevo pedido. Esta cantidad se

determina de la siguiente forma:

NR = (planificado * politica reorden) / No. de periodos

1.5.4.5. Politica de Inventario minimo

Se le llama asi a la diferencia que pueda haber entre el tiempo de entrega

mayor y la politica de reorden, y se calcula de la siguiente forma:

Psmin = tiempo maximo — PR

1.5.4.6. Inventario minimo

Es la cantidad minima que se debe tener de materiales en existencia en la
bodega, al momento en que se espera que llegue la cantidad pedida. El
inventario minimo garantiza que se tendra una existencia, en caso de que se

atrase la entrega del pedido. Se calcula de la siguiente forma:

Smin = (planificado * politica inventario minimo) / No. de periodos
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1.5.4.7. Cantidad 6ptima de pedido

Es la cantidad adecuada de materiales que se necesita para garantizar la

produccién en un tiempo estimado. Se calcula de la siguiente forma:

Qop = NR + 2 Smin + EI

El valor de existencia inicial sélo se aplica cuando la existencia en la
bodega es menor que el nivel de reorden; si el valor es mayor al nivel de

reorden, el valor de existencia inicial es cero.
1.5.4.8. Planificado
Es la cantidad total de material que se ha estimado que se necesitara en

el periodo planificado, segun la explosion de materiales. Se basa precisamente

en la planificacion hecha utilizando los prondsticos de ventas.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA DE ENVASADO
DE PALMITO

Se presenta la informacién acerca del palmito, sus principales usos, las
consideraciones acerca de su cultivo y su produccién al envasarlo en conserva.
Respecto a la empresa, se describe la situacion actual de la empresa, su
estructura organizacional, las funciones de cada puesto, la demanda actual del
producto, el proceso de administracion de materiales actual y se describe la

problematica interna encontrada.

2.1. Palmito pejibaye

El palmito es un producto que proviene del tallo del pejibaye. El pejibaye
es una palmera oriunda de América Central y América del Sur, y se cultiva en

climas tropicales.

Esta palmera alcanza una altura de 12 a 15 metros y un diametro entre 15
y 30 cm. El tallo esta coronado por 14 a 20 anillos foliares con hojas curveadas
insertadas en espiral formando un eje central cilindrico denominado “corazon
del palmito”. La longitud de este eje central determina la parte utilizable. Los
tallos tienen espinas ubicadas en los anillos, entre las cicatrices de las hojas y
son puntiagudas de color negro o marron, salen casi perpendicularmente del
tronco y miden hasta 8 cm. de longitud y son quebradizos cuando han

completado su desarrollo.
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2.1.1. Principales usos

El palmito es un vegetal de facil digestion y bajo contenido graso. Tiene un
alto contenido de fibras digestibles, vitamina C, hierro y algunos aminoacidos
esenciales. Es recomendado para tratamientos dietéticos y comidas naturales

en hospitales, debido a su alto contenido de fésforo y calcio.

Tabla I. Contenido nutricional del palmito por cada 100 g.

COMPOSICION CANTIDAD
Humedad 91.70 g
Proteina 4109
Carbohidratos 2.60g
Ceniza 1.00 g
Fibra 0.70 g
Grasas 0.60 g
Calorias 27.50 calorias
Foésforo 109.00 mg
Calcio 81.00 mg
Acido ascorbico 13.99 mg
Hierro 1.50 mg
Niacina 0.79 mg
Carotenos 0.12 mg
Riboflavina 0.12 mg
Tiamina 0.04 mg

El palmito constituye la porcién central y tierna de la planta; es un
producto con alto contenido de fibras y sin colesterol; su color es blanco marfil y
tiene textura suave. Por eso es utilizado como producto alimenticio, y ocupa un
lugar importante entre los productos “gourmet”, especialmente empleado en
ensaladas, bocadillos, enteros o cortados en rodajas o como complemento de

platos calientes como carnes y sopas.
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Figura 3. Palmito pejibaye envasado en conserva

2.1.2. Consideraciones para el cultivo del palmito

La materia prima mas apropiada, para el envasado de palmito en
salmuera, proviene de tallos de 10 a 12 cm en la base, lo cual se logra a partir
de 18 meses después del trasplante a la finca. Después de la primera cosecha,
se tienen cortes sucesivos en la plantacion, los que se deben hacer cada cuatro
a seis meses, lo cual depende del cuidado de la plantacién y la calidad de la

tierra en la que se cultiva.
Para establecer una hectarea de palmito pejibaye, se requiere de:
e Un buen material genético mejorado, donde debe existir un 80% de

germinacion; por eso las semillas del pejibaye deben ser seleccionadas y

desinfectadas para el proceso de germinacion.
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Se establece un almacigo en bolsas, aproximadamente de dos a cuatro
meses de crecimiento para trasladarlo al campo o cuando las plantas

han alcanzado de 30 a 40 cm. de altura.

Se siembra abriendo agujeros de 20x20 cm. Las hileras se orientan de
este a oeste para tener buena luminosidad, con una distancia entre

planta de 2x1 m.

El cuidado en el crecimiento y la utilizacion de abonos en la plantacion
incidiran en su calidad, el control de malezas y plagas o enfermedades,
especialmente el combate al picudo negro con insecticida organico, que

garantiza una plantacion sana.
Las plantas deben mantenerse con un arreglo de hijos o rebrotes, no
mas de tres hijos por planta, para evitar que le quiten vigor a la planta

madre.

Al cosechar el tallo del palmito, se debera tener cuidado de no destruir la

planta, y permitir el rebrote de nuevos tallos.

Es aconsejable cortar en las horas frescas del dia para evitar

resequedad en el tallo.

Al terminar de cortar los tallos de palmito para la produccion diaria, se

deben llevar inmediatamente a la planta de envasado de palmito.
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2.1.3. Consideraciones para el envasado del palmito

La materia prima se lleva a la planta de envasado, donde se recibe y
revisa que esté en buenas condiciones. Los tallos de palmito cortados deben
tener una longitud entre 60 a 80 cm, se le quita una o dos capas o cascaras
externas y su tiempo de corte no debe ser mayor de 24 horas, pues el palmito

tiende a la oxidacién y pérdida de humedad.

En la planta de produccion, el palmito requiere las siguientes

condiciones:

e Enla planta de envasado, se retiran las cascaras y se deja unicamente el

corazon del palmito, para ser procesado.

e El palmito recibe un tratamiento de escaldado, antes de ser cortado y

envasado.

e Luego se seleccionan y cortan los trozos para ser envasados en una

salmuera preparada anteriormente.

e Para la pasteurizacion del producto, se le da un tratamiento térmico de

35 minutos a 98° Celsius.

e Por ultimo, se enfrian los frascos y estan listos para almacenarlos y

poder comercializar el producto terminado.

35



2.2. Estructura organizacional

A continuacién en la figura 4, se presenta la estructura organizacional de

la planta de envasado de palmito.

Figura 4. Organigrama de la planta de envasado de palmito

Junta directiva

Gerente general

Jefe de compras Jefe de produccion | | Coordinador agricola Jefe de calidad

Secretaria Operarios

2.2.1. Funciones de cada puesto de trabajo

Las actividades que actualmente realizan cada uno de los puestos son las

siguientes:

e Gerente general

Es responsable de toda la actividad empresarial; sus funciones son
administrativas, ventas y mercadeo. Es el encargado de expandir el mercado y

de dar apoyo financiero a todos los departamentos y controlar el buen

funcionamiento de cada departamento.
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o Jefe de compras

Es la persona responsable de la adquisicion de todos los insumos,
materiales y equipo, que son necesarios en la empresa. Es encargado de
buscar y seleccionar proveedores, negociar precios, créditos y tiempos de
entrega. Debe dar seguimiento a todos los pedidos, para que en ningun

momento falte material u otros articulos, que son necesarios en la empresa.

e Jefe de produccién

Es la persona responsable de la planta. Es encargado de velar por la
correcta utilizacion de todos los recursos para la produccion, en cuyas
funciones esta la planificacion de la produccion y el control de la produccion.

También es encargado de las bodegas de materiales y producto terminado.

e Coordinador agricola

Es la persona que se encarga del control de la materia prima principal; sus
funciones son supervisar las plantaciones, para que se cuiden de la manera
adecuada, con la utilizacién de abonos organicos y el control de plagas, para
conseguir la calidad especificadas de los tallos para el envasado del palmito en
conserva; también es encargado de proporcionar la informacién de la cantidad
de materia prima disponible, que esta lista para cortarse, segun las
especificaciones de tamafio y calidad para realizar la planificacion de la

produccién.
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e Jefe de calidad

Es la persona responsable de velar por la calidad del producto; debe
verificar que se cumpla con todas las especificaciones, tanto en el tamafo de
los trozos, como las proporciones de la salmuera y el peso del producto. Se
encarga de realizar el analisis fisico-quimico para los diferentes lotes de
producto terminado, que permita controlar que el pH o acidez del producto sea

la aceptada.

e Secretaria

Es la encargada de la atencidén y recepcion de llamadas de clientes y

proveedores; se encarga de la papeleria y su ordenamiento en un archivo.

e Operarios

Son las personas que realizan las operaciones de produccion, el proceso
requiere diferentes actividades, como corte, envasado, empaque, inspeccion de

calidad, limpieza, colocacion de frascos en estanterias, etc.

2.3. Demanda actual de la empresa

La demanda actual de palmito envasado que tiene la empresa es
conocida; por el momento, se fabrica bajo pedido de los clientes
internacionales, con quienes se trabaja por contrato. La cantidad de palmito
envasado solicitado varia mensualmente, segun las temporadas, las cantidades

oscilan entre 3,600 unidades hasta 7,500 unidades.
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Los clientes hacen pedidos trimestralmente por anticipado, segun las
cantidades que tienen proyectadas, las entregas de palmito envasado se
realizan mensualmente, segun las cantidades confirmadas por los clientes para

dicho mes y las cantidades que se fabricaron, segun el plan de produccién.

Actualmente, la planta puede ofrecer una cantidad mayor de palmito
envasado, debido a que la capacidad agricola en el campo y de fabricacion de
la planta es mayor, por lo cual se ha empezado a buscar otras oportunidades de
clientes potenciales en el extranjero y en el pais, con lo que una parte de la

demanda dependeria de las condiciones del mercado.

2.4. La administracion de materiales

Actualmente en la empresa se aplica el concepto de administracion de
materiales, aunque se maneja por separado cada actividad relacionada con los
mismos como la planificacion, las compras, el almacenaje y el manejo de los

materiales; la responsabilidad directa no recae en ningun ejecutivo.

Se realizan las actividades de planificacion trimestral de la produccion, se
cuantifican las necesidades de materiales; existe un procedimiento para la
solicitud de compra de materiales; es un procedimiento bien definido de
compras que utiliza una orden de compra con su respectivo visto bueno y un
procedimiento de traslado de los materiales de las oficinas hacia la planta. Hace
falta coordinacion entre todas las personas involucradas en estas actividades.
También se requiere de mejoras en el manejo de materiales en el proceso
productivo, que permita mantener, controlar y aprovechar los materiales, tanto

en la bodega como durante la produccion.
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2.4.1. ;Quiénes realizan la administracion de materiales?

El jefe de produccion, el coordinador agricola y el jefe de compras son las

personas que realizan todas las tareas de administracién de materiales.

En la planificacion de la produccién, interviene el jefe de produccién y el
coordinador agricola que realizan el plan de produccion, verifican que las
cantidades de tallos de palmito disponibles en el campo sean suficientes y
definen las cantidades de materiales requeridos, para cumplir con los pedidos

de los clientes.

El manejo de las existencias de inventarios de la bodega y la solicitud de
compra de materiales esta a cargo del jefe de produccién. El jefe de compras se
encarga de la adquisicion de los materiales y seguimiento de los pedidos, segun
las solicitudes hechas por el jefe de produccion y del traslado de los materiales

hacia la planta de envasado.

2.4.2 ;Como se lleva a cabo la administracion de materiales?

Las actividades de la administracion de materiales en la planta de

envasado de palmito se realizan de la siguiente manera:

¢ Planificacion trimestral

El jefe de produccion y el coordinador agricola se encargan de planificar la
produccién, sobre la base de los pedidos de los clientes y los tallos disponibles
que cumplan las especificaciones; se define el plan de produccion para el

préximo periodo y cuantifican los materiales necesarios.
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El requerimiento total de tallos de palmito se maneja mensualmente; el
coordinador agricola asigna a los productores las cantidades de tallos que
deben despachar semanalmente y detalla las entregas diarias para poder

cumplir con la planificacion.

El requerimiento del resto de los materiales se traslada al jefe de compras,
por medio de una solicitud de compra, la cual incluye el material y la cantidad
requerida para todo el periodo planificado, para que sea adquirido y esté

disponible para el proceso productivo.

e Compras

El jefe de compras se encarga de buscar los proveedores y adquirir los
materiales necesarios. Genera érdenes de compra y da seguimiento a los
pedidos. Las compras se realizan en las oficinas ubicadas en la ciudad de
Guatemala. Se compran todos los materiales necesarios de una sola vez para
que estén disponibles en la planta. Las facturas, érdenes de compras y envios

se trasladan a contabilidad para tramitar los pagos a los proveedores.

Cuando se han reunido todos los materiales solicitados, éstos son
trasladados de las oficinas a la planta de envasado ubicada en Ixcan en el
departamento de Quiché, en donde se encuentran las plantaciones de palmito

pejibaye. Se utilizan los vehiculos de la empresa.

No son muchos los materiales que se requieren y se trabaja con
proveedores establecidos, lo que facilita la adquisicion de los materiales.
Posteriormente, en este capitulo, se mencionaran las caracteristicas de los
materiales que se compran, el lugar donde se adquieren, ya sea en la ciudad o

en el lugar donde se encuentra la planta de envasado de palmito.
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e Produccioén

Se sacan los materiales de la bodega para la produccién diaria, segun las
cantidades autorizadas por el jefe de produccion. Se lleva un control del
inventario, en donde se registran los ingresos, salidas y el saldo de materiales

en la bodega.

Al iniciar la produccion, se alistan todos los materiales que se van a
utilizar; con alcohol se limpian las superficies de contacto y los utensilios de
trabajo como las ollas y los cuchillos de acero inoxidable. También se revisa la
cantidad de gas propano del cilindro conectado a las estufas de gas. Al mismo
tiempo, se lavan los frascos de vidrio y sus tapaderas, se pesan y separan los
ingredientes de la salmuera, la sal y el acido citrico, que se necesitan para la
cantidad de frascos que se van a envasar segun la formulacién. También se
separa la cantidad necesaria de agua pura para el producto y para el proceso.
Entonces se empieza con el proceso productivo, con la revision, limpieza y
pesado de los tallo de palmito, para seleccionar los que cumplen con la
especificacion, los cuales fueron llevados temprano a la planta de envasado de

palmito.

Durante el proceso, si el jefe de produccidén nota que hay poca existencia
de algun material, pasa una nueva solicitud de compra al jefe de compras para
completar su inventario y eliminar la posibilidad de faltantes de los materiales.
2.5. Diagrama de proceso administrativo actual

El diagrama del proceso administrativo actual de la administracion de
materiales, en el que se incluye el proceso de planificacion y compras, se

presenta en la siguiente pagina.
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Figura 5. Diagrama del proceso administrativo actual

DIAGRAMA DE PROCESO ADMINISTRATIVO ACTUAL

OBJETIVO DEL DIAGRAMA: Planificacién y adquisicion de los materiales METODO: Actual
COMIENZO DEL DIAGRAMA: Planificacién trimestral de la produccion ELABORADO: Jorge Alberto Garcia
FINAL DEL DIAGRAMA: Materiales disponibles en bodega FECHA: Enero de 2004
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2.6. Niveles minimos de inventario en la bodega

Las cantidades de materiales que se mantienen estan de acuerdo con la
planificacion de la produccion, de manera que no se vea interrumpida la
produccién. Existe actualmente la politica de comprar todos los materiales
necesarios para la produccion trimestral y mantenerlos en bodega, ya que
algunos materiales se demoran mas de treinta dias en llegar a la bodega,
debido a la forma en que se realiza las compras y transporte de los materiales
hacia la planta de envasado. Sin embargo, en la bodega se mantiene grandes

cantidades de material y se producen pérdidas del mismo.

