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Actividad
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Cliente

Cliente interno
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Decremento
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GLOSARIO

Conjunto de acciones que se llevan a cabo para

cumplir las metas de un programa.

Proceso sistematico y continuo para evaluar los
productos, servicios y procesos de trabajo de las
organizaciones para conseguir las mejores practicas

de trabajo.

Persona individual o juridica que recibe bienes,
servicios, productos o ideas a cambio de una

retribucion regularmente monetaria.

Personal interno de la empresa, que se encarga de
realizar 6rdenes de compra de materiales o servicios

para consumo local.
Producto o bien por el que existe una demanda en el

mercado y se comercian sin diferenciacion cualitativa

en operaciones de compra y venta.

Se refiere a una disminucion de un bien o servicio

previamente cuantificado.

Nivel de dominio, experiencia, habilidad o préactica

gue se tenga sobre un tema o actividad.
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rentabilidad, colocando el producto en el lugar,
durante el tiempo, en forma, al precio y en la

cantidad mas conveniente.
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abastecer de bienes y servicios a persona o

empresas.

Son actividades que se le asignan a un individuo que
debe completarse dentro de un periodo de tiempo
determinado.

Es un periodo de cosecha de cafa de azUcar,

realizada en los meses de noviembre a julio del afo

siguiente.
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RESUMEN

Ingenio Pantaleon es una empresa dedicada a la cosecha vy
transformacién de la cafia de azucar y productos derivados como lo son: mieles,
energia eléctrica y bioetanol para lo cual requiere de un riguroso control en los
diversos procesos que intervienen en la produccién y fabricacion de la
empresa. Al ser una empresa multinacional que cuenta con mas de 28 000
colaboradores, y un alto indice productivo es notorio que suele existir cierta
holgura en algunos procesos los cuales poco a poco van afectando la
productividad global, generando cuellos de botella en los procesos, aumento en

los tiempos de ejecucion de operaciones, e incremento de inventarios.

Aunque esto ocurre en diversas fases del proceso, es importante destacar
que actualmente se desea enfocar esta problemética en el proceso de
abastecimiento interno. Esta problematica se origina a partir de factores como la
transaccionalidad en los procesos, comunican interdepartamental escaza y
seguimiento logistico no estandarizado, lo que genera ciertas complicaciones

que interfieren con un buen desempleo laboral.

Por esta razon se disefié un plan de control logistico de abastecimiento, el
cual integra las herramientas de informacién, planificacion, control de
inventarios y gestion de proveedores con el objetivo de agilizar los procesos
productivos y administrativos de la empresa, teniendo un flujo operativo mucho
mas simple donde se pueda detectar errores de forma rapida y eficaz. También
se busca mantener una mejor comunicacion entre areas mediante la integraciéon
de actividades en un eje centralizado brindando asi un mejor trato hacia los

clientes internos de la organizacion.
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OBJETIVOS

General

Proveer una propuesta de mejora para el abastecimiento interno de
materiales y servicios que facilite el control y seguimiento de los procesos

logisticos y gestion de inventarios del Ingenio Pantaleon.

Especificos

1. Identificar la cantidad de unidades por tipo de inventario ABC basado en
existencia y rotacion de materiales.

2. Seleccionar el modelo de prondéstico de familia estable que mejor se
adecue a las proyecciones de compras, mediante la comparacion del
error acumulado generado en cada método.

3. Determinar el método de prondstico para correlacion lineal que posee el
menor error acumulado.

4. Establecer los principales procedimientos que intervienen dentro del
proceso logistico de abastecimiento interno de la empresa.

5. Enumerar los principales modulos de integracién presentados en los
sistemas ERP utilizados en la cadena de abastecimiento.

6. Determinar el porcentaje total de ahorro que se obtuvo mediante el plan
de reduccion del consumo de papel dentro de la empresa.

7. Evaluar la capacitacion de rutas de evacuacién y equipo de proteccién
personal determinando el nivel de aprendizaje de los participantes segun

el resultado obtenido.
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INTRODUCCION

Ingenio Pantaleon es uno de los mayores productores de azucar y
productos derivados a nivel centroamericano, por tal razén debe de contar con
estrictas normas de produccién que garanticen cumplir con la demanda del
mercado. Es por ello por lo que se ha realizado una evaluacion del
funcionamiento de la empresa y revision de los métodos, procesos y

procedimientos que intervienen en su produccion.

En el capitulo uno se encuentra informacion general de la empresa, siendo
esta la mision, vision y objetivos de la empresa, ademas de una pequefia
resefia histérica de su trayectoria a lo largo de 179 afios de trabajo y como esta

se encuentra organizada estructuralmente.

En el capitulo dos se incluye un diagndstico de la situacion actual de la
empresa, evidenciando a través de la matriz FODA y analisis Ishikawa las
causas raiz que original el problema central de la empresa. También se
incluyen el analisis de la metodologia actual de trabajo y propuestas de
reestructuraciéon de los procedimientos que intervienen en la cadena de
abastecimiento de la empresa, cabe mencionar que para el disefio de estos se
tomaron aspectos relacionados con el control de inventario y prondsticos de
compras a partir de registros historicos de adquisicion de bienes y servicios.
Dentro de los modelos propuestos se encuentran procedimientos de control de
pedidos, registros de entradas y salidas de material de las bodegas y un listado

de costos de los insumos necesarios para su aplicacion.
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En el capitulo tres describe el consumo actual de las hojas de papel dentro
de la empresa, las formas de utilizacién actual y principales fallos encontrados
en su utilizacién lo cual genera un incremento de compras para estos insumos.
También se describe un plan de reduccion consumo basado en el uso de
estrategias de produccién mas limpia que permitan generar una cultura de

reciclaje y ahorro de papel, impactando de forma positiva al medio ambiente.

Por altimo, en el capitulo cuatro se incluye un diagnéstico de necesidades
de capacitacion de la empresa, identificando brechas y necesidades del
personal y un plan de capacitacion anual para el periodo 2019, con el cual se
busca un desarrollo profesional e integral para los miembros de los diferentes

equipos de trabajo dentro de la empresa.
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1. GENERALIDADES DEL INGENIO PANTALEON

1.1. Descripcion

Ingenio Pantaleon nace el 8 de agosto de 1849 cuando Manuel Maria
Herrera compra la Finca Pantaleon entre Siquinald y Santa Lucia
Cotzumalguapa, dando inicio a la tradicibn de molienda y procesamiento de

azucar.

En sus inicios Pantaleon producia 40 000 arrobas de azlcar al afio a
través de la vision de Carlos Herrera Luna y la incorporacion de maquinaria y
técnicas avanzadas de agricultura se registré un aumento en la productividad
de la empresa convirtiendo a Pantaleon en el mayor productor de azucar en
Guatemala. La visibn estratégica de la empresa fue una expansion hacia
mercados internacionales, por lo cual en 1893 se construye la estacion del
ferrocarril del ingenio el puerto de San Jose, lo cual eficientiza el transporte de

azucar al puerto favoreciendo su exportacién a mercados internacionales.

Para 1973 Pantaleon presentaba una capacidad de procesamiento de
cafia que sobrepasaba el millon de quintales de azucar al afio razén por la cual
se opté por una expansion no solo del territorio sino de las instalaciones y
maquinaria utilizada en la molienda de cafa lo que dio como conclusion la
adquisicion y administracion de las operaciones del Ingenio Concepcion

agrandando asi sus operaciones azucareras.

Como principales pioneros en la industria azucarera se tomo la decision

de incursionar en nuevos productos derivados de la cafia de azucar por lo cual



en 1990, Ingenio Pantaleon comienza la cogeneracion de energia eléctrica
basada en el bagazo de cafa a través de vaporizacion a través de calderas lo
cual generé energia sostenible para Guatemala, buscando promover el

desarrollo social y econdmico de las comunidades.

Al contarse con alianzas estratégicas en toda Centroamérica y
principalmente en la region de Nicaragua se toma la decisidon de adquirir al
Ingenio Monter Rosa, localizado en el occidente del pais convirtiéndose en el
segundo productor mas importante de la region. En esta misma época
Pantaleon incursiona en nuevos mercados al aprovechar los recursos derivados
de la cafia construyendo una destileria dentro del ingenio lo cual posteriormente
se utilizaria para la extraccion de bioetanol y otros productos relacionados con

la melaza.

Finalmente, con la vision de una expansion territorial y con la introduccion
a nuevos mercados, Pantaleon se vuelve socio de la empresa UNIALCO en
Brasil y Manuelita en Colombia adquiriendo al ingenio Valde do Parana en
Brasil y Panuco en Veracruz México, aumentando su capacidad de destileria de

Bio etanol.

Actualmente, Ingenio Pantaleon se encuentra entre los 10 ingenios mas
importantes en Latinoamérica, con una capacidad de molienda de 85 000
toneladas diarias de azucar, 434 828 toneladas de melazas y 677 152 Mwh de

energia distribuida a mas de 40 destinos de exportacion a nivel mundial.



1.2. Visiébn

En el afio 2030, seremos una de las 10 organizaciones mas importantes

del mundo de la industria azucarera y productos relacionados.

1.3. Misién

Somos una empresa agroindustrial comprometida a generar valor
agregado para nuestros accionistas, colaboradores, clientes y demas grupos
con quienes interactuamos. Creamos riqgueza econdmica, social, laboral y

ambiental para contribuir con un pais mas présperos y desarrollado.

1.4. Objetivo

Promover el desarrollo integral de los trabajadores, transformando

recursos responsablemente.

1.5. Estructura organizacional

Pantaleon, es una empresa que estructuralmente estd organizada
jerarquicamente, encabezada por el gerente general que es el encargado de
tomar las decisiones que permitan alcanzar las metas planteadas por la
empresa. Desde luego que cuenta con el apoyo de otros gerentes que se hacen

cargo de los diversos departamentos que conforman la empresa.

La estructura organizacional de Pantaleon es de tipo funcional, y esta

constituida por los siguientes departamentos:

o Gerencia general

. Gerencia de comercializacion



o Seguridad y salud ocupacional
o Finanzas

. Recursos humanos

o Logistica

o Agricola

o Industrial

o Tecnologia e informacién

o Riesgos y auditoria

Cada uno de los departamentos anteriores es dirigido por un gerente,
jefes, coordinadores, analistas y auxiliares que forman una jerarquia en forma
de cascada, es decir que el jefe o coordinador, tiene bajo su cargo a un grupo
de personas que le reportan sus actividades, analisis y resultados obtenidos en
la ejecucion de sus labores, de esta forma se conforma el tramo de control que

permiten dividir el trabajo en las diversas areas.

Los reportes de actividades son entregados a los jefes y coordinadores en
reuniones de seguimiento, en donde el personal puede solicitar el apoyo de
otros compafieros o bien el de sus superiores, en caso necesario, si tiene
alguna dificultad con el trabajo, esto con la finalidad de alcanzar los objetivos y

metas planteadas tanto de forma personal como departamental.

Las reuniones de seguimiento pueden llevarse a cabo, cada semana o
bien cada quince dias, varian segun el criterio de cada gerente, jefe y
coordinador encargado de los diferentes departamentos, esto permite tener una
comunicacién fluida y eficiente que facilita la toma de decisiones, asimismo,

mantener reportes actualizados y constantes para el gerente general.

En la figura 1 se presenta el organigrama de la empresa.



Figura 1.

Organigrama de la empresa
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2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. MEJORA
DEL PROCESO LOGISTICO DE ABASTECIMIENTO INTERNO

2.1. Diagnostico de la situacion actual

Para realizar el diagndstico de la situacién actual fue necesario ejecutar
una serie de pasos estructurados con la finalidad de incluir factores internos y
externos que representan mayor impacto para la organizacién por lo tanto como
primer paso se procedié a conocer acerca del funcionamiento de la empresa, a
que se dedica, los tipos de productos que ofrece, como se encuentra
organizado, politicas internas, principales competidores y finalmente los
procesos que maneja. Esta informacion fue obtenida a través de una induccién
proporcionada por el personal de recursos humanos y otros miembros de los

diferentes departamentos que conforman la empresa.

El segundo paso consistié en realizar un analisis de los factores internos y
externos de la organizacion tales como: tecnologia e informacién, medio
sociales, culturales, clientes, proveedores y recurso humano, a través de
documentacion proporcionada por los diferentes departamentos que integran la
empresa logrando asi tener un panorama mas claro en las deficiencias y

oportunidades de mejorar en los diversos ambitos de trabajo.

Con la informacion previamente obtenida se procedié a realizar un
acercamiento directo con cada area para identificar necesidades que existian
basados en la complejidad de cada proceso, esta informacion se obtuvo

mediante la observacion en la ejecucion de las diversas tareas asignadas a



cada departamento y a través de entrevistas no estructuradas con el personal

operativo y administrativo de la compaiiia.

Basado en los hallazgos encontrados, se empled la matriz FODA para el
diagnostico de los factores y variables que intervienen dentro del proceso
administrativo y productivo de la empresa, lo que dio origen al siguiente analisis.

2.1.1. Analisis FODA

Dentro de la matriz FODA se consideraron los aspectos mas influyentes

para cada categoria dando origen a los siguientes hallazgos.

. Fortalezas

o Alta participacion en el mercado: Pantaleon se encuentra entre los 10
Ingenios més importantes en Latinoamérica con mas de 40 destinos
de exportacion a nivel mundial, produciendo mas de 1 millon de
toneladas de azucar al afio que abastecen la industria alimenticia y

refinerias.

o Buen ambiente laboral: la empresa ofrece programas de
remuneracion y beneficios atractivos para sus colaboradores,
ademas, de brindar estabilidad laborar y presentar un interés genuino
por sus colaborados por medio de programas de desarrollo que

promueven el bienestar social del personal.

o Procesos operativos y administrativos de calidad: la empresa cuenta
con procesos de estandares de calidad a nivel nacional e

internacional que acreditan la inocuidad de sus productos.



Adecuado control de salud y seguridad ocupacional: la empresa
cuenta con programas de capacitacion en temas de salud y
seguridad ocupacional, lo que permite minimizar accidentes laborales
y la frecuencia de los mismo, tanto en la operacién como dentro de

las oficinas.

Amplio catalogo de proveedores: cuenta con un catadlogo de mas de
1 500 proveedores para la adquisicion de productos industriales,

agricolas, suministros de oficinas y servicios varios.

Infraestructura y maquinaria adecuada para produccion: la institucion
cuenta con amplias areas e instalaciones, ubicadas de forma
estratégica que le permiten cumplir con sus metas diarias de
produccién. Ademas de esto, cuenta con suficiente maquinaria

especializada para cada tipo de trabajo, para el campo y oficina.

Alta capacidad de respuesta ante amenazas: en la estructura fisica,
financiera y laboral la empresa posee sistemas de seguridad que

disminuyen los riesgos y amenazas garantizando su estabilidad.

Tercerizacidn de servicios: posee una alta capacidad adquisitiva
permitiendo tercerizar procesos, servicios y otros bienes en

beneficios de la organizacion.

Atraccion del mejor talento: al ser una organizacion altamente
competitiva y a las alianzas estratégicas que maneja con empresas y
universidades, Pantaleon cuenta con personal especializado en la
realizacién de labores administrativas y operativas lo que contribuye

a alcanzar sus metas.



Oportunidades

o Nuevas tecnologias: con la aparicion de nuevas tecnologias pueden
facilitarse el seguimiento, control y estandarizacion de procesos
empleados para la produccion de azlcar y sus derivados, logrando

una mejor administracion de los recursos de la empresa.

o  Nuevos métodos de cosecha de cafa: la innovacion en el area
agricola es un factor influyente dentro del mercado al presentar
formas de cosecha que requieran un menor tiempo de preparacion
del terreno y un mayor aprovechamiento de sacarosa y fructuosa
proveniente de la cafia, lo que beneficia a la produccion de azucar y

sus derivados.

o Aumento del precio del azdcar en los mercado nacionales e
internacionales: puede generarse por un incremento en la demanda
del azucar u otros medios, por ejemplo: aumento en los precios de

bienes sustitutos.

o Desarrollo de mejores softwares de trabajo: actualizacién de software
y sistemas operativos multidisciplinarios que permitan el manejo y
control de diversas areas de forma mas autonoma, disminuyendo

errores y eficientizando la administracion de los procesos.

o Reduccion de costos en hidrocarburos: al ser productos commodities,
los hidrocarburos presentan una variacion significativa en sus precios
por lo que en una baja las empresas pueden realizar alianzas
estratégicas y contratos a futuro que disminuya o mantenga estable

el precio de estos.
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Debilidades

o Elevado tiempo en gestién de ingreso de proveedores: actualmente
un proveedor puede tardar en ser ingresado y dado de alta en el
sistema al menos 9 dias desde su primera participacion con la

empresa, lo que representa un atraso en las ordenes de pedido.

o Base de datos de clientes y proveedores desactualizada: al contarse
con un gran numero de proveedores y clientes, la informacién de
estos se va desactualizando con el paso del tiempo provocando un

incremento de tiempo en su comunicacion.

o Problematica con estandarizacion y documentacion de procesos: al
realizarse procesos manuales, se cuentan con pocos documentos
que respalden las tareas y actividades para cada proceso al
realizarse de forma intuitiva o empirica, generando duplicidad de

actividades e incrementado los tiempos de ejecucion.

o Mensajeria interna desatendida: la difusion de las politicas, procesos
y otros comunicados por correo electronico no suelen ser abierta por
el personal de trabajo y en muchos casos esta suele ser enviada a la

carpeta SPAM o a la papelera de reciclaje.

o Procesos burocraticos: algunos procesos suelen ser demasiado
complejos en la etapa de aprobacion al tener que pasar por al menos
4 aceptaciones para que una transaccién pueda ser efectuada,

volviendo el proceso demasiado complejo.
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Amenazas

o Introduccion de nuevos competidores al mercado: negocios de
refineria, produccion de energia eléctrica, meladuras y bioetanol que
abarquen un mayor mercado, reduciendo la utilidad de la empresa en

ventas.

o Disminuciéon del consumo del azlcar: incremento en las ventas de

bienes sustitutos del azucar.

o  Cambios climaticos poco favorables para la cosecha: temperaturas
no adecuadas para el cultivo, condiciones climaticas que afectan las
vias de trasporte de materiales e insumos necesarios para la

produccion de azucar. Perdidas de cosecha por lluvias o sequias.

o Precios bajos en las ventas de azlcar: caida de precios en los

mercados internacionales; oferta excede la demanda del mercado.

o Propagacion de enfermedades para la cosecha: aparicion de plagas

y otros agentes que generen pérdidas en los cultivos.

o Escasez de recursos naturales: la integridad del agua y la tierra
puede verse afectada por agentes contaminantes que generen

escasez.

o Alza en los precios commodities: incremento en el costo de los
insumos necesarios para la cosecha y transformacion de la materia
prima, provocando una disminucion de compras lo que afectaria de

forma directa a la produccion de azlcar.
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o  Cambios en los tratados de comercios entre paises: creacion de
legislaciones por parte de paises destino que desfavorezcan la

exportacion de azucar y sus derivados.

A continuacion, en la figura 2 se presentan la matriz FODA con el listado

de hallazgos encontrados.

Figura 2. Matriz FODA
Fortalezas Oportunidades
e Alta participaciéon del mercado e  Aparicién de nuevas tecnologias.
e  Buen ambiente laboral.
e  Procesos operativos y e Innovacion de métodos de trabajo y
administrativos de calidad. cosecha mecanizada.
e Adecuado control de salud vy
seguridad ocupacional. e Aumento en el precio del azucar.
e Amplio catalogo de proveedores.
e Infraestructura y maquinaria e Desarrollo y actualizacion de
adecuada para produccion. software.
e Alta capacidad de respuesta ante
amenazas. e Reduccion en costo de
e Servicios tercerizados. hidrocarburos.
e  Atraccion del mejor talento.
Debilidades Amenazas

e Elevado tiempo de gestion de | e Introduccién de nuevos

ingreso de proveedores. competidores al mercado.

e Base de datos de proveedores y| e Disminucién del consumo de
clientes desactualizada. azlcar y sus derivados.

e Problematica con estandarizacion y | e Cambios climatolégicos abruptos.
documentacién de proceso. e Precios bajos en la venta de

e Mensajeria interna desatendida. azucar.

e  Procesos burocraticos. e  Propagacion de plagas.

e [Escasez de recursos naturales.
e Alza en los precios commodities.

e Barreras de exportacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Tomando como referencia los hallazgos encontrados en el andlisis
FODA se presenta la matriz SO WHAT la cual incluye estrategias que la
empresa debe aplicar para mejorar en la problematica identificada, esta

informacion puede visualizarse en la figura 3.

Figura 3. Matriz SO WHAT
Estrategias FO Estrategias DO
Fortalecer alianzas con | ¢ Analizar y estandarizar los procesos
proveedores estratégicos y administrativos de la compaifiia.
asociaciones gremiales.
Disefiar estrategias de | ¢ Aplicar la metodologia de 9's para
merchardising para mejores mejora de la calidad en la produccion.

practicas de cosecha, innovacion
de maquinarias y software.

Crear un centro de servicios
compartidos que maneje la
transaccionalidad operativa y
administrativa de la empresa.
Disefiar planes de capacitacion
para el personal operativo y
administrativo de la empresa.
Desarrollar  nuevos productos
derivados de la cafa de azucar.

Planificar métodos de comunicacion
asertiva a través del uso de
herramientas y software de difusion.

Disefiar procesos de ingreso vy
actualizacion de informacién para
proveedores de la empresa.

Estrategias FA

Estrategias DA

Disefar una estructura
organizacional mas agil y ligera que
ofrezca un menor tiempo de

respuesta ante amenazas.

Aumentar competencias laborales a
través de capacitaciones enfocadas
al area de ventas y exportacion.

Desarrollar tecnologias
proteccion de  cultivos
condiciones externas.

para
por

Determinar las principales barreras del
comercio internacional para importacion
y exportacion de productos y disefiar un
sistema agil de aprobacion.

Realizar un estudio de tendencias de
mercado para fijar precios para compra
de materiales de primera necesidad,
identificando los proveedores criticos
por insumo.

Desarrollar nuevos productos derivados
de la cafia, basados en las principales
necesidades del mercado.

Crear estrategias de reduccion de
costos basada en pronésticos de
compra de materiales para los ultimos 3
periodos de produccion.

Fuente: elaboracion propia.

14




Con la informacion obtenida en las figuras 2 y 3 se puede observar que
se tiene una oportunidad de mejora para las éareas de logistica y
comercializacion, por lo cual en el presente trabajo se abordaran las siguientes

estrategias:

o Disefio de plan de capacitacion para el personal operativo y administrativo
de la empresa.

. Analizar y estandarizar los procesos administrativos de la compaiiia.

o Disefio de procesos de ingreso y actualizacién de informacion para
proveedores de la empresa.

o Prondsticos de compras de materiales e insumos de primera necesidad.

2.1.2. Diagrama de Pareto

A partir del andlisis realizado en el inciso anterior se identifico las causas

raiz que dan origen al incremento en los tiempos de produccion siendo estos:

o Procesos descentralizados.

o Rotacién de inventario no definido.

o Tiempo elevado en ejecucion de labores.

o Informacién de proveedores desactualizada.

o Y proceso de seguimiento de pedidos no establecido.

Al evaluarse los hallazgos encontrados se determind que el area de
logistica requiere un mayor analisis y control de procesos, principalmente en la
cadena de abastecimiento e inventarios de materiales. Por tal razon se realizo
un diagrama de Parteo a partir de los registros historicos de compras con el fin

de conocer el area que genera mayor cantidad de solicitudes de pedido en la
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empresa y los materiales con mayor recurrencia de compras, clasificandolos por

su orden de importancia o grado de necesidad.

2.1.2.1. Anélisis 80-20 de areas de mayor consumo

en la empresa

El andlisis de Pareto se elabordé para las 10 principales areas de
consumo que forman parte de la cadena de abastecimiento de la empresa, por
lo cual como primer paso se realiz6 una clasificacién de solicitudes de pedido
realizadas al departamento de compras, para obtener un inventario del total de
materiales solicitados por cada area durante el Ultimo periodo de zafra y

reparacion.

Para obtener los montos totales para cada area se realiz6 un conteo de
unidades del mismo tipo para cada material, comprando en el periodo de tiempo
de enero 2017 a diciembre del mismo afio dando como resultado un total de
cinco millones novecientos seis mil trescientas noventa y seis unidades a lo cual
se realiz6 la clasificacion de materiales destinados por area y la sumatoria de la

misma.

Basado en los hallazgos obtenidos mediante el andlisis de Pareto se
concluye que el &rea 1 es la que posee una mayor recurrencia de compras con
un total de tres millones trescientas mil unidades anuales, lo que representa un
55,87 % de las compras totales de la compaiiia. Al igual que con el area 1 se
identifico el total de materiales y la frecuencia de consumo para las 9 areas
restantes, dando como resultado la tabla .
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Tabla I. Cantidad de materiales por area

Total de materiales

Area (ORIGELE) Frecuencia Frecuencia acumulada
Area1 3300 000 55,87 % 55,87 %
Area 2 801 021 13,56 % 69,43 %
Area 3 500 898 8,48 % 77,91 %
Area 4 500 035 8,47 % 86,38 %
Areas 340 060 5,76 % 92,14 %
Area 6 204 081 3,46 % 95,59 %
Area 7 128 000 2,17 % 97,76 %
Area 8 70101 1,19% 98,95 %
Area 9 56 300 0,95 % 99,90 %
Area 10 5900 0,10 % 100,00 %
Total 5906 396 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.

Figura 4. Areas de mayor consumo

Grafica 80-20 de Areas de Mayor Consumo (Anual)
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A partir de la informacién obtenida de la tabla | se construy6 el gréfico de
Pareto el cual detalla el consumo de materiales para las diferentes areas de la
empresa, evidenciando que el area 1 presenta los mayores indices de compras
lo que genera el 80 % de los costos para el ingenio, esto debido al tipo de
gestion realizada en esta area al ser el core business de la compafia. ElI 20 %
restante de los costos esta divido en las diferentes areas al requerir un menor
consumo de materiales por el tipo de labor administrativo u operativo que

realizan dentro de la empresa.

2.1.2.2. Andlisis 80-20 de &reas de productos con

mayor recurrencia de compras

Al tenerse identificado el area que mayores solicitudes de pedido genera
en la empresa, se procedi6 a realizar un listado de materiales, que tienen gran
recurrencia de compra, para ello se realizaron una serie de actividades

descritas a continuacion:

o Andlisis de la recoleccién de datos -utilizado para la categorizacién de los

materiales por area.
o Clasificacion de materiales por unidad de medida.

o Verificacion con la bodega del reporte mensual del ingreso de materiales
destinados al area 1.

o Consolidacion de informaciéon mensual de los ingresos de material
destinados al area 1.

o Sumatoria del total de meses evaluado (ene-dic 2017) para cada material.

o Comparacion de resultados obtenidos de los reportes de entrada de
materiales con el andlisis de recoleccién de datos.

o Listado de materiales con mayor recurrencia de compras para el area 1.
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o Al contar con las cantidades totales solicitadas para cada area se ordeno
de mayor a menor los materiales y se procedié a sacar la frecuencia y

frecuencia acumulada para los mismos.

Basados en esta metodologia se realizé una clasificacion de insumos por
tipo de material, donde dentro de cada categoria se emplearon criterios de
seleccion segun las caracteristicas, uso y funcionamiento de los materiales. En
el caso de aquellos que no entraron en ninguna categoria se clasificaron como
otros, siendo estos materiales aquellos cuya demanda es baja o de caracter

especial.

Al haberse realizado la clasificacién y sumatoria del total de insumos por
tipo de material, se concluy6 que el material 1 representa un 33,4 % del total de
compras, lo que genera el 80 % de los gastos del area. Esta informacion queda

evidenciada en la siguiente tabla:

Tabla Il. Consumo anual de materiales

Consumo anual (periodo 2017)

Material Total (unidades) ‘ Frecuencia Frecuencia acumulada
Material 1 1101 807 334% 33%
Material 2 580 014 17,6 % 51%
Material 3 326120 10% 61 %
Material 4 290 023 9% 70 %
Material 5 250 807 8% 77 %
Material 6 170922 5% 82 %
Material 7 90 180 3% 85 %
Material 8 82 006 2% 88 %
Material 9 80780 2% 90 %
Otros 80439 2% 93 %
Material 10 60 203 2% 94 %
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Continuacion de la tabla Il.

Material 11 58 044 2% 96 %
Material 12 34900 1% 97 %
Material 13 31901 1% 98 %
Material 14 30950 1% 99 %
Material 15 30904 1% 100 %
Total 3300 000 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Basados en la informacién anterior y con el objetivo de tener una
representacion visual que permita observar las caracteristicas mas importantes
del consumo de materiales, se realiz el diagrama de Parteo para los materiales

de mayor recurrencia en el area 1 quedando de la siguiente forma:

Figura 5. Productos de mayor consumo

Grafica de 80-20 de Productos de Mayor consumo (Area 1)

00%
" sop 100
-
oE% 97% .
3000000 p——y 5a%% -
o0%
88%
ES%
B2% B0%
2500000 -
0%
70%
2000000 — so% B
] 51% =
-4 -
E S
] :;
% o%
5 51% ]
F 1500000 <
o 2
= 3
am #
33%
1000000 0%
0%
500000
109
o I I I . | ] ] ] ] ] - - - - o
Material 1 Material2 Materizl3 Materiald Material 5 Material 6 Material 7 Material B Material3  Otros  Material 10 Material 11 Material 12 Material 13 Material 14 Material 15
Material
o Frecuencia Frecuencia Acumulada

Fuente: elaboracion propia.

20



De la figura 5 se concluye que el 80 % del costo de consumo del area se
encuentran entre los materiales 1 al 6, esto debido las caracteristicas de los
materiales y la importancia que estos tienen para el negocio, principalmente en
la época de =zafra. Por otra parte, el 20 % lo constituyen materiales
considerados como auxiliares que, si bien son de gran apoyo para el proceso,

no son cruciales para el mismo.

2.1.3. Diagrama de Ishikawa

De los hallazgos del diagnéstico aplicados en el analisis de Pareto se
realizé un diagrama de Ishikawa para determinar las causas raiz que generan la

problematica central del trabajo, dando como resultado el siguiente listado:

. Mano de obra

o  Comunicacion desatendida por el personal de trabajo: los
comunicados enviados por correo electrénico suelen ser ignorados o
eliminadados, provocando desinformacion a los usuarios sobre
cambios del personal, modificaciones en métodos de trabajo,

cambios de herramientas de servicios, entre otros.

o Poca integracion del personal interareas: en la actualidad debido a la
alta rotacion de puestos manejado por los programas de sucesion, se
cuenta con personal de nuevo ingreso en todas las areas; a pesar de
la presentacion general realizada con cada departamento, no se
cuentan con programas de integracién a nivel organizativo, lo que
dificulta la identificaciéon de labores produciendo que la solicitud de
pedido se vuelva mas extensa, al no conocer al destinatario final que
debe enviarse la solicitud, lo cual a su vez genera un aumento en el

tiempo de respuesta de las mismas.
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o Toma de decisiones tardia: en el proceso de toma de decisiones
intervienen una alta cantidad de personal, al realizarse solicitudes de
apoyo con aprobaciones y otros requerimientos. Por esta razén para
obter el visto bueno entre las jefaturas y gerencias se necesita un
tiempo considerable en la toma de decisiones para los diferentes

procesos.

Maquinaria

o Paros no programados por desperfectos: los mantenimientos que se
dan a la maquinaria son en su mayoria suelen ser correctivos al no
poseer un plan de mantenimiento preventivo que permita tener un
fluo constante de trabajo, por lo tanto, cuando se detectan
desperfectos mecéanicos estos suelen tardar en ser reparados segun
la magnitud del averio, provocando un incremento en el tiempo de

ejecucion de labores.

o  Tiempo elevado de adaptacion de nuevas herramientas tecnologicas:
la introduccion de cualquier maquinaria a un sistema requiere de un
tiempo prudencial para que este se acomple y estandarice a los
procesos que se han manejado, por tal razén aunque se cuente con
tecnologia de punta debe de pasar por un proceso de pruebas,
ajustes y revisiones para asegurar que esta funcione de la mejor
forma posible. Esto representa un problema para la productividad de
la empresa al mermar la capacidad de trabajo mientras se efectian
las pruebas y se comienza el periodo de adaptacion tanto para la

maquinaria como para el personal involucrado en el proceso.
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Métodos de trabajo

o Procesos burocraticos y descentralizados: los procesos requerien de
un gran numero de pasos, revisiones, trdmites y aprobaciones para
su realizacion lo cual incrementa el nivel de complejidad del proceso,

aumentando los tiempos de realizacion para cada paso.

o Métodos de trabajo manuales: muchos procesos requieren un alto
grado de intervencion humana, lo que incrementa los tiempos de
ejecucion para cada labor, esto a su vez puede generar cuellos de

botella que ralentizando los procesos de la empresa.

o Poca visualizacion del registro de control de materiales
resguardados: los materiales que quedan en stock y no son
considerados de primera necesidad son enviados a bodegas
auxiliares y en la mayoria de los casos olvidados, por lo cual al
momento de realizar compras no son tomados en consideracién lo

gue provoca gue se realicen adquisiciones con un mayor volumen.

o Proceso de actualizacién de datos de proveedores no establecido:
los registros de los proveedores principalmente los que tienen mayor
antigiedad o poca recurrencia de consumo, Sse encuentran
desactualizados al tenerse registros telefonicos con 7 digitos, o
registros de personal que ya no laboran para las empresas,

dificultando el contacto con las mismas.
o Escasez de documentacion: el personal de trabajo no documenta las

actividades que tiene bajo su cargo, por esta razon durante altas y

cambios de personal se dificulta la ensefianza de labores, al no
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contarse con un documento que faciliten el aprendizaje de estos. La
ensefianza de los procesos se realiza basado en los conocimientos y
experiencias del personal, por lo que en muchos casos se realiza con
los parametros antiguos de ejecucion sin tenerse en consideracion
los cambios realizados para mejora del proceso lo cual aumenta el
periodo de adaptacion de la persona al puesto, genera confusion de

labores y aumenta el error humano.

Mediciones

o  Tiempo elevado en ejecucion de labores: los procesos no cuentan
con un tiempo estandar de realizacion de labores al depender de
factores externos tales como: nimero de transacciones por pedido,
cantidad de aprobaciones, tiempo de traslado de informacién, entre

otros.

o  Sobrecargo en operacion: durante la época de zafra e inicios de
reparacion se cuenta con altos indices de solicitudes de pedido
incrementando los procesos de licitacidn, por este motivo se tiene un

sobrecargo de trabajo principalmente en el area de compras spot.

o Elevado tiempo en ingreso de proveedores: se requiere de al menos
9 dias para dar de alta a un proveedor, aunque el tiempo puede
variar dependiendo de la criticidad del mismo. Este proceso afecta de

forma directa los pedidos de compras y sus fechas de entrega.
o Sistemas de seguimiento de pedidos no establecido: no se cuenta

con un proceso de seguimiento de pedidos que proporcione un

mayor control en la ubicacion y estado de la mercaderia.
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. Materiales

o  Diversidad de materiales dificulta su almacenaje: principalmente en
inicios de zafra y época de reparacion, se almacena en un mismo
sitio o areas aledafas, un gran numero de materiales de diferentes
categorias lo cual puede llegar a comprometer la integridad de los

insumos.

° Medio ambiente

o  Vias terrestres dafiadas por lluvias: el transporte de cafia se realiza a
través de caminos de terraceria las cuales se ven afectadas por los
cambios climaticos principalmente en la época lluviosa donde se
forma sedimentacion que dificulta la transitividad de la maquinaria.
Este problema también ocurre en época de sequia debido a la
erosion de la tierra causando por el intenso calor generando

irregularidad del terreno.

o  Cambios climéaticos generan mayor desgaste del personal: los
cortadores de cafia estan expuestos directamente a las condiciones
climatologicas de la temporada por lo tanto durante el mes de verano
se registra un incremento en la temperatura lo cual genera que una

mayor fatiga y desgaste para los trabajadores.

A continuacién, en la figura 6 se evidencian los hallazgos encontrados en

el diagrama de causa y efecto.
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Con base en el diagrama de causa y efecto se puede concluir que el
problema central de la empresa es el incremento en los tiempos de produccion,
generando como efecto retrasos en los procesos logisticos, esto a raiz de las

siguientes causas:

o Mano de obra: el tiempo en la toma de decisiones es muy elevado, debido
a la poca integracion que tienen las areas al no contar con la visibilidad

completa del proceso generando una comunicacion ineficiente.

o Maquinaria: se determind que una de las principales causas del
incremento en los tiempos de produccibn se da por paros nho
programados, debido a fallos técnicos, tanto en su reparacién con en el

ensamblaje y adaptacion de nuevos equipos.

. Medio ambiente: las condiciones climaticas afectan las rutas de transito de

transporte, provocando un mayor desgaste para los trabajadores.

o Materiales: en el control del inventario de materiales se determiné que se
requiere un mayor tiempo en el almacenaje de los productos, debido a la

consideracién de sus caracteristicas.

o Métodos de trabajo: los procedimientos utilizados en algunos procesos no
se encuentran estandarizados, lo que genera ciertos retrasos en la

produccion.
o Mediciones: se requiere un mayor control en los indices de cumplimiento

de metas, al contarse con tiempos elevados en ingresos de informacién y

seguimientos de labores no establecidas.
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2.1.4. Control de inventarios

Al haberse identificado el consumo de unidades por area y la compra
para determinados materiales considerados de primera necesidad, se realizo un
analisis de control de inventario cuyo fin es brindar un mejor seguimiento de los
procesos que intervienen en el abastecimiento interno de la compafiia. Para
llevar a cabo dicho analisis fue necesario conocer los subprocesos dentro del
control de inventarios; destacando principalmente el estudio de las
metodologias de trabajo, el analisis actual de la rotacion de inventario, y

finalmente las politicas de almacenaje de materiales.

2.1.4.1. Métodos de trabajo para el control de

inventarios

Para determinar los métodos de trabajo que actualmente se utilizan para
el control de inventario, se realiz6 una visita técnica al area de almacenaje y
bodega de la empresa en donde a través de entrevistas no programadas con el
personal, se analizé la parte administrativa encargada de la planificacion
coordinacion y logistica de almacenaje, y operativa cuya funcidén es de ejecutar
el proceso de carga, traslado y colocacion de la mercaderia, quedando los

hallazgos documento en los siguientes apartados:

o Los materiales resguardados en las bodegas suelen tener una alta
variabilidad afectadas por temporada por ejemplo para la época de zafra
suele almacenarse grandes cantidades de productos agricolas e
industriales. Mientras que, en la época de reparacién, se encuentran
ocupadas por piezas mecanicas, repuestos, aceites y lubricantes, entre

otros.

28



Cada orden de ingreso de materiales a bodega debe notificarse con un
minimo de 10 dias de anticipacion, para que los encargados del area
reacomoden el stock existente y liberen el espacio fisico necesario en la
infraestructura, almacenando de la mejor forma posible toda Ila

mercaderia.

La mercaderia entrante debe cumplir con toda la documentacion
solicitada, tanto por parte del proveedor, como del area de compras. Esta

consta de los siguientes documentos:

o

Copia de soporte del embarque o medio de transporte utilizado.

o Factura con la siguiente informacion: nombre y domicilio del
vendedor, lugar y fecha de expedicion, nombre y domicilio del
comprador de la mercancia, valor unitario y total.

o Ficha técnica: la cual debe contener la descripcion detallada de la

mercaderia, marca, modelo y estilo, cantidad de contenedores, cajas

y unidades por pedido.

o Hoja de términos pactados con el vendedor detallada por pais de

origen y moneda.

o Copia de documento de identificacion de la persona que entrega la

mercaderia.

La mercaderia debe cumplir con los estandares de calidad solicitados.
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o El personal que tiene acceso a bodega debe cumplir con la norma de
seguridad en la que se establece el uso total del equipo de proteccion, el
cual consiste en: casco, chaleco reflector, botas industriales punta de
acero. En el caso del personal que tiene contacto directo con los

materiales, debe incluirse el uso de guantes de lona de alta densidad.

o El uso de maquinaria pesada dentro del area de bodega es Unica y

exclusivamente para el personal capacitado.

o Solo se permite el egreso de la mercaderia a miembros del personal

operativo autorizado.

Ademas, se encontré que actualmente dentro del area de bodega no se
cuenta con una documentacion del proceso de recepcion y resguardo de
materiales, por lo tanto, este proceso se realiza basado en la experiencia del
personal de trabajo, lo cual representa un problema para los miembros de
nuevo ingreso al no contar con documentos de apoyo que faciliten su
aprendizaje por lo tanto requieren de un tiempo mas elevado en la adaptacion a

sus labores.

Por altimo, se identificé que, para proceso de almacenaje, la mercaderia
se resguarda segun su tipo y aunque esta practica no es mala al procurar las
caracteristicas fisicas de los materiales, se debe de emplear un método que
permita una salida de material mas agil y ligera para que esta no se convierta

en un cuello de botella.
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2.1.4.2. Rotacién de inventario

Al conocer con mas detalle el proceso logistico del control de inventario y
los métodos que se aplican tanto en la recepcion como en el proceso de salida
de materiales, se procedié a determinar el manejo actual en la rotacion de
inventario. Para lo cual realizaron tres actividades claves enfocando las

diferentes etapas del proceso logistico siendo estas:

o Verificacion de existencia de materiales: debe realizarse con un gran
detalle y exactitud al determinarse la cantidad de inventario existente para
cada material segin su area de uso. Por esta razén se realiz6 un
reconocimiento del proceso utilizado durante esta actividad, involucrando
al personal administrativo y operativo de bodega que son los encargados

del conteo de material en stock.

Al realizar el analisis de los procedimientos utilizados en la verificacion de

la existencia de materiales se obtuvo la siguiente informacion:

o La revision del stock de inventario se realiza cada quince dias
mientras que para los materiales de alta rotacion se realiza de forma
semanal.

o Para la verificacion de la existencia de materiales considera: la
unidad de medida, unidades existentes y las condiciones fisicas de
los materiales.

o  Se realiza un conteo del total de materiales del mismo tipo por
bodega y almacén.

o Finalmente se realiza un informe que consolida la informacién de

todos los materiales existentes.
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Rotacidon de materiales: para determinar el proceso de rotacion de
inventario se procedié a analizar los registros de entrada y salida de
material. Asimismo, por medio de dialogos con el personal se
determinaron los procedimientos actuales utilizados para el control de

materiales, dando como resultado la siguiente informacion:

o El encargado de bodega se encarga de realizar un andlisis del

consumo para cada material, determinando un stock de seguridad.

o Los auxiliares de bodega se encargan de realizar un inventario de

materiales para conocer la cantidad exacta que existe para cada uno.

o Posterior a realizar el inventario se procede a clasificar los materiales
basados en los siguientes criterios: recurrencia de consumo, cantidad
de unidades adquiridas en cada compra, vida util y criticidad del

material.

o Por ultimo, se realiza una comparacion entre el inventario de pedidos
y el stock del material por area, si se llega a encontrar con que la
cantidad existente es menor al stock de seguridad, se procede a

notificar al area para que esta realice una solicitud de pedido.

Distribucién del espacio fisico: como parte de las politicas de control de
inventario de materiales se debe notificar con un minimo de 10 dias
habiles, antes del ingreso del material a bodega con el objetivo de
determinar si la bodega principal posee el espacio necesario para albergar
la mercaderia entrante o si bien se procede a distribuirla en las bodegas y
almacenes auxiliares. Por otra parte, dentro de las actividades realizadas

para determinar la capacidad de la bodega encontramos:

32



o Inspeccion de la papeleria por parte del encargado de bodega.

o Inspeccion primaria del estado fisico de los contenedores y
empaquetado de la mercaderia.

o  Serealiza una medicion de las dimensiones de los materiales.

o  Se distribuye la mercaderia por tipo de material para un mejor

almacenaje.

En caso de que la mercaderia supere la capacidad de la bodega, se
procede a realizar una clasificacion por tipo y necesidad del material,
distribuyendo el resto en las bodegas y almacenes auxiliares.

2.1.4.3. Normas de almacenaje e ingreso de

material

Mediante la recopilacion de informacion realizada en el area de bodega
se encontré que en la actualidad no se cuenta con un documento actualizado
que detalle los pasos a seguir para el control del ingreso de materiales por tal
razén el proceso actual se realiza basado en experiencias por parte de los
trabajadores, quienes se han adaptado a los cambios y modificaciones
realizados a este proceso. Esta practica incrementa la probabilidad de error
dentro del almacenaje principalmente en la revision de documentos, duplicidad
de tareas o bien omitir pasos del proceso.

Como consecuencia de lo antes mencionado se incrementa el tiempo de

recepcion por materiales en transito, afectando de forma directa los procesos de

produccion de la empresa.
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2.2. Propuesta de control de inventario

Basado en los hallazgos encontrados en el diagndstico de control de
inventario y la metodologia actual de trabajo se detectdé una oportunidad de
mejora en el proceso de recepcion, distribucion y almacenaje de materiales. Por
tal razon se propone el uso de la clasificacion de inventario por tipo ABC el cual
proporciona un sistema que permite identificar la importancia que tienen ciertos
materiales basados en criterios como la rotacion y el stock de inventario, esto
beneficiara a corto plazo el proceso logistico de abastecimiento, permitiendo

tener una mayor fluidez, control y distribucion del inventario.

La rotacion de inventario se mide por la frecuencia de consumo, ingreso
y egreso de cierto material a las bodegas, mientras que el stock define la
cantidad de materiales almacenados que pueden ser utilizados de forma
inmediata 0 en usos futuros. Dentro de los criterios de clasificacion de

inventario, se incluye lo siguiente:

. Rotacion:

o  A: materiales de alta demanda de consumo, criticos para la
operacion.
o B: Materiales con consumo estandar, de necedades cotidianas.

o  C: Materiales con bajo consumo.

° Existencia:

o  A: Materiales considerados de primera necesidad con un alto nivel de
inventario.
o B: Materiales con stock de inventario estandar.

o C: Materiales con bajo inventario por su bajo consumo.
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2.2.1. Clasificacién de inventario ABC

El procedimiento utilizado para la clasificacion del inventario fue llevado a
cabo a través de diversas actividades definidas, como medio para la

estructuracion del modelo de inventario ABC, siendo estos:

o Identificacion de &reas de consumo: se debe realizar una clasificacion de
materiales por area de consumo para conocer el tipo y cantidad de

unidades destinadas a cada area.

o Clasificacion de listado de materiales y las unidades adquiridas: se
procedi6 a realizar una clasificacion de materiales basados en dos
conceptos recurrencia de compras y materiales criticos de acuerdo con la

demanda y uso.

o Analisis del consumo interno para cada material: se realizo con la finalidad
de conocer una frecuencia de consumo e identificar un punto éptimo para

realizar las solicitudes de pedido.

o Identificacion del stock de inventario: basado en el andlisis anterior se
identifico las cantidades de inventario con que cuentan actualmente los
materiales, esto permitid conocer de forma méas exacta el espacio fisico

disponible en cada bodega.
Al conocerse los estimados de consumo de compra de materiales y

criticidad de estos, se realizd la clasificacion de inventario por tipo A, By C

segun fuese el caso, basados en la siguiente informacion:
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2.2.1.1. Productos tipo A

Al observarse la informacion obtenida del andlisis del total de unidades
de compras de enero a diciembre se realizé un listado de 58 materiales de tipo
A basado en los que presentan un mayor indice de consumo durante el proceso
de cosecha de cafia y transformacion de sus derivados. Se pudo observar que
estos productos representan el 80-20 del total de los materiales adquiridos en el
afio, por lo cual tienen un alto impacto en las compras corporativas de la

compafia, dando como resultado la siguiente tabla:

Tabla lll. Clasificacion de materiales de tipo A (Compras)
Material Compras (unidades) Tipo
Material 1 95 801 A
Material 3 44 821 A
Material 15 96 562 A
Material 16 94 226 A
Material 17 91 350 A
Material 18 91 244 A
Material 19 89 868 A
Material 20 89 060 A
Material 21 87 150 A
Material 22 86 836 A
Material 23 84 643 A
Material 24 83 369 A
Material 25 82 822 A
Material 26 81500 A
Material 27 80 253 A
Material 28 78 820 A
Material 29 78 756 A
Material 30 72 419 A
Material 31 72132 A
Material 32 71941 A
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Continuacion de la tabla lll.

Material 33 71553 A
Material 34 68 378 A
Material 35 66 980 A
Material 36 65 729 A

Fuente: elaboracion propia.

Al conocerse el total de materiales de tipo A adquiridos para las diversas
areas de consumo dentro del ingenio, se procedid mediante la revision de
ordenes de salida de mercaderia a determinar el nimero de unidades utilizadas
para cada material, esto con el fin fue determinar el stock de inventario final
mediante una diferencia entre el consumo vy el total de compras evaluado. Con
esta informacion se procedié a realizar una reclasificacion de materiales de tipo
A, By C por existencia, tomando el criterio de clasificacién por monto de unidad
resguardada, quedando de la siguiente manera:

Tabla IV. Clasificacion de materiales de tipo A (Existencia)

Material ‘ Existencia Tipo

Material 1 43823 A
Material 3 25110
Material 15 50281
Material 16 49 053
Material 17 47 478
Material 18 47 422
Material 19 46 601
Material 20 45924
Material 21 44 775
Material 22 44 340
Material 23 43 223
Material 24 42 580
Material 25 44 311

> | > > ||| >
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Continuacion de la tabla V.

Material 26 43 497
Material 27 42 817
Material 28 41971
Material 29 31898
Material 30 38 705
Material 31 38 501
Material 32 38317
Material 33 37917
Material 34 36 305
Material 35 35621
Material 36 34 874

> > | >z > > >

Fuente: elaboracion propia.

2.2.1.2. Productos tipo B

Basado en el mismo criterio utilizado para la clasificacion de los
materiales de tipo A, se procedi6 a realizar un andlisis de compras de
materiales cuya rotacion no es periédica, esto quiere decir que, aunque su
consumo es elevado los materiales no son criticos o de primera necesidad, lo

gue genera que su consumo sea estandar al igual que su adquisicion.

La clasificacion de materiales tipo B se realiz6 mediante el andlisis de
unidades consumidas durante el ultimo periodo de zafra. Este listado se obtuvo
de la reclasificacion de los materiales que no cumplian el criterio para ser clase
A, por lo tanto, el criterio evaluado fue basado en la cantidad de unidades
adquiridas. Al igual que los materiales de tipo A, se procedié a realizar un
conteo de unidades adquiridas y una clasificacion de materiales por stock

almacenado, dando como resultado la tabla V.
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Tabla V. Clasificacion de materiales tipo B

. Compras Existencia - . .
Material Consumo (compras - Rotacion  Existencia
(EGCE] consumo)
Material 2 10815 15711 4 896 B B
Material 4 13293 21083 7 790 B B
Material 5 11 853 18 352 6 499 B B
Material 6 10111 14938 4827 B B
Material 7 9529 13774 4 245 B B
Material 8 9052 12 836 3784 B B
Material 9 8 831 12 462 3631 B B
Material 10 8470 11 883 3413 B B
Material 11 8 265 11616 3351 B B
Material 12 7913 11 383 3470 B B
Material 63 18 987 25750 6763 B B
Material 72 16 035 29 823 13788 B B
Material 73 16 000 23716 7716 B B
Material 74 16 000 29716 13716 B B
Material 75 16 000 20716 4716 B B
Material 76 15 600 21916 6 316 B B
Material 77 15 457 28591 13134 B B
Material 78 15 408 28429 13021 B B
Material 79 15393 28 281 12 888 B B
Material 80 15 330 28 074 12 744 B B
Material 81 14 980 27276 12 296 B B
Material 82 14 950 27 166 12 216 B B
Material 83 15010 27 103 12 093 B B
Material 84 14 961 21932 6971 B B
Material 85 15 000 26932 11932 B B

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.1.3. Productos tipo C

El listado de materiales de tipo C se bas6é en una reclasificacion de
aguellos materiales que tenian un bajo consumo, por lo tanto, su rotacion de
inventario es minima. Estos materiales suelen utilizarse por temporalidad y
aunqgue en algunos casos las cantidades adquiridas suelen ser significativas, la
aplicacion que se le da a los mismos durante todo el afio es variada, por lo

tanto, genera una existencia de stock bastante elevada.