2.6.1. Materiales basicos utilizados

Los materiales basicos que se utilizan para el envase en conserva del

palmito, sus caracteristicas y la forma en que se adquieren son:

e Tallos de palmito

Los tallos de palmito es la materia prima principal; tiene la limitacion que
no pueden ser almacenados por mas de 24 horas, por lo tanto, se hacen
pedidos semanalmente, segun la planificacién. Los tallos de palmito son
cortados y transportados diariamente, para poder cumplir con la produccion
diaria desde el campo hacia la planta de envasado. Estos tallos son comprados
a los agricultores del lugar, con quienes ya se tienen convenios y arreglos a

través del coordinador agricola.
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e Frascos con su respectiva tapadera

Los frascos son cilindricos de vidrio de 7 cm. de diametro por 11 cm. de
alto, con una capacidad de 16 onzas y su respectiva tapadera de metal. La
tapadera tiene un recubrimiento de plastisol por dentro, debido a la acidez de la
salmuera y es de color dorado. La tapadera es de tipo Twist Off;, esta
caracteristica permite que sélo sea necesaria media vuelta para cerrar y es
desechable; al reutilizarla, no sella herméticamente. Estos frascos son los que
comunmente se utilizan en la industria alimenticia. Se compran bajo pedido en
la ciudad de Guatemala en una empresa vidriera. Tienen un tiempo de entrega
de aproximadamente un mes, aunque no existe mucho problema en retrasos de
entrega de pedidos, ya que esta fabrica exporta estos mismos frascos a Costa
Rica, donde también son utilizados, por lo que algunas veces tienen en

existencia.

e Etiqueta

La etiqueta es rectangular de 8 cm. de alto por 20 cm. de ancho; es
plastificada con adhesivo para que no se dafie cuando sea refrigerada y no se
pueda despegar. La impresién es a colores, lo cual es debido a que el producto
es exportado e incluye toda las condiciones que exige la FDA (Agencia federal
norteamericana que regula los alimentos y farmacos), donde se incluye toda la

informacion del producto:

o Marca del producto

o Nombre del producto

o Peso en onzas y kilogramos

o Advertencia que el producto debe ser refrigerado después de

abierto
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o La tabla de informacién nutricional
o Ingredientes

o Fecha de vencimiento

o Fecha de produccion

o Registro sanitario

o Numero de lote

o Empresa que lo distribuye

o Empresa que lo produce

La etiqueta es impresa y comprada a una litografia en la ciudad de

Guatemala al por mayor.

e Agua potable

En el lugar, no hay servicio de agua potable, por lo que se compra
embotellada por garrafén en la distribuidora de Salvavidas de Quiché. Con
ellos, ya se ha negociado para que distribuyan semanalmente 80 garrafones de
agua pura.

e Sal

Se compra sal yodada por kilogramo en la ciudad de Guatemala y

posteriormente es trasladada a la planta de envasado de palmito.

e Acido citrico

Se compra el acido citrico homogenizado por kilogramo en la ciudad de

Guatemala, el cual es trasladado a la planta de envasado de palmito.
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e Caja de cartén corrugado

La caja de cartdon, que se utiliza para empacar el palmito envasado, es la

misma en que entregan los frascos, la cual tiene una capacidad de 12 frascos.

e Alcohol

El alcohol se utiliza para esterilizacién de los utensilios de acero inoxidable
y las mesas de trabajo para el inicio y al terminar la produccién del dia. Este

material se compra en la ciudad por galones.

e Gas propano

Para el escaldado y la pasteurizacion, se utilizan estufas de gas; en el
lugar hay servicio de gas propano de cilindros de 35 libras uUnicamente,
entonces se tienen cinco cilindros en la planta y cuando so6lo queda uno se

vuelve a pedir al proveedor; estos pedidos son semanales.

2.7. Sistema de pronostico actual

Actualmente, no se efectuan calculos de prondsticos de ventas; la
planificacion de la produccién se realiza, segun los pedidos de los clientes, que
no es la forma mas ideal, ya que la planta tiene capacidad para producir mas, al
igual que la capacidad agricola; en algunos periodos los clientes hacen
pedidos pequefios, con lo cual queda materia prima en el campo, la cual hay
que procesarla ya que se pierde al ensancharse los tallos que salen del tamario

de su especificacion.
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Por eso, es necesario aprovechar los recursos, para procesar todo lo que
se tiene la capacidad y tener palmito envasado en inventario, para cumplir con
pedidos grandes e incluso ofrecer el producto a otros clientes potenciales. En
los planes de crecimiento, aparte de buscar nuevos clientes en el extranjero, se
estd introduciendo en el mercado local, y con la ventaja que el palmito
envasado almacenado correctamente tiene una vida util de 2 anos; se puede
tener este producto natural perecedero en inventario disponible para satisfacer
la demanda, la cual ya no seria conocida y se comportaria segun las tendencias
del libre mercado, por lo que es indispensable aplicar los prondsticos de

ventas.

2.8. Problematica interna actual

Son varios los problemas encontrados respecto a los materiales,
después del analisis de la situacion actual de la empresa; a continuacion se

describen las situaciones encontradas que se deben mejorar:

e Ha sucedido que durante el periodo planificado hay materiales faltantes
como el gas propano y el acido citrico, entonces se requiere comprar de
urgencia. Otros materiales no se han consumido como el alcohol y se ha

comprado mas, el cual queda almacenado y crea excesos de materiales.
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Los materiales que se compran en la ciudad de Guatemala tienen un
tiempo de entrega mas largo, no solo por el tiempo de entrega del
proveedor, sino también se suma el tiempo necesario para trasladarlos
de las oficinas a la planta, por lo tanto, se debe considerar para poder
establecer una politica de inventario minimo y definir correctamente el
tiempo de entrega que con la seguridad de que habra material disponible
para que la produccién no se interrumpa. Por ejemplo, el frasco y las

etiquetas.

El proceso administrativo actual tiene deficiencias en el manejo y control
de los materiales; en la bodega se requiere un mejor control para poder
llevar un inventario actualizado y asi garantizar la disponibilidad y la
calidad del material. Se necesita mejorar la recepcion y almacenamiento,
tener ordenado y limpia la bodega, y registrar en forma efectiva los

movimientos de los materiales.

En el Departamento de Produccion, existen almacenamientos temporales
de materiales que fueron sacados de bodega y no se utilizaron en la
produccién del dia, los cuales estan expuestos a que se deterioren y se
pierdan; ademas se observa que hay desperdicio, por lo que es

necesario un control de los materiales en produccion.
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3. PROPUESTA PARA EL MANEJO DE MATERIALES DE LA
PLANTA DE ENVASADO DE PALMITO

Esta propuesta aplica los principios basicos de control de la produccion,
los cuales incluyen los pronésticos de ventas, la planificacion de la produccién y

el manejo de materiales para la planta de envasado de palmito.

3.1. Prondsticos

Los prondsticos son el punto de partida, ya que con ellos se determinara
la cantidad que se va a producir en un periodo determinado, para luego poder

efectuar la planificacion de la produccion.

El procedimiento para calcular los prondsticos se describe a continuacion:

Paso 1. Graficar

Los datos de ventas reales se deben graficar, con el propdsito de conocer
el tipo de curva que adopta, para reconocer la familia de métodos que mejor se

adaptan a dicha curva.

Paso 2. Analisis primario

Con la grafica realizada, se establece a qué grupo de familias de curvas
pertenece; el objetivo del analisis primario es no tener que evaluar todos los
meétodos que existen, sino solamente aquellos que se adapten a la tendencia de

la curva de la grafica.
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Paso 3. Analisis secundario

Es el analisis cuantitativo que se debe hacer entre los métodos elegidos
del analisis primario; para hacerlo, se utiliza el método de evaluacion que
consiste en regresar unos periodos de ventas reales, y se calculan los
prondsticos de evaluacién para esos periodos de ventas reales. Luego se
comparan matematicamente los prondsticos calculados con las ventas reales y
se saca la diferencia entre ambos datos, hasta terminar con todos los periodos
elegidos; a estos datos se les conoce como error, y luego se procede a sacar el
error acumulado, que es la sumatoria del valor absoluto de los errores; este
ultimo dato del error acumulado es el que interesa. Aquel método matematico
que tenga el menor error acumulado va a ser el mejor método, el cual se

asemeja con la tendencia real del producto.

Paso 4. Pronéstico de riesgo

Conociendo el mejor método matematico, a través del analisis
secundario, el pronostico de riesgo consiste en aplicar el método que dio el
menor error acumulado, con la diferencia de que ahora se aplica con todos los
datos que se cuentan; la unica manera de evaluar como se comporta el método
respecto a la demanda real, es con el tiempo, a medida que se conocen los

datos de ventas reales.

A continuacion en la tabla 11, se presentan los datos de las ventas reales

de palmito de los ultimos tres afios.
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Unidades

Tabla II. Ventas de palmito de los ultimos tres anos

Periodo Afo 1 Ventas Afio 2 Ventas Afo 3 | Ventas
Enero 1 4,200 13 3,840 25 4,560
Febrero 2 3,840 14 3,600 26 4,200
Marzo 3 3,840 15 4,200 27 3,840
Abril 4 3,600 16 3,600 28 4,200
Mayo 5 3,600 17 3,120 29 3,720
Junio 6 3,000 18 2,400 30 3,600
Julio 7 1,800 19 3,000 31 4,560
Agosto 8 3,840 20 3,600 32 4,920
Septiembre 9 3,600 21 3,840 33 4,920
Octubre 10 4,200 22 4,320 34 5,400
Noviembre 11 4,320 23 4,680 35 5,400
Diciembre 12 4,560 24 5,160 36 6,000

Figura 6. Grafica de ventas de palmito de los ultimos tres ainos
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Figura 7. Grafica de ventas de palmito por aino
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Unidades

Analisis primario

Al analizar las graficas, se observa que el comportamiento de la curva en
el primer semestre decrece y en el segundo semestre de cada ano tiene un
crecimiento; este comportamiento es similar en los tres afos, por lo cual se
puede concluir que corresponde a una demanda ciclica, que se repite cada afio
y que ademas va en aumento o tiene crecimiento respecto al afo anterior. Este
tipo de tendencia es conocido, por lo que se efectuara el analisis y la
comparacion para el método de demanda ciclica y el método de demanda

combinada.
Andlisis secundario
Se procede al calculo del pronéstico de evaluacion por los métodos

elegidos en el analisis primario, el método de demanda ciclica y el método de

demanda combinada.
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3.1.1. Prondstico de evaluacion

Se iniciara el analisis con la evaluacion por el método de demanda ciclica,
siguiendo luego con la evaluacion por medio del método de demanda
combinada y se comparara el error acumulado de ambos, y asi seleccionar el

método con el menor error acumulado para el calculo del prondstico de riesgo.

3.1.1.1. Método de demanda ciclica

El método de demanda ciclica emplea un valor indice, que es un indicador
de la relacién horizontal que poseen los periodos, respecto al valor medio de los
datos de ventas. El procedimiento, para el calculo del prondstico, con la

utilizacion de este método, se describe a continuacion:

1) Se calcula el promedio general de ventas (X).

2) Se calcula el promedio mensual de ventas (Xh).

4

5) Se calcula el error.

)
)

3) Se calcula el indice de cada mes (Indice).
) Se procede al calculo del prondstico de evaluacion (Pe).
)
)

6) Por ultimo, se calcula el error acumulado.

Para los calculos de los prondsticos de evaluacion, se toma como base el
ultimo afno de datos de ventas reales; se procede al calculo del promedio
general y los promedios horizontales, indices estacionarios, prondsticos de
evaluacién para cada periodo vy errores, a partir del periodo 1 del afio 1 hasta
el periodo 24 de afno 2 y se compara el resultado con los periodos

correspondientes del afo 3.
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A continuacion, se presentan las férmulas y el desarrollo del método de

demanda ciclica para el calculo de los prondsticos de evaluacion.

Promedio general de ventas de los primeros dos afios (X)

24
X = (X(ventasi))/24

i=1

X =(4,200+3,840+. +4,680+5,160) / 24 = 3,740

¢ Promedio horizontal de ventas de los primeros dos afos (Xh)
Xh = (ventas afio1 + ventas afio 2) / 2
Xh1 = (4,200+ 3,840) / 2 = 4,020

e indice estacionario (indice)
indice = Xh / X
indice1 = 4,020/ 3,740 = 1.0749

e Prondstico de evaluacion (Pe)
Pe = indice * ventas afio 2
Pe1 =1.0749 * 3,840 = 4,127

e Error
Error = ventas afio 3 — Pe
Error1 = 4,560 — 4,127 = 433

e Error acumulado

Error acumulado = | > errores |

Error acumuladoz2 = |433| + |620| = 1,053
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De igual manera, se procede a calcular para los demas periodos. A
continuacion, se presenta la tabla I1I que tiene los resultados obtenidos por este

método de evaluacion.

Tabla II1. Resultados del método de demanda ciclica

Ventas | Ventas | Ventas Error
ano 1 afo 2 afo 3 Xh indice Pe Error | acumulado
4,200 3,840 4,560 | 4,020 | 1.0749 | 4,127 433 433
3,840 3,600 4,200 | 3,720 | 0.9947 | 3,580 620 1,053

3,840 | 4,200 | 3,840 | 4,020 | 1.0749 | 4,514 | -674 1,727
3,600 | 3,600 | 4,200 | 3,600 | 0.9626 | 3,465 | 735 2,462
3,600 | 3,120 | 3,720 | 3,360 | 0.8984 | 2,802 | 918 3,380
3,000 | 2,400 | 3,600 | 2,700 | 0.7219 | 1,732 | 1,868 5,248
1,800 | 3,000 | 4,560 | 2,400 | 0.6417 | 1,925 | 2,635 7,883
3,840 | 3,600 | 4,920 | 3,720 | 0.9947 | 3,580 | 1,340 9,223
3,600 | 3,840 | 4,920 | 3,720 | 0.9947 | 3,819 | 1,101 10,324
4,200 | 4,320 | 5400 | 4,260 | 1.1390 | 4,920 | 480 10,804
4,320 | 4,680 | 54400 | 4,500 | 1.2032 | 5,631 | -231 11,035
4,560 | 5,160 | 6,000 | 4,860 | 1.2995 | 6,705 | -705 11,740

3.1.1.2. Método de demanda combinada

Este método se basa en la relacibn de un método ciclico con una
tendencia extraida de algun método de regresién. Este método tiene un
indicador que se calcula en forma similar al anterior, sélo que varia en que
trabaja con valores ajustados de ventas. Esta relacién asocia al periodo del
pronostico una pendiente detectada por alguno de los métodos de regresion, y
le suma el valor correspondiente del promedio general ajustado de ventas y el

valor del indicador horizontal.
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El procedimiento para el calculo del prondstico, por medio del método de

demanda combinada, es el siguiente:

1) Se deben transformar los datos originales a una tendencia
simulada; para hacer esto, se debe calcular la mejor tendencia para
este juego de datos; se utilizan los métodos de regresion, y aquel
método que proporcione el factor de correlacion (r) mas cercano a 1
o0 a —1, es el método que debe elegirse para utilizar la pendiente (b);
esta pendiente es la que debe utilizarse para transformar los datos
originales a una nueva tabla con ciclo lineal; para esto se utiliza la

férmula Vne = ventas — b t.

2) Con todos los valores nuevos ya calculados, se procede de igual
forma que el método ciclico, con la diferencia de que para obtener el
pronoéstico se multiplica el promedio general de los nuevos valores
con el indice estacionario y se le suma el producto de la pendiente

(b), con el numero de periodo t, es decir, Pne = Xne * indicene + b t.

Los calculos referentes a este método se presentan en el apéndice 1.

A continuacion, se presentan la tabla IV, donde se muestran los

resultados obtenidos por medio de esta evaluacion.
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Tabla IV. Resultados del método de demanda combinada

Error
Vne afo 1 |Vne afio 2|Vne afio 3| Xhne | indicene Pne Error | acumulado

4,178 3,556 4,014 3,867 | 1.1154 4,412 -398 398

3,796 3,294 3,632 3,545 | 1.0225 4,112 -480 878

3,774 3,872 3,251 3,823 | 1.1027 4,411 -1,160| 2,038
3,512 3,251 3,589 3,381 | 0.9752 3,991 -402 2,440
3,490 2,749 3,087 3,119 | 0.8996 3,751 -664 3,104
2,869 2,007 2,945 2,438 | 0.7032 3,092 -147 3,251
1,647 2,585 3,883 2,116 | 0.6103 2,792 1,091 4,342
3,665 3,163 4,222 3,414 | 0.9847 4,111 111 4,453
3,403 3,382 4,200 3,392 | 0.9784 4,111 89 4,542
3,981 3,840 4,658 3,910 | 1.1278 4,651 7 4,549
4,080 4,178 4,636 | 4,129 | 1.1910 4,892 -256 4,805
4,298 4,636 5214 | 4,467 | 1.2885 5,252 -38 4,843

De las tablas III y IV, se obtienen los resultados de los errores

acumulados que interesan, para poder compararse:

Error acumulado de método de demanda ciclica = 11,740

Error acumulado de método de demanda combinada = 4,843

Al comparar los errores acumulados proporcionados por cada método; se
determina que el mejor método, para el calculo del prondstico de riesgo, es el

de demanda combinada.

3.1.2. Pronéstico de riesgo

El prondstico de riesgo es el valor estimativo de venta futura, que puede
tener un producto, sera el valor que estara lo mas cercano posible a la venta
real que se tendra y se puede tomar como la cantidad que se debe producir en

el préximo periodo.
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Teniendo seleccionado el mejor método, que es el método de demanda
combinada, se procede al calculo de los prondsticos de riesgo; para esto deben
utilizarse todos los datos, es decir, los 36 periodos, para asi poder estimar con

mayor certeza el prondstico de riesgo.

Los calculos referentes a este método se presentan en el apéndice 2.

A continuacion en la tabla V, se presentan los resultados obtenidos, que

incluyen los prondsticos de riesgo correspondientes al afio 4.

Tabla V. Pronésticos de riesgo para 12 periodos

Vnr 1 Vnr 2 Vnr 3 Xhnr indicer | Prondstico
4,155 3,260 3,445 3,620 1.1296 5,269
3,750 2,975 3,040 3,255 1.0157 4,949
3,706 3,531 2,636 3,291 1.0269 5,029
3,421 2,886 2,951 3,086 0.9630 4,869
3,377 2,362 2,426 2,721 0.8491 4,549
2,732 1,597 2,262 2,197 0.6856 4,069
1,487 2,152 3,177 2,272 0.7090 4,189
3,483 2,708 3,493 3,228 1.0073 5,189
3,198 2,903 3,448 3,183 0.9932 5,189
3,754 3,339 3,884 3,659 1.1418 5,709
3,829 3,654 3,839 3,774 1.1777 5,869
4,024 4,089 4,394 4,169 1.3009 6,309
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3.2. Planificacién de la produccién

Con la proyeccion de las ventas ya calculada, es decir, los pronosticos de
riesgo, se planificara la produccién. El objetivo de la planificacion de la
produccién es detectar el mejor plan de produccion para cumplir con los
pronosticos de riesgo, que tenga el menor costo posible y optimice los recursos
de produccién. Para hacer la planificacion, se debe establecer cuando se
requiere y esta disponible en cuanto a tiempo, materiales, mano de obra y

costo en que se incurrira para cada periodo que se planificara.

Para que la planificacion de la produccion sea efectiva, se deben

considerar las siguientes condiciones:

e Determinar si el tiempo requerido para poder cumplir con los prondsticos de

riesgo es menor que el tiempo disponible efectivo de produccion.

e Determinar si la existencia de los materiales alcanzaran o si se tendra que

realizar pedidos de reabastecimiento.

e Tener presente las leyes del Cédigo de Trabajo, para no incurrir en delitos ni

en errores, por estimar mal el tiempo disponible de mano de obra.

e Todos los recursos de produccion se deben interpretar bajo las mismas
dimensionales; se deben expresar en dias de produccion para poder
relacionarlos con los demas datos. Los costos seran unidades monetarias

asociadas a la unidad de tiempo fijada.
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Primero, se procedera a explicar el proceso de produccion utilizado para el
envasado del palmito, luego se aplicara el procedimiento de planificacion de la
produccién continua para la planta de envasado de palmito. Por ultimo, se

presentara la planificacién de la produccién para el primer trimestre del afio 4.

3.2.1. Proceso de produccion

A continuacion, se describe brevemente el proceso actualmente utilizado

para el envasado del palmito.

Antes de iniciar las actividades diarias de produccién, se limpia vy
desinfecta el area de trabajo con una solucién de alcohol en todas las
superficies. Seguido de la limpieza, se ensambla y lava el equipo, utensilios y

frascos antes de empezar a trabajar.

En la bodega de almacenamiento de tallos, primero se pesan los tallos de
palmito, luego se remueven 2 capas exteriores que cubren el tallo que se dejan,
para que no se dafie en el transporte del campo hacia la planta. Una vez
removidas las capas externas del tallo, se corta la base del tallo, luego se corta
el tallo y se coloca en una cajas plasticas, para ser llevado a la planta de
envasado. La distancia es aproximadamente de 6 metros. En la planta, se
procesa solamente el palmito fresco, menos de 24 horas de almacenamiento,
que haya cumplido 18 meses de sembrado y que esté entre 10 y 12 cm. de

diametro para mantener las especificaciones.
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En la planta, en el area de precocido, se introducen los tallos en una olla
grande con agua hirviendo, y se dejan alli durante tres minutos. Al finalizar los
tres minutos, se sacan los tallos precocidos y se introducen en cajas plasticas

para ser transportado al area de corte, a una distancia de 2 metros.

El palmito esta en la mesa de corte; se procede a inspeccionar los tallos y
se realizan cortes para partir trozos de palmito de 9 cm. de largo. Luego se
raspa la pelusa que queda en el contorno de los trozos y se sumergen en agua
limpia, para eliminar los residuos de pelusa. Seguidamente se escurren los

trozos para quitarles el exceso de agua y se inspeccionan los trozos.

Con anterioridad, se ha preparado una salmuera. De la bodega de
materiales, se obtienen los ingredientes, la sal comun y el acido citrico, los
cuales se pesan en una balanza de precision. Se llevan los ingredientes al area
de cocimiento a una distancia 3.5 metros, y se prepara la salmuera, se
disuelven los ingredientes de la salmuera en un recipiente con agua a 85 °C,
segun las proporciones establecidas y se espera que llegue a 90 °C durante
aproximadamente 15 minutos. Finalmente se cuela esta solucién con un lienzo
fino para evitar que pasen las impurezas de la sal. Es necesario tener un control
estricto de la temperatura de la salmuera; se debe mantener entre 85 a 90 °C,
pues si se excede se evapora el acido citrico y su funcion como preservante y
equilibrio de pH no se podra lograr. Este control se logra utilizando un

termoémetro.
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Con la salmuera y los trozos de palmito listos, se procede al envasado;
los trozos escurridos se introducen en el frasco y se inspecciona, para asegurar
que no tenga pelusa, desperfectos de corte o estén rajados. Luego se pesa el
producto con una pesa de precision. El frasco debe contener 250 gramos de
producto drenado. Al terminar de llenar los frascos con el palmito, los frascos
son llenados con la salmuera caliente, hasta llegar a un peso de 410 gramos de
peso neto. Finalmente se tapan manualmente los frascos, no muy fuerte,
porque la tapadera cede por la temperatura y no servira; tampoco debe ser muy

suave porque se puede abrir durante el cocimiento.

En el area de cocimiento, los frascos son introducidos al depdsito de
cocimiento, el cual tiene una canasta de escurrimiento y un termostato; tiene
una capacidad de 63 frascos; se espera que llegue a 98 °C aproximadamente
15 minutos y, a partir de ese momento, se toma el tiempo de 35 minutos de
cocimiento. Al finalizar este lapso, se saca la canasta de frascos del depésito.
Los frascos se introducen en cajas plasticas y son llevados al area de

enfriamiento a una distancia aproximada 4.5 metros.

Se colocan los frascos sobre unas estanterias y se espera de 12 a 24
horas, para que se enfrien a temperatura ambiente. Al terminar la produccion
del dia, los operarios limpian y ordenan todos los equipos y utensilios utilizados,

las estaciones de trabajo y la planta en general.
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Después del tiempo requerido de enfriamiento, se transportan los frascos
al area de empaque, 2.5 metros, en donde se verifica que los frascos estén bien
sellados. La tapadera debe estar curveada hacia abajo y no debe moverse
cuando se presiona el centro con el dedo. El producto que no tenga esta
caracteristica es descartado. Se procede a colocar la etiqueta con la
informacion del producto a cada frasco y se introducen los frascos ya

etiquetados en cajas de cartdon de 12 unidades cada una.

Las cajas son llevadas a la bodega de producto terminado a una
distancia de 3 metros y son almacenadas por 15 dias, que es el tiempo
necesario para que el producto alcance el equilibrio de pH. Al pasar los 15 dias,
se realizan los analisis fisico-quimicos que mide el pH, el cual debe estar
debajo de 4.6 en las unidades muestreadas; si estuviera arriba de 4.6, se
muestrean mas unidades para llegar al promedio de aceptaciéon. Si se sigue
muestreando y no baja el pH, entonces se rechaza el batch y el producto se

clasifica como de segunda.

El proceso se trabaja en una forma lineal; se realiza por batch de
produccion diaria y las operaciones son compartidas por los operarios utilizando
una produccion casi modular. Al inicio, todos los operarios limpian y desinfectan
para iniciar la produccion y al finalizar todos limpian el area de produccion y

acomodan los frascos en las estanterias de enfriamiento.

A continuacién, en la figura 8, se presenta el diagrama de flujo del proceso

de envasado de palmito.
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Figura 8. Diagrama de flujo del proceso de envasado de palmito

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ENVASADO DE PALMITO

OBJETIVO DEL DIAGRAMA: Proceso de envasado del palmito

COMIENZO DEL DIAGRAMA:
FINAL DEL DIAGRAMA:

Area de tallos de palmito
Area de producto terminado

METODO: Actual
ELABORADO: Jorge Alberto Garcia
FECHA: Enero de 2004

No.
1/2

2.0 min

2.0 min

1.0 min

3.5m

1.0 min

15.0 min

1.5 min

Area de materiales

Area de tallos de palmito

Pesado de sal comun 1.2 min Pesado de tallos
Pesado de &cido citrico 1.1 min Quitar la capas externas del tallo
Traslado a area de cocimiento 0.2 min Cortar la base del tallo
Preparacion de la salmuera
0.2 min Cortar el tallo y ponerlo en el recipiente
Esperar que llegue a 90 °C 1.0 min
6m Trasladar palmito a la planta
Colar la salmuera 0.5 min Echar palmito a olla de cocimiento
3 min Precocimiento 2 98 C
1.5 min Sacar el palmito de la olla
0.25 min
2m Traslado de palmito al area de corte
1 min Revisar el tallo y partir en trozos
0.5 min Quitar peluza y echar al agua
0.25 min 3 Escurrir y revisar trozo
-
1.2 min Envasado y pesado
AN
0.5 min 5\ Echar salmuera y pesado
0.2 min (6\ Tapar frasco y revisar
0.2 min @ Poner frascos en olla
15.0 min

2 Esperar que llegue a
punto de ebulliciéon

Continua
O
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ENVASADO DE PALMITO

OBJETIVO DEL DIAGRAMA: Proceso de envasado del palmito METODO: Actual No.
COMIENZO DEL DIAGRAMA:  Area de tallos de palmito ELABORADO: Jorge Alberto Garcia 2/2
FINAL DEL DIAGRAMA: Area de producto terminado FECHA: Enero de 2004

35.0 min Cocimiento a 98 C
0.2 min Sacar frascos de olla
5min Traslado de frascos
45m al area de enfriamiento
Fin produccién del dia
Enfriamiento
12-24 hrs
4 min
25m Traslado de frascos
al area de empaque
0.5 min
Inspeccion de sellado de frasco
1.0 min Etiquetado de los frascos
2.5 min Empacado de 12 frascos
en caja de cartén
3min Traslado a area de retencion
3m
Retencion control de pH
15 dias
15.0 min Inspeccion final del lote

Muestreo control de pH

Almacenamiento de palmito envasado
Area de producto terminado

RESUMEN

Simbolo Evento Numero Tiempo | Distancia
Q Operacion 17 56.1

|:| Inspeccién 2 15.5

(O] |combinada 6 3.65

|:> Traslado 6 14.25 21
D Demora 4 30

v Almacén 3

TOTAL 38 119.5 min 21 m
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3.2.2. Calculo de requerimientos

Para el célculo de los requerimientos de produccion, se determinara con la
velocidad de produccion, que es la cantidad de unidades que se produce por
unidad de tiempo, es descir, la cantidad producida de frascos de palmito

envasado por dia y los pronésticos de riesgo anteriormente calculados.

Para calcular la velocidad de produccion, se obtendra la informacion del
proceso productivo; en la actualidad se realiza un batch diario, en el cual se
procesan entre 900 a 750 tallos de palmito, con los que se producen entre 300
a 250 frascos de palmito envasado. La planta tiene la capacidad de procesar

un maximo de 1,000 tallos de palmito diarios y produce 330 frascos de palmito.

Para el calculo de la velocidad de produccion, se supondra que se trabaja

con una eficiencia del 85 % de la produccion maxima.

Velocidad de produccion = Capacidad instalada de la planta * eficiencia
Velocidad de produccion = 1 batch / dia * 330 unidades / batch* 0.85
Velocidad de produccion = 280 unidades / dia

Este valor es la referencia para el calculo de requerimiento de tiempo y se
basa en los prondsticos de riesgo, los cuales deben ser traducidos en dias
necesarios de produccién. Se procede a efectuar los célculos con una regla de
tres simple; para el periodo 1 se tiene:

Requerimientot = 5,269 unidades * (1 dia / 280 unidades)

Requerimiento1 = 18.81 = 19 dias de produccion
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De la misma manera, se procede a realizar el calculo para todos los
periodos; a continuacién, se presenta la tabla VI que tiene los requerimientos

de tiempo de los prondsticos de riesgo, expresados en dias de produccion.

Tabla VI. Requerimientos de produccién

REQUERIMIENTOS
Prondstico de| Dias de
Periodo Mes riesgo produccion
1 Enero 5,269 19
2 Febrero 4,949 18
3 Marzo 5,029 18
4 Abril 4,869 18
5 Mayo 4,549 17
6 Junio 4,069 15
7 Julio 4,189 15
8 Agosto 5,189 19
9 Septiembre 5,189 19
10 Octubre 5,709 21
11 Noviembre 5,869 21
12 Diciembre 6,309 23

3.2.3. Calculo de disponibilidad

La disponibilidad de tiempo de produccion se determinara con el tipo de
jornada que se labora; se consideran los dias efectivos reales de cada periodo
por producir. En este tiempo disponible, se descartan las vacaciones, dias de
asueto, y probables contratiempos. El tiempo efectivo es aquel en que el

trabajador permanece a las 6rdenes del patron.
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Se trabaja bajo una jornada ordinaria diurna especial, la cual tiene un
maximo de 44 horas a la semana; se labora de lunes a viernes 9 horas y

sabado no se trabaja.

Debe tomarse en cuenta que la ley establece en el articulo 122 del Codigo
de Trabajo, que las jornadas ordinarias y extraordinarias no pueden exceder de

un total de mas de 12 horas diarias.
En la planta, no se utilizan las horas extras, ya que en el lugar no hay

servicio de luz eléctrica; cuando se requiere tiempo adicional, se trabaja el

sabado y el domingo, segun sea necesario.

Los dias efectivos para cada uno de los meses, dentro del periodo que se

planificaran, se presentan a continuacion en la tabla VII.