Este tipo de materiales son almacenados en muchas ocasiones en
bodegas auxiliares del ingenio por lo que suelen estar presentes durante todo el
periodo de zafra y de reparacion de maquinaria a la espera de su utilizacion.
Basados en esta informacion se realiz6 un conteo del total de materiales del
tipo C, verificando los periodos de pedidos de material y la existencia registrada

para el ultimo pedido evaluado.

Finalmente se elaboré una tabla comparativa de materiales de tipo C,
tomando como criterio la cantidad de materiales adquiridos en el afio, el nivel de
consumo de los mismos, y el stock en bodega. Dando como resultado la
tabla VI.

Tabla VI. Clasificacion de materiales tipo C

. S Existencia - _ .
Material Consumo (anual) (compras - Rotacion Existencia
consumo)
Material 215 1459 2270 811 C C
Material 217 4572 4861 289 C C
Material 218 3950 4 816 866 C C
Material 219 3 882 4726 844 C C
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Continuacion de la tabla VI.

Material 220 3500 4716 1216 C C
Material 221 3441 4716 1275 C C
Material 222 3426 4716 1290 C C
Material 223 3413 4816 1403 C C
Material 224 2403 4716 2313 C C
Material 225 3412 4716 1304 C C
Material 226 3500 4716 1216 C C
Material 227 3482 4716 1234 C C
Material 228 3528 4708 1180 C C
Material 229 3494 4705 1211 C C
Material 230 3 837 4691 854 C C
Material 231 3923 4 683 760 C C
Material 232 3975 4 666 691 C C
Material 233 4275 4 660 385 C C
Material 234 4 052 4 620 568 C C
Material 235 4157 4582 425 C C
Material 236 2904 4 565 1661 C C

Fuente: elaboracion propia.

Durante el andlisis y clasificacion de los materiales se encontré que
existe una amplia gama de materiales que cumplen con los criterios tanto de
rotacibn como de existencia siendo el mismo tipo (A, B o C), también se
encontré que existen materiales cuya rotacion es alta pero el nivel de stock que
se maneja es bajo, siendo esta categoria la clase AC o bien materiales cuya
rotacion es estandar pero tienen un elevado stock de seguridad en bodegas lo
cual representa un alto costo de almacenaje para la empresa, clasificandolo
como un tipo BC, por esta razon al observarse las nuevas tendencias que se
crean a partir de las combinaciones entre rotacion y existencia de materiales, se
procedio a realizar una concatenacion entre ambos criterios dando origen a una
nuevo tipo de criterio de clasificacion de materiales el cual se puede observar a

continuacion.

41



. Criterio de clasificacion:

AA = materiales con alta rotacion y alta cantidad de existencia (criticos o de
primera necesidad).

AB = materiales con alta rotacion y una cantidad de existencia estandar.

AC = materiales con alta rotacion, pero con baja existencia.

BB = materiales con rotacion y existencia estandar (consumo periédico).

BC = materiales con rotacion estandar, pero con una existencia baja.

CC = materiales con bajo indice de rotacion y bajo inventario

Tabla VII. Existencia vs rotacion

Existencia
Material Consumo (compras - | Rotaciéon Existencia
consumo)
Material 1 43 823 75517 31694 A A AA
Material 2 10815 15711 4 896 B B BB
Material 3 25110 34 537 9427 A B AB
Material 4 13293 21083 7790 B B BB
Material 5 11 853 18 352 6 499 B B BB
Material 6 10111 14 938 4827 B B BB
Material 7 9529 13774 4245 B B BB
Material 8 9052 12 836 3784 B B BB
Material 9 8831 12 462 3631 B B BB
Material 10 8470 11 883 3413 B B BB
Material 11 8 265 11616 3351 B B BB
Material 12 7913 11 383 3470 B B BB
Material 13 7 260 10236 2976 B C BC
Material 14 7041 9799 2758 B C BC
Material 15 50 281 76 278 25997 A B AB
Material 16 49 053 83942 34 889 A A AA
Material 17 47 478 91 066 43 588 A A AA
Material 18 47 422 60 960 13538 A B AB
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Continuacion de la tabla VII.

Material 19 46 601 89 584 42 983 A A AA
Material 20 45924 88776 42 852 A A AA
Material 21 44775 86 866 42 091 A A AA
Material 22 44 340 76 552 32212 A A AA
Material 23 43 223 84 359 41 136 A A AA
Material 24 42 580 73 085 30 505 A A AA
Material 25 44 311 82538 38 227 A A AA
Material 26 43 497 81216 37719 A A AA
Material 27 42 817 79 969 37152 A A AA
Material 28 41971 78 536 36 565 A A AA
Material 29 31898 38472 6574 A B AB
Material 30 38 705 72135 33430 A A AA
Material 31 38501 71 848 33 347 A A AA
Material 32 38317 71657 33 340 A A AA
Material 33 37917 71269 33352 A A AA
Material 34 36 305 68 094 31789 A A AA
Material 35 35621 66 696 31075 A A AA
Material 36 34 874 65 445 30571 A A AA
Material 37 34704 65 125 30421 A A AA
Material 38 33782 63 281 29 499 A B AB
Material 39 33563 62 843 29 280 A B AB
Material 40 32568 60 952 28 384 A B AB
Material 41 31584 52108 20524 A B AB
Material 42 31297 51518 20221 A B AB
Material 43 30 835 54 680 23 845 A B AB
Material 44 30675 57 467 26792 A B AB
Material 45 30553 57 296 26 743 A B AB
Material 46 30474 57141 26 667 A B AB
Material 47 28641 53675 25034 A B AB
Material 48 28 593 53 603 25010 A B AB
Material 49 28 255 53051 24 796 A B AB
Material 50 27 625 51966 24 341 A B AB
Material 51 27 000 30716 3716 A B AB
Material 52 26 841 50499 23 658 A B AB
Material 53 23 335 40593 17 258 A B AB
Material 54 21655 40 316 18 661 A B AB
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Continuacion de la tabla VII.

Material 55 21534 40101 18 567 A B AB
Material 56 21200 39716 18 516 A B AB
Material 57 21052 39477 18 425 A B AB
Material 58 20851 39137 18 286 A B AB
Material 59 20079 37765 17 686 A B AB
Material 60 19 829 35374 15 545 A B AB
Material 61 19 245 36 206 16 961 A B AB
Material 62 19116 35965 16 849 A B AB
Material 63 18 987 25750 6 763 B B BB
Material 64 18730 35277 16 547 A B AB
Material 65 18 594 35052 16 458 A B AB
Material 66 18 125 34 145 16 020 A B AB
Material 67 16 980 31876 14 896 A B AB
Material 68 16 807 31500 14 693 A B AB
Material 69 16 704 31205 14 501 A B AB
Material 70 16 294 30424 14 130 A B AB
Material 71 16 264 30 245 13 981 A B AB
Material 72 16 035 29 823 13788 B B BB
Material 73 16 000 23716 7716 B B BB
Material 74 16 000 29716 13716 B B BB
Material 75 16 000 20716 4716 B B BB
Material 76 15 600 21916 6316 B B BB
Material 77 15 457 28 591 13134 B B BB
Material 78 15 408 28 429 13 021 B B BB
Material 79 15393 28 281 12 888 B B BB
Material 80 15330 28074 12744 B B BB
Material 81 14 980 27 276 12 296 B B BB
Material 82 14 950 27 166 12 216 B B BB
Material 83 15010 27103 12 093 B B BB
Material 84 14 961 21932 6971 B B BB
Material 85 15 000 26932 11932 B B BB
Material 86 14 951 26770 11 819 B B BB
Material 87 14 708 26133 11425 B B BB
Material 88 14 513 25692 11179 B B BB
Material 89 14 373 25379 11 006 B B BB
Material 90 14 470 25316 10 846 B B BB
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Continuacion de la tabla VII.

Material 91 14 199 24 788 10 589 B B BB
Material 92 14 214 24716 10 502 B B BB
Material 93 14 185 24 627 10 442 B B BB
Material 94 14184 24 565 10 381 B B BB
Material 95 14 152 24 267 10 115 B B BB
Material 96 14 158 24132 9974 B B BB
Material 97 14 125 23926 9 801 B B BB
Material 98 14 300 17916 3616 B B BB
Material 99 14 929 23 874 8 945 B B BB
Material 100 14 451 23 599 9148 B B BB
Material 101 13 607 22916 9309 B B BB
Material 102 12 545 21 806 9261 B B BB
Material 103 12738 21623 8 885 B B BB
Material 104 12 863 21443 8 580 B B BB
Material 105 12 447 21256 8 809 B B BB
Material 106 12 852 21121 8269 B B BB
Material 107 13 216 17 670 4 454 B B BB
Material 108 11 666 20 645 8979 B B BB
Material 109 12 811 20616 7 805 B B BB
Material 110 12 128 20091 7963 B B BB
Material 111 11904 20 085 8181 B B BB
Material 112 11 587 19716 8129 B B BB
Material 113 11701 19716 8 015 B B BB
Material 114 11347 19531 8184 B B BB
Material 115 11194 19 390 8 196 B B BB
Material 116 11172 19301 8129 B B BB
Material 117 10737 19 253 8516 B B BB
Material 118 10982 19 216 8234 B B BB
Material 119 10 462 18 827 8 365 B B BB
Material 120 10 409 18 252 7 843 B B BB
Material 121 10 464 18 199 7735 B B BB
Material 122 10 220 17 955 7735 B B BB
Material 123 10 258 17916 7 658 B B BB
Material 124 10 084 17 633 7 549 B B BB
Material 125 9967 17 586 7 619 B B BB
Material 126 9 588 16 893 7 305 B B BB
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Continuacion de la tabla VII.

Material 127 9479 16 680 7201 B B BB
Material 128 9342 16 459 7117 B B BB
Material 129 9170 16 216 7 046 B B BB
Material 130 11032 15 952 4920 B B BB
Material 131 9935 15 587 5652 B B BB
Material 132 10 635 15 556 4921 B B BB
Material 133 9 816 15 348 5532 B B BB
Material 134 9338 15322 5984 B B BB
Material 135 9 059 15 208 6 149 B B BB
Material 136 8 837 15190 6 353 B B BB
Material 137 8 500 14716 6216 B B BB
Material 138 8176 14 098 5922 B B BB
Material 139 7 864 13 550 5 686 B B BB
Material 140 7812 13 515 5703 B B BB
Material 141 7 897 13 511 5614 B B BB
Material 142 7 882 13 366 5484 B B BB
Material 143 7 808 12 933 5125 B B BB
Material 144 7 808 12 623 4 815 B B BB
Material 145 7781 12 216 4 435 B B BB
Material 146 8107 12 141 4034 B B BB
Material 147 8211 12 138 3927 B B BB
Material 148 7960 11727 3767 B B BB
Material 149 7970 11 657 3687 B B BB
Material 150 6 803 8523 1720 B C BC
Material 151 7226 11418 4192 B B BB
Material 152 7450 11 266 3 816 B B BB
Material 153 7424 10 965 3541 B B BB
Material 154 6 808 10 891 4083 B B BB
Material 155 6576 10 868 4292 B B BB
Material 156 6 603 10 693 4090 B B BB
Material 157 6 345 10316 3971 B B BB
Material 158 6 165 10 247 4082 B B BB
Material 159 6 093 9941 3848 B B BB
Material 160 7401 9 899 2 498 B C BC
Material 161 7 398 9797 2399 B C BC
Material 162 6 882 9785 2903 B C BC
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Continuacion de la tabla VII.

Material 163 7 000 9716 2716 B C BC
Material 164 6670 9716 3 046 B B BB
Material 165 6 360 6716 356 B C BC
Material 166 6 200 9716 3516 B B BB
Material 167 6 105 9716 3611 B B BB
Material 168 6 097 9716 3619 B B BB
Material 169 6 050 7716 1666 B C BC
Material 170 6 000 9716 3716 B B BB
Material 171 5971 9 644 3673 B B BB
Material 172 5906 9528 3622 B B BB
Material 173 6021 9471 3450 B B BB
Material 174 5826 9 368 3542 B B BB
Material 175 5762 9313 3551 B B BB
Material 176 5674 9216 3542 B B BB
Material 177 7528 9216 1688 B C BC
Material 178 5750 9216 3 466 B B BB
Material 179 5730 9177 3447 B B BB
Material 180 6330 9048 2718 B C BC
Material 181 6323 8788 2465 B C BC
Material 182 6 236 8 686 2450 B C BC
Material 183 6 040 8 496 2 456 B C BC
Material 184 5776 8444 2 668 B C BC
Material 185 5763 8243 2480 B C BC
Material 186 5501 8216 2715 B C BC
Material 187 5500 8216 2716 B C BC
Material 188 5270 7763 2493 B C BC
Material 189 5729 7716 1987 B C BC
Material 190 5115 7716 2601 B C BC
Material 191 5891 7715 1824 B C BC
Material 192 5776 7652 1876 B C BC
Material 193 5631 7 407 1776 B C BC
Material 194 5719 7 155 1436 B C BC
Material 195 5442 7111 1 669 B C BC
Material 196 6 500 7016 516 B C BC
Material 197 5536 6 966 1430 B C BC
Material 198 6 396 6 898 502 B C BC
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Continuacion de la tabla VII.

Material 199 6126 6 488 362 B C BC
Material 200 5339 6315 976 B C BC
Material 201 5894 6239 345 B C BC
Material 202 5567 6216 649 B C BC
Material 203 4150 6216 2 066 B C BC
Material 204 4162 6 201 2039 B C BC
Material 205 4 068 5962 1894 B C BC
Material 206 4043 5929 1 886 B C BC
Material 207 4105 5926 1821 B C BC
Material 208 4162 5911 1749 B C BC
Material 209 4240 5797 1557 B C BC
Material 210 4186 5765 1579 B C BC
Material 211 4421 5748 1327 B C BC
Material 212 4370 5556 1186 B C BC
Material 213 4 346 5409 1063 B C BC
Material 214 4224 5380 1156 B C BC
Material 215 1459 2270 811 C C CcC
Material 216 4 698 5113 415 B C BC
Material 217 4572 4 861 289 C C CcC
Material 218 3950 4816 866 C C CcC
Material 219 3 882 4726 844 C C CcC
Material 220 3500 4716 1216 C C CcC
Material 221 3441 4716 1275 C C CcC
Material 222 3426 4716 1290 C C CcC
Material 223 3413 4816 1403 C C CcC
Material 224 2403 4716 2313 C C CcC
Material 225 3412 4716 1304 C C CcC
Material 226 3500 4716 1216 C C CcC
Material 227 3482 4716 1234 C C CcC
Material 228 3528 4708 1180 C C CcC
Material 229 3494 4705 1211 C C CcC
Material 230 3 837 4691 854 C C CcC
Material 231 3923 4 683 760 C C CcC
Material 232 3975 4 666 691 C C CcC
Material 233 4275 4 660 385 C C cC
Material 234 4052 4 620 568 C C CcC
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Continuacion de la tabla VII.

Material 235 4157 4582 425 C C CC
Material 236 2904 4 565 1661 C C CcC
Material 237 3903 4542 639 C C CC
Material 238 1682 2 487 805 C C CC
Material 239 3502 4461 959 C C CcC
Material 240 3334 4 385 1051 C C CC
Material 241 3266 4381 1115 C C CcC
Material 242 3318 4353 1035 C C CC
Material 243 3282 4314 1032 C C CC
Material 244 3268 4252 984 C C CC
Material 245 3400 4252 852 C C CC
Material 246 3564 4233 669 C C CC
Material 247 3742 4216 474 C C CC
Material 248 3 848 4216 368 C C CC
Material 249 3 887 4170 283 C C CC
Material 250 3279 4135 856 C C CC
Material 251 3309 4030 721 C C CcC
Material 252 3 695 4026 331 C C CC
Material 253 3074 3996 922 C C CC
Material 254 3404 3916 512 C C CcC
Material 255 3081 3879 798 C C CC
Material 256 3063 3 858 795 C C CC
Material 257 2991 3756 765 C C CcC
Material 258 2 965 3741 776 C C CcC
Material 259 3442 3721 279 C C CC
Material 260 2981 3716 735 C C CC
Material 261 3011 3667 656 C C CC
Material 262 2950 3616 666 C C CcC
Material 263 2 905 3580 675 C C CC
Material 264 2 888 3573 685 C C CcC
Material 265 3091 3535 444 C C CC
Material 266 3251 3518 267 C C CC
Material 267 2900 3516 616 C C CC
Material 268 2926 3488 562 C C CcC
Material 269 3115 3580 465 C C CcC
Material 270 3043 3 460 417 C C CC
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Continuacion de la tabla VII.

Material 271 2 880 3436 556 C C CcC
Material 272 2 859 3435 576 C C CC
Material 273 3133 3383 250 C C CC
Material 274 2 865 3319 454 C C CcC
Material 275 2 609 3289 680 C C CC
Material 276 2738 3216 478 C C CcC
Material 277 2704 3216 512 C C CcC
Material 278 2746 3208 462 C C CcC
Material 279 2 646 3129 483 C C CcC
Material 280 2690 3 097 407 C C CcC
Material 281 2828 3091 263 C C CcC
Material 282 2593 2926 333 C C CcC
Material 283 2510 2 858 348 C C CcC
Material 284 2541 2 839 298 C C CcC
Material 285 2510 2817 307 C C CcC
Material 286 2494 2804 310 C C CcC
Material 287 2570 2795 225 C C CcC
Material 288 2 509 2791 282 C C CcC
Material 289 2436 2788 352 C C CcC
Material 290 2488 2781 293 C C CcC
Material 291 2 565 2766 201 C C CcC
Material 292 2176 2746 570 C C CcC
Material 293 2491 2731 240 C C CcC
Material 294 2478 2716 238 C C CcC
Material 295 2 500 2716 216 C C CcC
Material 296 2267 2716 449 C C CcC
Material 297 1117 1566 449 C C CcC
Material 298 2137 2716 579 C C CcC
Material 299 2493 2703 210 C C CcC
Material 300 2113 2692 579 C C CcC

Fuente: elaboracion propia.

En resumen, la cantidad de materiales evaluados para tipo A en rotacion

fue de 58, para tipo B fue de 157 y para tipo C fue de 85, lo que significa que
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existe una mayor cantidad de materiales estandar que, aunque no son criticos
en la operacion, son de consumo variado en las actividades diarias. Mientras
qgue la existencia para el tipo A, fue de 21 materiales, para tipo B fue de 148
materiales y finalmente para tipo C fue de 131, con lo cual se concluye que
mientras mayor sea la rotacidbn mayor serd la cantidad de materiales que se
resguarden durante un periodo evaluado, aunque cabe mencionar que para los
materiales de tipo C esta regla es significativa al resguardarse para uso

cotidiano durante el afo.

Tabla VIIl. Conteo de materiales por tipo

Clase Rotacién Existencia

A 58 21
B 157 148
C 85 131
Total 300 300

Fuente: elaboracion propia.

Al tenerse conocimiento del total de materiales tanto para rotacién como
para existencia, se realizd un conteo de materiales tomando en consideracion la
nueva clasificacion dada mediante las posibles combinaciones en los materiales
A, B y C, dando como resultado que los materiales tipo BB poseen mayor
presencia dentro del inventario de compras, representando un 37 % del total de
materiales adquiridos dentro de esta categoria. Esta informacion queda

evidenciada en la tabla IX resumen.
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Tabla IX. Conteo de materiales por categoria

Tipo Cantidad Frecuencia Acumulado

AA 21 7% 7%

AB 37 12 % 19 %

BB 111 37 % 56 %

BC 46 15 % 72 %

CC 85 28 % 100 %
Total 300 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Al contarse con el total de materiales para cada categoria y el porcentaje
de compras de la empresa, se realizé una matriz de existencia vs rotacion en la
cual se distribuyen los materiales en los diferentes cuadrantes, siendo estas
combinaciones entre los criterios evaluados. Por ejemplo, si un material posee
una alta rotacidn, pero su existencia es baja, esta se localiza en el Il cuadrante

de la matriz, en caso contrario se colocara dentro del IV cuadrante.

Este mismo criterio fue realizado para las demas clasificaciones dando

como resultado los datos de la figura 7.
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Figura 7. Matriz de existencia vs rotacion

Rotacion
Il |
AB AA
+ 12% 7%
BB
37%
1 v
) cc BC
28% 15%
Existencia
- +
Fuente: elaboracion propia.
2.2.2. Registro de entradas y salida de materiales

Mediante la propuesta de clasificacion de inventario por tipo ABC se
pretende mejorar el control en la rotacion de materiales, pero para que el
proceso se considere completo debe evaluarse de inicio a fin, por lo cual es
necesario realizar un analizais de los procedimientos actuales para el ingreso y
salida de materiales, asi como también posibles areas de mejora que permitan

tener un mayor dominio en el registro del inventario.

Para la realizacion del diagndstico para los procedimientos de entrada y
salida de material, se agendaron reuniones con el personal del area de bodega,

los cuales mediante entrevistas no estructuradas identificaron las diferentes
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tareas que se deben realizar en cada fase. Finalmente se evalu6 la informacién
registrada dentro de los documentos, utilizada para el ingreso y salida de

materiales.

2.2.2.1. Procedimiento de registro de entrada

materiales

La identificacion de la normativa de almacenaje se dio a través de la
descripcion de los procedimientos que intervienen en el resguardo de la
mercaderia, proporcionada por el jefe de bodega. Posterior a esto, se
presenciaron ingresos de materiales de tipo industrial y agricola dando paso a
las revisiones, aprobaciones y conteo de material necesarios para el ingreso del

mismo, dando como resultado la siguiente normativa:

o Si la documentacion presentada contiene errores en cualquiera de sus
apartados o se encuentra incompleta, la mercaderia no puede ingresar a

las bodegas quedando como material en transito hasta su correccion.

o Debe completarse los documentos de registro para el transporte de los
materiales adjuntando una fotografia de las compuertas del vehiculo antes

de retirar el marchamo.
o Si el contenedor no posee la cantidad de unidades solicitadas, el ingreso
de la mercaderia es parcial y el costeo se realizara hasta que se completa

el total de unidades del contenedor.

o En caso de que se encuentre material en malas condiciones, el ingreso del

material queda como material en transito.
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o Si el contenedor posee mayor cantidad de unidades que el solicitado, se
realiza el ingreso del pedido y paralelo se procede a ponerse en contacto
con el proveedor para definir el destino que tendran los materiales

excedentes, mientras tanto estos quedan como material en transito.

o Durante la temporada de reparacion, no se acepta mercaderia, después
de las 17 horas, en caso de que un contenedor exceda de este tiempo;
este debe de realizar un proceso de ingreso extraordinario el cual incluye

una tarifa por trabajo especial.

o Los materiales de ingreso, serd cargados al sistema en lotes de insumos

existentes, actualizando el registro del stock de inventario.

o El procedimiento de costeo de documentos y remuneracion se realizara
Unica y exclusivamente si el o los contenedores cumplen con todos los

requerimientos solicitados.

Mediante el seguimiento realizado y la evaluacion de los documentos de
control para el ingreso de materiales a bodega, se encontré que un porcentaje
considerable de los materiales para almacenamiento, son catalogados como
material en transito por fallos en la documentacion. Esto ocurre debido a que el
personal de entrega de materiales no completa de forma adecuada los
pardmetros solicitados por la empresa siendo estos: fichas de registros de

control y documentos solicitados a los proveedores.

Los errores al completar la documentacion se dan en los diferentes

formularos que maneja la empresa entre las cuales se pueden mencionar:

o Registro de materiales

o Registro del personal de transporte.

55



o Registro de vehiculo de transporte.

o Ficha de registro de datos de proveedores, entre otros.

La busqueda y replica de estos documentos requieren de un tiempo
prudencial para su preparacion lo que afecta de forma directa el ingreso de los
materiales. Estos factores pueden afectar la recepcion y resguardo de la
mercaderia, debido al tiempo invertido para la preparacién de los documentos
tanto en una etapa inicial, como en la reposicion de estos por errores cometidos

al completar la informacion.

Al tenerse en consideracion las normas de recepcibn y los
procedimientos utilizados para el ingreso de los materiales, se realiz6 un
analisis de la informacion principal necesaria para el registro de entrada de la

mercaderia a bodega, siendo esta:

. NUmero de orden

o Caddigo de material

o Numero de pedido

o Cantidad de piezas

o Datos generales de encargado de bodega
o Datos del proveedor

. Otros

Basado en esta informacion se procedio a realizar un modelo de ficha de
registro de materiales que consolide la informacion relevante para la bodega, de
esta forma permitira agilizar los procedimientos de recepciéon de mercaderia al
presentar un unico documento que consolide los datos necesarios para el

registro de informacion en el sistema.
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Figura 8. Ficha de control de entrada de materiales
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FECHA DE CONTROL DE REGISTRO DE ENTRADA DE MATERIALES

Datos Generales

Lugar y fecha: Nidmero de orden:

Mimero de pedido; Caodigo de material:

Cantidad total de pedido: Cantidad de piezas por contenedor:
Datos del Encargado de Recepcion

Mombre: Puesto:

Codigo: Teléfono mavil:

Datos del Proveedor
Mombre del proveedor:

Tipo de material: Marca:

Tipo de pedido: Pais de origen:

L i ocal [_limportacién

Descripcion del material:

Firma de usuario

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.2.2. Procedimiento de salida de materiales

En la actualidad el egreso de materiales es realizado previo a una
notificacion de salida, informando la fecha y hora en que el material sera
recogido por el personal designado para cada area. Por medio de la solicitud de
pedido y una autorizacion firmada y sellada por el jefe de departamento se debe
realizar el reclamo del pedido, donde se identifiquen aspectos como: tipo de

material, cantidad de unidades a solicitar y la descripcidon general de este.

El jefe de bodega recibe el documento de aprobacion y esta es
procesada y cargada al sistema, en donde se debita las unidades solicitadas del
stock de inventario que se encuentra en el registro. Posterior a esto inicia la

logistica de traslado de materiales siendo esta:

o Conteo de piezas a despachar.
o Embalaje del pedido.
o Preparacion de documento de salida.

o Y finalmente, despacho de pedido.