Tabla VII. Dias efectivos en los periodos a planificar

Periodo Mes Lunes a Viernes | Sabado Domingo
1 Enero 22 4 4
2 Febrero 20 4 4
3 Marzo 21 5 5
4 Abril 20 3 4
5 Mayo 20 5 4
6 Junio 20 4 5
7 Julio 23 4 4
8 Agosto 21 5 5
9 Septiembre 21 4 4
10 Octubre 22 4 4
11 Noviembre 20 4 5
12 Diciembre 21 4 4
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La disponibilidad de tiempo de produccion en dias se calcula a partir del
numero de los dias efectivos entre semana para el tiempo normal; para el
tiempo extra, se calcula a partir de los dias sabado y domingo que se necesiten

para poder cumplir con el prondstico de ventas.

Para el primer periodo, se tienen 22 dias efectivos de lunes a viernes y 4
dias sabado y 4 dias domingo. Entonces, se procede al calculo del tiempo

normal y extraordinario de la siguiente manera:
Tiempo normal (Tn) = 22 dias efectivos de lunes a viernes

Tiempo extra (Te) = 4 sabados + 4 domingos = 8 dias efectivos

De igual manera, se procede a calcular para los demas periodos; a
continuacion, se presenta la tabla VIII, que contiene la disponibilidad de tiempo

de produccion expresada en dias de produccion.

Tabla VIII. Disponibilidad de tiempo de produccion

Periodo Mes Tn Te Total
1 Enero 22 8 30
2 Febrero 20 8 28
3 Marzo 21 10 31
4 Abril 20 7 27
5 Mayo 20 9 29
6 Junio 20 9 29
7 Julio 23 8 31
8 Agosto 21 10 31
9 Septiembre 21 8 29
10 Octubre 22 8 30
11 Noviembre 20 9 29
12 Diciembre 21 8 29
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3.2.4. Calculo de costos

Se presenta el calculo de los costos que intervienen en la produccion,

segun el procedimiento que se presento en la seccién 1.4.5.
3.2.4.1. Costo de materiales
El costo de materiales es la sumatoria de la multiplicacidén de la cantidad y
costo de todos los materiales que contiene el producto. A continuacion, se

presenta, en la tabla IX, el calculo del costo de materiales para cada unidad.

Tabla IX. Calculo de costo de materiales por cada frasco

Unidad Contenido Costo Costo

Material medida por frasco unitario Total
tallo de palmito Unidad 2.7 Q1.55 Q4.19
Frasco Unidad 1 Q3.92 Q3.92
Etiqueta Unidad 1 Q1.96 Q1.96
Agua potable Garrafén 0.05 Q19.00 Q0.95
Acido citrico Kilos 0.001503 Q13.10 Q0.02
Sal Kilos 0.002857 Q3.50 Q0.01
Alcohol Galdn 0.001667 Q17.10 Q0.03
Gas propano Cilindro 0.003333 Q90.00 Q0.30
Costo de materiales Q11.37

Este es el costo de materiales por cada unidad; para tener el costo de
materiales por dia de produccion, se multiplica por la cantidad de frascos

producidos por velocidad de produccién calculada anteriormente:

C mat = costo de materiales * velocidad de produccion
C mat = Q11.37 / unidad * 280 unidades / dia = Q3,183.60 /dia
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3.2.4.2. Costo de mano de obra directa e indirecta

El costo de mano de obra directa e indirecta, para el producto, se obtiene,
segun el personal de la planta y el salario que devenga cada uno; se tiene en la
planta 4 actividades necesarias para la produccion, cada actividad tiene su
respectivo salario. Con el numero de operarios, el salario de cada actividad al
mes y con el supuesto que en un mes hay 30 dias, se calcula el costo de mano

de obra por dia. El resultado de los calculos se presenta en la tabla X.

Tabla X. Calculo de costo de mano de obra

Operarios Puesto Salario / mes |Dias / mes | Salario / dia
1 Descascarado Q1,250.00 30 Q41.67
2 Corte y envasado Q1,650.00 30 Q110.00
1 Supervisién y control calidad Q2,600.00 30 Q86.67
1 Etiquetado y empacado Q1,100.00 30 Q36.66
Costo de mano de obra Q275.00 ‘

El costo de mano de obra directa e indirecta (C mo) es Q275.00 / dia

3.2.4.3. Costo de almacenaje

El costo de almacenaje se estima considerando que se tienen los
materiales en una almacenadora, se expresa en quetzales por dia y se calcula

de la siguiente manera:

Costo almacenaje = (costo materiales por dia + 12 % IVA) * 0.30%
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La cifra 0.30% es el valor de la cantidad en porcentaje que cobra la

almacenadora mensualmente. Entonces se tiene:

Costo almacenaje = (3,183.60 * 30 * 1.12) * (0.3 /100) = Q320.90 por mes

Costo de almacenaje = Q320.90 /30 = Q10.70 por dia de produccion

C alm = Q10.70 por dia de produccion

Ahora, con los costos calculados, se procede con el calculo del costo del

tiempo de trabajo tanto normal como extraordinario, y se tiene:

Costo dia normal (Cn)

Cn = Costo material + Costo mano de obra + Costo almacenaje
Cn=Cmat+Cmo+Calm

Cn =Q3,183.60 + Q275 + Q10.70

Cn =Q3,469.30

Costo dia extra (Ce)

Ce = Costo material + (1.5 * Costo mano de obra) + Costo almacenaje
Cn=Cmat+1.5Cmo+ Calm

Ce =Q3,183.60 + (1.5 * Q275.00) + Q10.70

Ce = Q3,606.80
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3.2.5. Utilizacién de matrices para planificar

La matriz de produccioén da toda la informacién correspondiente a los dias
por utilizar en la produccién del palmito envasado; con ella, se elaborara el plan
de produccién; en la matriz, también se reflejan el costo total que se incurre. A
continuacion, se presenta, en la figura 9, la matriz de asignacion para la

planificacién de los primeros 3 periodos.

Figura 9. Matriz para planificacion del primer trimestre

MATRIZ Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3
DE Tn Te Tn Te Tn Te
ASIGNACION 22 8 20 8 21 10
Periodo 1 D 22 8
19 C 3469.60 | 3606.80
P 19 0
Periodo2 | D 3 8 20 8
18 C 3469.60 | 3606.80 | 3469.60 3606.80
P 0 0 18 0
Periodo3 | D 3 8 2 8 21 10
18 C 3469.60 | 3606.80 | 3469.60 3606.80 3469.60 | 3606.80
P 0 0 0 0 18 0
COSTO Q65,922.40] Q0.00 |Q62,452.80] QO0.00 |Q62,452.80] QO0.00
COSTO TOTAL Q190,828.00

3.2.6. Toma de la decision

Como puede observarse, la planta tiene la capacidad de producir las
proyecciones de ventas o prondstico de riesgo, sin necesidad de recurrir a
horas extras o a otras jornadas, por lo tanto, se utiliza este matriz de asignacion

sin calcular las otras opciones de produccion.
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3.3. Manejo de materiales

El manejo de materiales se realiza cuando ya se ha efectuado todo el
andlisis de los prondsticos de ventas y se ha planificado la produccion; el
manejo de materiales es un complemento de las actividades anteriores, que
garantizaran que las operaciones de produccién no se suspenderan por falta de

materiales.

A continuacion, se presenta la tabla XI que contiene las cantidades
necesarias de cada material, para producir cada unidad de palmito envasado.
También se presenta, en la figura 10, la lista de materiales que son necesarios

para cada caja de frascos de palmito envasado.

Tabla XI. Materiales necesarios por frasco de palmito

Unidad Contenido
Material medida por frasco
Tallo de palmito | Gramos 250
Frasco Unidad 1
Etiqueta Unidad 1
Agua potable Garrafén 0.05
Acido citrico Kilos 0.001503
Sal Kilos 0.002857
Alcohol Galén 0.001667
Gas propano Cilindro 0.003333
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Figura 10. Lista de materiales

Caja de cartén
(1 unidad = 12 frascos)

Etiqueta

Trozos de palmito Salmuera
(250 grs. por frasco) | | (160 grs. por frasco)

I I
Agua potable Sal Acido citrico

3.3.1. Calculo de requerimientos de materiales

Para cuantificar la totalidad de los materiales que se necesitan, basados
en la formulacién, se procede a calcular la explosion de materiales; para este
caso donde solo existe un unico producto, sélo se consideran los totales de los

materiales, segun el numero de unidades por fabricar para cada periodo.

Para el periodo 1, se tiene un pronostico de riesgo de 5,269 unidades, si
para cada unidad se requiere de 250 gramos de palmito y un tallo de palmito
para ser aceptado, que debe tener un peso de 95 gramos + 2 gramos
aproximadamente, entonces se puede determinar el numero de tallos de

palmito necesarios para este periodo:

= 5,269 unidades (250 grs. palmito / unidad) (1 tallo palmito / 93 grs. palmito)
= 14,164 tallos de palmito
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De igual manera, se calcula para los demas materiales que son los

frascos, etiquetas, agua potable, acido citrico, sal, alcohol y gas propano.

5,269 unidades (1 frasco con tapadera / unidad) = 5,269 frascos con tapadera
5,269 unidades (1 etiqueta / unidad) = 5,269 etiquetas

5,269 unidades (0.05 garrafén agua pura / unidad) = 264 garrafones agua pura
5,269 unidades (0.0015 kilos acido citrico / unidad) = 7.90 kilos acido citrico
5,269 unidades (0.0028 kilos sal / unidad) = 14.75 kilos sal

5,269 unidades (0.0016 galones alcohol / unidad) = 8.43 galones alcohol
5,269 unidades (0.0033 cilindro gas propano / unidad) = 17.38 cilindros de gas

De esta misma manera, se procede al calculo para los demas periodos;
la tabla XII muestra todos los materiales requeridos para la produccion del
primer trimestre. Se estima un 5% de excedente de cada material, para
contrarrestar cualquier retraso en la entrega o por desperdicios como inventario

de seguridad.

Tabla XII. Materiales requeridos para la produccién de primer trimestre

PERIODO Periodo 1 | Periodo 2 | Periodo 3 | TOTAL |Excedente| TOTAL
PRONOSTICO 5,269 4,949 5,029 15,247 5% Planificado
Tallos de palmito] 14,164 13,304 13,519 40,987 2,050 43,037
Frasco 5,269 4,949 5,029 15,247 763 16,010
Etiqueta 5,269 4,949 5,029 15,247 763 16,010
Agua potable 264 248 252 764 39 803
Acido citrico 8 8 8 24 1 25
Sal 15 14 14 43 2 45
Alcohol 9 8 9 26 2 28
Gas propano 18 17 17 52 3 55
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3.3.2. Distribucion de materiales en el tiempo

Para desarrollar los calculos del consumo de los materiales del inventario
en la produccién, la propuesta utiliza como regla de tamafo de lote, la cantidad
de pedido fija basada en la cantidad 6ptima de pedido (Qop), y se estimd en el
calculo de requerimientos de materiales un inventario de seguridad de 5% por
cualquier inconveniente. Para este calculo, no se consideran los tallos de
palmito, porque son entregados diariamente, segun la planificacién desarrollada

anteriormente.

Para iniciar los calculos, es necesario tener la existencia inicial, que es el
inventario de la bodega de materiales; estos datos son el punto de partida para
el disefio de control de inventarios; se presenta a continuacion la tabla XIII que
muestra las existencias de materiales que se tienen en inventario al inicio del

periodo.

Tabla XIII. Existencia actual de materiales

Unidad Existencia

Material medida inicial
Frasco unidad 7,288
Etiqueta unidad 1,756
Caja de carton unidad 607
Agua potable garrafon 68
Acido citrico kilos 1.6
Sal kilos 29
Alcohol galéon 7
Gas propano cilindro 4

A continuacion se presentan en la tabla XIV los datos que se han

tardado los proveedores en la entrega de pedidos, expresados en dias.
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Tabla XIV. Tiempos de entrega de los pedidos

Material Pedido 1 Pedido 2 Pedido 3 Pedido 4
Frasco 35 45 42 40
Etiqueta 14 12 15 12
Agua potable 5 5 6 5
Acido citrico 9 11 10 9
Sal 9 11 10 9
Alcohol 15 12 14 14
Gas propano 5 6 6 7

Utilizando la informacion proporcionada por el tiempo de entrega de los
pedidos de los proveedores y la existencia inicial, se procede con los calculos

que permitan cumplir con una buena distribucion de materiales en el tiempo.

Se presentan los calculos para la distribucion en el tiempo del acido

citrico, durante los primeros 3 meses planificados:

e Politica de reorden (PR)
PR = promedio de tiempo de entrega
PR =(9+11+10+9 )/ 4 = 9.75 dias

e Politica de inventario minimo (Psmin)
Psmin = tiempo maximo — PR
Psmin = 11 —9.75 = 1.25 dias = 0.0416 meses * 30 dias = 1.25 dias

e Calculo de la linea tedrica de consumo (LTC1)
LTC1 = (existencia * No. de periodos ) / planificado
LTC1 =(1.6*3) /25 = 0.192 meses * 30 dias = 5.76 dias
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e Calculo de nivel de reorden (NR)
NR = (planificado * politica de reorden ) / No. de periodos
NR = (25*0.325) / 3 =2.71 kilos

e Calculo de inventario minimo (Smin)
Smin = (planificado * Politica de inventario minimo) / No. de periodos
Smin = (25*0.0416) / 3 = 0.35 kilos

e Calculo de la cantidad 6ptima de pedido (Qop)
Qop = NR + 2 Smin + Existencia inicial
Qop = 2.71 + 2(0.35) + 1.6 = 5.01 kilos

e Calculo de la nueva linea tedrica de consumo (LTC2)
LTC2 = ((Qop + Smin) * No. de periodos ) / planificado
LTC2 = ((5.01+0.35)*3) / 25 = 0.642 meses * 30 dias = 19.26 dias

De la misma manera, se calcula para el resto de los materiales; en la

siguiente pagina se presenta en la tabla XV la distribucion de materiales en el

tiempo donde se encuentran los resultados de los calculos para todos los

materiales.

3.3.3. Graficas de control de inventarios

Con la informacién obtenida de la tabla XV, se procede a elaborar las

graficas de control de inventarios, de las cuales se definira el plan de pedidos y

entregas de materiales. Las graficas se presentan en la pagina 83 en adelante.
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Figura 11. Grafica de control de inventarios para los frascos
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La grafica muestra el consumo de los frascos; la existencia inicial alcanza

para 43 dias; la cantidad 6ptima de pedido es de 8,495 unidades y se consigue

una cobertura de 50 dias. El nivel de reorden es de 7,515 unidades.
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Figura 12. Grafica de control de inventarios para las etiquetas
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311
Enero Febrero Marzo

La grafica muestra el consumo de las etiquetas; la existencia inicial tiene

una cobertura de 10 dias; con una cantidad 6ptima de pedido de 4,915

unidades, se tiene una nueva cobertura de 29 dias, con nivel de reorden de

2,534 etiquetas. El inventario minimo es de 311 unidades.
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Figura 13. Grafica de control de inventario para el agua potable

85
80
75
70
65
60
55
50
45
40
35
30
25
20
15
10

LTC1 = 8 dias LTC2 =9 dias
78
65
6
Enero Febrero Marzo

La grafica muestra el consumo de los garrafones de agua; la existencia

inicial de 68 garrafones tiene una cobertura de 10 dias; con una cantidad 6ptima

de pedido de 78 unidades se tiene una nueva cobertura de 9 dias; el nivel de

reorden de 65 garrafones de agua pura. El inventario minimo es de 6 unidades.

Figura 14. Grafica de control de inventario para el acido citrico

5

2.70

0.35

Enero Febrero Marzo

La grafica muestra el consumo de acido citrico; la existencia inicial es de

1.6 kilos, la cual tiene una cobertura de 6 dias; con una cantidad éptima de

pedido de 5 kilos, se tiene una nueva cobertura de 19 dias, con nivel de reorden

de 2.70 kilos de acido citrico.
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Figura 15. Grafica de control de inventario para la sal
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La grafica muestra el consumo de la sal, la existencia inicial es de 2.96
kilos, la cual tiene una cobertura de 6 dias; con una cantidad 6ptima de pedido
de 9 kilos, se tiene una nueva cobertura de 19 dias.