El documento de salida incluye una autorizacién por parte de la bodega
donde hace constar que esta no se responsabiliza por dafios o averios en su
traslado. Adicional a esto se incluye una hoja de registro de control de la

informacion del personal que realizara el traslado.

Dentro del procedimiento antes mencionado, se pudo observar que se
requiere de un mayor detalle en la documentacion presentada para la salida de
materiales, al contarse con informacion muy béasica en los documentos de
autorizacion. Por otra parte, al necesitar varios archivos de registros genera que

el proceso se ralentice y ademas dificulta su archivo.
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Por tal razén se propuso la creacion de una ficha de control de salida de
materiales, con lo que se pretende conocer con mayor detalle la informacion no
solo del personal que realizara el egreso sino también de los materiales, al
consolidar en un solo documento los reportes y otros datos técnicos que sea
relevante para la bodega. Este registro también ayuda a proporcionar una idea
mas clara de los pedidos de material que se realizan, facilitando el andlisis de la

de reportes y control de inventario.

Para la creacion del disefia de la ficha de registro de salida, se acordo
con el personal encargado del area de estandarizar la informacion registrada,

tomando en consideracion aspectos relevantes como:

o Cadigo del material.

o Nombre, codigo y puesto del solicitante.

o Nombre, codigo y puesto del encargado.

o Tipo de material a solicitar.

o Cantidad de material a solicitar.

o Unidades en la que se esté manejando el material (libras, quintales, litros,
entre otros)

° Otros.

Dando origen al siguiente modelo:
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Figura 9. Ficha de control de salida de materiales
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FICHA DE CONTROL DE SALIDA DE MATERIALES

Datos Generales
Lugar y fecha: MNimero de orden:

Mdmero de pedido: Cddigo de material:

Datos de Encargado de Bodega

Mombre: Puesto:

Cadigo: Teléfono:

Datos de Usuario Solicitante

Mombre: Puesto:

Cédigo de trabajador: Teléfono:

Area: Sub-area:

Material

MNombre Marca Cantidad solicitada Tipo de medida

Descripcidn del material:

Firma usuario Firma encargado

Fuente: elaboracion propia.
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2.3. Propuesta de control del proceso de compras

Actualmente, el area de logistica que es la encarga de realizar la
planificacion de compras, distribucion y traslado de materiales no cuenta con
procedimientos documentados que permita visualizar la totalidad del proceso de
abastecimiento interno. Al no contarse con esta documentacion de los
procedimientos, que intervienen en el proceso de compras, se genera un
incremento en los tiempos de ejecucidn por duplicidad en operaciones,
actividades omitidas, flujo de aprobaciones complejas y procedimientos no
definidos.

Por tal razén se propone el levantamiento del proceso de compras

principalmente para los procedimientos de:

Solicitud de pedido

o Ingreso y actualizacion de informacion de proveedores
. Licitacion

o Generacion de orden de compra

o Seguimiento de pedidos

Adicional a esto se propuso la evaluacion de un pronéstico de compras
basado en el histérico de adquisicion durante la época de zafra y reparacion,
con el fin de conocer el volumen de compras realizados durante este periodo,
permitiendo utilizar de mejor forma la clasificacion de inventario ABC y reubicar

de forma mas eficiente la mercaderia en las bodegas y almacenes.
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2.3.1. Procedimiento de solicitud de pedido

Posterior a realizar un chequeo de inventario, y notificar a los diferentes
departamentos la ausencia de materiales, cada area se encarga de realizar una

solicitud de pedido al departamento de compras.

Para que esta solicitud pueda ser ingresada, se debe de verificar si
existen proveedores designados para el bien que se desea adquirir. En caso de
que existan un proveedor que cumpla con los requerimientos, se procedera a
realizar la solicitud de pedido, en caso contrario se debe identificar si el bien es
material 0 un servicio que se desea otorgar, para posteriormente definir si sera

un material de importacion o nacional.

De esta forma si se determina que el material solicitado debe ser
importado, la solicitud debera pasar por un gestor de contratos, que se
encargara de realizar las aprobaciones y liberaciones de la solicitud de pedidos,
al verse temas como: Leyes fiscales, temas arancelarios, entre otros. En caso
contrario (material nacional) el gestor corporativo dard seguimiento y liberacién

de la solicitud.

En el caso de identificar el bien como un servicio, la aprobacion
dependera de su costo. Es decir, si tiene un monto de mayor valor para el

gestor de compras y uno menor para el coordinador de servicios.

Para la estructuracion del procedimiento, se identificaron las fases del
proceso, las actividades y los miembros del equipo encargado de su ejecucion,
luego se procedié a ordenar las actividades en blogues, creando interrelaciones
gue ejemplificaran de mejor forma el proceso evaluado, dado como resultado el

flujograma de la figura 10.
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Flujograma de solicitud de pedido

Figura 10.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.3.2. Proceso de compras

Aunque en algunos casos las compras corporativas se realizan segun las
necesidades del dia a dia denominadas SPOT, también existe una segunda
clasificacion de compras, que ocurre al adquirir cierta cantidad de unidades
para algunos materiales, con la finalidad de crear un abastecimiento interno que
facilite los procesos de fabricacion al contar con el material dentro de las
bodegas, pero también generando un mayor beneficio en una reduccion del
costo total del producto al ser grandes volumenes de unidades compra

estratégica, siendo esta de gran apoyo en los procesos logisticos.

En la realizacion de las compras estratégicas es importante considerar la
cantidad de unidades a adquirir, de esto dependera el espacio fisico que se
tenga en bodega, o bien la utilizacién de bodegas auxiliares que resguarden la
integridad fisica del material. También debe considerarse mediante estudios de
mercado la posible alza de precios manejado para cada material y los posibles

riesgos de adquisicién a futuro.

No obstante, el disefio propuesto es la utilizacion de prondsticos de
compras que evallan el historial de materiales adquiridos en un periodo
especifico de tiempo, determinando la periodicidad y la cantidad de unidades a
adquirir para finalmente diseflar un modelo que se apegue de forma mas

adecuada a la informacién obtenida, siendo esta:

o Familias estables: en el caso que el material evaluado tenga un

crecimiento estable y no exista una variacion significativa.

o Modelos de correlacion lineal: cuando la informacion obtenida tenga
cambios exponenciales que generen un incremento decremento en las
compras de un material, creando picos de temporalidad que puede verse

reflejado a lo largo del periodo evaluado.
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2.3.2.1. Pronosticos de compra

El modelo de prondstico, propuesto, se realiz6 a partir del andlisis de
Pareto, que fue aplicado al material 1 por ser este, el que mayor
representatividad tiene dentro de la empresa. Para la realizacion de este
modelo fue necesario el andlisis del historial de compras del 2016, 2017, hasta
el mes de mayo 2018, con la finalidad de proporcionar un modelo mucho mas
exacto, que se apegue a las condiciones presentadas en la adquisicion de

materiales.

Al realizarse los andlisis respectivos para los consumos evaluados
durante los periodos de 2016 hasta 2018 se evalué el tipo de consumo que este

presentaba siendo estos:

o Estable: si la variacion de la compra se mantiene constante siendo este un

producto que no se ve afectado por los periodos de zafra y reparacion.

o Correlativo: en el caso que el material represente una variacion
significativa ya sea de aumento o disminucion segun factores como el

periodo evaluado, condiciones climaticas, nivel de produccién, entre otros.

Para ello se registré el total de unidades para el material 1, partiendo del
mes de enero 2016 hasta el mes de mayo de 2018. Con la informacién obtenida
del analisis de los 29 meses evaluados, se obtuvo una tabla representativa

donde se puedo observar la variacién de compras durante este tiempo.
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Tabla X. Inventario de compras (enero 2016- mayo 2018)

Enero 47 894
Febrero 48 129
Marzo 47 984
© Abril 51 200
§ Mayo 49 412
2 Junio 50725
< |Julio 50 725
Agosto 49712
Septiembre 47 759
Octubre 51 045
Noviembre 50478
Diciembre 49 687
Enero 46 584
Febrero 47 446
Marzo 48 900
Abril 49 178
Mayo 48 256
Junio 49 725
Julio 50 985
~ Agosto 48 785
Q Septiembre 47 671
2 Octubre 48 568
< Noviembre 47 745
Diciembre 46 171
Enero 48 752
= |Febrero 50 176
S |[Marzo 50 858
S | Abril 49 512
Mayo 50176

Fuente: elaboracion propia.
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Partiendo de la informacion de la tabla X se puede concluir que la serie
de datos evaluados pertenece a las familias estables, al no presentarse una
variacion significativa (creciente o decreciente), la cual genere picos en las

compras anuales para el material 1.

Figura 11. Gréafica de compras vs mes (material 1)

Familias Estables (Material 1)

Compras (unidades)

234567 8 595101112131415161718192021222324252627

Mes

Fuente: elaboracion propia

Posterior a evaluar el tipo de familia a la que pertenece se debe
identificar un método que se acople de mejor forma a los pronésticos de compra
de materiales, por lo cual se emplearon 4 métodos de prondsticos para familias
estables, con el objetivo de encontrar el modelo que mejor se adecué a las
proyecciones de adquisicion, esto se logra al comprar los resultados obtenidos

para cada método, seleccionando el que tenga el menor error acumulado.

o Método de ultimo periodo: para su realizacion fue necesario basarse en el
inventario de compra de materiales, registrado para cada mes a partir de
enero del 2016 hasta mayo de 2018, dando un total de 29 meses
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evaluados. Al realizarse la proyeccion de compras para el 30avo mes se
utilizé la cantidad de unidades adquiridas para el periodo y mes anterior;
este proceso fue realizado para los meses faltantes para ciclo 2018 dando

como resultado la tabla XI:

Tabla XI. Método de ultimo periodo

Método de ultimo periodo

Periodol Periodo 2 Proyeccion Error Acumulado

Enero 47 894 46 584 48 752
Febrero 48 129 47 446 50176
Marzo 47 984 48 900 50 858
Abril 51200 49178 49512
Mayo 49 412 48 256 50176
Junio 50725 49725 48 256 1469 1469
Julio 50725 50985 49 725 1260 2729
Agosto 49712 48 785 50 985 2 200 4929
Septiembre 47759 47671 48 785 1114 6043
Octubre 51045 48 568 47 671 897 6 940
Noviembre 50478 47745 48 568 823 7763
Diciembre 49 687 46171 47 745 1574 9337

Fuente: elaboracion propia.

Promedio (n)=Pn-1

Pronosti
ronostico Promedio (30) =18-1
Promedio (30) =48 256
f(30) =148 256-49
Error 725
f(30) =1469
Acumulado ~ F(30)=1469

F(31)=1469+1 260 = 2 729
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N
Pn
f

F

Donde:

= representa el numero de mes evaluado

= representa el periodo anterior

= representa el error obtenido de la diferencia entre la proyeccion y el
periodo anterior.

= representa el error acumulado, el cual es la suma de cada error con

respecto al mes anterior.

Promedio movil: para la realizacion de este modelo fue necesario
contemplarse el historial de compras desde enero de 2016 hasta mayo del
presente afio, por lo cual se contd con el inventario de compras para un
total de 29 meses, con esta informacion se realiz6 un promedio de los
4 meses anteriores al mes que se desea evaluar (junio 2018), siguiendo
este proceso para los meses de julio a diciembre de 2018 como se

observa a continuacion:

Tabla XIl.  Método de promedio movil

Método de promedio movil

Periodo 1 ‘ Periodo 2 ‘ Proyeccion Error  Acumulado
Enero 47 894 46 584 48 752
Febrero 48 129 47 446 50176
Marzo 47 984 48 900 50 858
Abril 51200 49178 49512
Mayo 49412 48 256 50176
Junio 50725 49725 50 181 456 456
Julio 50725 50985 50 182 803 1259
Agosto 49712 48 785 50013 1228 2 486
Septiembre 47759 47 671 50138 2 467 4953
Octubre 51045 48 568 50 128 1560 6513
Noviembre 50478 47745 50115 2370 8 883
Diciembre 49 687 46171 50 098 3927 12 810

Fuente: elaboracion propia.
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Formula:
Pn_,+Pn_z+Pn_,+Pn_4

4

Promedio (Pn) =

i 50176 + 50858 +49512 + 50176
Promedio (30) =

Prondstico 4
Promedio (30) =50 181
Error f(30) =] 49 725-50 181
F (30) = 456
F (30) =456
Acumulado F (31) =456+803 =1 259

o Promedio moévil ponderado: tomando como base el sistema propuesto
para los dos modelos anteriores de analisis de inventarios, se procedio a
realizar el prondstico al mes de junio 2018 (mes 30). Para la realizacion de
este método se selecciond una ponderacion igual a los ultimos cuatro
periodos evaluados, no solo por el nivel de confiabilidad presentado, sino
que por la disminucion del error acumulado. Al conocerse el valor de la
ponderacion, se procedié a determinar los factores de esta para cada mes
evaluado, teniendo en cuenta que se otorga el mayor valor al ultimo
periodo de compras, por ser el mas reciente y de mayor confiabilidad para

el método, quedando de la siguiente forma:

Ponderaciones: (0,5, 0,8, 1,2, 1,5) =4

Pn_,(0,5) + Pn_5(0,8) + Pn_,(1,2) + Pn_,(1,5)

Formula:  promedio (Pn) = 4

70



Tabla Xlll. Método de promedio movil ponderado

Método de promedio mavil ponderado

Error Acumulado

Enero 47 894 46 584 48 752
Febrero 48129 47 446 50176
Marzo 47 984 48 900 50 858
Abril 51200 49 178 49512
Mayo 49 412 48 256 50176
Junio 50725 49725 50113 388 388
Julio 50725 50985 50 105 880 1268
Agosto 49712 48 785 50 047 1262 2531
Septiembre 47759 47 671 50 094 2423 4954
Octubre 51045 48 568 50 085 1517 6470
Noviembre 50478 47 745 50 083 2338 8 808
Diciembre 49 687 46171 50 081 3910 12718

Fuente: elaboracion propia.

Prondstico:

50 176(0,5) + 50 858(0,8) + 49 512(1,2) + 50 176(1,5)
4

Promedio(30) =

Promedio (30) =50 113

f(30) = | 49 725-50 113

Error £ (30) = 388

F (30) = 388
Acumulado  F (31) = 3884+880=1 268

o Promedio mévil ponderado caso A: para la realizacion de este método al
igual que los modelos anteriores se tomd el analisis y clasificacion del
inventario de compras para los meses de enero de 2016 hasta mayo del
presente afo, evaluando la cantidad de inventario de compras para el

material 1 para un total de 29 meses, por lo tanto, el modelo propuesto
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para el mes de junio hasta diciembre de 2018 (mes 30 al 36) fue realizado
a través de prondsticos de compras basado en el siguiente concepto:

o Definir el valor de alpha (a) a utilizar en el método de promedio. Para
términos del proyecto el valor seleccionado para alpha fue igual a 0,5
al tomarse en consideracion el valor manejado para compra y venta

de articulos en el sector azucarero.

o Establecer el promedio pivote utilizado para el mes 30. Para esto fue
necesario la realizacién de un promedio de los Ultimos 4 meses de

compras para el material 1.

o  Aplicacion de la férmula: pronéstico(n)= Pn.+a(Pn-Pn.;), donde Pn
representa el mes que se desea evaluar y Pn. representa el
promedio pivote.

o  Posterior a obtener el valor del mes requerido, se procede a realizar
el mismo procedimiento, con la variacion que el pronéstico pivote se

tomé a partir del valor del mes anterior (mes 30).

o El error obtenido seréa la diferencia existente entre el prondstico del

mes menos el valor real del mismo mes, pero del periodo anterior.

o) El error acumulado se obtuvo a través de la suma del error del mes

anterior y el mes presente.

Este proceso queda evidenciado en la tabla XIV:
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Tabla XIV. Método de promedio movil ponderado caso A

Método de promedio mévil ponderado caso A

Periodo1 Periodo2 Proyeccién Error Acumulado

Enero 47 894 46 584 48 752
Febrero 48 129 47 446 50176
Marzo 47 984 48 900 50 858
Abril 51 200 49178 49512
Mayo 49412 48 256 50176
Junio 50725 49725 50178 453 453
Julio 50725 50985 50 582 403 857
Agosto 49712 48 785 49 683 898 1755
Septiembre 47 759 47 671 48 677 1006 2761
Octubre 51 045 48 568 48 623 55 2 816
Noviembre 50478 47 745 48 184 439 3254
Diciembre 49 687 46171 47 177 1006 4261

Fuente: elaboracion propia.

50176 + 50858 +49 512 + 50176
4

Prondstico  Pronéstico pivote (Pn_;) =

Pronéstico pivote (Pn_;) =50 181

Pronéstico pivote (Pn) =Pn_; + a (Pn-Pn_;)

Pronéstico pivote (30) = 50 181 + 0,5 (50 176- 50 181)

f(30) = | 885-874 |

Error f(30) = 11
F (30) = 11
Acumulado F(31) =11+41=52

En conclusion, el método que presenta mayor confiabilidad en la
realizacion de la proyeccion de compras para los meses de junio a diciembre
2018, para el material 1, fue el método de promedio movil ponderado caso A,

pues refleja una menor cantidad de error acumulado.
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Aungue el modelo de familias estables es un método que demuestra alta
confiabilidad de prediccion, no puede aplicarse para todos los materiales, esto
se da debido a que no en todos los casos la compra de materiales es regular,
presentando poca variacion con respecto al periodo de compras anterior. Por lo
tanto, para aquellos materiales que presentan un aumento o disminucion
exponencial en la cantidad de unidades adquiridas, se plante6 la creacion de
modelos de prondsticos a partir de correlacion lineal que se apegaran a la

realidad de compras de la empresa.

Para su realizacion se debe analizar los registros de compras del mes y
periodos anteriores verificando si estos poseen un aumento significativo en su
consumo, por lo tanto, esta evaluacion se realiz6 para los materiales
presentados en el andlisis de Pareto teniendo en consideracion los que
cumplieron con tener una variacion considerable en su consumo durante el
periodo de enero 2016 a mayo 2018. Del listado obtenido se procedid a
seleccionar el material que mayor representatividad tenia en las compras del

periodo evaluado, siendo este el material 2 perteneciente al area agroindustrial.

Al contar con el inventario de compras para el material 2 se procedié a
realizar una tabla que muestre el consumo de unidades por mes evaluado en
tres periodos, representando cada periodo un afio productivo, quedando

evidenciada de la siguiente manera:

Tabla XV. Compras mensuales material 2

Compra (unidad)

© Enero 47 809
o

"; Febrero 48 609
< |Marzo 51210
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Continuacion de la tabla XV

Abril 52 021
Mayo 53459
Junio 53708
Julio 54 095
Agosto 54 040
Septiembre 55050
Octubre 55098
Noviembre 56 078
Diciembre 56 123
Enero 56 230
Febrero 56 125
Marzo 56 940
Abril 57 340
~ Mayo 57 560
Q Junio 57907
5(? Julio 58 378
Agosto 58 905
Septiembre 59 305
Octubre 59 950
Noviembre 61 405
Diciembre 61762
Enero 61 950
2 |Febrero 62 325
S Marzo 62 750
g | Abril 62 946
Mayo 63 025

Fuente: elaboracion propia.

Al contarse con el listado de las unidades adquiridas para cada mes
durante el periodo evaluado se procedié a seleccionar el método de correlacion
mMAas exacto para la realizacion de las proyecciones de compras, por lo cual se

utilizaron los siguientes métodos:
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o Método de correlacion lineal
o Método de correlacion logaritmico
o Método de correlacion exponencial

o Método de correlacion potencial

Para llevar a cabo la realizacion de los modelos de correlacién fue
necesario la identificacion de las variables que intervienen en cada método,
para lo cual se realiz6 un analisis grafico basado en el comportamiento de las
compras de materiales para cada periodo y el modelado de funciones utilizando

la herramienta de Excel, dando como resultado la tabla XVI.

Tabla XVI. Variables paralos métodos de correlacion

Ecuacion  Forma general a ‘ b r ‘

Lineal y =a+ bx 49 790,74 478,56  0,9795
Logaritmica y=a+blnx 45417,86| 4701,08| 10,9577
Exponencial y=a* b x 50 026,55 1,0085| 00,9728
Potencial y=a*xb 46 125,68 0,0848 0,968

Fuente: elaboracion propia.

Donde:

a y b= representan constantes numeéricas basado en el método seleccionado.

Ln = logaritmo natural, aplicado en el método de correlacién logaritmico.

X  =representa el nUmero de mes a evaluar para un determinado periodo.
R = representa el grado de confiabilidad para cada modelo.
Y =representa la proyeccion de compras para el mes que se desea conocer.
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Mientras mas cercano a 1 sea el valor de r, mayor grado de confiabilidad
representara el modelo.

Figura 12. Gréfico de correlaciéon (material 2)

Grafico compras vs mes (material 2)

70000
60 000
50000

40 000

Compras

30000
20000
10 000

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29
Mes

Fuente: elaboracion propia.

Por ultimo, para la seleccion del método de correlacion para las
proyecciones de compras se tomoé el parametro de comparacién del error
acumulado generado por cada modelo, seleccionando el que tuviera un menor

error en el mismo.

o Modelo de correlacion lineal: al contarse con los valores de las constantes
a 'y b se procedié a hacer uso de la férmula de correlacion lineal, la cual
consistié en la variacibn de la constante x, que fue sustituida por el

namero del mes que se deseaba conocer. Este procedimiento fue
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realizado para los meses de junio a diciembre de 2018 (mes 30-36) dando
como resultado la tabla XVII:

Tabla XVIlI. Modelo de correlacién lineal

Modelo de correlacién (método lineal)

Periodo1l | Periodo2 Periodo3 Error Acumulado

Enero 47 809 56 230 61 950
Febrero 48 609 56 125 62 325
Marzo 51210 56 940 62 750
Abril 52021 57 340 62 946
Mayo 53 459 57 560 63 025
Junio 53708 57907 64148 | 6241 6241
Julio 54 095 58378 64626 | 6248 12 489
Agosto 54 040 58 905 65105 | 6200 18 688
Septiembre 55050 59 305 65 583 6278 24 967
Octubre 55098 59950 66062 | 6112 31078
Noviembre 56078 61405 66540 | 5135 36214
Diciembre 56123 61762 67019 | 5257 41471

Fuente: elaboracion propia.

Formula: y =a+ bx

Proyeccion: y =49 790,74 +478,56 (30)
y = 64 148

Error: f(30) = |64 148-57 907|
f (30) = 6 241
Acumulado: F (30) =6 241
F (31) =F (30) +f (31)
F (31) = 6 241 + 6 248
F (31) = 12 489
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Para determinar el error aproximado se debe de realizar una diferencia
entre la proyeccion del mes deseado y el mismo mes del periodo anterior,
mientras para determinar la cantidad del error acumulado se debe sumar el
valor de la proyeccion del mes anterior y el error del mes que se desea conocer.
Cabe mencionar que todos los resultados obtenidos para las proyecciones por

los cuatro métodos de correlacidén estdn expresados en unidades.

o Método de correlacion logaritmica: al haberse determinado el valor
numeérico asignados a las contantes a y b siendo estas de 45 418
unidades y 4 701 unidades, se procede a realizar el célculo de las
proyecciones para el mes 30 del 2018. Esto se logra a través de la
sustitucion del valor del mes para la variable x dando como resultado la
tabla XVIII:

Tabla XVIII. Modelo de correlacion logaritmica

Modelo de correlacién (método logaritmico)

Periodo1 Periodo 2 ‘ Periodo3 Error Acumulado

Enero 47 809 56 230 61 950
Febrero 48 609 56 125 62 325
Marzo 51210 56 940 62 750
Abril 52 021 57 340 62 946
Mayo 53459 | 57560 | 63025
Junio 53708 | 57907 | 61407 |3500| 3500
Julio 54 095 58378 61561 |3183 6 683
Agosto 54 040 58 905 61711 |2 806 9489
Septiembre 55050 59 305 61855 |2550 12 039
Octubre 55098 59950 61996 |2 046 14 085
Noviembre 56 078 61 405 62132 | 727 14 812
Diciembre 56123 61762 62264 | 502 15314

Fuente: elaboracion propia.
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Para determinar el error y error acumulado que presenta el método

logaritmico se realiz6 el mismo procedimiento empleado en el método lineal.

Férmula: y=a+blnx

Proyeccion: y=45418 + 4 701 Ln (30)
y =61 047

Error: f(30) =61 017-57 907|
f (30) = 3 500

Acumulado: F (30) = 3 500
F (31) = F (30) +f (31)
F (31) =3500 + 3183
F (31) =6 683

o Modelo de correlacién exponencial: el valor obtenidos a través del analisis
del método gréafico para la constante a fue de 50 026,55 unidades mientras
gue para la constante b fue 1,0085 unidades, con lo cual se procedi6 a
determinar las proyecciones para el mes de julio a diciembre de 2018, al
igual que en los modelos anteriores, fue necesario la realizacion de una
sustituciéon de la variable x en la férmula de correlacion exponencial, lo

cual puede verse reflejado en la tabla XIX.

80



Tabla XIX. Modelo de correlacion exponencial

Modelo de correlaciéon (método exponencial)

Periodol Periodo2 Periodo3 Error Acumulado

Enero 47 809 56 230 61 950
Febrero 48 609 56 125 62 325
Marzo 51210 56 940 62 750
Abril 52021 57 340 62 946
Mayo 53459 57 560 63 025
Junio 53708 57907 64488 | 6581 6581
Julio 54 095 58 378 65 036 6 658 13239
Agosto 54 040 58 905 65 589 6 684 19923
Septiembre 55 050 59 305 66146 | 6841 26 764
Octubre 55098 59950 66 709 6 759 33522
Noviembre 56 078 61405 67276 | 5871 39393
Diciembre 56123 61762 67847 | 6085 | 45478

Fuente: elaboracion propia.

Para determinar el error y error acumulado que presenta el método
exponencial se realiz6 el mismo procedimiento empleado en los modelos

anteriores el cual sera ejemplificado a continuacion.

Formula: y =a* b

Proyecciéon: y =50 026 * 1,0085" (30)
y = 64 488

Error: f(30) = |64 488-57 907
f (30) = 6 581

Acumulado: F (30) = 6 581
F (31) = F (30) +f (31)
F (31) =6 581+ 6 658
F (31) =13 239
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o Modelo de correlacion potencial: los valores obtenidos mediante el analisis
grafico de los inventarios de compras para el material 2, de enero 2016 a
mayo 2018 fueron: a= 46 125,68 unidades y b= 0,0848 unidades, teniendo
un grado de confiabilidad del 96,8 %. Para la realizacion de este método
se procedio a realizar una sustitucion de la variable x en la formula, donde
X representa el niumero del mes que se desea conocer la proyeccion a

partir del mes de junio de 2018.

Al tenerse en consideracion el total de las unidades proyectadas para los
meses de junio a diciembre del presente afo, se realiz6 una diferencia entre el
valor encontrado y el inventario de compras del mismo mes, para el periodo
anterior. Con la finalidad de determinar el error existente de cada mes, asi como
la busqueda del error acumulado como medio comparativo entre los modelos

antes realizados. Dio origen a la tabla XX.

Tabla XX. Modelo de correlacion potencial

Modelo de correlaciéon (método exponencial)

Mes Periodo 1 | Periodo 2 ‘ Periodo 3 ‘ Error ‘ Acumulado
Enero 47 809 56 230 61 950
Febrero 48 609 56 125 62 325
Marzo 51210 56 940 62 750
Abril 52021 57 340 62 946
Mayo 53459 57 560 63 025
Junio 53708 | 57907 | 61546 | 3639 3639
Julio 54 095 58378 61718 3340 6 979
Agosto 54 040 58 905 61884 | 2979 9958
Septiembre | 55050 59 305 62 046 2741 12 699
Octubre 55098 59950 62 203 2253 14 952
Noviembre | 56078 61405 62 356 951 15 904
Diciembre 56123 61762 62 505 743 16 647

Fuente: elaboracion propia.
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Formula: y=a*x"b

Proyeccion: y =46 126 * 30" (0,0848)
y = 61 546

Error: f(30) =161 546-57 907|
f (30) =3 639

Acumulado: F (30) = 3 639
F (31) = F (30) +f (31)
F (31) = 3 639+ 3 340
F (31) =6 979

Basado en el analisis de los cuatro métodos de correlacion, se concluye
gue el método mas efectivo en la realizacion de proyecciones para materiales
de alta variabilidad de consumo es el modelo de correlacion logaritmica, al

presentar un menor error acumulado.

2.3.2.2. Administraciéon y gestion de materiales

Al conocerse la cantidad de materiales que se tienen en bodega y la
proyeccién de compras que se realizard para cada material segin su tipo se
debe de considerar como parte de la planificacién el tiempo de entrega de los
insumos, debido a que este procedimiento no se efectia de forma inmediata
sino debe pasar un tiempo prudencial para su liberacion y entrega al area

solicitante.

En la actualidad no se cuenta con un procedimiento interno para conocer

el estatus de los insumos, por lo tanto, el area solicitante desconoce del estado
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de estos hasta que se les notifica que pueden pasar a recoger su pedido en una
hora y fecha definida. Para efectuar dicha modificacion debe considerarse un

estimado del tiempo de la liberacion la cual depende de factores como:

o Revisiones internas.

o Documentacion de ingresos.

o Inventariado de materiales por tipo.
o Solicitudes en proceso.

o Numero de solicitud de egreso.

o Tiempo de entrega y traslado, entre otros.

Por tal razén se requiere que el procedimiento de entrega de materiales se
encuentre estandarizado, permitiendo realizarlo de forma més agil y rapida.
Entre las consideraciones generales para la realizacion del procedimiento

tenemos las siguientes:

o Establecer un adecuado seguimiento a la mercaderia posterior a su
recepcion, determinando el stock que queda dentro de la bodega, asi
como las unidades devueltas por excedentes.

o Posterior a la descarga y acomodamiento de materiales, el analista de
bodega se encarga de ingresar al sistema el total de unidades existentes
para cada insumo, y asi el usuario final pueda verificar el estatus de
entrada.

o El auxiliar de bodega se encarga de realizar una notificacion al cliente
interno indicando que ya puede recoger su pedido.

o El cliente interno llega a bodega y completa la ficha de solicitud de salida
de material, especificando el niumero de orden, los datos del solicitante, el
area destinada, la cantidad de unidades por pedido, entre otras variables.
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El auxiliar de bodega verifica con la ficha de control de salida, si el usuario
es la persona que realizd el pedido; en caso contrario se contacta al
cliente interno para solicitar la autorizacion de salida.

Si se verifica que el personal a cargo del trasporte de la mercaderia es
quien realizo el pedido o posee una autorizacion, se procede a realizar un
conteo de material, segun las especificaciones dadas en la ficha de control
de salida.

El encargado de bodega realizard una actualizacion de informacién del
stock de inventario que queda en bodega para cada material.

Si el material es trasladado a otra bodega o alancen se debe de realizar
una vinculacién entre el cédigo de salida, generado con el cddigo de
ingreso al nuevo centro de almacenaje.

Finalmente, se verifica si no existen nuevas solicitudes de material, en
caso de que en la operacién o area de destino la cantidad liberada no se
diera abasto y se crea una nueva ficha de control de salida de material.
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Flujograma de seguimiento interno de materiales

Figura 13.

[=]
@ ETE T -
S01ep ap ap epjjes ap z
UDIBLLILJU0Y |01u0d 3p eyl s
Auopeayuap | e}a|dwoy M =
3|3
m
o
7 = E
e~ L
I =
- Jeuaew 1esaq) ey apueijos a_uwasm 12
- E S3|el1a)ew € |2p solep 12p ="
ap eSanul P aEEy uQELLO|? P CETTE, 2P UoIEIYOU W =
S A oppejU0) =l K
a3
]
dH
"
| |
B
1pod : BUIB]SIS — ® |
[eualey _ oASNU [Bp éedapoq [P UB oLEJUBAUL dw's eunojeleyd 21z
EI]0 B OPE|SEL} . - e opipad <
ap uoEeIRg] Ieyxne efapoq L) ap }015 2p I =
E pnypiios y ugpezjENnY ap osa8u] ol
% 11 m
" £
s0122Acud 2p uoeluswW|dwl 3p 3)3r :lod opesiaay o1sandoud :0po1aIN

leyoad

sennesodio) seisdwo)

:ojuawepeda(] [9p aiquwoN

/1

eloy ag 'oN

uoa|elued oluagu)

iBlUE[d B] 3P 2IGWON

sa|elia}ew sp 04151884 sp ojusIWIpaJI0Id

YINVvHED0rntd

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.3. Procedimiento de licitaciéon

La licitacion da inicio al recibir la notificacion que la solicitud de pedido
fue liberada, a partir de este momento los gestores de compras y el cliente
interno, se reunen a definir las caracteristicas y volumen de unidades a solicitar,

generando una ficha técnica con las especificaciones para cada material.

Al determinarse todas las especificaciones del material se procede a
realizar una matriz de evaluacion de propuestas, la cual consiste en designar un
valor numérico para cada especificacion basado en la importancia de esta,

dando un total de 100 puntos.

Asi pues, basado en el listado de especificaciones y en el tipo de material
que se desea adquirir, se contacta a proveedores que cumplan con los
requerimientos definidos, y se crean las bases para la licitacion, estableciendo
la fecha en la que se lanzaré el evento, el lugar, la hora, los procedimientos de
recepcion de propuestas, la documentacion a solicitar, y otros factores que se

consideren relevantes para el proceso, dando inicio al evento de licitacion.

Durante el evento de licitacion los proveedores presentan las propuestas
que posteriormente serdn evaluadas, para finalmente el cliente interno y el
gestor de compras seleccionan y evalla cada propuesta, basada en la
ponderacion otorgada a las caracteristicas; adjudicando la propuesta que mayor

se apegue a las caracteristicas y especificaciones del material.
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Flujograma de licitacion

Figura 14.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.3.4. Procedimiento de generacién de orden de compra

La generaciéon de la orden de compra ocurre posterior a la liberacion de
la solicitud de pedido y a la seleccion de la cotizacion por parte del
departamento de compras, siendo este el encargado de completar la
informacion faltante del pedido. El flujo de operacién para la generacion de la

orden de compra es el siguiente:

o El gestor de compras se encarga de realizar una revision de la informacion
colocada en la orden de compras, para garantizar un buen seguimiento en
la liberacion, si se encontrara fallos en la estructura del formato de
solicitud de compras, debe realizarse una verificacion en la cotizacién
seleccionada. Por otra parte, si la informacion es correcta se verifica la
procedencia del pedido importacion o nacional.

o Si la compra sera local, debe de registrarse la modalidad y tiempo de
entrega, y enviarse al jefe inmediato la orden de compras para su
liberacion.

o El jefe inmediato debe realizar una revision de la informacién colocada en
la orden que en caso de ser incorrecta el proceso nuevamente recae en la
revision de la cotizacion, si toda la informacién es veridica y esta en orden
se procede a liberar la orden de compra.

o Por otra parte, si la compra es de importacion debe definirse los acuerdos
de entrega incoterm a utilizar, forma y moneda de pago y demas aspectos
contractuales con el proveedor, para finalmente enviar la plantilla de orden
de compra para su liberacion. A diferencia de la compra local, el encargo
de realizar la aprobacion de la orden de compra es el gestor corporativo el
cual tiene la funcion de verificar y comparar los datos de la plantilla con la

orden de compra para su liberacion, si la informacion es incorrecta, se
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debe de realizar una revision de la propuesta seleccionada de lo contrario
libera la orden de compra y la envia nuevamente al gestor de compras.
Tanto para la orden de compras local como de importacion, el gestor de
compras se encarga de recibir la plantilla liberada y procede a enviarla al
proveedor para confirmar el pedido, quedando a la espera de alguna
notificacion.

Finalmente, cuando se tiene una confirmacion por parte del proveedor se
procede a realizar la carga de la orden de compra al sistema, concluyendo

con este proceso.

Este procedimiento puede visualizarse en el siguiente flujograma:

90



Flujograma de generacion de orden de compra

Figura 15.

eFapog

oquoL

Jod ugizessgn

T

f
y— — opIgIIaI ap m
p oipedsag _ ugpewLYuO) i m
M El
]
g
E
eadwod eidwioy &
3p uspI0 3p uapio Lol sButltite m_ £y
2p QA3 P UODERUAD) 3 uopdaray AugpepoZan H B
1
H
£
:
T
Bl B
El
g
Z
<
T_..Eu.u_ ap 1EpEWe) m_
& 3
_ aipengy #p ugRen|en3 2
sajopaanoud =3
ap opeasy) a ..__”_".“_._ m
T P PrADIOS E
LI H
2
sopahoud ap uopeluRwa|dw) =p 33 Jod opesiazy o1sandoig Jopo3

‘eydad

seanesadio) seidwad

‘0lUaWRLIRd3Q [3p 3IGWON

1T

eloy ag oy

uoa|EjUe4 OISy

‘BjuB|d 2| 3P GOy

eidwiod ap u3pio 3p ugLIEIAUAE 3p ClUAIWIPAI0Id

VINVHOO0INT

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.5. Control de productos de importacién

Al definirse que la modalidad de compras sera a través de importacion,
se debe evaluar los términos y condiciones de entrega de la mercaderia, este
proceso consiste en la seleccion del Incoterms a utilizar el cual se logra a través

de un acuerdo entre la empresa y el proveedor, beneficiando a ambas partes.

El procedimiento de seleccion inicia al evaluarse las condiciones de
envio del material, si este llegara por via maritima, aérea o0 terrestre,
considerando aspectos como: tiempo de llegada, disponibilidad de trasporte,
aduanas, etc. Por lo tanto, la empresa se encarga de seleccionar el Incoterms
gue considere que mas se acerca a las condiciones actuales de la empresa,
generando mayor comodidad en la entrega o bien un menor costo. Este criterio

puede verse resumido mediante en el siguiente cuadro:

Figura 16. Control de importaciones

Criterios Control del proceso de importacion

Categorias Comprador Vendedor
Critico (Polivalente) Exw CPT DAT
FCA DDP DAP
No critico (Maritimo) Fo8 CFR
FAS

Fuente: elaboracion propia.

Posterior a realizar la seleccion del incoterm a utilizar, se debe de realizar

los siguientes pasos:
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Cotizacion del costo de transporte y aranceles.

Envio de especificaciones técnicas de la mercaderia al proveedor.

El proveedor recibe la informacion proporcionada por el departamento de
compras, y cotiza el costo de traslado, informando sobre los precios de
transporte a aduana.

El departamento de compras recibe la informacion y en conjunto con el
cliente interno se encarga de realizar un cuadro comparativo para validar
el costo total del traslado y una matriz de validacion aplicando criterios
como: tiempo de entrega, precios, confiabilidad, entre otros.

En caso de que se tenga dudas de alguna tarifa o condiciones de
negociacion con las empresas de transporte se realiza nuevamente un
contacto con el proveedor para que aclare y resuelva las dudas surgidas.
De lo contrario se procede a seleccionar al proveedor basado en la matriz
comparativa.

Al haber seleccionado al proveedor, se genera una nueva orden de
compra para la facturacion de los servicios de transporte.

La liberacion de la orden de compra dependera del monto del mismo por
lo que debera de pasar por las aprobaciones de los jefes de area, jefes
corporativos y gerencia en caso de ser necesario.

Si se tiene el visto bueno para la orden de compra se envia al proveedor
un escaneo de esta, junto con un listado de documentos que debe de
anexar junto con la factura al momento de realizar el despacho de

materiales.
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Flujograma de control de exportaciones

Figura 17.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.3.6. Politica de recepcién de mercaderia

Para la estandarizacion de la propuesta de recepcion de mercaderia, fue
necesario realizar un analisis de los procedimientos que se llevan a cabo,
priorizando los que tienen un mayor impacto dentro del proceso. Basado en el
andlisis antes mencionado se disefidé en conjunto con el personal del area

logistica dando como origen a la siguiente politica:

Figura 18. Normativa para recepcion de mercaderia (l)
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Politica de recepcion de mercaderia

La politica de recepcion de mercaderia abarca, pero no se limita al seguimiento, mejora v control
de los procedimientos de recepcion de materiales segun la normativa IS0 92001:2005. Por lo
tanto, para una buena gestion v control de la mercaderia que se ingresa a las bodegas de la
empresa, esta politica esta sujeta al siguiente normativo:

Normativo de recepcion de materiales
=« Esta prohibido el ingreso de materiales ajenos a los que se encuentran descritos en

la solicitud de pedido v factura.

= Mo se permite el ingreso de material a menos que este haya pasado los estandares
de calidad que la empresa solicita.

= Mo se permite el ingreso de mercaderia incompleta o de enirega parcial.

= Si el cargamento incluye materiales adicionales a los solicitados, se realizarda una
revision contra pedido con el provesdor teniendo el material en trénsito hasta que se
decida que se hara con la mercaderia excedente.

= Mo se aceptard mercaderia que no cuente con la documentacion reglamentaria o
completa.

= Se prohibe el ingreso a las instalaciones a personal no identificado, bajo efectos de
alcohol o sustancias estupefacientes.

= Es obligatorio el uso de equipo de proteccion personal el cual consta de: Botas
industriales, casco, chaleco reflector v cualguier otro aditamento segin se considere

necesario.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 19. Normativa para recepcion de mercaderia (ll)

Pantaleon

+ Es motivo de devolucion de mercaderia:

Material en mal estado.

Producto proximo que caducar |

Material con especificaciones no adecuadas.
Mercaderia no sclicitada.

o o 0 o

Caso especial:

En caso de que el material incumpla con alguna de las normatiivas presentadas con anterioridad,
pero este sea considerado como “Critico”, se procede a realizar una recepcion con condicion de
pago hasta que se cumpla con los requerimientos estipulados. Por ejemplo:

= Completar la entrega por faltanies o por devoluciones de cualquier tipo.
= Entrega total de la documentacion solicitada.

Pantalzon se reserva el derecho de ingreso de marcaderia en caso de incumplimiento de
esta normativa sin excepcion alguna, por lo tanto, cualquier reclamo sera atendido por los jefes
del drea v gerente de logistica.

Fuente: elaboracion propia
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2.3.7. Procedimiento de pago

Para definir los pasos a realizar del proceso de pago se tom6 como base
el ingreso de pedidos de una de las lineas de compras de los materiales tipo c,
con el objetivo de conocer los procedimientos realizados para la facturacion y

pago de los materiales y servicios.

Teniendo esto en consideracion se observo que el proceso de pago a
proveedores inicia cuando la mercaderia ingresa a bodega, durante este
proceso el encargado de la bodega envia la papeleria original y copia al
departamento de compra, el cual se encarga de realizar el proceso de costeo y

conversion de moneda de pago.

Posterior a esto se envia a fianzas la consolidacion de las facturas y esta
se encarga de verificar que la informaciéon y documentos proporcionados por el
departamento de compras estén completos y correctos; en caso de que la
informacion no sea la adecuada, se procede a solicitar a compras que envié la
informacion del pedido, si la informacion es correcta, finanzas se encarga de
contabilizar el monto e ingresarlo al sistema para que tesoreria realice la

programacion del pago.

El pago se hard efectivo después de 30 dias habiles, o segun lo
establecido con el proveedor, siendo el area de tesoreria la responsable de
liberar el monto en la fecha estipulada. Este proceso puede verse reflejado en el

flujograma de la figura 20.
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Flujograma de proceso de pago

Figura 20.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4. Administraciéon de proveedores

Una de las principales problematicas del departamento de compras es la
alta cantidad de tiempo que requiere el ingreso de un nuevo proveedor, debido
a que en la actualidad no se cuentan con un procedimiento documentado que
permita dar seguimiento a cada una de las actividades que intervienen para el
registro. En la actualidad se requiere de al menos 9 dias para poder concluir de
tramite del registro y realizar el convenio legal entre las dos empresas, este
procedimiento juega un papel importante para la operaciéon al depender de
forma directa de los pedidos realizados al proveedor.

Sumando a esto se encontrara que la base de datos de los proveedores
se encuentra desactualizada, esto se da al no contarse un procedimiento que
permita una actualizacion de informacion periddica facilitando el contacto con

los proveedores.

Por esta razon se propone el disefio para el procedimiento de ingreso de
proveedores, el cual contribuya a una operacion mas agil y ligera, facilitando el
proceso de abastecimiento. Adicional a esto se realizd una planificacion de
gestion de proveedores actuales, con el fin de depurar el listado de estos y

actualizar su informacién basica.
2.4.1. Proceso de ingreso de proveedores
Para realizar el levantamiento del proceso, fue necesario conocer la

forma actual del ingreso de proveedores. Estos datos fueron proporcionados

mediante una induccion por parte del personal del &rea de compras.
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Durante esta fase se definid la estructura utilizada para la creacion de
estos, asi como la informacién que se solicita a los tipos de proveedores que se
manejan dentro de la empresa. Por ultimo, se establecio la herramienta de
administracion e ingreso de proveedores siendo esta la base de datos del

sistema SAP para finalmente realizar un ingreso supervisado por cuenta propia.

Asi pues, se determind que el proceso tiene como principales usuarios al
gestor de proveedores, al auxiliar de compras y a los proveedores que se
deseen dar de alta en el sistema. Esto parte de una necesidad de compra de
materiales o servicios, realizando una revision de los proveedores existentes en
la base de datos. Si los proveedores actuales no cuentan con los materiales o
servicios requeridos o bien no cumplen con todas las especificaciones

necesarias se procede a realizar una busqueda de proveedores

Al identificarse los posibles candidatos, primero se selecciona a aquellos
gue cumplen con todos los requerimientos que la empresa establece, luego se
procede a un acercamiento directo. El contacto se puede dar de 2 formas que
son: presencial -al realizarse una visita a los proveedores- o bien via telefonica,
esto con el fin de ultimar detalles de la compra y materiales, asi como de la

forma de pagos y despacho de los materiales o servicios requeridos.

Durante esta etapa se da inicio al proceso de ingreso de proveedores el

cual comienza de la siguiente forma:
o Posterior a la seleccién y al contacto con el proveedor, el auxiliar de

compras se encarga de enviar un archivo de Excel editable, que contiene

los campos basicos utilizados para la creacion de proveedores.
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o El proveedor se encarga de ingresar y completar todos los campos
requeridos y enviarlo nuevamente al auxiliar de compras, quien se
encarga de revisar la informacién colocada. En caso de que la informacion
sea erronea o no esté completa, se procede a enviar una notificacion al
proveedor para que este corrija su ficha de ingreso, de lo contrario se
envia al gestor de compras.

o El gestor de compras se encarga de realizar un archivo con la informacion
obtenida, donde se verifica el historial de ventas de la empresa, precios
gue maneja, reputacion, confiabilidad y otros factores los cuales
determinan si se tomara como un proveedor regular o bien se realizaran

cotizaciones con él.

Si el proveedor no supera el criterio de decision, se registra la informacion
obtenida y se da por finalizado el proceso. Por el contrario, si el criterio de
decision es aceptado, el proveedor pasa a la categoria de regular, y se
realiza una solicitud de informacion especifica con sus datos y documentos,
requiriéndole sus documentos legales, si por alguna razén no cumple con la
entrega de los mismos, a la empresa, de forma inmediata, se realiza un
seguimiento hasta que los entregue, asi se procede a digitalizados en el
expediente, para finalmente crear un usuario y contrasefia que se enviara al
proveedor, y servirA para identificarlo, clasificarlo o contactarlo cuando sean

requeridos sus servicios, segun el material que se requiera.

Este proceso queda evidenciado de forma gréfica en la figura 21.
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Flujograma de proceso ingreso de proveedores

Figura 21.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2. Gestion de proveedores por categoria

Para llevar a cabo esta gestion, se procedio a identificar que proveedores

no cuentan con informaciéon basica de contacto siendo esta:

o Nombre de la empresa o razén social
. NIT

. Teléfono empresarial

o Nombre del contacto

. Correo electrénico

Si alguno de estos campos estaba incompleto, o la informacién del registro
era muy antigua, se procedié a una actualizacion. Para ello, se extrajeron los
datos a un documento de Excel, que permiti6 posteriormente, realizar una

clasificacion de proveedores, la cual se explica a continuacion:

o Proveedores individuales: proveedores cuya empresa es personal y en la
mayoria de los casos prestan servicios.
o Proveedores juridicos: empresas legalmente constituidas que prestan

servicios o se dedican a la venta de materiales.

103



Tabla XXI. Gestién de proveedores (I)

CODIGO Clasificacion PROVEEDOR PAIS
{ 82964711 | Proveedor Juridico Charl’s Toush GT

------------------------------------------------------------------------------------------------------
------------------------------------------------------------------------------------------------------
------------------------------------------------------------------------------------------------------
------------------------------------------------------------------------------------------------------

......................................................................................................

iSpace 5.4. ! HM |

{IARDIMES ¥ SERVICIOS PHM

......................................................................................................

{HOTELES, S5.A.

..............................................

......................................................................................................

......................................................................................................

______________________________________________________________________________________________________

......................................................................................................

______________________________________________________________________________________________________

......................................................................................................

Fuente: elaboracion propia.

Posterior a realizar la clasificacion de proveedores se procedié a crear
dos documentos uno para cada tipo de distribuidor, con el objetivo de tener un
mayor control de la informacion obtenida y asi actualizar la base de datos de los
proveedores locales e internacionales. La informacion solicitada para los

proveedores fue:

o Nombre o razén social

o Numero de teléfono

o Pais de origen

o Idioma

[} NIT

o Teléfono de la empresa

o Correo electronico empresarial
o Nombre del contacto

° NUmero telefénico del contacto
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. Puesto

° Y correo electrénico

Al haberse identificado la informacion a solicitar a cada proveedor, se
procedi6 a realizar una segunda clasificacion, basado en la informacion con que
se contaba. Por ejemplo, la empresa cuenta con registro de proveedores que
tienen una antigiedad mayor a 10 afos, por lo tanto, no en todos los casos se
contaba con el numero de teléfono o el correo electrénico, por esta razon la

clasificacion otorgada para cada proveedor fue la siguiente:

o Llamada obligatoria: en caso de que solo se cuente con el nUmero de
teléfono del proveedor.

o Correo obligatorio: en caso de que solo se cuente con el correo electronico
del proveedor.

o Correo/llamada: si se cuenta ambos medios de contacto.

o No se puede contactar: si no se cuenta con ningtin medio registrado.

A partir del criterio anterior se procedié a realizar la recopilaciéon de la
informacion, dando origen a una quinta clasificacion la cual se denominé como
completo; para este caso se realizé una verificacion de la informacién por
alguno de los medios (correo/llamada), dando como resultado el registro de la

informacion solicitada al 100 %.
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Tabla XXIl. Gestién de proveedores (Il)

CODIGO  Tipeo de contacto PROVEEDOR PAIS
60668444 |Llamar obligatorio Racing 5.A M
50487924 | Completo Klips xtreme S.A GT
78415891 |Completo Mcsa S A GT
55889488 |Completo Indurma GT
64257825 |Caorreo / Llamada FORMUNICA, M|
59785668 |Llamar obligatorio lcorens M
50001543 |Llamar obligatorio COSEIN HM
50001524 |Llamar obligatorio IMFARSA M
51004178 Mo se puede contactar (TRITECH NICARAGUA S_ A, M
58845612 |Carreo / Llamada DIUNSA, HI

______ 89457216 |Correo obligatorio AGROALFA S5 A M
54829765 |Correo f Llamada AUTO MASTER, S5 A MK

______ 53645845 |Completo METALURGICA SARTI, S.A. I
52458685 |Correo ! Llamada BAYER S A X
17866865 |Correo obligatorio CASA MANTICA, 5. A M
68585442 |Completo CARIOS S.A. HM
47812594 |Correo obligatorio COMTECH, S.A. M
47812055 |Correo / Llamada DISTRIBUIDDRA MICARAGUENS CL
40017845 |Llamar obligatorio DISTRIBUIDORA ROAG DE NIC GT
12545688 |Completo IDEXMA, S.A GT

Fuente: elaboracion propia.

2.5. Sistemas ERP

Los sistemas ERP (Enterprise Resourse Planning) son herramientas de
alto grado de impacto en la administracion y seguimiento del proceso de
abastecimiento, al brindar los medios para realizar una buena gestion de los

diversos procesos que componen la cadena de suministros.