Figura 16. Grafica de control de inventario para de alcohol

7 |, El =7galones
LTC1 =25 dias

4 LTC2 = 13 dias
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Enero Febrero Marzo

La grafica muestra el consumo de el alcohol para desinfectar, cuya
existencia inicial es de 7 galones, la cual tiene una cobertura de 25 dias; con

una cantidad éptima de pedido de 4 galones, se tiene una nueva cobertura de
13 dias.
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Figura 17. Grafica de control de inventario para el gas propano

Enero

La grafica muestra el consumo de los cilindros de 35 libras de gas
propano; la existencia inicial es de 4 cilindros, la cual tiene una cobertura para
6 dias; con una cantidad 6ptima de pedido de 5 cilindros, se tiene una nueva

cobertura de 9 dias, con nivel de reorden de 4 cilindros.

Febrero

3.3.4. Plan de pedidos y entregas

Con las graficas ya realizadas, se realiza el plan de pedidos y entregas de

materiales para el manejo de materiales, en el cual se definen las fecha de los

pedidos y sus respectivas entregas.

Marzo

3.5

0.76

Tabla XVI. Plan de pedidos y entregas para los frascos

No. | Pedido (P) | Entrega (E)
1 02/01/03 22/02/03
2 28/02/03
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Tabla XVII. Plan de pedidos y entregas para las etiquetas

No. | Pedido (P) | Entrega (E)
10/01/03
1 26/01/03 10/02/03
2 26/02/03 10/03/03
3 26/03/03

Tabla XVIII. Plan de pedidos y entregas para el agua potable

No. |Pedido (P)| Entrega (E)
1 02/01/03 08/01/03
2 10/01/03 18/01/03
3 20/01/03 27/01/03
4 29/01/03 05/02/03
5 07/02/03 14/02/03
6 17/02/03 24/02/03
7 26/02/03 05/03/03
8 07/03/03 14/03/03
9 17/03/03 24/03/03
10 25/03/03 31/03/03

Tabla XIX. Plan de pedidos y entregas para el acido citrico

No. |Pedido (P) | Entrega (E)
06/01/03
1 16/01/03 | 25/01/03
2 04/02/03 | 13/02/03
3 24/02/03 | 05/03/03
4 15/03/03 | 24/03/02

Tabla XX. Plan de control de pedidos y entregas para la sal

No. | Pedido (P) | Entrega (E)
06/01/03
1 16/01/03 | 25/01/03
2 04/02/03 13/02/03
3 24/02/03 05/03/03
4 15/03/03 | 24/03/02
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Tabla XXI. Plan de pedidos y entregas para el alcohol

No. Pedido (P) | Entrega (E)
15/01/02 25/01/03
28/01/03 07/02/03
10/02/03 20/02/03
24/02/03 05/03/03
08/03/03 18/03/03
21/03/02 31/03/03

O |WIN|—

Tabla XXII. Plan de pedidos y entregas para el gas propano

No. Pedido (P) |Entrega (E)
1 02/01/03 06/01/03
2 09/01/03 16/01/03
3 20/01/03 25/01/03
4 29/01/03 03/02/03
5 06/02/03 12/02/09
6 15/02/03 21/02/03
7 24/03/03 03/03/03
8 06/03/03 12/03/03
9 15/03/03 21/03/03
10 24/03/03 30/03/03

3.3.5. Tabla de control

Se procede a colocar todos los planes de pedidos y entregas de los
materiales en una tabla de control mensual. Esta tabla sera utilizada por el jefe
de compras, para dar seguimiento a todos los pedidos hechos a los
proveedores. A continuacién, se presentan las tablas XXIII, XXIV y XXV, que

corresponden a las tablas de control de los tres meses del periodo planificado.
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4. PRUEBA PILOTO DE LA PROPUESTA PARA LA
ADMINISTRACION DE MATERIALES

Para poder llevar a cabo la prueba piloto, es necesario realizar mejoras
en la empresa, las cuales deben de ser de manera que no afecte a los
procedimientos actuales de manejo de inventarios y permita la adecuacion de la

propuesta.

4.1. Estructura organizacional propuesta

Se propone la siguiente estructura organizacional y se redefinen las

funciones, para poder atender las actividades de la administraciéon de

materiales.
Figura 18. Organigrama propuesto
Junta directiva
Gerente general
[
I [ [ |
Jefe de compras Jefe de produccion Coordinador agricola Jefe de calidad

[

I |

Secretaria Supervisor de produccion | | Encargado de bodega

Operarios
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4.1.1. Funciones de cada puesto

A continuacién, se definen las funciones y responsabilidades de cada

puesto de la estructura organizacional propuesta.

Gerente General
Funcién

Trabajo de decision que consiste en planificacion y direccion de todas las
actividades de la empresa, especificamente con ventas, mercadeo, compras y
produccién. Es responsable de la buena marcha de la empresa. Se orienta a los
resultados, y cumple con las politicas, objetivos y presupuestos establecidos

por la junta directiva.

Responsabilidades:

1) Planificar y controlar las operaciones administrativas de la empresa.

2) Se encargara de las ventas y mercadeo del producto.

3) Supervisara las actividades de compras y produccion.

4) Revisara los pronosticos de ventas, los programas de produccién y el plan
de pedidos y entregas, y determinara si se apegan a la realidad.

5) Dara el visto bueno a las 6rdenes de compra de los materiales necesarios
para cumplir con la planificacion realizada utilizando el plan de pedidos y

entregas.
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Jefe de compras
Funcioén
Trabajo administrativo de la adquisicion de todos los materiales y equipo,

gue son necesarios para que la empresa desemperie sus actividades.

Responsabilidades:

1) Adquirir los materiales, segun el plan de pedidos y entregas.

2) Dar seguimiento y reportar los estados de los pedidos.

3) Cotizar precios de los materiales, busca de nuevos proveedores.

4) Generar 6rdenes de compra.

5) Evaluar el desempeno de los proveedores, respecto a la calidad de los

materiales y al tiempo de entrega.

Jefe de produccioén
Funcién

Trabajo de administracion y direccion de las actividades de produccion.

Responsabilidades:

1) Realizara los prondsticos de ventas, la planificacion de la produccion vy el
manejo de materiales, segun los planteamientos de la propuesta.

2) Elaborara los planes de produccion trimestral, mensual y semanal.

3) Controlara la produccion.

4) Verificara los niveles de inventarios.

5) Coordinara y supervisara las actividades del supervisor de produccion y el

encargado de bodega.
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Coordinador agricola
Funcioén
Trabajo de control y supervision de las actividades agricolas de las

plantaciones de palmito.

Responsabilidades:

1) Velar por la disponibilidad de tallos de palmito para la produccion diaria.
2) Asegurar las entregas de tallos, segun el plan de produccion semanal.

3) Verificar que se cuiden las plantaciones, segun la forma adecuada.

4) Verificar que los tallos de palmito cumplan las normas de -calidad

establecidas.

Jefe de calidad
Funcién

Trabajo de aseguramiento que el producto este dentro de las
especificaciones requeridas, desde la materia prima hasta el producto

terminado.

Responsabilidades:

1) Asegurar la calidad del producto.

2) Establecer los parametros y especificaciones de calidad.

3) Realizar los analisis de pH de los lotes de productos terminados.

4) Verificar la calidad de los materiales que se utilizaran en el proceso.

5) Procesar los reportes de control de calidad, obtener estadisticas vy

conclusiones de los mismos.
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Secretaria
Funcién

Realizar todas las funciones secretariales de la empresa.

Responsabilidades:

1) Archivo de papeleria.

2) Contestar las llamadas telefonicas.

3) Enviar faxes y correos electronicos.
4) Hacer llamadas telefonicas.

5) Concertar citas y convocar reuniones.

6) Apoyar al jefe de compras en el proceso de compras.

Supervisor de produccién
Funcién
Organizar las operaciones diarias de produccion y supervisar al personal

en la ejecucion de la produccién segun los planes de produccion.

Responsabilidades:

1) Llevar los registros de produccion.

2) Medir la eficiencia, productividad y desempefio de cada operario.

3) Llevar el control de materiales utilizados.

4) Alcanzar la meta diaria de produccion.

5) Devolver los sobrantes de materia prima a la bodega.

6) Velar que se cumplan las normas de higiene y calidad en el proceso.

7) Reportar las anomalias al jefe de produccion.
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Encargado de bodega
Funcioén
Se encarga del control de inventarios de materia prima y producto

terminado y rendir informes al jefe de produccion.

Responsabilidades:

1) Recepcion y almacenamiento de los materiales y producto terminado.

2) Controlar las salidas o despachos de materiales y producto terminado.

3) Llevar el control de inventarios actualizado y archivar la documentacion.

4) Reporta al jefe de compras el momento en que un material del inventario ha
llegado al punto de reorden.

5) Mantendra ordenada y limpia la bodega de materiales y producto terminado.

Operarios
Funcién
Realizar las diversas operaciones como cortado, envasado y revision

para la elaboracioén del producto.

Responsabilidades:

1) Realizar la operacién que se le asigne.
2) Acatar las ordenes del supervisor.

3) Realizar su trabajo de manera eficiente.

)

)
4) Cuidar el equipo y hacer uso correcto de los materiales.
5) Velar por la calidad del producto realizando concientemente las inspecciones.
)

6) Reportar las fallas o anomalias al supervisor de produccién.
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4.2. Diagrama del proceso administrativo propuesto

Es necesario que el proceso administrativo actual sea redisefado y se
efectué de tal forma, que involucre a todos los puestos relacionados con los

materiales, para lograr una coordinacion efectiva.

4.2.1. Proceso de compras

Para el proceso de compras, la adquisicion de materiales ya no se debe
realizar para todo el periodo planificado y al haber escasez se hace un pedido
para completar el inventario. Para optimizar los niveles de inventarios, es
necesario utilizar el plan de pedidos y entregas de la propuesta que sera la guia
que utilice el jefe de compras, para colocar los pedidos y dar seguimiento a los

mismos.

4.2.2 Bodega de materiales y producto terminado

Se debe formalizar la operacion de la bodega para tener un buen control
de los inventarios; se debe llevar actualizado el inventario en tarjetas de kardex,
registrando todos los ingresos y salidas de materiales y producto terminado. La
figura 19, en la siguiente pagina, muestra el formato sugerido para la tarjeta de
kardex.

Para la reorganizacién de la bodega, es indispensable que se efectué

una distribucién de materiales por areas, lo que permite reducir el tiempo de

almacenaje y el despacho de los materiales y evita pérdidas de los materiales.
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Figura 19. Tarjeta de kardex para el control de inventario

TARJETA DE KARDEX No.

Material :

Uso principal :
Unidad medida :
Nivel de reorden :
Politica de reorden :

Fecha Ingreso Salida | Existencia | Comentario

Para realizar la distribucion de las areas, es necesario obtener las
medidas del espacio disponible para el almacenaje, separar el producto
terminado de la materia prima, y tomar en cuenta la variedad de materiales. Las

areas de la bodega que se sugieren dentro de la planta son las siguientes:

a) Area de tallos de palmito
b) Area de materiales

c) Area de enfriamiento

d) Area de retencién

e) Area de empaque

f) Area de producto terminado
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En cada area, se define un lugar para cada material y debe colocarse
siempre en el mismo lugar y en la forma adecuada en su recipiente o en la
estanteria, de acuerdo con las especificaciones del fabricante. Las areas de la
bodega deben estar siempre en una forma ordenada y limpia, para que los

materiales se conserven en buen estado hasta que se retiren de la bodega.

Se deben implementar auditorias en la bodega, para garantizar que los
registros sean precisos; se sugiere utilizar el método de conteo ciclico, que es
un conteo fisico continuo del inventario, por lo que todos los articulos son
contados con una frecuencia especifica y son comparados con los datos de las
tarjetas de kardex. Se debe aplicar este método, tanto a los materiales como al
producto terminado y realizar los correcciones necesarias; no se debe incluir en

el inventario los materiales que estén dafiados.

Figura 20. Distribucion de areas sugeridas para la bodega

Cocimiento
Lavado

Area de producto Area de retencion
terminado Control pH | Seleccién, Areade
cortey Tallos de
envasado Palmito

Area de empaque

Area de enfriamiento Area de materiales
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Por ultimo, se debe implementar el célculo del costo del material
almacenado, es decir, que el inventario de materiales debe ser valuado; la
forma que se sugiere para asignar el costo a los materiales del inventario es el
método de primeras entradas primeras salidas (PEPS), ya que representa que
primero se utilizaran los materiales mas viejos, y como el inventario es
renovado casi en su totalidad, éste adquiere el costo de los ultimos materiales
comprados; estos costos van a ser utilizados para establecer los costos de

produccion.

4.2.3 Proceso en produccion

Durante el proceso de produccion, se debe mejorar el flujo de materiales
en el proceso; se sacara de bodega el material necesario para la produccion del
dia, segun la cantidad programada a través del supervisor de produccién; se
debe revisar que el material esté en buen estado; este material sera entregado
a los operarios. Al final del dia, se establece cuantas unidades fueron
fabricadas, cuanto material se utilizé y cuanto sobré para su devolucién a la

bodega, asi como la cantidad de desperdicio.

El diagrama de proceso administrativo propuesto se presenta en la figura
21, en la siguiente pagina.
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Figura 21. Diagrama del proceso administrativo propuesto

DIAGRAMA DE PROCESO ADMINISTRATIVO PROPUESTO

OBJETIVO DEL DIAGRAMA: Planificacion y adquisicion de los materiales METODO: Mejorado
COMIENZO DEL DIAGRAMA: Pronésticos de ventas ELABORADO: Jorge Alberto Garcia
FINAL DEL DIAGRAMA: Materiales disponibles en bodega FECHA: Enero de 2004

Pronésticos de ventas
Gerente general
Jefe de produccion

I

Planificacién de la produccion
Jefe de produccion
Coordinador agricola

; !

Programas de produccion

Manejo de materiales trimestral, mensual y semanal
Jefe de produccion Jefe de produccién

Supervisor de produccion

Plan de produccién
Jefe de produccion

A 4

A 4

Plan de pedidos y entregas
Jefe de produccion
Jefe de compras

\4
Colocar los pedidos a proveedores Entrega de pedido en bodega
Jefe de compras Proveedor

y

Seguimiento de los pedidos
Jefe de compras
Secretaria

Recepcion y almacenaje
Encargado de bodega

v
Verificar las entregas del proveedor
Jefe de compras
Encargado de bodega

Actualizacién de inventario
Encargado de bodega

\4

Materiales disponibles para
produccion en bodega

103




4.3. Establecimiento de programas de produccion

Es necesario establecer los programas de produccion, que son la
descripcion, en una forma mas detallada, del plan de produccion, en donde se
hacen los ajustes necesarios para acomodar la planificacion efectuada a la
realidad de la planta. El programa tiene importancia, porque en él se llevara el
control adecuado de las cantidades programadas, la mano de obra empleada y

los materiales utilizados.

Como la planificacion de la planta es trimestral, se debe establecer un
programa de produccion mensual, en el cual se detalla los niveles de
produccidén de que se debe alcanzar cada semana y los recursos necesarios y
disponibles para lograrlo. De igual forma, se define un programa de produccion
semanal, estableciendo la meta de produccién diaria, para asi poder cumplir

con los prondsticos de riesgo y la planificacién realizada.

4.4. Control de la produccion

Para que los programas de produccion se cumplan, es necesario llevar un
adecuado control de la produccion; el objetivo es producir la cantidad
programada mensualmente y controlar las cantidades producidas diariamente

contra las cantidades programadas Yy hacer las correcciones necesarias.
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Para lograr producir las cantidades programadas, es necesario mantener
un suministro continuo y suficiente de materiales; para que las cantidades de
materiales calculadas sean suficientes, se debe llevar un control del porcentaje
de desperdicio, para evitar que se pierda mucho material, con lo cual la
planificacion se veria afectada ocasionando eventualmente faltantes antes de
tiempo de algun material. El proposito de este control de materiales en
produccién es poder tomar acciones encaminadas a reducir dichos
desperdicios, y asi poder reducir el inventario de seguridad o evitar pedir una

cantidad extra para soportar estas pérdidas.

4.4.1. Reportes de producciéon

Los reportes de produccion son de mucha importancia, ya que de ellos
depende el control de la produccion, para que se pueda determinar de una
manera eficaz si son acertados los programas de produccion, el
comportamiento del consumo de materiales y el control de inventarios de

materiales en la bodega.

Para esto, se sugiere la utilizacion del siguiente formato, el cual refleja la
cantidad producida diaria, el numero de operarios, el tiempo de produccion, la
eficiencia de la planta, las cantidades de los materiales utilizados, los
materiales sobrantes y el desperdicio. Este reporte permitira controlar el flujo

diario de materiales que salen de la bodega a produccion.
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Figura 22. Formato de reporte diario de produccion

REPORTE DIARIO DE PRODUCCION

Fecha :
Supervisor :

No. de operarios:

Tiempo de produccion:
Tiempo muerto:

No. unidades producidas:
Eficiencia de la planta:

Materiales Medida Entregado Utilizado Sobrante Desperdicio

Palmito Tallos

Frasco Unidad

Etiqueta Unidad

Agua potable | Garrafén

Acido citrico Kilos

Sal Kilos

Alcohol Galon

Gas propano | Cilindro

4.4.2. Tiempos de entrega

Es necesario llevar un control de los tiempos de entrega de los pedidos de
los proveedores de materiales, ya que esta informacién es indispensable para el
manejo de materiales, para poder definir un plan de pedidos y entregas que se
apegue mas a la realidad. Con estos datos, se calcula el tiempo de entrega
mas exacto y se evita, en lo posible, los retrasos de los proveedores en la
entrega de los materiales, que si sucediera, afectaria el suministro continuo de

materiales, y retrasaria la programacion de la produccion.
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La figura 23 muestra el formato sugerido para registrar los tiempos de
entrega de los proveedores, para poder establecer, de una mejor manera, las
politicas de reorden y de inventario minimo. La correcta utilizacién de este
formato permitira llevar un control sobre los tiempos de entrega de los pedidos,
ya que si éstos varian es necesario tomarlos en cuenta para aplicar los ajustes
a la propuesta. Este formato debe llenarse en el momento de recibir los

materiales en la bodega.

Figura 23. Formato de control de tiempos de entrega de pedidos

CONTROL DE TIEMPO DE ENTREGA DE PEDIDOS

Encargado de bodega:

Mes :
Material :
Unidad medida :
Proveedor :
Nivel de reorden :
Inventario minimo :
No. Fecha de | Cantidad | Fechade | Cantidad Tiempo de
pedido pedido pedida entrega | entregada | entrega (dias)

Tiempo de entrega promedio :
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Cuando exista una variaciones en el tiempo de entrega de los pedidos a
los acordados o calculados en promedio, es necesario la comunicacién con el
proveedor, para que cumpla con las entregas en las fechas establecidas; es el
seguimiento de los pedidos que esta a cargo del jefe de compras. Pero si el
proveedor no corrige esta situacion y no puede garantizar el reabastecimiento,
afectara el funcionamiento de la propuesta, y tendra que empezar a buscar

otras opciones con los suplidores o nuevos proveedores.

4.5. Descripcidén de los recursos necesarios de la propuesta

Para realizar la prueba piloto, es necesario contar con el apoyo de la
gerencia general y también se necesita del conocimiento, apoyo y aceptacion
por parte del personal. Se deben considerar los siguientes elementos

esenciales que son el recurso humano y la capacitacion del personal.

4.5.1. Recurso humano

El personal es un factor importante para que se pueda aplicar la
administracion de materiales; debe entender la importancia que tiene para la
empresa y los beneficios que se obtienen de ella, para que cada uno esté

comprometido con sus funciones y las cumpla en forma responsable.

Para que se pueda aplicar la administracion de materiales en la empresa,
es necesario que el personal sea capaz de realizar todas las funciones, segun
el puesto que desempefien. A continuacién, se presenta el perfil del personal

para cada uno de los puestos.

108



PUESTO: Gerente general
NIVEL: Gerencial
EDUCACION

Ingeniero Industrial

Maestria en administracion de empresas

Dominio de idioma inglés
Manejo de WINDOWS, OFFICE 2000
EXPERIENCIA

5 afnos en el area de exportacion de productos alimenticios organicos

PUESTO: Jefe de compras
NIVEL: Directivo
EDUCACION
Ingeniero Industrial
Dominio idioma inglés
Manejo de WINDOWS, OFFICE 2000
EXPERIENCIA

2 anos en el area de compras

PUESTO: Jefe de produccion
NIVEL: Directivo
EDUCACION
Ingeniero Industrial
Manejo de WINDOWS, OFFICE 2000
EXPERIENCIA

Minimo de 2 afios en procesos de industria alimenticia
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PUESTO: Coordinador agricola
NIVEL: Directivo
EDUCACION

Perito Agrénomo
EXPERIENCIA

2 ainos de experiencia en cultivo de productos agricolas

PUESTO: Jefe de calidad
NIVEL: Directivo
EDUCACION
Estudiante de tercer afio de Ingenieria Industrial
Manejo de WINDOWS, OFFICE 2000
EXPERIENCIA

2 anos de experiencia en control de calidad en industria alimenticia

Puesto: Secretaria
NIVEL: Administrativo
EDUCACION

Secretaria Bilingue
EXPERIENCIA

2 afios como secretaria de gerencia
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PUESTO: Supervisor de produccion
NIVEL: Administrativo
EDUCACION

Educacion diversificada
EXPERIENCIA

1 afio en procesos alimenticios

PUESTO: Encargado de bodega
NIVEL: Administrativo
EDUCACION

Perito Contador
EXPERIENCIA

1 afo de experiencia en manejo de inventarios en bodegas

PUESTO: Operarios
NIVEL: Operativo
EDUCACION

Educacion primaria
EXPERIENCIA

Minimo 6 meses en puesto similar

4.5.2. Capacitacion del personal

La capacitacion es primordial, ya que permite que

las personas

involucradas con los materiales tengan el conocimiento sobre los aspectos que

deben considerar en el momento de manipular los materiales, para realizar su

trabajo de una mejor manera y aprovechar los recursos disponibles para la

produccion.
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Se requiere la realizacién de programas de capacitacién para la mejora
continua dirigidos al personal administrativo y operativo de la planta, que seria

especifico y orientado a cada puesto teniendo énfasis en la calidad.

Para que la prueba piloto se pueda realizar, es necesario seleccionar al
supervisor de produccidon y al encargado de bodega, segun el perfil antes
mencionado y capacitarlos en sus funciones, segun el siguiente programa de

capacitacion que se presenta en la figura 24.

Figura 24. Programa de capacitacién

Puesto Temas Duracién Impartido
Planificacién diaria 1 dia Jefe de
Supervisor de |Control de la produccién diaria 2 dias produccion
produccién |Manejo de materiales 1 dia y Jefe de
Calidad 1 dia calidad
TOTAL 5 dias
Inventarios 1 dia Jefe de
Encargado de |Manejo de inventarios 1 dia Produccion
bodega Manejo de bodegas 1 dia y Jefe de
Calidad 1 dia compras
TOTAL 4 dias
Productividad y eficiencia 1 dia Jefe de
Operarios  JAprovechamiento de recursos 1 dia produccion
Calidad 1 dia y Jefe de
TOTAL 3 dias calidad
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5. SEGUIMIENTO Y BENEFICIOS DE LA PROPUESTA PARA LA
ADMINISTRACION DE MATERIALES

Para que la propuesta se mantenga, conforme a las necesidades de la
empresa, es necesario dar un seguimiento que permita determinar las
variaciones, para que se puedan efectuar los ajustes necesarios a la propuesta
y funcione segun sus planteamientos, y asi poder obtener los beneficios de la

administracion de materiales en la empresa.

5.1. Establecimiento de un sistema de control de la propuesta

Se debe establecer un sistema de control que permita que la propuesta
sea evaluada y, mediante una retroalimentacion constante, la propuesta se
actualice y se mejore con cada planificacion posterior, a fin de establecer las
variaciones que le afectan, y asi poder realizar los ajustes a la propuesta, para
asegurar que el proceso no se interrumpa debido a la falta de materiales, y que
se mantengan las cantidades adecuadas de materiales en bodega, para no

incurrir en costos ociosos.

Este sistema de control debe considerar la comparacion entre los
pronosticos de riesgo y la venta real, ya que los prondsticos de riesgo son la
base de la planificacion, y ajustar las cantidades de materiales para evitar
faltantes 0 exceso de materiales en los siguientes periodos de planificacion de

la produccion.
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También se deben controlar los materiales utilizados en la produccién,
para evitar el excesivo desperdicio que afecta grandemente y lograr que el

requerimiento de materiales sea suficiente.

5.1.1. Registro de materiales utilizados

Es necesario llevar un registro de todos los movimientos de los materiales
en la produccion, los cuales deben incluir los requerimientos de materiales para
la produccion diaria, los materiales utilizados en la produccion, los materiales
sobrantes que seran devueltos a la bodega y los desperdicios, los cuales se
debe diferenciar si son desperdicios debido a mala calidad del material o son

desperdicios derivados de la produccién.

El registro de materiales permitira efectuar controles efectivos de los
materiales utilizados, de los desperdicios propios de la produccién y de los
desperdicios debido a la mala calidad. Esto permitira identificar los materiales
que han presentado mayor cantidad de pérdidas debido a la mala calidad, lo
cual contribuira a las labores de control de calidad. Los desperdicios debido a la
produccién se deben atribuir a una operacion del proceso de donde pudieron
ser originadas, para poder tomar acciones encaminadas a disminuir los mismos.
Al realizar estas tareas, se lograra disminuir el porcentaje de desperdicio de
materiales, con lo que se reducira el porcentaje de excedente o inventario de

seguridad utilizado en la planificacion de requerimiento de materiales.
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En la figura 25, se presenta el formato sugerido para llevar el control de
los materiales utilizados, el cual debe efectuarse diariamente al terminar la

produccién, el responsable de esta informacién es el supervisor de produccion.

Figura 25. Formato para registro de materiales utilizados

REGISTRO DE MATERIALES UTILIZADOS

Fecha :

Supervisor :

BODEGA PRODUCCION DESPERDICIO |
Materiales | Medida | Requerido] Entregado | Utilizado | Sobrante | Mala calidad | Produccién
Palmito Tallos
Frasco Unidad
Etiqueta Unidad
Agua potable |Garrafén
Acido citrico Kilos
Sal Kilos
Alcohol Galén
Gas propano | Cilindro

5.1.2. Comparacion de los registros reales con los de la propuesta

La diferencia entre los datos de ventas reales, con los prondsticos de
riesgo proporcionados por la propuesta, permitiran establecer los ajustes de
materiales que fuesen necesarios realizar, para que la propuesta siga de

acuerdo con los requerimientos reales de materiales.
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En la figura 26, se presenta el formato sugerido para esta comparacion, en

el cual también se comparan los costos.

Figura 26. Formato para la comparacion de registros reales con los de la

propuesta

COMPARACION DE REGISTROS REALES CON LOS DE LA PROPUESTA

Prondstico Ventas Costos de la

. Costos reales
de riesgo reales propuesta

Periodo Mes

Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

—_ =
] B = S S R Y S B RS LS BN

5.2. Recursos necesarios para el control de la propuesta

Para un adecuado control de la propuesta, es necesario tomar en cuenta
algunos factores, los cuales permitiran llevar a cabo dicha actividad de una

forma eficaz.

5.2.1. Recurso humano

Es indispensable que el personal sea capaz de realizar las tareas
necesarias para un adecuado control de materiales, segun su actividad, los

cuales involucran la utilizaciéon correcta de los formatos.
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5.2.2. Materiales

Es necesario contar con todos los formatos antes descritos, que registran
las cantidades de materiales en bodega, los materiales utilizados en la
produccién y las pérdidas; estos datos se comparan con las cantidades
planificadas; del analisis de los datos recolectados, se obtendran las

estadisticas de los materiales que se utilizaran para la toma de decisiones.

5.2.3. Equipo

Para poder realizar de una mejor manera el control de la propuesta es
recomendable llevar los registros y toda la informacién de la propuesta en un
sistema de computacion, el cual puede ser desarrollado en hojas electronicas.
Se requiere de dos computadoras con una impresora, con el sistema de
WINDOWS 2000 y OFFICE 2000 instalados.

5.3. Ajustes necesarios para la propuesta

Si la propuesta presentara diferencias entre los datos proporcionados por
ésta y los reales, es necesario determinar en qué punto se presenta dicha
variacién, para que de esta forma se puedan efectuar los ajustes que
permitirdn a la propuesta seguir funcionando, conforme a las necesidades de la

empresa.

Se debe considerar el tiempo de entrega del proveedor, el cual debe
evaluarse constantemente y realizar el ajuste en la propuesta, ya que afecta
directamente en la politica de reorden y el inventario minimo, asi como el
porcentaje de desperdicio de cada material, para tenerlo en cuenta en la

planificaciéon de los requerimientos de materiales.
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5.4. Beneficios a corto plazo de la propuesta

Los beneficios a corto plazo, que se obtendran al aplicar la
administracion de materiales en la planta de envasado de palmito, segun esta
propuesta son:

e Mantiene la continuidad del proceso de produccién y evita interrupciones

y retrasos en la produccion.

e Permite proyectar la demanda del palmito envasado, aplicando los

prondsticos de ventas.

e Permite planificar y programar la produccion, con base en los pronésticos

de ventas.

e Permite controlar el manejo de materiales de una forma eficiente en el

proceso productivo.

e Mantiene wuna coordinaciéon efectiva entre todas las personas
relacionadas con los materiales, especialmente entre el gerente general,
el jefe de compras, el jefe de produccién, el coordinador agricola, el

supervisor de produccion y el encargado de bodega.

e Permite que se agilice el flujo de materiales, desde la compra de los

mismos, hasta el envasado de palmito en conserva para su exportacion.
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5.5. Beneficios a mediano plazo de la propuesta

Los beneficios a mediano plazo que se obtendran al aplicar la

administracion de materiales en la planta de envasado de palmito son:

e Reduccion de los costos ociosos, al mantener los inventarios en un nivel

optimo, con lo cual se evita tener exceso de existencias.

e Se lograra una planeacion de la inversion, para tener una programacion
de pagos del flujo de caja, y asi poder atender estas necesidades de

materiales.

e Se lograra la organizacion de la bodega de materiales y producto
terminado, lo cual permitira llevar el control del inventario de materiales

de una manera mas eficiente.

e Establece un procedimiento para registrar los materiales utilizados, lo
que permitira llevar un control de la cantidad o porcentaje de desperdicio,
para buscar acciones encaminadas a disminuir el desperdicio, para hacer

mas eficiente el proceso y asi reducir los costos ocultos.

e Permite que, en la planta de envasado de palmito, se tenga una
comunicacion efectiva con los proveedores para solicitar las cantidades
de materiales y fechas de entrega convenientes, con lo cual se mejoran
las relaciones con los clientes, al ofrecer los frascos de palmito envasado

en tiempos de entrega reales.
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CONCLUSIONES

En la planta de envasado de palmito, no se tiene una estructura
organizacional adecuada para la administracion de materiales; al
implementar la estructura organizacional propuesta durante la prueba
piloto, se logré tener una estructura mas apropiada; se obtuvieron los
beneficios a corto plazo, al lograr una bodega organizada con sus registros

precisos y un control de los materiales utilizados en produccion.

El proceso administrativo, para el manejo de materiales que actualmente
se emplea, no es muy efectivo; al adquirir los materiales para todo el
trimestre planificado, se acumulan en el inventario, lo cual deja pérdidas de
materiales, que pueden provocar faltantes en alguin momento. Con el
proceso administrativo propuesto, se defini6 un mejor procedimiento para
la adquisicion de los materiales, que se basan en el requerimiento de
materiales para cumplir con el plan de produccion, de tal manera, que se
obtuvo un plan de pedidos y entregas para el reabastecimiento, con el cual

se optimizaron los niveles de inventarios.