Por esta razon, es indispensable conocer el funcionamiento vy
aplicaciones que puede otorgarse a los ERP para la cadena de suministro,
siendo los mas comunes: SAP e IVALUA. Asi pues, se realizé un acercamiento
directo con los encargados de cada modulo que proporcionaron un panorama

general de los diversos procedimientos empleados para cada herramienta,
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indicando medios de funcionamiento, transacciones, descripciones generales

de los distintos ambientes de trabajo, e informacion relevante para su uso.

Adicional a esto se tuvo una tutoria guiada por parte del personal
administrativo en la realizacion de algunas gestiones principalmente en la
administracion de base de datos para ambos sistemas, con lo que se concluyo
la ventaja que se tiene al administrar los ERP a una administracion manual y los

distintos beneficios que este ofrece en su implementacion.

2.5.1. Herramienta SAP en la gestién de abastecimiento

El sistema SAP es una herramienta multidisciplinaria, encargada de crear
una estructura organizacional interconectada, permitiendo una mayor
interaccion entre departamentos. Al ser una herramienta utilizada en la mayoria
de las gestiones de la empresa, esta cuenta con modulos de desarrollo, que se

van adecuando segun la unidad o area de trabajo.

Entre los principales modulos de desarrollo segun las areas de trabajo

encontramos:

o Médulo MM (Material Management): es uno de los principales mddulos en
la cadena de suministro al encargarse de la logistica de los procesos de
entradas y salidas de material y la gestion del stock de inventarios.

o Moédulo SD (Sale & Distribution): se encarga del control y manejo de los
modulos de ventas, sirviendo como complemento al médulo MM.

o Médulo FI (Finanzas): se encarga de todos los procesos asociados con la
gestion de finanzas y contabilizacién al utilizarse como herramienta de
gestion de balances, estado de cuentas, estado de resultados, cuentas por

pagar, entre otros.
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o Mdédulo PP (Production Planning): su aplicacién es directamente relaciona
a los procesos de fabricacion internos, al ser utilizado como herramienta
de control en la planificacion de la produccion a mediano y largo plazo.

o Médulo de RRHH (Recursos Humanos): contiene principalmente los
ambientes de OM (Organization Management) y PA (Personal
adminitration), esto permite tener una gestion del ingreso del personal, al
reflejar los cambios organizacionales (Altas, bajas y promociones) que
puede darse en un periodo laboral.

o Médulo de PS (Proyect Systems): realiza funciones de planificacion de
proyectos, planes de costos, procesos de aprobacion, seguimientos de

proyectos, sistemas de informacioén, entre otros.

Al definirse alguno de los médulos o ambientes de trabajo de SAP, se
puede conocer el gran impacto que este tiene en el flujo de proceso de la
compania. Por lo tanto, se realizd un analisis de las principales transacciones
utiizadas en el departamento de compras, principalmente para compra

estratégica y spot, dando como resultado la tabla XXIII:
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Tabla XXIIl. Tabla transacciones para compras estratégicas

TRANSACCION DESCRIPCION TRANSACCION
ZMM_RMS Reporte movimientos semanales
ZMM_SEGOC Seguimiento érdenes de compra
MBO03 Visualizar documento de material
MB51 Lista documento material
MB52 Listado de stocks
MB53 Visualizar disponibilidad de centro
MC.5 Andlisis almacén, stock
MC44 Analisis grado rotacién
MC46 Analisis articulos obsoletos
MC48 Analisis de valor de stock
ME23N Visualizar pedido
ME2L Pedidos por proveedor
ME2M Pedidos por material
ME2N Pedidos por nimero de pedido
ME53N Visualizar solicitud de pedido
MESA Listado de solicitudes de pedido
MM60 indice de materiales
ME47 Entrar oferta
MDO7 Resumen actual de material
ME22N Modificar pedido
ME23N Visualizar pedido
MES51IN Crear solicitud de pedido
MES52N Modificar solicitud de pedido
MES53N Visualizar solicitud de pedido
ME21N Crear pedido
ME41 Crear peticion de oferta
ME42 Modificar peticion de oferta
ME43 Visualizar peticidn oferta
ME47 Entrar oferta
ME48 Visualizar oferta
MESA Listado de solicitudes de pedido
ME49 Comparacion de precios de oferta
ME4L Peticiones oferta por proveedores
ME4S Peticiones de oferta por licitacion
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Continuacioén de la tabla XXIII

MESA Listado de solicitudes de pedido
ME11 Agregar registro informacion
ME12 Modificar registro informacion

ZMM_PEDC_IMP_S
ZMM_PEDCMP_IMP
ZMM_PEDCOMP_S

Detalle de pedidos de compra
Detalle de pedidos Mat Importacion
Detalle de pedidos de servicio

MBO03 Visualizar documento de material
VL0060 Monitor de entregas de salida
ZIMPORO6 Reporte de estatus Importaciones
LSMW Legacy System Migration Workbench
SM35 Supervision batch input

MB52 Listado de stocks

MB5B Stocks en fecha contabilizacion
MMBE Resumen de stocks

MRN9 Valores de balance por cuenta

Fuente: Tabla transacciones para compras estratégicas.

https://www.sap.com/latinamerica/index.html. Consulta: 3 de septiembre de 2018.

Tabla XXIV. Tabla transacciones para compras spot

TRANSACCION DESCRIPCION TRANSACCION
ZMM_RBC Reporte de buena compra
ZMM_RMS Reporte movimientos semanales
VL22N Visualizar documentos de entrega
LSMW Legacy System Migration Workbench
SM35 Supervision batch input
ZMM_CARGA_PEDIDOS Carga de pedidos abiertos
ZMM_DEPTOS Mantenimiento departamentos

ZMM_RUTAS_CAR

Caracteristicas ruta aprobacion

ZMM_RUTAS_NIVEL
MDO5
MDO6
MDO7

Nivel de rutas de aprobacion
Visualizar lista individual de planificacién
Visualizar lista colectiva de planificacion
Resumen actual de material
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https://www.sap.com/latinamerica/index.html

Continuacion de la tabla XXIV.

ZMM_SEGOC Seguimiento érdenes de compra
MB5S Visualizar lista de saldos
ZMM_INSUMOS_AGRICOLA | Reporte de traslado de insumos agricolas
COGI Tratamiento de mercancia erroneos
MIDO Resumen inventario
MR21 Modificacion de precio
ML33 Crear condiciones proveedor
ML34 Modificar condiciones proveedor
ML35 Visualizar condiciones proveedor
ML47 Visualizar condiciones servicio
F-47 Solicitud de anticipo
ACO06 Visualizar lista maestra de servicios
ML81N Entrada de servicios
VF01 Crear factura
ME11 Agregar registro informacion
ME12 Modificar registro informacion
ZMM PEDC IMP_S Detalle de pedidos de compra servicios
ZMM PEDCMP IMP !I)etalle d_e, pedidos materiales de

- - importacion
ZMM_ PEDCOMP Detalle de pedidos
ZMM_PEDCOMP_S Detalle de pedidos de servicio
ZIMPORO6 Reporte de estatus importaciones
LSO3N Visualizar maestro de almacén
LS04 Visualizar ubicaciones vacias
LS26 Stocks en almacén del material
LUO4 Seleccidn instrucciones traspaso
LX01 Listado de ubicaciones vacias
LX02 Listado de stocks
LX03 Estado de almacén
LX04 Capacidad utilizada
LX10 Movimientos por tipo de almacén
LX17 Listado de diferencias inventario
LX32 Ordenes transporte archivadas
LX47 Andlisis de entregas atrasadas

Fuente: Tabla transacciones para compras spot.

https://www.sap.com/latinamerica/index.html. Consulta: 3 de septiembre de 2018.
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2.5.2. Uso de IVALUA como gestién de abastecimiento

La siguiente fase del analisis de herramientas tecnoldgicas utilizadas
para el seguimiento del proceso de abastecimiento, fue la evaluacion de la
plataforma IVALUA, para lo cual fue necesario la realizacion de un conjunto de
actividades que permitieron determinar la funcionalidad y aplicacion que esta

tiene y el impacto que genera en la cadena de abastecimiento.

La primera etapa consisti6 en definir la funcionalidad y principales
caracteristicas de IVALUA, para ello fue necesario contar con el apoyo del
equipo de compras, que se encargo de realizar una explicacion de los objetivos

gue se buscan lograr con la utilizacion de este sistema, siendo los principales:

o Reduccion de costos

o Aumentar la participacion de los proveedores
o Mejorar los tiempos de gestién de procesos

o Aumentar el flujo operativo de abastecimiento
o Mejorar el control y cumplimiento de pedidos

o Y finalmente limpieza de datos maestros

IVALUA al ser una plataforma multifuncion permite la interaccion de los
proveedores en los diversos procesos abastecimiento, generando un ambiente
transparente, agil y ligero que elimina la burocracia de los procesos,
beneficiando no solo a la empresa sino también a los proveedores y clientes

internos al contar con informacion del estatus de los pedidos en tiempo real.

Por tal razén, se procedi6 a realizar un analisis de los distintos modulos
que integran la plataforma, asi como también definir los roles del personal

administrativo del departamento, dando como resultado el siguiente cuadro:

112



Solicitud de
Pedido

Tabla XXV. Modulos de integracion de IVALUA

Modulo que permite de forma visual observar un
catalogo de compras clasificado por categorias,
gue permite la adquisicion de materiales y
servicios por parte de los usuarios de la
empresa.

Cliente
Interno

Gestion
Proveedores

Es una interfaz que permite la visualizacion,
creacion, modificacion 'y eliminacion de
proveedores enlazando al sistema SAP.

Gestor de
Compras

Licitacion

Permite crear el ambiente de licitacion mediante
pardmetros previamente definidos, como lo son:
creacion de ficha de especificaciones técnicas,
matriz de evaluacion de  propuestas,
ponderacion de puntajes, entre otros.

Compradores
Spot/
Estratégicos

Contratos

Este modulo permite crear una plataforma con
base legal, la cual tiene como estructura
principal los términos de entrega (fecha, lugar
de destino, Incoterm, entre otros.) y condiciones
de pago acordados por la empresa y el
proveedor.

Gerente de
Compras/
Legal

Ordenes de
Compra

Es un ambiente de liberacién donde participan
los jefes de materiales, servicios y gerente de
compras, basados en criterios preestablecidos.

Gestor de
compras

Pago

Mediante una plataforma virtual permite
gestionar el pago de los proveedores por la
compra de materiales o servicios, teniendo en
consideracion los dias de crédito acordados en
el contrato. En este modulo se puede
seleccionar, el tipo de moneda, transferencia,
cuenta destino, anticipos y otras modalidades
de pago.

Finanzas

Fuente: elaboracion propia.

113




Con la informacién obtenida de la tabla XXV se puede observar que
ciertos procesos realizados en IVALUA, poseen gran similitud con el sistema
SAP, por esta razén IVALUA es utilizada como un sistema auxiliar de SAP
encargado principalmente del proceso logistico de abastecimiento, generando
un valor agregado a la cadena de suministro y al flujo operativo del
departamento.

2.6. Gestidon de lalogistica de materiales

Para la administraciéon de la cadena logistica de abastecimiento se
realizado un analisis de los diferentes procedimientos que intervienen en ella,
de tal forma, al explicar el funcionamiento actual de los procesos y las
oportunidades de mejora encontradas se han realizado disefios y propuestas de

estos, para mejorar el flujo operativo para el abastecimiento interno.

Por otra parte, disefiar un procedimiento nuevo, una planificaciéon de
consumo basado en proyecciones o bien estandarizar formatos para el llenado
de informacion, son factores de gran importancia para los procesos de compras,
pero no representa la totalidad el andlisis al existir una amplia gama de factores
gue intervienen dentro del mismo. Por esta razén se plantea un seguimiento de
la logistica y los recursos que intervienen en ella, haciendo énfasis en aquellos

que tienen mayor representatividad para el abastecimiento de la compainiia.
2.6.1. Flujo operativo
Basado en la informacion obtenida a través de reuniones y entrevistas no
estructuradas con el personal de la empresa, y el analisis realizado de los

diversos procedimientos que componen la cadena de suministro, se llegd a la

conclusion que parte fundamental del proceso consiste en tener un sistema de
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red de actividades claro que permitan la gestién y flujo continuo de los

materiales y personas.

Por esta razén fue necesario realizar un analisis logistico de los factores que
intervienen en el flujo operativo de la compafiia, los cuales permiten brindar un
mejor servicio al usuario final. La administracion de la logistica de materiales se
realizd desde el proceso de planificacion de compras tomando en consideracion

factores como:

o Recursos humanos

) Recursos infraestructura
. Recursos financieros

) Recursos de informacion

. Transporte

Al tenerse definido las entradas en la logistica de materiales, se procedio a
realizar un analisis de las acciones administrativas tomando en consideracion
los procesos de planificacién, implementacion y control del manejo de

materiales siendo estos:

o Proyecciones de demanda para compras de materiales
. Logistica interna y externa de comunicacion

o Logistica de transporte y entrega

o Logistica de recepcion y almacenaje

o Y finalmente logistica de retorno de materiales.

Finalmente, se llego a la conclusion que al evaluar las entradas y procesos

logisticos se obtuvieron mejoras en la productividad administrativa y operativa
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de la compafiia, logrando estructuras de compras mas agiles y dinamicas que

generan ventajas competitivas en el mercado.

Tabla XXVI. Cuadro resumen de logistica de materiales

+ Recursos + Proyecciones de demanda + Agilidad en procesos
humanos. para compras de materiales.
+ Reduccion en tiempos
+ Recursos + Logistica de Manejo de de entrega

infraestructura | inventarios
+ Estructuras de compras

+ Recursos + Logistica interna y externa de | ligeras
financieros comunicacion
+ Ventaja competitiva en
+ Recursos de | + Logistica de transporte y el mercado
informacion entrega

+ Disminucién de costos
+ Transporte | + Logistica de recepcion y
almacenaje

+ Logistica de retorno de
materiales.

Fuente: elaboracion propia.

2.6.2. Control logistico

Los procedimientos de seguimiento y control logistico inician cuando el
proveedor notifica la salida de la mercaderia de sus bodegas; en esta fase la
empresa se encarga de solicitar notificaciones peridédicas al proveedor del

estatus de la mercaderia en cada una de sus etapas, siendo estas:
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o Liberacion de aduanas en el pais de origen.
o Embarque de mercaderia y traslado.
o Llegada a puerto de pais destino.

o Liberacion de aduanas de pais destino.

Al tenerse en cuenta la cantidad de pedidos realizados por dia y los
diversos procesos de liberacion para cada orden de compra, se establecié un
tablero de pedidos el cual contiene un seguimiento mas a detalle de las
diferentes lineas de compras, el cual consta de un cédigo de colores basado en
la informacion que se tenga de los pedidos para cada tipo de material y el

tiempo de vigencia de la entrega. Por ejemplo:

Si la mercaderia tiene 30 0 mas dias de vigencia, se utiliza el color verde,
cuando la mercaderia tenga entre 15 y 29 dias se utilizara el color amarillo, en
caso contrario la linea de importacién sera de color rojo indicando que esta
proximo a su vencimiento. Por otra parte, si se desconoce la fecha de entrega
para determinado material ya sea por impedimentos climatolégicos que impidan
la salida de los materiales de la bodega del productor u otros factores la linea

de importacion sera de color blanco.

Al tenerse identificado todas las lineas de pedido se procede a realizar
una sumatoria del total de unidades para cada material solicitadas en la
semana, sin importar el tipo o el estado de esta, y se determina el porcentaje
representativo de cada linea, con el objetivo de valorar la importancia del

pedido.

Este proceso se ve evidenciado de forma mas clara en la tabla XXVII.
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Tabla XXVII. Seguimiento de pedidos de importacion
Sem1 Sem2 Sem3 Sem4 Sem5|Sem6|Sem7 Sem8 Sem9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13 Sem 14
No. De Pedido 504 1,904 1,853 1,968 2,383]1,885]2,194 2,100 2,236 2,174 1,986 1,979 1394 2,157
T ——
50% | 54%  49% 48% 48% | 65% | 55% @ 56%  57% 51% | 56% @ 58% 8% 56%
i tpoc [ NG <o | 2 | = DN
36%  28% 33%  18% | 11% | 13% 11% 11% 13% 10% 13% 8%
50% | 11% 5%  12% 7% 10%  10% @ 12% 10% 10% 13%
Materiales Tipo B - - 320 --
11% 05% 15% | 1% 0% 15% 39% 0%
6% 16%  17%  16% 11% 16% 15%  21% 18%
Materiales Tipo A 111 iy ¢ o+ [ s
5% 6% 6% 4% 6% 6% 8% 5%
Posiciones sin informacion . Posiciones Verde

Posiciones Amarillo
Mayor 15 dias proximos vencer

- Posiciones Rojo
Vencido

. Posiciones grises
Sin seguimiento de pedido

Tiempo +30 dias para vencer

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 22. Grafico de seguimiento de pedidos
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Fuente: elaboracién propia.

Como puede observarse en la figura 22 de seguimiento de pedidos las
compras de materiales suelen ser regulares, a excepcién de la semana 1 al
haberse tomado para la evaluacion Unicamente la informacion del ultimo

periodo de la semana.
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2.7. Costos de las mejoras

Dentro de los hallazgos encontrados en el andlisis realizado a la cadena
de abastecimiento interno de la compafia, se encontr0 que no existe
documentacion para el proceso de compras, por tal razén se incluyé en la
propuesta la documentacion los procedimientos que intervienen en este. Para

ello se debe contar con lo siguiente:

o Equipo de computo: costos relacionados a equipos de escritorio o laptops,
los cuales son proporcionado por la empresa.

o Software para disefio de diagramas de flujo: programas complementarios
de office como Visio o Bizagi.

o Licencia para software de desarrollo: licencias para Windows, office y otro
software utilizados para el disefio de diagramas, tablas, graficos,
cronogramas, entre otros.

o Capacitado para el uso del software: capacitaciones para el personal en el
uso de Word, Excel, Visio, Project, Bizagi, y Access.

o Servicios profesionales de equipo de consultoria para analisis y
reestructuraciéon de procedimientos: costos relacionados con el andlisis,
propuestas y seguimientos de los procedimientos de compras y
abastecimiento interno.

o Servicios profesionales de especialista de mercado: costos relacionados
con la realizacién y evaluacién de las proyecciones de compra y venta de
insumos para proximos periodos de zafra.

o Material de oficina: costos relacionados con materiales de libreria, hojas,
sobres, boligrafos, engrapadoras, grapas, resaltadores, perforadores,
entre otros.

o Equipo de impresion y digitalizaciéon de documentos: costos relacionados

con fotocopiadoras y escaneres.
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o Infraestructura para trabajo: oficinas adecuadas para trabajo incluyendo
escritorios, sillas y pantallas de proyeccion, siendo estos proporcionados

por la empresa.

En la tabla XXVIII se pueden observar una proyeccion de costos

relacionada a la mejora del proceso de abastecimiento, siendo esta:

Tabla XXVIIl.  Costos del plan de gestién de abastecimiento
Recursos (Sr?ir:jt;c(ijaei) Costo (Q) Cgr?szl-r(c(g)a |

Software para disefio 3 c/u 500,00 1 500,00
Licencia para software. 4 /mes 2 342,00 9 368,00
Capacitado para el uso del 6 c/u 1 500.00 9 000.00
software. ’ ’

Servicios de consultoria. 3 c/u 3500,00] 126 000,00
Servicios profesionales. 1 c/u 3 000,00 36 000,00
Materiales de oficina. -- c/u 500,00 6 000,00
Equipos de impresion 2 c/u 1 200,00 2 400,00
Total de costos 189 268

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE REDUCCION DEL
USO DE PAPEL Y GESTION DE RESIDUOS

3.1. Diagnoéstico de consumo de papel

Para determinar la necesidad y conveniencia de ahorro de papel en la
empresa, se realiz6 un diagnostico basado la herramienta del arbol de problema
con la cual se evidenci6 la problemética central dentro de la fase de

investigacion y las causas raiz que dan origen al mismo.

Para la realizacion del arbol de problema se realizaron visitas a los
diferentes departamentos, observando el uso dado a este recurso. Se pudo
observar que el personal de trabajo utiliza hojas de papel bond para realizar
anotaciones, documentaciones y otras actividades, al contar con
procedimientos de registros de informacién que aun se realizan de forma
manual lo que incrementa el consumo del papel, tanto para impresién como en

su uso cotidiano.

También se encontré que las hojas de papel son desechadas sin utilizar
secciones blancas que pueden ser usadas para diversos medios, por lo tanto,
se evidencié que no se cuentan con una conciencia social del uso responsable
del insumo en las diferentes areas, por lo cual este es un bien que suele tener
una alta recurrencia mensual de compras, lo que genera un incremento en los

costos del mismo.

Por dltimo, al realizar un cheque general en las areas que poseen

equipos de impresion, se detecté por medio de entrevistas no programadas con
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el personal, ciertas fallas que tienen los equipos debido a no contar con un
mantenimiento preventivo el cual garantice la funcionalidad de los equipos, por
lo tanto, en muchos casos, las impresiones son de mala calidad o tienen
defectos en impresiéon lo que genera una reimpresion de documentos. Esta es
una problemética que afecta de forma directa a la ejecucion de labores al tener

que esperar un tiempo prudencialmente para la solucién del problema.

Con la finalidad de conocer la frecuencia con que se realiza chequeos a
los equipos de impresion, se realizaron revisiones de las hojas de control de
mantenimientos estimando que un 15 % de las impresoras instaladas en cada

unidad, necesitan mantenimiento correctivo mensualmente.

A través del andlisis de costos de mantenimiento, proporcionados por el
departamento de compras, se observa que mensualmente se gastan en
promedio Q 5 705,00, es decir, anualmente la empresa desembolsa mas de
68 mil quetzales en gastos de mantenimiento y operacion de todas las
impresoras. Por lo tanto, es indispensable generar una medida de control del
volumen de papel en la empresa, la cual impacte directamente en el uso de
equipos de impresion, disminuyendo su uso y regulando los chequeos y

mantenimientos.

Por lo tanto, basados en la informacién obtenida se concluye que el
problema central es un alto consumo de papel en la empresa, lo que representa
un incremento en sus costos. Esta informacion puede verse reflejada en el

diagrama de la figura 23.
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Figura 23. Diagrama de arbol de problemas
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Fuente: elaboracion propia.

Al haberse definido el problema central y sus causas origen, se realizd un
segundo diagnéstico para conocer la cantidad de papel utilizada por area de
consumo, esto se logréo con la ayuda del registro histérico de impresoras
inteligentes instaladas en las diversas areas obteniendo informacion detallada

del consumo de papel durante los meses de enero a junio del periodo evaluado.
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Con esta informacion se realizé un promedio mensual del consumo de papel,
obteniendo la cantidad de hojas utilizadas por cada area de consumo y un
pronéstico del total de hojas consumidas al finalizar el afio, resultado que se

demuestra en la siguiente tabla:

Tabla XXIX. Consumo de papel por area

Consumo Consumo Frecuencia FrecuenciaA.

Area

mensual Anual mensual mensual
Area 1 59 922 719 059 35,72 % 35,72 %
Area 2 34 693 416 316 20,68 % 56,4 %
Area 3 16 920 203 045 10,09 % 66,48 %
Area 4 9720 116 643 579 % 72,28 %
Area 5 9 545 114 544 5,69 % 77,96 %
Area 6 8 893 106 716 53% 83,27 %
Area 7 8301 99 614 4,95 % 88,21 %
Area 8 7 684 92 211 4,58 % 92,79 %
Area 9 6 615 79 381 3,94 % 96,74 %
Otros 5475 65 699 3,26 %
TOTAL 167 769 2013 228 100 % 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Se observa que el area 1 tiene el mayor consumo de hojas de papel en la
empresa, con un aproximado 60 000 hojas mensuales, a diferencia del area 9
que consume un poco mas de 5 000 hojas mensuales. Esta diferencia es
debido a la naturaleza de las actividades desarrolladas en cada éarea, por
ejemplo, el area 1 se enfoca principalmente en tareas administrativas que
requieren el 100 % del tiempo en oficina, mientras que el area 9 destina sus

actividades mayormente en operacion de campo.
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Figura 24. Grafico de consumo de papel por area
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Fuente: elaboracion propia.
3.1.1. Costos del consumo de papel

El total de hojas demandadas en promedio mensualmente es de 167 769
hojas, con lo cual se puede establecer un estimado de resmas promedio
utilizadas por cada area. Considerando que cada resma contiene un total de
500 hojas y utilizando un valor estimado promedio de mercado de Q 46,50 por

cada resma, se obtienen los siguientes datos:
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Tabla XXX.

Consumo mensual

Cantidad de resmas

Costos del consumo de papel por area

Ares (hojas) (500 hojas) COSto
Area 1 59922 120 Q 5580,00
Area 2 34693 69 Q 3208,50
Area 3 16 920 34 Q 1581,00
Area 4 9720 19 Q 883,50
Area s 9545 19 Q 883,50
Area 6 8893 18 Q 837,00
Area 7 8301 17 Q 790,50
Area 8 7 684 15 Q 697,50
Area 9 6615 13 Q 604,50
Otros 5475 11 Q 511,50
Total 167 769 335 Q 15577,50

En la tabla XXX, se observa que en promedio se gastan Q 15 577,50
mensualmente, destinados Unicamente a la compra de hojas de papel bond.
Con este dato, facilmente se puede proyectar un consumo de papel que supera

los Q185 000 anuales en compra de este insumo.

A continuacion, se presenta la tabla XXXI con los costos producidos por el

Fuente: elaboracion propia.

consumo de papel y el mantenimiento de las impresoras, siendo esta:

Tabla XXXI.

Costos de servicio de impresion

Mensual

Q15577,50

Q5 705,00

Q21 282,50

Anual

Q186 930,00

Q68 460,00

Q255 390,00

Fuente: elaboracion propia.
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Con los datos obtenidos de la tabla XXXI, se puede concluir que la
empresa actualmente gasta en total al aflo Q 276 672,50 destinados a estos

costos.

3.2. Plan de ahorro de papel

Al haberse identificado las causas raiz que genera el problema central, se
disefiaron estrategias basadas en la disminucion del consumo de papel, con el

fin de lograr tres objetivos principales siendo estos:

o Medioambiental: generando una cultura de ahorro y disminucion de
residuos dentro de la empresa a través del uso de herramientas de
produccion mas limpia enfocadas a las buenas practicas del uso de papel
de oficina.

o Educativo: crear conciencia del uso limitado de los recursos que
intervienen en el proceso de transformacion del papel en todas sus
presentaciones, para que las futuras generaciones tengan mayor
conocimiento del uso responsable de este bien.

o Y econdmico: disminuir los costos relacionados con la compra y

distribucion del papel de oficina dentro la empresa.

Al contarse con los objetivos que se buscan lograr con la disminucion del
consumo del papel, se procedié a realizar juntas con los miembros del personal
administrativo con el fin de determinar estrategias efectivas que pudieran
aplicarse en la reduccion de este insumo, para ello fue necesario programar
reuniones con los encargados de cada area y posteriormente clasificar las ideas
basadas en su recurrencia, similitud o nivel de enfoque, lo que dio origen al

siguiente listado:
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o Centros de reciclaje.

o Comités de reciclaje.

o Normas para el uso de papel.

o Imagenes informativas del uso responsable de los recursos naturales.
o Capacitaciones de la importancia del uso responsable del papel.

o Uso de la metodologia de la 3R.

o Mantenimiento y configuracion de impresoras.

o Uso de medios electrénicos para sustituir correspondencia.

Para cada iniciativa que forma parte del plan de reduccién de papel se
realizé una planificacion que incluy6é una descripcion de en qué consistia cada
fase, los recursos necesarios para su ejecucion, el personal involucrado y otros
factores que intervienen en su realizacion. Por otra parte, para que el plan de
reduccion tuviera el éxito deseado, fue necesario crear una cultura de ahorro y
reduccion de papel enfocada en produccion mas limpia y oficinas verdes, a
través capacitaciones donde se instruyé y educo a los trabajadores en la
importancia del ahorro y disminucion de papel dentro de la oficina, mediante la
formacién de hébitos que contribuyan a generar un impacto ecolégico no solo

en el sector industrial sino también dentro de las comunidades.

o Medios de ejecucion: se realizd la programacion de capacitaciones con
temética de produccion mas limpia, método de las 3R, buenas practicas
de uso del papel de oficina y reduccion de residuos y subproductos, donde
a través de capacitaciones tipo taller se dio a conocer la importancia
ambiental que tiene el uso responsable del papel y como esto afecta
directamente los costos de la empresa. Adicional, se presenté una
alternativa de consumo de papel reciclado para uso de oficina al requerir
Seis veces menos agua Yy cuatro veces menos energia en su produccion a

diferencia del papel nuevo, lo que lo convierte en una opcion mas
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amigable con el medio ambiente. Para la presentacion del tema de
reduccion de residuos y subproductos del papel fue necesario la
realizacion de dos sesiones, esto debido a la cantidad de personal
objetivo a quien se dirigi6 la capacitacion, guedando audn
pendiente 2 capacitaciones programadas a impartirse a finales del primer
trimestre del periodo laboral de la empresa e inicio del tercero.

o Personal involucrado: miembros del personal administrativo de las
diversas de todas las areas, equipo de recursos humanos y desarrollo

responsable.

Posterior a realizar la capacitaciéon, se procedié a dar inicio con la segunda
fase del plan de reduccion de papel la cual consistio en crear un comité de
reciclaje conformado para dar un seguimiento adecuado de los temas y
procedimientos propuestos para la gestion de residuos de papel en la oficina. El
comité se conformé de dos miembros del personal administrativo por cada area
quienes se encargarian de velar por el cumplimiento de las normas establecidas
y hacer una rendicion de cuentas mensual del consumo de papel que se tuvo

en sus determinadas areas de trabajo.

La seleccion de cada miembro se dio por votacion popular, designando al
personal que tuvieran mayor influencia, voz y voto dentro de cada grupo, asi
como también considerando factores tales como: liderazgo, nivel de

responsabilidad, compromiso y resolucion de conflictos.

La tercera fase del plan consistié en crear centros de reciclaje para cada
departamento, siendo estaciones de recoleccion cuya funcién principal es el
almacenamiento de las hojas de papel impresas o manchadas, los cuales
faciliten su recoleccion y traslado. Estos centros incluiran contenedores para

clasificar el papel segun su tipo (papel de oficina, reciclado periodo, revistas,
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entre otros) y dos veces por semana se realizard una recoleccion en todas las

areas, para que este sea trasladado a centros especializados de reciclaje.

o Medios de recoleccion: cada &rea seleccionard un punto clave donde se
almacenara el papel a medida que al ser utilizado sea trasladado a este
centro y clasificado. Cabe mencionar que el papel debe estar seco, sin
grapas, ganchos o clips y procurar que el mismo no tenga presencia de
agentes contaminantes externos como lo son pesticidas, y otros quimicos
gue pongan en riesgo la integridad de las hojas.

o Recursos necesarios: tres contenedores de plastico con tapadera para
cada érea, rotulos de identificacion por contenedor, listado de normas que
establezcan los horarios, dias de recoleccion, los tipos y condiciones de
papel permitidos, entre otros.

o Personal Involucrado: para el reciclaje se incluira a todo el personal de las
diversas areas de trabajo, mientras que para la recoleccion total del papel
sera realizada por el personal de servicios de la empresa.

o Forma de recoleccion del papel: los miércoles y viernes a las 12:00pm, se
procedera a recaudar todos los desechos de papel acumulado por las
diferentes areas. El personal de servicios se encargara de trasladar cada
contenedor a un punto destinado donde serd aperchado, comprimido y

preparado para su traslado a los centros de recoleccion.

La cuarta fase consistio en disefiar las normas de uso de papel en la
oficina la cuales fueron publicada a través del correo interno de la empresa y
por medio de campafas de reduccion de papel. Adicional, se colocd en las
carteleras de la empresa, centros de impresion, y otros puntos de reunion
comun, afiches los cuales den a conocer las reglas e informacion relevante
acerca del consumo de papel y el impacto que este tienen en el ambiente, esto

con el objetivo de crear una conciencia medio ambiental en el @&mbito laboral.

132



Medios de ejecucion: para la realizacion de esta fase se identificO que
existen un total de 10 carteleras en la empresa; para cada cartelera se
debe elaborar dos afiches, uno que contenga las normas de consumo de
papel y otro que contenga informacion clave de la cantidad de recursos

necesarios para la transformacion del papel.

De igual forma que las carteleras, se identificaron los principales centros
de impresion colocando sobre banner rollups los afiches que contiene las
normas de impresion, esto con el objetivo que el trabajador tenga una
mejor vision de estas y se alinee con las reglas establecidas reduciendo
su consumo de papel. Entre las principales normas de reduccion de papel

se encontraron:

o Fotocopiar e imprimir los documentos a doble cara.

o  Configurar la impresora para que imprima por defecto a doble cara.

o  Configurar los archivos de office a un formato de impresién con
fuente Arial 11 y margenes estrechos para aumentar el area de
impresion y requerir de menor cantidad de hojas.

o Evaluar la importancia de impresion de los documentos.

o  Revisar los documentos antes de imprimir para evitar reimpresiones
por errores Iéxicos, semanticos y sintacticos.

o Manejar la comunicacion corporativa a través de medios
informéaticos.

o Evitar el uso de papel de oficina para apuntes de notas y
recordatorios.

o Utilizar hojas de papel reciclado para uso laboral.

o Utilizar pizarrones de formica como sustituto del papel.

o  Llevar el papel de desecho a los centros de reciclajes del area y

clasificarlo segun su tipo.
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o Personal involucrado: para la creacion y disefio de los afiches se contara
con el apoyo externo de un disefiador grafico y para la campafa de
divulgacion sera realizada por el business partner de la compaiiia. Por otra
parte, para que estas normativas sean aplicadas se solicité el apoyo de los
encargados del area para velar por el cumplimiento del mismo y la

participacion activa de todos los trabajadores.

La quinta fase del plan de reduccién consisti6 en utilizar imagenes
informativas del uso responsable de los recursos con el cual se pretende
generar una conciencia ambiental a través del uso de imagines y textos donde

se den a conocer datos importantes del uso del papel.

o Medios de ejecucion: para llevar a cabo esta etapa del plan de reduccion
de papel se realiz6 una investigacion basada en recursos necesarios para
la transformacion del papel, buenas practicas del uso del papel,
produccion mas limpia y oficinas verdes con el objetivo de encontrar
informacion que permita la creacion y disefio de los mensajes

informativos.

Por ejemplo, entre la informacién colocada en las imagenes se dio a
conocer la cantidad de arboles, litros de agua y energia necesaria para la
transformaciéon de una tonelada de papel bond de 100 gramos. Por otra
parte, también se adentrd en el uso de papel reciclado como medida de
ahorro de recursos naturales, mediante mensajes como: ¢ Sabias que el
papel reciclado requiere seis veces menos agua y cuatro veces menos

energia que la necesaria para la transformacion de papel nuevo?

o Personal involucrado: contratacion de personal externo para la creacion de

las imagenes informativas. Posterior al disefio de las imagenes se solicito
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al area de recursos humanos y desarrollo responsable el envio periddico
de estas imagenes a través del correo electrénico, para que el colaborador

tenga acceso a esta informacion a través de cualquier medio tecnolégico.

Se acordo inicialmente que la recurrencia de envio para cada imagen seria
cada 3 dias habiles, durante 4 meses dando un total de 30 imagenes

informativas que serian distribuidas internamente.
o Recursos necesarios: disefio de 30 imagenes informativas, dispositivo
electrénico con acceso a internet, participacion activa de todo el personal

de trabajo.

Figura 25. Carteles informativa de conciencia ambiental

UNA TONELADA DE
PAPEL RECICLADO

EVITA LATALA DE 17
ARBOLES ADULTOS.

Fuente: elaboracion propia.

Por dltimo, se realizé un andlisis del mantenimiento y configuracion de

equipos de impresion observando que una de las principales causas de
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desecho del papel en la oficina ocurre por fallos en impresion de documentos
los cuales pueden ser de dos tipos:

o Configuracion erronea y falta de mantenimiento de los equipos de
impresion: esto ocurre por fallos o averias generadas en las impresoras y
fotocopiadoras al no tenerse un adecuado control de los mantenimientos
preventivos que debe de darse a los equipos, incrementando el uso de
papel por reimpresion. Por ejemplo, la falta de alineacién en los equipos
para los diversos grosores y tamafo de hojas destinadas a impresion o
fotocopiado, genera que estas queden atrapadas dentro de las maquinas,
lo que incrementa el tiempo del mantenimiento correctivo y la cantidad de

hojas de papel de impresion utilizadas.

o Error humano: el 60 % de la reimpresién se debe a los fallos Iéxicos,
sintacticos y semanticos que tienen los documentos al momento de su
impresion. Para evitar este tipo de desperdicio, se incluyé en las normas
de uso responsable del papel, reglas que compromete al colaborador a
realizar validaciones de formato, disefio, redacciéon y ortografia de sus
documentos antes de imprimirlo, con lo cual se busca disminuir el

porcentaje de fallos de impresién por error humano.

o Medios de ejecucion: para la realizacion de esta fase se requirié el apoyo
del area de tecnologia e informacién para monitorear el cumplimiento de
los mantenimientos preventivos y configuracion de los equipos de
impresion. Adicional, se solicitd que se realizara la documentacion de los
servicios brindados a cada equipo para conocer el diagnostico, el tipo de
mantenimiento, los trabajos realizados y la programacion de la préxima
revision, esto con el fin de mantener un mejor control del registro de los

servicios brindados.
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Por ultimo, se realizé una segmentacion de impresoras por tipo de
papel, con el objetivo que cada equipo maneje un unico tipo de hoja
tanto en grosor como en tamafo para evitar desperfectos mecanicos

y mal funcionamiento de los equipos.

e Personal involucrado: encargado del area de tecnologia e
informacion, personal de mantenimiento y usuarios que utilizan el

servicio de impresion y fotocopiado de documentos.

¢ Recursos necesarios: personal externo para revision y mantenimiento
de impresoras, resmas de papel bond de 100 gramos tamafo carta,
resmas de papel bond de 100 gramos tamafo oficio, 3 juegos de
herramientas de trabajo para el mantenimiento de los equipos de

impresion.

3.2.1. Promocion del plan de reduccién de papel

Para la promocion y divulgacion del plan de ahorro de papel se requiere el
apoyo de las areas de desarrollo responsable y recursos humanos, quienes son

los encargados de generar iniciativas y comunicados para la empresa.

A través de reuniones con el personal de dichas areas se establecieron
acciones enfocadas a los distintos departamentos de la empresa para
garantizar que esta campafia de divulgacion tenga la mayor cantidad de

recepcion posible, identificando los siguientes medios:

o Comunicacion visual: identificaciébn de carteleras y lugares estratégicos

donde haya alta afluencia del personal.
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Comunicacion auditiva: realizar microcapsulas con el personal de trabajo
de las distintas areas, con el objetivo de crear cultura de conciencia social,

del impacto que tiene el consumo desmedido de papel.

Comunicacion electronica: a través del uso de la red interna, hacer llegar a
los trabajadores, difusiones de imagenes con informacién relevante sobre

temas de gestion de residuos y subproductos.

Talleres de ensefanza: por medio de charlas programadas, impartidas por

personal capacitado, dar a conocer buenas practicas de consumo de

papel.

Entre los medios de difuncién electrénicos se identificaron:

Correos electronicos: todo trabajador de la empresa tiene asignado una
cuenta de correo electrénico, donde se envia cualquier tipo de notificacion,
documentos y otros medios de comunicacion. En conjunto con el personal
de recursos humanos se procedié a incluir una norma que dicta que solo
se realizaran envios de documentos fisicos en caso de que sea de
absoluta necesidad y caracter obligatorio, siendo este el caso de los

contratos con proveedores y clientes.

Red interna de telefonia: a los usuarios cuya condicion lo requiera, por el
tipo de trabajo que realiza o el nivel de informaciéon que maneje, se les
hace entrega de un celular empresarial. Por lo tanto, se plante6 la
utilizacion de la red de telefonia interna para que la informacion enviada
no solo llegue al correo sino ademas de esto se pueda enviar por las
distintas redes de comunicacién a través de los teléfonos. Esto nos

permite garantizar un mayor grado de recepcion.
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Con el uso de los medios electronicos se puede disminuir el uso de papel
al presentar medios de disfuncibn masiva, estas herramientas deben ser
administrada por recursos humanos y programar él envié de informacion para la
concientizacion. Adicional, debe de realizarse acompafamientos dirigidos al
personal para cambiar el habito de envi6 de documentos fisicos por
digitalizacion.

Dentro de la propuesta se incluye la difusion por medio auditivo, el cual
debe ser realizado por los gerentes de cada area a sus respectivos equipos
haciendo ver la importancia del ahorro del consumo de papel tanto para los
costos de la empresa como para el medio ambiente, esta actividad sera

realizada por medio de foros, microcapsulas, juntas, entre otros.

3.2.2. Costo de ahorro del plan

Con el objetivo de conocer el porcentaje de ahorro de papel que se ha
logrado con la aplicacién del plan de gestiéon de residuos, se realizé un analisis
comparativo del total de las hojas de papel consumidas en los Ultimos tres
meses del periodo evaluado. Esto se logré a través de los informes mensuales
presentados por los miembros del comité de reciclaje, los cuales fueron

comparados con los datos recolectados inicialmente.

Se observé una disminucion global del 14 % en el papel consumido
durante el tercer periodo evaluado, con un total de 143 715 hojas lo que
representa un ahorro de 24 053 hojas comparados con el mes inicial o que
equivale a 48 resmas de papel. Cabe mencionar que el area 9 fue la que tuvo
un mayor impacto individual en la reduccién de papel al tener un resultado
individual de consumo del 25 % menos a los meses anteriores, por otra parte, el

area 3 tuvo el menor indice de reduccion esto debido al tipo de trabajo que
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realizar al requerir de una alta cantidad de impresiones mensuales por temas de
facturacion y seguros. Esta informacion se detalla en la tabla XXXII.

Tabla XXXIl.  Consumo mensual de resmas de papel

Consumo mensual de hojas de papel Ahorro de papel
Mes inicial Mes 1 Mes 2 Mes 3 | Inicial - final Porcentaje de
ahorro
Area 1 59922 55 850 54 900 54 125 5797 10%
Area 2 34 693 32100 31955 30230 4 463 13%
Area 3 16 920 15400 14 820 14 452 2468 15%
Area 4 9720 9 540 9 850 9615 105 1%
Area 5 9 545 9188 8312 8120 1425 15%
Area 6 8893 7914 7 850 7 620 1273 14%
Area 7 8301 7 450 7 100 6 500 1801 22%
Area 8 7 684 7 158 6814 6912 6772 10%
Area 9 6 615 5676 5993 4961 4 654 25%
Otros 5475 4 870 4813 4626 4 849 16 %
Total 167768 | 151486| 149965| 143715 24 053 14 %

Fuente: elaboracion propia.

Al conocerse los resultados individuales del consumo de papel realizado
por cada area y el porcentaje total de ahorro, se realiz6 la contabilizacién de los
montos con el fin de conocer el ahorro monetario que representa para la
empresa la reduccién del consumo de papel en la oficina. Para ello se realizd
una divisién del total de hojas consumidas dentro de 500 al conocerse que este
es la cantidad de hojas que tiene una resma para posteriormente multiplicarlo
por la constante de Q 46,50, el cual es el precio promedio de cada resma.

140



Finalmente se pudo observar que la empresa tiene un ahorro promedio de
Q 2 200,00 mensuales lo que representa un ahorro significativo para la

empresa, esta informacion puede verse reflejado en la tabla XXXIII.

Tabla XXXIIl.  Ahorro del plan de reduccién de papel

Costos mensuales de resmas
por area

Ahorro de papel

Porcentaje de
ahorro

Area Mes inicial Mes 3 Inicial - final

Q 5572,75 Q 5033,63 Q 539,12
Area 2 Q 3226,45 Q 2811,39 Q 415,06 13%
Area 3 Q 1573,56 Q 1344,04 Q 229,52 15 %
Area 4 Q 903,96| Q 894,20 Q 9,76 1%
Area s Q 88769 Q 755,16 Q 132,53 15 %
Area 6 Q 827,05| Q 708,66 Q 118,39 14 %
Area 7 Q 771,99 Q 604,50 Q 167,49 22%
Area 8 Q 71461 Q 642,82 Q 71,80 10 %
Area9 Q 61520 Q 461,37 Q 153,82 25 %
Otros Q 509,18 Q  430,22| Q 78,96 16 %
Total Q 15 602,42 Q 13365,50| Q 2236,93 14 %

Fuente: elaboracion propia.
3.3. Costo de la propuesta de ahorro

Con base en la informacién obtenida en las estrategias de reduccion de
papel se incluyen el costo de los recursos que intervienen en cada estrategia,

siendo estos:
o Personal para el disefio de afiches: contratacion de un disefiador grafico

por 6 meses que se encargue del disefio de los afiches, imagenes y

comunicados a enviar.
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Impresion de afiches y sefalizacion propuesta: los 30 afiches seran
colocados en carteleras y puntos especificos detectados dentro de la
empresa, las mantas seran colocados en los rollup en la entrada de la
empresa y en puntos estratégicos de impresion.

Banner rollup: 6 banner rollup con medida de 50 por 160 cm.

Servicios de mantenimientos: personal que se encargue de realizar
mantenimientos preventivos a los equipos de impresion, debe realizarse a
7 equipos cada mes para cumplir con la revision de la totalidad de los
equipos de la empresa.

Personal capacitado en temas de reduccion y ahorro de recursos
naturales: contratacion de personal que se encargue de impartir charlas
relacionadas con la reduccion del consumo de papel, y oficinas verdes. Se
tiene estipulado que seran 3 capacitaciones para cumplir con la totalidad
del equipo en las oficinas generales.

Servicios profesionales para el plan de reduccion de papel: personal
encargado del disefio y ejecucién del plan reduccién de consumo de
papel. Esta contratacion se tiene estipulado durante 6 meses de analisis y
acompafiamiento del plan.

Materiales de oficina: engrapadoras, boligrafos, resaltadores, materiales

de libreria, entre otros.
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Tabla XXXIV. Costo de la propuesta de ahorro
Cantidad Costo Total
Recursos (Unidades) Costo (Q) anual (Q)
Disefador gréafico 1 c/mes 3 500 21 000,00
Sefalizacion propuesta -- / inico 1 400,00 1 400,00
Banner rollup 6 / unico 881,00 5 286,00
SerV|C|o_s profesmnales de 1 / mes 3 750,00 45 000,00
mantenimiento
Personal para 1 c/sesion 2 500,00 7 500,00
capacitacion
Servicios profesionales 1 c/mes 5 500,00 33 000,00
para plan de reduccion
Material de oficina (hojas,
grapas, marcadores, entre - /mes 200,00 3 600,00
otros).
Total de costos 6 700,00 116 786,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion

El diagnédstico de necesidades se realizé a partir de la creacién del
diagrama de Ishikawa, en el cual se identificaron ciertas deficiencias
encontradas dentro de las areas de trabajo. Al no contarse con un plan de
capacitacion definido, la evaluacién de las causas raiz se realiz6 a partir de la
estimacion de las funciones de los puestos, observaciones de los métodos de
trabajo, y evaluacion de desempefio, por lo tanto, los hallazgos encontrados se
clasificaron y crearon listados para cada factor que intervienen en este analisis,

dando como resultado la siguiente informacion:

Mano de obra

o Falta de experiencia en ejecucion de labores: se detecto
principalmente en el area operativa, que se cuenta con personal de
nuevo ingreso que desconoce las funciones que se realizan dentro
de su respectiva area. Esto ocurre al no contar con documentos de
apoyo que permitan familiarizarse al trabajo que les es asignado.
También se agrega que las capacitaciones para esta area suelen ser
bastante variable y poco objetiva al presentar temas Unicamente del
area, lo que no permite el crecimiento profesional de algunos
trabajadores.

o Poca formacion en temas de liderazgo: dentro de los planes de
capacitacién no se incluyen planes para la formacién de lideres, esto

representa una brecha con el personal principalmente para la
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resolucién de problemas al no querer ser los voceros del grupo, o
bien encargados de transmitir informacién relevante. Esto ha
causado que solo un pequefio grupo centralice la informacion
mientras que los demas desconoce las nuevas politicas, tratos, o
convenios realizados.

o Funciones sin comunicar: no se cuenta con un programa qgue permita
conocer las funciones de los puestos que se desempefian, por tal
razon dificulta la comunicacion entre los miembros de otros
departamentos al no saber a quién realizar cierta solicitud, al
desconocer a la persona encargada de una determinada labor y las

funciones asociadas a su puesto.

Maquinaria

o Fallos en equipo de cOmputo: existen ciertas areas dentro de la
empresa cuyos equipos son antiguos y las capacidades de estos no
permiten ejercer una correcta labor por lo tanto en muchos casos el
sistema operativo se vuelve lento lo que a su vez, genera que las
computadoras se reinicien por si solas, obteniendo pérdidas de
informacion.

o Desconocimiento de funcionamiento de maquinaria: uno de los
principales hallazgos encontrados, es que no todo el personal de
trabajo conoce el funcionamiento de los equipos que tienen en sus
respectivas areas, por ejemplo, se desconoce el uso de
fotocopiadoras tactiles multifuncionales, fax y otros equipos de
oficina. Esto no solo ocurre en el area administrativa sino también

operativa con el manejo de basculas y otros tipos de dispositivos.
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Medio ambiente

o  Clima organizacional: se ha detectado que ciertas areas tienen un
clima organizacional tenso, esto se da debido a factores como las
modificaciones de métodos de trabajo lo cual genera resistencia al
cambio, descontento como cambios estructurales que afecten directa

o parcialmente en su operacién, desavenencias, entre otros.

Materiales

o Instructivos confusos: la informacién adjunta a la mercaderia, tiene
una gran cantidad de tecnicismos que son dificiles de entender para
el personal de bodega, por lo tanto, esta informacion es obviada y
dejada de un lado. Esto puede llegar a representar un problema
debido a que en las fichas de los pedidos se encuentran instructivos
del almacenaje y al ser omitidos puede poner el riesgo la integridad

del producto.

Métodos de trabajo

o Medio de traslado de informacion inadecuada: la comunicacion suele
realizarse por medio del correo electronico o bien a través de hojas
con informacién pegadas en las carteleras de la empresa. Esto no
garantiza que el 100 % del personal pueda tener acceso a esta
informacion al conocerse que la mayor parte del personal operativo
Nno posee una cuenta de correo electronico o bien en algunos casos
carecen de saber leer. Por lo tanto, debe de realizarse una
planificacion para una comunicacibn mas asertiva, pensando en la

totalidad del personal, enfocando en aquellas areas en que la
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informacion no es efectiva. Cabe mencionar, que en otros casos los
mensajes son omitidos por lo que la informacion no llega a su
destinatario final.

o Escasez de informacion: basado en la informacion realizada en la
fase de servicio técnico, se pudo observar que ciertos procesos no se
cuentan documentados lo que dificulta la ensefianza de labores.

o  Capacitaciones repetitivas: el personal operativo suele tener
capacitaciones cuyos temas son repetitivos, esto genera descontento
con el personal, pero mas aun representa un problema al no contar
con una gama de temas que sea de interés comun que les permitan

desarrollarse profesionalmente.

. Mediciones

o  Calibracién de resultados: la calibracion de resultados es un
procedimiento que se hace basado en los resultados grupales del
equipo, por lo tanto, suele ser poco objetiva al medir al equipo como
un todo y no las aportaciones individuales que cada uno obtuvo. Por
lo tanto, la informacién no representa de forma directa el desempefio
de cada colaborador haciendo que la retroalimentacion no sea la
adecuada.

Con base en los hallazgos encontrados se procedio a realizar el diagrama
de Ishikawa, evidenciando las principales causas que dan origen al problema
central, siendo este una problemética de informacion desatendida que afecta
directamente a la operacion de la empresa. Esta informacién puede

evidenciarse en el siguiente diagrama:
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Al conocerse las causas raiz que genera la problemética centra, se

seleccionaron aquellas que involucran de forma directa al personal, tales como:

o Falta de experiencia en ejecucion de labores.
o Poca formacion de lideres.

o Desconocimiento de funcién de maquinaria.
o Instructivos confusos.