En la planta de envasado de palmito, no se emplea ningun método para el
prondstico de las ventas; esta propuesta proporciona un procedimiento
que permite determinar el volumen de produccion, utilizando los métodos
matematicos de los prondsticos de ventas aplicados a los datos de ventas
pasados. Al analizar el comportamiento de los datos de ventas, se
concluyd que el método de demanda combinada es el que proporciona un
valor estimado mas cercano a la posible venta de palmito envasado, el

cual se utilizara para planificar la produccion.
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En la propuesta para el manejo de materiales, se establecidé el
procedimiento para realizar el plan de produccién, donde se describen los
pasos que se van a seguir y las consideraciones que se deben tomar, para
encontrar el mejor plan de produccion con el menor costo posible. Durante
el primer trimestre, se concluye que se puede cumplir con los prondsticos

de ventas calculados, al utilizar la jornada ordinaria diurna especial.

Al tener calculados los pronosticos de ventas y comparandolos con la
capacidad instalada actual de la planta de envasado de palmito, se
concluye que la capacidad instalada es suficiente para cumplir con los

pronosticos de ventas proyectados.

Al aplicar el manejo de materiales en la planta, se logré establecer el
procedimiento que permite transformar los requerimientos de materiales,
para la produccion del periodo planificado a un plan de pedidos y entregas,
que permitira garantizar el reabastecimiento de materiales, y sera la guia
para el seguimiento de los pedidos y las entregas, que asegure el flujo

continuo de materiales para la produccion.

Al aplicar la planificacion de requerimientos de materiales, se establecieron
las cantidades necesarias de materiales para el periodo planificado, y se
considero como regla para el tamafo de lote, la cantidad o6ptima de
pedido. Al planificar el tiempo de entrega de los pedidos, se logré
establecer un tiempo de entrega mas confiable para cada material. Se
asigno el inventario de seguridad del 5 por ciento de lo planificado, para
contrarrestar la inestabilidad debido a posibles atrasos en las entregas de
materiales y por las pérdidas de material por desperdicio, y se tuvo que
calcular un nuevo porcentaje de desperdicio para la proxima planificacion,

segun el sistema de control propuesto.
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RECOMENDACIONES

Se deben quedar fijas las plazas de supervisor de produccion y encargado
de bodega, quienes deben ser capacitados adecuadamente y, de igual
manera, capacitar al personal operativo. También se debe seleccionar al
personal, segun el perfil definido para cada puesto y tratar de reducir al

minimo la resistencia al cambio.

Se deben analizar los datos de ventas constantemente, ya que las
variaciones entre las ventas reales y los prondsticos de riesgo calculados,
hacen que el requerimiento de materiales calculado no se apegue a la
realidad, con lo cual se pone en riesgo la disponibilidad de materiales en
bodega para la produccion, por lo tanto, se deben realizar los ajustes
necesarios en el plan de pedidos y entregas, para que la propuesta siga

funcionando, segun sus planteamientos.

Se debe llevar el sistema PEPS de evaluacion del inventario, para tener
los costos de los materiales actualizados, en vista de que estos costos
varian con el tiempo y es necesario calcular el costo total de produccién, lo

mas exacto posible.

Se debe dar seguimiento al sistema de control de la propuesta, para que la
propuesta sea evaluada, y que la retroalimentacion constante se adapte de
una mejor manera y sea mas exacta en cada nueva planificacion, para

obtener los beneficios esperados a corto y mediano plazo.
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Se debe trasladar la propuesta a un sistema de computaciéon, como la hoja
electronica de calculo, lo que facilitaria la realizacién de los célculos de los
prondsticos de ventas, de la planificacion de la produccion y del manejo de
materiales; ademas, permitiria realizar la planificaciéon del siguiente
periodo de una manera mas sencilla, y asi se podrian revisar, comparar y

realizar los ajustes necesarios de una manera mas rapida.
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APENDICE 1

A continuacion, se presenta el desarrollo de el método de demanda

combinada para el calculo de los prondsticos de evaluacion.

Tabla XXVI. Valores para el calculo de regresion, pronéstico de

evaluacion
X| Y XY X2 11Y X1Y Ln X LnY LnXLnY
1 | 4200 | 4200 1 0.000238 | 0.000238 | 0.000000 | 8.342840 0.000000
2 | 3840 | 7680 4 0.000260 | 0.000521 | 0.693147 | 8.253228 5.720701
3 (3840 | 11520 9 0.000260 | 0.000781 | 1.098612 | 8.253228 9.067097
4 | 3600 | 14400 16 | 0.000278 | 0.001111 | 1.386294 | 8.188689 | 11.351934
5 | 3600 | 18000 25 | 0.000278 | 0.001389 | 1.609438 | 8.188689 | 13.179187
6 | 3000 | 18000 36 | 0.000333 | 0.002000 | 1.791759 | 8.006368 | 14.345485
7 | 1800 | 12600 49 | 0.000556 | 0.003889 | 1.945910 | 7.495542 | 14.585651
8 | 3840 | 30720 64 | 0.000260 | 0.002083 | 2.079442 | 8.253228 | 17.162104
9 | 3600 | 32400 81 | 0.000278 | 0.002500 | 2.197225 | 8.188689 | 17.992389
10 | 4200 | 42000 | 100 | 0.000238 | 0.002381 | 2.302585 | 8.342840 | 19.210099
11| 4320 | 47520 | 121 | 0.000231 | 0.002546 | 2.397895 | 8.371011 20.072807
12 | 4560 | 54720 | 144 | 0.000219 | 0.002632 | 2.484907 | 8.425078 | 20.935532
13| 3840 | 49920 | 169 | 0.000260 | 0.003385 | 2.564949 | 8.253228 | 21.169111
14 | 3600 | 50400 | 196 | 0.000278 | 0.003889 | 2.639057 | 8.188689 | 21.610420
15| 4200 | 63000 | 225 | 0.000238 | 0.003571 | 2.708050 | 8.342840 | 22.592829
16 | 3600 | 57600 | 256 | 0.000278 | 0.004444 | 2.772589 | 8.188689 | 22.703867
17 | 3120 | 53040 | 289 | 0.000321 | 0.005449 | 2.833213 | 8.045588 | 22.794868
18 | 2400 | 43200 | 324 | 0.000417 | 0.007500 | 2.890372 | 7.783224 | 22.496411
19 | 3000 | 57000 | 361 | 0.000333 | 0.006333 | 2.944439 | 8.006368 | 23.574261
20 | 3600 | 72000 | 400 | 0.000278 | 0.005556 | 2.995732 | 8.188689 | 24.531120
213840 | 80640 | 441 | 0.000260 | 0.005469 | 3.044522 | 8.253228 | 25.127137
22 | 4320 | 95040 | 484 | 0.000231 | 0.005093 | 3.091042 | 8.371011 25.875149
23 | 4680 | 107640 | 529 | 0.000214 | 0.004915 | 3.135494 | 8.451053 | 26.498229
24 | 5160 | 123840 | 576 | 0.000194 | 0.004651 | 3.178054 | 8.548692 | 27.168203
300(89760 |1147080 | 4900 | 0.006732 | 0.082326 |54.784729 |196.930726 | 449.764591
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Tabla XXVII. Complemento de valores para el calculo de regresion;

prondstico de evaluacion

Ln X2

XLnY

1/X

(/X)LnY

(11X)?

LnY?2

(1ly)*

Y2

0.00000

8.342840

1.000000

8.342840

1.000000

16.685680

5.6689E-08

17640000

1.38629

16.50645

0.500000

4.126614

0.250000

16.506455

6.7817E-08

14745600

219722

24.75968

0.333333

2.751076

0.111111

16.506455

6.7817E-08

14745600

2.77258

32.75475

0.250000

2.047172

0.062500

16.377378

7.7160E-08

12960000

3.21887

40.94344

0.200000

1.637738

0.040000

16.377378

7.7160E-08

12960000

3.58351

48.03820

0.166667

1.334395

0.027778

16.012735

1.1111E-07

9000000

3.89182

52.46879

0.142857

1.070792

0.020408

14.991084

3.0864E-07

3240000

4.15888

66.02582

0.125000

1.031653

0.015625

16.506455

6.7817E-08

14745600

4.39444

73.69820

0.111111

0.909854

0.012346

16.377378

7.7160E-08

12960000

4.60517

83.42839

0.100000

0.834284

0.010000

16.685680

5.6689E-08

17640000

4.79579

92.08111

0.090909

0.761001

0.008264

16.742021

5.3584E-08

18662400

4.96981

101.10093

0.083333

0.702090

0.006944

16.850156

4.8092E-08

20793600

5.12989

107.29195

0.076923

0.634864

0.005917

16.506455

6.7817E-08

14745600

5.27811

114.64164

0.071429

0.584906

0.005102

16.377378

7.7160E-08

12960000

5.41610

125.14259

0.066667

0.556189

0.004444

16.685680

5.6689E-08

17640000

5.54517

131.01902

0.062500

0.511793

0.003906

16.377378

7.7160E-08

12960000

5.66642

136.77500

0.058824

0.473270

0.003460

16.091177

1.0273E-07

9734400

5.78074

140.09803

0.055556

0.432401

0.003086

15.566448

1.7361E-07

5760000

5.88887

152.12098

0.052632

0.421388

0.002770

16.012735

1.1111E-07

9000000

5.99146

163.77378

0.050000

0.409434

0.002500

16.377378

7.7160E-08

12960000

6.08904

173.31778

0.047619

0.393011

0.002268

16.506455

6.7817E-08

14745600

6.18208

184.16223

0.045455

0.380500

0.002066

16.742021

5.3584E-08

18662400

6.27098

194.37422

0.043478

0.367437

0.001890

16.902107

4.5657E-08

21902400

6.35610

205.16860

0.041667

0.356195

0.001736

17.097384

3.7558E-08

26625600

109.5694

2468.0345

3.77595

31.07089

1.604123

393.86145

2.0178E-06

347788800
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Los resultados de las sumatorias, para el calculo de regresion, se

presentan a continuacién en la tabla XXVIII.

Tabla XXVIII. Resultados de las sumatorias para el calculo de regresion;

prondsticos de evaluacion

2 X

2Y

2 XY

z X?

1Y

XY

2LnX

2lnY

2LlnX LnY

300

89760

1147080

4900

0.006732

0.082326

54.78472

196.93072

449.764591

zZLnX?

ZXLnY

z 1/X

S(1/X)Ln Y

5 (1/X)?

2LlnY?

5 (1Y)?

2Y?

109.5694

2468.0345

3.7759

31.07089

1.60412

393.8614

2.017E-06

347788800

Se presentan las férmulas de regresion y se realiza el procedimiento para

encontrar los valores de los coeficientes de la constante (a), la pendiente (b) y

el coeficiente de correlacién (r), para cada uno de los métodos de regresion.

e Método de la linea recta

a = ([ZWIEA-[ZE(xy)])

(N[22 (x)P?)

b = (N[Z(xy)]-[Z(x)][Z(y)])
(N[Z(x®)]-[Z(x)]?)

r=

(N[Z(xy)]-[2(X)][2(y)])

VUNIZOAHEX)P) (NEZ(Y)HEW)P)
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a = ((89760*4900) — (300*1147080))
((24*4900) - (300)?)
a = 3,467.3913

b = ((24*1147080)—(300*89760))
((24*4900)—(300)?)
b = 21.808696

r= ((24*1147080)—(300*89760))
\V((24*4900-3007) (24*347788800-897602))
r=0.212731

e Método geométrico

Lna = ([2(Ln y)] [2(Ln x*)] - [2(Ln x)] [2(Ln x Ln y)])

(N[Z(Ln x?)] - [2(Ln X))

b= (N[2(Ln x Lny)] - [2(Ln x)] [2(Ln y)])
(N[Z(Ln x?)] - [(Ln x)?)

r= N[Z(Ln x Ln y)HE(Ln x))Z(Ln y)]

VTNIZ(Ln ) HZ(Ln x)P?) (N[Z(Ln y?)HZ(Ln y)P?)

Ln a = ((196.93072*109.5694) — (54.78472*449.764591))
((24*109.5694 -(54.78472)2))
Ln a = 8.239527
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Para obtener el valor de a, se aplica el exponencial al logaritmo natural
Exp(Ln a) = 3787.748501
a=3,787.7485

b = ((24*449.764591) — (54.78472*196.93072))
(24*109.5694—(54.78472)?)
b = - 0.014941

r= (24*449.764591) — (54.78472*196.93072)
V" (24%109.5694-54.784722) (24*393.8614-196.930722)
r=0.001682

e Método hiperbdlico

a =[2(17y)] [EOA-[Z ) (X/y)]
N[Z ()2 (x)]*

b= NZY)-[Z2(1/y)]
N[ (x*)]-[2(x)]?

r= N2 (x/y)HZ ()2 (1/y)]
VINIZOA)HZOP) (NIEZ(UY)PHE(1/y)P)

a = (0.006732*4900)-(300*0.082326)
24*4900-(300)2

a=0.0003
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b = (24*0.082326) — (300*0.006732)
24*4900 — (300)2
b = -0.000002

r=  (24*0.082326) — (300%0.006732)
" (24*4900-3002)(24*0.00002017-0.006732?)
r=-0.149713

e Método semilogaritmico exponencial

Lna=[2(Ln y)I[>(x*)]-[2()][>(x Ln y)]
N[ (*)H2 (x)P?

Lnb= N[2(x Ln y)]-2(x)I[2(Ln y)]
N[Z(x*)]-{2(x)]?

r= N[2(x Ln y)I-{Z(x)][2(Ln y)]
VNEZOA)HZ()P) (N[Z(Ln y2)HE(Ln y)P)

Ln a = (196.93072*4900) — (3002468.0345) = 8.1358768
24*4900-(300)?

Para obtener el valor de a, se aplica el exponencial al logaritmo natural:

Exp(Ln a) = 3,414.80885

a = 3,414.80885

Ln b = (24*2468.0345) — (300*196.93072) = 0.0055656
24*4900 — (300)?
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Para obtener el valor de b, se aplica el exponencial al logaritmo natural:
Exp(Ln b) = 1.005581
b =1.005581

r=  (24*2468.0345) — (300*196.93072) = no existe
V7 (24*4900-3002)(24*393.8614 -196.93072?)

No existe correlacion en los datos, ya que el signo del producto dentro del

radical es negativo.

e Método del logaritmo inverso

a = [Z(Ln YIZ(/XPZ(1/ x)] [Z((1/x)(Ln y))]
N[Z(1/x)2-[Z(1/%)

b = N[Z((1/x)(Ln y)]-[Z(1x)][Z(Ln y)]
N[Z(1/X)-[Z(1/%)

r N[Z((1/x)(Ln y)-Z(1/x)][Z(Ln y)]

VENIZ(/X)ZHZ(1/%)PP) (N[Z(Ln y?)-[Z(Ln y)P)

a = (196.93072*1.60412) — (3.7759*31.07089)
24*1.60412-(3.7759)?
a= 8.191821
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b = (24*31.07089) — (3.7759*196.93072)
24*1.60412-(3.7759)?
b = 0.086604

r= (24*31.07089) — (3.77595*196.93072) = no existe
V7 (24*1.60412-3.77592)(24*393.8614 —196.93072?)

No existe correlacion en los datos, ya que el signo del producto dentro del

radical es negativo.

Como se puede observar, el método que proporciona el factor de
correlacion mas cercano a 1 es el método de la linea recta, por lo que se toma
el valor de b de dicho método, para transformar los datos reales a una
tendencia ciclica lineal; con estos nuevos datos, se calcula como el método de
demanda ciclica, para tener el prondstico de evaluacion, lo cual se efectua con

las formulas que se presentan a continuacion:

Valor nuevo de evaluacion (Vne)

Vne = Ventas — b2a t

Se procede a efectuar los calculos correspondientes para Ila
transformacion de los datos de ventas, en donde b24 es la pendiente del método
linea recta, que es igual a 21.808696 y t el periodo correspondiente a la venta

desde 1 hasta 36. El calculo para el primer valor nuevo de evaluacion sera:

Vnet1 = 4,200 — 21.808696 * 1
Vne1=4,178
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De igual manera, se procede a calcular los demas valores; a continuacion,

en la tabla XXIX, se presentan los valores nuevos de evaluacion.

Tabla XXIX. Valores nuevos de evaluacion; pronéstico de evaluaciéon

Periodo | Vne ano1 Vne afno2 Vne afo 3
1 4,178 3,556 4,014
2 3,796 3,294 3,632
3 3,774 3,872 3,251
4 3,512 3,251 3,589
5 3,490 2,749 3,087
6 2,869 2,007 2,945
7 1,647 2,585 3,883
8 3,665 3,163 4,222
9 3,403 3,382 4,200
10 3,981 3,840 4,658
11 4,080 4,178 4,636
12 4,298 4,636 5,214

Ahora se procede con el mismo procedimiento que el método de

demanda ciclica.

o Promedio general de los valores nuevos de evaluacion de los primeros 2

afos (Xne)

24
Xne = (2(vnei))/24

i=1

Xne = 3,466.9167

o Promedio horizontal de los valores nuevos de evaluacion de los primeros
2 afos (Xhne)

Xhne = (vne ano1 + vne afno2)/2

Xhne1 = (4,178 + 3,556) / 2

Xhne1 = 3,857
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o indice estacional de valores nuevos de evaluacion (indicene)
indicene = Xhne / Xne

indicene1 = 3,857 / 3,466.9167

indicener = 1.1154

o Prondstico de evaluacién para ultimos 12 periodos (Pne)

Pne = Xne * indicene + b24 * t

Se procede a hacer el calculo para los ultimos 12 periodos, donde el valor de la
pendiente (b24) es 21.808696 y los periodos t desde la venta 25 a la 36.
Pne2s = 3,466.9167 *1.1154 + 21.808696 * 25

Pnezs = 4,412

. Error = ventas afio 3 — Pne
Error1 = 398

. Error acumulado = | > errores

Error acumuladoz = 878
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APENDICE 2

A continuacion, se presenta el desarrollo para el calculo de los

prondsticos de riesgo, por el método demanda combinada.

Para el calculo del prondstico de riesgo, se deben considerar todas las
ventas, y no sélo dos afos como en el prondstico de evaluacion, ya que el
tercero era para comparar los métodos mediante el error acumulado. Por eso,
se requiere calcular una nueva pendiente b y nuevos valores transformados de
ventas, para poder estimar, en una forma mas precisa, los prondsticos de

riesgo.

Tabla XXX. Ventas de los ultimos tres ainos, para calculos de regresion;

prondstico de riesgo

1 4,200 13 3,840 25 4,560
2 3,840 14 3,600 26 4,200
3 3,840 15 4,200 27 3,840
4 3,600 16 3,600 28 4,200
5 3,600 17 3,120 29 3,720
6 3,000 18 2,400 30 3,600
7 1,800 19 3,000 31 4,560
8 3,840 20 3,600 32 4,920
9 3,600 21 3,840 33 4,920
10 4,200 22 4,320 34 5,400
11 4,320 23 4,680 35 5,400
12 4,560 24 5,160 36 6,000

A continuacion, se presentan las tablas XXXI y XXXII que tienen los
valores, para obtener las sumatorias que se utilizaran para el calculo de

regresion de los prondsticos de riesgo.
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Tabla XXXI. Valores para el calculo de regresién; pronéstico de riesgo

X Y XY Xz 1Y XY Ln X LnY LnXLnY
1 | 4200 | 4200 1 0.000238 | 0.000238 | 0.000000 | 8.342840 | 0.000000
2 | 3840 | 7680 4 0.000260 | 0.000521 | 0.693147 | 8.2563228 | 5.720701
3 | 3840 | 11520 9 0.000260 | 0.000781 | 1.098612 | 8.253228 | 9.067097
4 | 3600 | 14400 | 16 | 0.000278 | 0.001111 | 1.386294 | 8.188689 | 11.351934
5 | 3600 | 18000 | 25 | 0.000278 | 0.001389 | 1.609438 | 8.188689 | 13.179187
6 | 3000 | 18000 | 36 | 0.000333 | 0.002000 | 1.791759 | 8.006368 | 14.345485
7 | 1800 | 12600 | 49 | 0.000556 | 0.003889 | 1.945910 | 7.495542 | 14.585651
8 | 3840 | 30720 | 64 | 0.000260 | 0.002083 | 2.079442 | 8.253228 | 17.162104
9 | 3600 | 32400 | 81 | 0.000278 | 0.002500 | 2.197225 | 8.188689 | 17.992389
10 | 4200 | 42000 | 100 | 0.000238 | 0.002381 | 2.302585 | 8.342840 | 19.210099
11 | 4320 | 47520 | 121 | 0.000231 | 0.002546 | 2.397895 | 8.371011 | 20.072807
12 | 4560 | 54720 | 144 | 0.000219 | 0.002632 | 2.484907 | 8.425078 | 20.935532
13 | 3840 | 49920 | 169 | 0.000260 | 0.003385 | 2.564949 | 8.253228 | 21.169111
14 | 3600 | 50400 | 196 | 0.000278 | 0.003889 | 2.639057 | 8.188689 | 21.610420
15 | 4200 | 63000 | 225 | 0.000238 | 0.003571 | 2.708050 | 8.342840 | 22.592829
16 | 3600 | 57600 | 256 | 0.000278 | 0.004444 | 2.772589 | 8.188689 | 22.703867
17 | 3120 | 53040 | 289 | 0.000321 | 0.005449 | 2.833213 | 8.045588 | 22.794868
18 | 2400 | 43200 | 324 | 0.000417 | 0.007500 | 2.890372 | 7.783224 | 22.496411
19 | 3000 | 57000 | 361 | 0.000333 | 0.006333 | 2.944439 | 8.006368 | 23.574261
20 | 3600 | 72000 | 400 | 0.000278 | 0.005556 | 2.995732 | 8.188689 | 24.531120
21 | 3840 | 80640 | 441 | 0.000260 | 0.005469 | 3.044522 | 8.253228 | 25.127137
22 | 4320 | 95040 | 484 | 0.000231 | 0.005093 | 3.091042 | 8.371011 | 25.875149
23 | 4680 | 107640 | 529 | 0.000214 | 0.004915 | 3.135494 | 8.451053 | 26.498229
24 | 5160 | 123840 | 576 | 0.000194 | 0.004651 | 3.178054 | 8.548692 | 27.168203
25 | 4560 | 114000 | 625 | 0.000219 | 0.005482 | 3.218876 | 8.425078 | 27.119280
26 | 4200 | 109200 | 676 | 0.000238 | 0.006190 | 3.258097 | 8.342840 | 27.181777
27 | 3840 | 103680 | 729 | 0.000260 | 0.007031 | 3.295837 | 8.253228 | 27.201292
28 | 4200 | 117600 | 784 | 0.000238 | 0.006667 | 3.332205 | 8.342840 | 27.800048
29 | 3720 | 107880 | 841 | 0.000269 | 0.007796 | 3.367296 | 8.221479 | 27.684152
30 | 3600 | 108000 | 900 | 0.000278 | 0.008333 | 3.401197 | 8.188689 | 27.851348
31 | 4560 | 141360 | 961 | 0.000219 | 0.006798 | 3.433987 | 8.425078 | 28.931610
32 | 4920 | 157440 | 1024 | 0.000203 | 0.006504 | 3.465736 | 8.501064 | 29.462442
33 | 4920 | 162360 | 1089 | 0.000203 | 0.006707 | 3.496508 | 8.501064 | 29.724034
34 | 5400 | 183600 | 1156 | 0.000185 | 0.006296 | 3.526361 | 8.594154 | 30.306086
35 | 5400 | 189000 | 1225 | 0.000185 | 0.006481 | 3.555348 | 8.594154 | 30.555210
36 | 6000 | 216000 | 1296 | 0.000167 | 0.006000 | 3.583519 | 8.699515 | 31.174876
666 |145080|2857200|16206| 0.0093975 | 0.1626133 | 95.71969 | 298.01991 | 794.756745
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Tabla XXXII. Complemento de los valores para el calculo de regresion;

prondéstico de riesgo

Ln X2

XLnY

1/X

(1/X)LnY

(11X)?

LnY?2

(1/y)*

Y2

0.000000

8.342840

1.000000

8.342840

1.000000

16.685680

5.6689E-08

17640000

1.386294

16.50645

0.500000

4.126614

0.250000

16.506455

6.7816E-08

14745600

2.197225

24.75968

0.333333

2.751076

0.111111

16.506455

6.7816E-08

14745600

2.772589

32.75475

0.250000

2.047172

0.062500

16.377378

7.7160E-08

12960000

3.218876

40.94344

0.200000

1.637738

0.040000

16.377378

7.7160E-08

12960000

3.583519

48.03820

0.166667

1.334395

0.027778

16.012735

1.1111E-07

9000000

3.891820

52.46879

0.142857

1.070792

0.020408

14.991084

3.0864E-07

3240000

4.158883

66.02582

0.125000

1.031653

0.015625

16.506455

6.7816E-08

14745600

4.394449

73.69820

0.111111

0.909854

0.012346

16.377378

7.7160E-08

12960000

4.605170

83.42839

0.100000

0.834284

0.010000

16.685680

5.6689E-08

17640000

4.795791

92.08111

0.090909

0.761001

0.008264

16.742021

5.3583E-08

18662400

4.969813

101.10093

0.083333

0.702090

0.006944

16.850156

4.8091E-08

20793600

5.129899

107.29195

0.076923

0.634864

0.005917

16.506455

6.7816E-08

14745600

5.278115

114.64164

0.071429

0.584906

0.005102

16.377378

7.7160E-08

12960000

5.416100

125.14259

0.066667

0.556189

0.004444

16.685680

5.6689E-08

17640000

5.545177

131.01902

0.062500

0.511793

0.003906

16.377378

7.7160E-08

12960000

5.666427

136.77500

0.058824

0.473270

0.003460

16.091177

1.0272E-07

9734400

5.780744

140.09803

0.055556

0.432401

0.003086

15.566448

1.7361E-07

5760000

5.888878

152.12098

0.052632

0.421388

0.002770

16.012735

1.1111E-07

9000000

5.991465

163.77378

0.050000

0.409434

0.002500

16.377378

7.7160E-08

12960000

6.089045

173.31778

0.047619

0.393011

0.002268

16.506455

6.7816E-08

14745600

6.182085

184.16223

0.045455

0.380500

0.002066

16.742021

5.3583E-08

18662400

6.270988

194.37422

0.043478

0.367437

0.001890

16.902107

4.5657E-08

21902400

6.356108

205.16860

0.041667

0.356195

0.001736

17.097384

3.7557E-08

26625600

6.437752

210.62694

0.040000

0.337003

0.001600

16.850156

4.8091E-08

20793600

6.516193

216.91383

0.038462

0.320878

0.001479

16.685680

5.6689E-08

17640000

6.591674

222.83714

0.037037

0.305675

0.001372

16.506455

6.7816E-08

14745600

6.664409

233.59951

0.035714

0.297959

0.001276

16.685680

5.6689E-08

17640000

6.734592

238.42288

0.034483

0.283499

0.001189

16.442958

7.2262E-08

13838400

6.802395

245.66067

0.033333

0.272956

0.001111

16.377378

7.7160E-08

12960000

6.867974

261.17741

0.032258

0.271777

0.001041

16.850156

4.8091E-08

20793600

6.931472

272.03404

0.031250

0.265658

0.000977

17.002128

4.1311E-08

24206400

6.993015

280.53510

0.030303

0.257608

0.000918

17.002128

4.1311E-08

24206400

7.052721

292.20124

0.029412

0.252769

0.000865

17.188308

3.4293E-08

29160000

7.110696

300.79539

0.028571

0.245547

0.000816

17.188308

3.4293E-08

29160000

7.167038

313.18253

0.027778

0.241653

0.000772

17.399029

2.7777E-08

36000000

191.4393

5556.0212

4.174559

34.42388

1.617538

596.0398

2.6235E-06

608932800
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Los resultados que interesan son las sumatorias que se utilizaran para el

calculo de regresion; se presentan a continuacién, en la tabla XXXIII, los

valores de las sumatorias para el célculo del coeficiente de correlacion y la

pendiente de cada uno de los métodos.

Tabla XXXIII. Resultados de las sumatorias para el calculo de regresion;

prondsticos de riesgo

X 2Y XY | ZX? 1Y ZX/Y

ZLnX

zZLlny

2LnXLnY

666 | 145080 [2857200| 16206 |0.0093975|0.1626133

95.71969

298.01991

794.756745

ZLlnX? [ZXLnY | 21/ X [2(1/X)LnY|Z (1/X)?

ZLlnyY?

5 (1Y)?

2Y?

191.4393 |5556.0212/4.17455| 34.42388 |1.61753

596.0398

2.6235E-06

608932800

Después de aplicar las férmulas de regresion, antes utilizadas en el

apéndice 1 para el pronodstico de evaluacién, se obtienen los resultados de la

pendiente y el factor de correlacion, los cuales se presentan en la tabla XXXIV.

Tabla XXXIV. Resultados de los calculos de los métodos de regresion;

prondsticos de riesgo

Método de regresion Constante a Pendiente b Factor r
Linea recta 3,205.1429 44.5869 0.5642
Geométrico 4,349.0762 -0.0374 0.0069
Hiperbdlico 0.0003 0.0000 -0.4368
Semilogaritmico exponencial 3,213.8388 1.0110 No existe
Logaritmo inverso 8.2921 -0.1187 No existe
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Al observar los resultados, se determina que el método de linea recta es el
que proporciona el factor de correlacion mas cercano a 1, por lo que se toma el

valor de b de dicho método, para efectuar los calculos del prondstico de riesgo.

Para calcular los prondsticos de riesgo, se deben transformar nuevamente
las ventas reales, asi como calcular un nuevo promedio general, horizontal, y

los indices estacionarios, que incluyen para los calculos los periodos del afo 3.

Valor nuevo de riesgo (Vnr)

Vnr = Ventas — bss t

Se procede a efectuar los calculos correspondientes para Ia
transformacion de los datos de ventas, en donde bse es la pendiente del método
linea recta para los 36 periodos, que es igual a 44.5869 y t el periodo
correspondiente a la venta, desde 1 hasta 36. El calculo, para el primer valor

nuevo de riesgo, sera:
Vnr1 = 4,200 — 44.5869*1 = 4,155

Vnri1=4,155

De igual manera, se procede a calcular los demas valores; a continuacion,
en la tabla XXXV se presentan los valores nuevos de riesgo para los

pronésticos de riesgo.
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Tabla XXXYV. Valores nuevos de riesgo; pronostico de riesgo

Periodo Vnr afio 1 Vnr afio 2 Vnr afio 3
1 4,155 3,260 3,445
2 3,750 2,975 3,040
3 3,706 3,531 2,636
4 3,421 2,886 2,951
5 3,377 2,362 2,426
6 2,732 1,597 2,262
7 1,487 2,152 3,177
8 3,483 2,708 3,493
9 3,198 2,903 3,448
10 3,754 3,339 3,884
11 3,829 3,654 3,839
12 4,024 4,089 4,394
o Promedio general de los valores nuevos de riesgo de los tres afios (Xnr)

36
Xnr = (2(vnri))/36

i=1

Xnr = (4,155+3,750+...+3,839+4,394) / 36 = 3,204.6389

o Promedio horizontal de los valores nuevos de riesgo de los tres afnos
(Xhnr)

Xhnr = ( Vnr afo1 + Vnr afio2 + Vnr aio3 ) / 3

Xhnr = (4,155+3,260+3,445) / 3 = 3,620

o indice estacional de los valores nuevos de riesgo (indicer)
indicer = Xhnr / Xnr

indicer1 = 3,620 / 3,204.6389 = 1.1296

o Prondstico de evaluacion para ultimos 12 periodos (Pne)

Pnr = Xnr * indicer + bss * t
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Se procede a efectuar el calculo de los prondsticos de riesgo para 12
periodos, donde el valor de la pendiente bss es igual a 44.5869 vy t son los
periodos correspondientes al prondstico de riesgo, desde el periodo 37 hasta el

periodo 48. Para el periodo 37 seria:

Pnrs7 = 3,204.6389 * 1.1296 + 44.5869 * 37 = 5,269
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