. Escasez en informacion.

Por lo tanto, al formar parte del desarrollo integral de los trabajadores de
la empresa es indispensable determinar un plan de capacitacion que permita
cubrir aspectos necesarios tanto para el colaborador como para la empresa, al

tener personal mas capacitado.

Por tal razon como primera fase fue necesario conocer a los diferentes
grupos de trabajo con la finalidad de andlisis las necesidades de cada grupo.
Esto se logr6 a través de la seleccion de un grupo significativo para cada area,

identificando temas de necesidad e interés relacionados con:

o Finanzas

o Logistica

J Gestién empresarial
o Gestién ambiental

o Abastecimiento

o Produccion

o Liderazgo

e  Eticay valores
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Al tenerse identificada la poblacion a evaluar, se procedio a realizar una
lluvia de ideas con el objetivo de seleccionar la mejor herramienta de busqueda
de informacion que permitiera encontrar las deficiencias que tiene el personal
en determinadas areas, asi como también sus respectivas areas de interes,

dando como resultado el siguiente listado:

o Encuestas en linea.
o Mesas redondas de escucha.
o Entrevistas directas.
o Entrevistas no programadas.

o Buzones de sugerencias.

Al contemplarse las ventajas y desventajas de cada propuesta se opt6 por
dividir la recoleccion de informacién en dos etapas siendo la primera de estas el
uso de mesas de escucha para determinar las necesidades de las areas. Al
tenerse claro el plan de accién para realizar el diagnéstico se realizaron
5 convocatorias para mesa de escucha para un total de 175 trabajadores de
diversas areas, indicando el dia, hora, y lugar donde se realizaria la junta. El
resultado obtenido fue un listado de peticiones de capacitacién por necesidad y

areas de interés dando como resultado el siguiente listado:

o Comercio Internacional.

o Aranceles y tratados internacionales.

. Incoterms.

o Equipos de enfriamiento y refrigeracion.
o Normas internacionales de calidad.

o Administracion integral y flujo de caja.

o Balance scorecard.

o Matematica para no financieros.
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Buenas practicas de manufactura.

Métodos asertivos para toma de decisiones.
Inteligencia financiera.

Auditoria interna y control de fraudes.

Uso de maquinaria y equipo agroindustrial.
Liderazgo y coaching.

Toma de decisiones y manejo de conflictos.
Inteligencia emocional.

Método de las 9's.

Etica laboral.

Comunicacion asertiva.

Primeros auxilios.

Rutas de evacuacion.

Manejo de Microsoft office.

Ecommerce.

Introduccion a nuevas tecnologias de cultivo.
Flextime.

Manejo y control del estrés laboral.
Seguridad y salud ocupacional.

Manejo de residuos y subproductos.
Seguridad informatica.

Programacion neurolinguistica.
Empoderamiento efectivo.

Marketing empresarial.

Identificacion y control de riesgos laborales.
Reuniones efectivas.

Psicologia enfocada en ventas.

Innovacion y emprendedurismo.

152



Del listado de necesidades obtenidos se realizé una depuracion
delimitando por criterios como la recurrencia de peticiones, similitud de temas o
temas complementarios, deficiencias de trabajo y necesidades de capacitacion
por area. Ademas, se tuvo la intervencion del area de recursos humanos quien

agrego otros criterios de seleccion, dando como resultado la siguiente lista:

o Liderazgo y coaching.

o Toma de decisiones y manejo de conflictos.
o Primeros auxilios.

o Rutas de evacuacion.

o Equipo de proteccién personal.

o Flextime.

o Manejo y control del estrés laboral.

o Gestidn e ingreso de proveedores.

o Buenas practicas de manufactura en la industria alimenticia.
o Uso de maquinaria y equipo agroindustrial.
o Comunicacion asertiva.

o Manejo de Microsoft Office.

o Programacion neurolinguistica.

o Empoderamiento efectivo.

o Seguridad informética.

La informacion obtenida en el listado anterior representa las necesidades
identificadas del personal de trabajo al requerir capacitaciones enfocadas en la
formacion de lideres para las comunidades técnicas, medios asertivos de tomas
de decisiones que mejoren el clima organizacional, formacion de equipos que
identifiguen y prevengan riesgos industriales, mejora de procesos, balance vida
trabajo, mejora del uso de equipos y software de trabajo y finalmente

estrategias de integracion grupal.
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Es por ello que, con el desarrollo y planificacion de los temas propuestos,
se pretende disminuir las brechas de trabajo y generar un crecimiento
profesional para los trabajadores que beneficie la realizacion de sus funciones
impactando de forma positiva a la operacion. Adicional, a los temas propuestos
para capacitacion, se detecté una necesidad de comunicar un plan de gestién
de residuos enfocado en la reduccion de papel dentro de la empresa, cuya
finalidad es crear una cultura de conciencia ambiental que repercuta de forma

positiva en los costos administrativos de la empresa.

4.2. Plan de capacitacién

A patrtir del diagnostico de necesidades, se pudo concluir la importancia
gue tienen para los trabajadores los temas seleccionados, al incluir temas de
productividad, seguridad, bienestar fisico, integracion grupal, tecnologia y
formacion integral, por lo tanto, como parte de la formacién y desarrollo de
habilidades y competencias laborales, se realizé la planificacion de actividades
para los temas seleccionados que contribuyan eficazmente a la formacién de

personal.

Para la elaboracion del plan de capacitacion se evaluaron factores como:
personal objetivo, tipo de capacitacién, persona de apoyo, infraestructura
tiempo estimado de duracién y material didactico a necesitar. También se
incluyé informacién de la red de proveedores de la empresa que se encarga de
proporcionar capacitaciones en diversos temas, considerando el cupo maximo
de participantes para cada sesion. Los temas seleccionados se presentan en la

siguiente planificacion:
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Tema 1: Liderazgo y coaching

@)

Grupo al que esté dirigido: coordinadores y jefes que tengan personal
bajo su cargo. Cantidad total, 50 participantes.

Personal de apoyo: serda necesario la contratacion de un
conferencista que ayude a facilitar la capacitacion en liderazgo y
coaching.

Objetivos de la capacitacion: brindar herramientas que permitan a los
participantes liderar de forma adecuada diferentes situaciones,
basadas en confianza, compromiso y toma de decisiones efectivas.
Metodologia de capacitacion: taller

Temas a impartir: coaching organizacional, tipos de coaching,
coaching grupal, métodos para aplicar coaching, confidencialidad y
compromiso, liderazgo, tipos de liderazgo, como lograr ser un buen
lider, caracteristicas de un lider, importancia del liderazgo en los
equipos de trabajo.

Frecuencia: 1 sesion quincenal de 25 participantes cada una, durante
6 meses.

Tiempo de duracién: 4 horas

Lugar de capacitacion: salon de conferencias Pantaleon.

Material didactico: cafionera, micréfono, libertas y lapiceros.

Tema 2: toma de decisiones y manejo de conflictos

Grupo al que esta dirigido: personal administrativo y operativo de
diferentes areas que tengan personal bajo su cargo. Cantidad total,
75 participantes.

Personal de apoyo: sera necesario la contratacion de un

conferencista que ayude a facilitar la capacitacion.
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o  Objetivos de la capacitacion: dotar al personal de técnicas y
estrategias que permitan manejar de forma adecuada los conflictos
laborales y personales basados en comportamientos y decisiones
efectivas.

o  Metodologia de capacitacion: conferencia.

o Temas a impartir: definicion de conflictos, tipos de conflictos,
principales causas de conflictos laborales, elementos del conflicto,
medios de resolucion de conflictos, métodos de negociacion, técnicas
de monitoreo de clima organizacional, aspectos a considerar en la
toma de decisiones.

o Frecuencia: 1 sesion cada 15 dias partido en dos grupos de 35y
40 participantes durante 2 meses.

o  Tiempo de duracién: 4 horas.

o Lugar de capacitacidn: salon de conferencias Pantaleon.

o Material didactico: cafionera, micréfono, libertas y lapiceros.

Tema 3: primeros auxilios

o Grupo al que esta dirigido: personal administrativo y operativo.
Cantidad total, 110 participantes.

o Personal de apoyo: brigadistas y jefe de seguridad y salud
ocupacional de la empresa.

o  Objetivos de la capacitacion: capacitar al personal en técnicas de
primeros auxilios, identificacibon de riesgos y prevencion de
accidentes.

o Metodologia de capacitacion: taller y capacitacion.

o Temas a impartir: definicibn de primeros auxilios, seguridad del

personal, tipos de lesiones, evaluacion de lesiones y signos vitales,
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medicion de pulso, botiquin de emergencia, reanimacion
cardiopulmonar.

o Frecuencia: 1 sesidon de capacitacion y un taller practico para
aplicacion de principios de primeros auxilios por dos meses,
planificado al final del primer y segundo semestre 2019.

o  Tiempo de duracion: 12 horas (4 horas cada sesion)

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias Pantaleon.

o  Material didactico: cafionera, microfono, mufiecos de reanimacion, kit

de primeros auxilios, libertas y lapiceros.

Tema 4: manejo y control del estrés laboral

o  Grupo al que esta dirigido: personal administrativo y operativo de
diversas areas. Cantidad total, 60 participantes.

o Personal de apoyo: se contratard a un conferencista que facilite la
capacitacion.

o  Objetivos de la capacitacion: dotar al personal de herramientas que
permitan prevenir y controlar las situaciones de estrés laboral
contribuyendo con el bienestar personal.

o  Metodologia de capacitacion: conferencia.

o Temas a impartir: definicibn del tema, tipos de estrés, causas del
estrés laboral y sus fases, el estrés laboral y la salud, sefales de
alerta, consecuencias del estrés y estrategias de manejo de estrés.

o Frecuencia: 2 sesion de 30 participantes cada una, con recurrencia
semestral.

o Tiempo de duracion: 4 horas

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias Pantaleon.

o  Material didactico: cafionera, microfono, libretas y lapiceros.
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Tema 5: buenas practicas de manufactura en la industria alimenticia

o  Grupo al que esta dirigido: personal operativo del area industrial y
agricola. Cantidad total, 60 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo del gerente industrial
corporativo y un conferencista especializado en el tema.

o  Objetivos de la capacitacion: capacitar al personal con nuevos
procedimientos y practicas de higiene en la manipulacion de
alimentos, que permitan garantizar la inocuidad del producto.

o Metodologia de capacitacion: taller y capacitacion.

o Temas a impartir: definicion del tema, aspectos que abarcan las
buenas préacticas de manufactura, evaluacion de las condiciones de
infraestructura, programas de limpieza y desinfeccion de maquinaria
y utensilios, inocuidad y tratamientos del agua, manejo de desechos
sélidos, control de plagas, practicas higiénicas y controles del
proceso de produccion.

o Frecuencia: 1 sesion cada quince dia, durante 4 meses.

o  Tiempo de duracion: 3 horas.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias Pantaleon.

o  Material didactico: reglamento técnico centro americano (RTCA),
Cafionera, microfono, libertas y lapiceros.

Tema 6: Uso de maquinaria y equipo agroindustrial
o Grupo al que esta dirigido: personal operativo del area agricola e
industrial. Cantidad total de 80 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo de jefes de area

industrial y agricola, y personal auxiliar.

158



o  Objetivos de la capacitacion: capacitar al personal en el uso correcto
de maquinaria agroindustrial y servicios mecanicos primarios.

o Metodologia de capacitacion: taller practico.

o  Temas a impartir: uso correcto de maquinaria de trabajo industrial y
agricola tales como; tachos, basculas, extructoras, centrifugadoras,
cortadoras mecanicas, entre otros.

o Frecuencia: 1 sesion semanal con 20 participantes cada una, con un
total de 4 meses.

o  Tiempo de duracién: 2 horas.

o Lugar de capacitacion: taller de maquinaria de Pantaleon.

o Material didactico: manuales e instructivos de la maquinara, libretas y

lapiceros.

Tema 7: comunicacion asertiva

o  Grupo al que esté dirigido: personal administrado con equipos bajo
su cargo. Cantidad total de 60 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo de personal expertos en
el tema.

o  Objetivos de la capacitacion: dotar al personal de herramientas y
metodologias que les permitan mejorar la comunicacién interna y
externa.

o Metodologia de capacitacion: tipo taller.

o Temas a impartir: la comunicacion y su importancia en la
productividad de la empresa, comunicacion organizacional, definicion
de comunicacion asertiva, caracteristicas de la comunicacion
asertiva, desarrollo de filosofia racional de vida y técnicas para

desarrollo de una comunicacion asertiva.

159



Frecuencia: 2 sesion de 30 participantes cada una.
Tiempo de duracion: 2,5 horas
Lugar de capacitacion: salon de conferencia de Pantaleon.

Material didactico: cafionera, libertas y lapiceros.

Tema 8: Manejo de Microsoft Office

Grupo al que esta dirigido: personal administrado y operativo de
diversas areas. Cantidad total de 120 participantes.

Personal de apoyo: se contara con el apoyo de personal expertos en
el tema.

Objetivos de la capacitacién: mejorar las habilidades del dominio de
Excel, Power point, Word, Access, Microsoft Outlook y otras
herramientas de office que contribuyan a promover un mejor
desempeiio laboral.

Metodologia de capacitacion: cursos interactivos virtuales.

Temas a impartir. office como herramienta empresarial, red de
comunicacién interna, Funciones basicas de office, aplicaciones
empresariales para Excel, formulas basicas de Excel, Power point
como herramienta de exposicion, entre otros.

Frecuencia: 1 sesion cada semana durante 5 meses.

Tiempo de duracién: 1 hora cada sesion.

Lugar de capacitacion: virtual.

Material didactico: copia de folletos de Microsoft office.

Tema 9: Programacion neurolinguistica

o

Grupo al que esta dirigido: personal administrado y operativo de

diversas areas. Cantidad total de 50 participantes.
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Personal de apoyo: se contara con el apoyo de expositores expertos
en la materia.

Objetivos de la capacitacion: proporcionar herramientas que generen
cambios positivos en los comportamientos y habitos de las personas
a través de metodologias de autoconocimiento y aprendizaje
continuo.

Metodologia de capacitacion: conferencia.

Temas a impartir: definicion del tema, componentes basicos que
intervienen en la programacion neurolinguistica, habilidades
comunicacionales, sistemas de representacion, funciones cerebrales,
habitos y comportamientos humanos, estilo de pensamiento logico,
entre otros.

Frecuencia: 1 sesidn cada quince dias durante 1 mes.

Tiempo de duracion: 2 horas cada sesion.

Lugar de capacitacion: salén de conferencias de Pantaleon.

Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros.

Tema 10: empoderamiento efectivo

Grupo al que esta dirigido: personal administrado de diferentes areas
con equipos bajo su cargo. Cantidad total de 70 participantes.
Personal de apoyo: se contara con el apoyo de expositores expertos
en la materia.

Objetivos de la capacitacion: proporcionar herramientas para la
sucesion de labores de forma responsable, que permita otorgar
protagonismo y confianza entre el equipo.

Metodologia de capacitacion: conferencia.

Temas a impartir: definicibn de empoderamiento, beneficios de

empoderar a los equipos, relacion de empoderamiento y la eficiencia
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del trabajo, principales factores que intervienen en el
empoderamiento, metodologias y procedimientos para empoderar.

o Frecuencia: 1 sesion unica.

o  Tiempo de duracion: 2,5 horas.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias de Pantaleon.

o  Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros.

Tema 11: seguridad informética

o Grupo al que esta dirigido: personal administrado de diferentes
areas. Cantidad total de 80 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo de personal capacitado
en el tema.

o  Objetivos de la capacitacion: proporcionar practicas y procedimiento
de control que disminuya el riesgo de robo de informacion.

o  Metodologia de capacitacion: conferencia.

o  Temas aimpartir: definicion del tema, principios basicos de seguridad
autenticacion de informacién, andlisis de riesgo y sus elementos,
virus y sus tipos, hackers, malware, spyware, phishing, medidas de
control informético, hardware y software cortafuegos, antivirus.

o Frecuencia: 2 sesiones cada una de 40 participantes cada 15 dias,
con recurrencia de cada 3 meses.

o  Tiempo de duracion: 2 horas.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias de Pantaleon.

o  Material didactico: cafonera, libreta, lapiceros.
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Tema 12: Gestion e ingreso de proveedores

o Grupo al que estd dirigido: personal administrado del area de
compras, encargado de la administracion de los proveedores.
Cantidad total de 25 participantes.

o Personal de apoyo: se contarda con el apoyo del jefe de
implementacion de proyectos y personal de desarrollo del software
de Ivalua.

o  Objetivos de la capacitacion: proporcionar practicas y procedimiento
que faciliten y disminuya el tiempo de ingreso de proveedores.

o  Metodologia de capacitacién: taller.

o Temas a impartir: ¢qué es lvalua?, lvalua como sistema de gestion
de compras, funcionamiento de lvalua, principales médulos de Ivalua,
procedimiento de creacion y modificacion de proveedores, como
eliminar proveedores, médulo de licitacion, entre otros.

o  Frecuencia: 1 sesiones Unica de 25 participantes.

o  Tiempo de duracion: 3 horas.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias de Pantaleon.

o Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros, computadoras

portatiles.

Tema 13: rutas de evacuacién y equipo de proteccion personal

o Grupo al que estd dirigido: personal administrado y operativo.
Cantidad total, 175 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo de los jefes de brigada y
de seguridad y salud ocupacional.

o Objetivos de la capacitacion: instruir al personal con conocimientos

basicos de accién en caso de emergencias.
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o  Metodologia de capacitacion: conferencia.

o Temas a impartir: proceso de comunicacion, sefializaciébn y sus
partes, tipos de sefializacion, rutas de evacuacion, mapas de riesgos,
equipo de proteccion personal, clasificacion del equipo de proteccion
y equipo de brigada.

o Frecuencia: 2 sesiones con recurrencia trimestral.

o  Tiempo de duracion: 2 horas cada sesion.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias de Pantaleon.

o  Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros.

Tema 14: Flextime

o Grupo al que esta dirigido: personal administrado. Cantidad total,
40 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el equipo de recursos humanos
de la empresa.

o  Objetivos de la capacitacion: dar a conocer los fundamentos basicos
del flextime, condiciones para su uso y personal a quien aplica.

o Metodologia de capacitacion: conferencia.

o Temas a impartir: jornadas laborales, concepto de flextime,
beneficios de flextime, tipos de flextime, condiciones y caracteristicas
del flextime, ventajas y desventajas en su aplicacion.

o Frecuencia: 1 sesion unica.

o  Tiempo de duracion: 2 horas.

o Lugar de capacitacion: salon de conferencias de Pantaleon.

o Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros.
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o Tema 15: Gestion de residuos (Reduccion del consumo de papel)

o Grupo al que estéa dirigido: personal administrado. Cantidad total,
40 participantes.

o Personal de apoyo: se contara con el apoyo del departamento de
recursos humanos y personas externo expertos en el tema.

o  Objetivos de la capacitacion: presentar estrategias de reduccion del
consumo de papel dentro de la oficina.

o Metodologia de capacitacion: conferencia.

o  Temas a impatrtir: reciclaje, importancia del reciclaje, oficinas verdes,
método de las 3R, papel reciclado como alternativa de uso,
estrategias de reducciébn de papel, gestibn de residuos vy
subproductos, normas de consumo de papel, entre otros.

o Frecuencia: 1 sesion cada trimestre durante seis meses.

o  Tiempo de duracion: 2 horas.

o Lugar de capacitacién: sal6n de conferencias de Pantaleon.

o Material didactico: cafionera, libreta, lapiceros.

4.3. Resultados de la capacitacion

Durante el desarrollo del programa de EPS se realizaron las siguientes

capacitaciones:
o Gestidn e ingreso de proveedores

La capacitacion de gestion de proveedores se manejé en 3 etapas,
siendo la primera el levantamiento del procedimiento de ingreso de proveedores

(figura 20). La segunda etapa consistia en crear video tutoriales que explicaran

la metodologia de ingreso, por lo cual con el apoyo del personal administrativo
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de la empresa se realizaron un total de 8 videos que explican el funcionamiento
de la plataforma principalmente para ingreso y modificacion de datos de
proveedores. Estos videos fueron utilizados como material de apoyo en la
capacitacion, brindando soporte visual y auditivo del funcionamiento de la

plataforma.

Basado en la planificacion previamente establecida, se procedié a dar
inicio a la dltima etapa en la capacitacion de gestidon e ingresos de proveedores,
la cual consistié en realizar la convocatoria del taller a impartir, siendo esta el
dia viernes 15 de junio del afio en curso. Se contd con la participacion de
23 trabajadores del area de compras corporativas y locales, a quienes se les

impartié la capacitacién en los temas propuestos.

La capacitacion consté de dos partes, siendo la primera una explicacién
tedrica de los fundamentos en los que se basa la plataforma, los medios
necesarios para su utilizacion y las ventajas que aporta a los usuarios. Para ello
se realiz6 un refuerzo por medio de videos donde se mostraba de forma
dinamica el funcionamiento de la herramienta. Por otra parte, para garantizar un
mayor aprendizaje y retencion del conocimiento adquirido, la segunda fase de la
capacitacién se realizé de forma interactiva a través de ejercicios practicos
realizados en tiempo real donde los participantes aplicaron los procedimientos
ensefiados en la gestiébn de proveedores, por lo cual toda duda fue resulta

durante la practica.

Al finalizar la capacitacion se abrié un foro de preguntas, para que los
participantes pudieran aclarar dudas o consultas que tuvieran sobre los
procedimientos aplicados; en donde se terminaron de explicar los conceptos y

acciones realizadas. Por ultimo, se les compartio el material didactico utilizado
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en la capacitacion, los niumeros de teléfono para la asistencia técnica y las

fechas programadas para las préximas conferencias.

Figura 27. Método de ingreso de proveedores
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Fuente: elaboracion propia.

o Rutas de evacuacion y equipo de proteccion personal

La capacitacion de rutas de evacuacion y equipo de protecciéon personal
se programé para los dias jueves 28 y viernes 29 de julio del afio en curso, esto
debido a la cantidad de personal objetivo a quien fue dirigida la conferencia y la
capacidad maxima que tiene el salén, siendo este de 90 participantes. Para
conocer la cantidad exacta de participante por dia, se realizaron listados
virtuales a través del envié de un link a una hoja electronica al personal, donde
debian colocar su hombre, nUmero de personal y la fecha que les resultara mas
conveniente de asistir, confirmando un total de 73 participantes para el dia

jueves 28 y 65 para el dia viernes 29.
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La metodologia utilizada para impartir la capacitacion fue del tipo
conferencia donde se expuso la importancia del uso adecuado del equipo de
proteccion personal, adicional a esto se trataron temas relacionados a la
prevencion de accidentes laborales por causas naturales, haciendo énfasis en
la proteccion adecuada segun el tipo de riesgo al que se esté expuesto.
También se incluyeron temas de sefalizacion y evacuacion de personal y la

importancia que los mapas de riesgo dentro de las empresas.

Por ultimo, se realizé un taller de RCP proporcionado por los miembros de
la brigada, donde se expusieron maniobras de primeros auxilios y acciones a
realizar en caso de desastres naturales, dejando un espacio para preguntas
sobre los temas impartidos y la programacion de las proximas conferencias

relacionados a temas de salud y seguridad ocupacional.

Figura 28. Presentacion de rutas de evacuacion
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29. Presentacion de equipo de proteccion personal
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Fuente: elaboracion propia.

Al haberse dado por finalizado las capacitaciones para los dos dias
programados, se realiz6 una prueba en linea de conocimientos basicos la cual

consistia en 20 preguntas divididas de la siguiente forma:

o 10 preguntas de falso y verdadero
o 6 preguntas de seleccion multiple

o 4 de orden cronoldgico

La prueba fue realizada por el total de los participantes, donde se evaluo
los conceptos impartidos durante la capacitacion dando un total de 100 puntos
(5 puntos cada pregunta) donde la nota de aprobacion era de 60 puntos. A

partir de los resultados obtenidos se concluye que el 89 % de la poblacién tuvo
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un resultado satisfactorio en la prueba, con una nota igual o0 mayor a 60 puntos,
el restante 11 % debe de realizarse un refuerzo de los temas evaluados.

La nota general promedio fue de 70 puntos en el intervalo de 45 a 100
por lo tanto se considera que la capacitacion de rutas de evacuacion y equipo
de proteccion personal tuvo un resultado satisfactorio, aunque a pesar de dicho
resultado debe realizarse refuerzos periddicos de temas de seguridad y salud

ocupacional. Los resultados pueden evidenciarse en la siguiente tabla:

Tabla XXXV. Resultados de la evaluacion

Nota de evaluacion (EMUEELICS Frecuencia Acumulado
evaluados por nota
100 7 4% 4%
95 11 7% 11%
90 15 9% 20 %
85 12 7% 27 %
80 17 10% 37 %
75 14 8% 45 %
70 20 12 % 57 %
65 27 16 % 73 %
60 26 15% 89 %
55 10 6% 95 %
50 6 4% 98 %
45 3 2% 100 %
Total 168 100 %

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Grafico de resultados de la evaluacion
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Fuente: elaboracion propia.

° Flextime

Para la realizacién de esta capacitacion se contd con la participacion de
32 miembros del personal administrativo incluyendo coordinadores,
supervisores, jefes y analistas quienes mostraron un alto grado de interés para
los temas expuestos. La capacitacion se llevéd a cabo el dia lunes 9 de julio del
afio en curso utilizando una metodologia tipo conferencia para explicar los
fundamentos basicos del flextime, basados en tendencias laborales,
benchmarking y estudios de productividad, cuyo objetivo fue presentar a los
miembros administrativos de la empresa una opcién de trabajo que permita un
adecuado balance entre vida y trabajo, enfocandose en los pilares del bienestar

humano.

Es por ello que el estudio de las buenas practicas laborales tuvo un papel
importante en el desarrollo de los temas a impartirse, al ser un beneficio de

atraccion y retencion del talento humano. Basado en esta informacion se realizé
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la capacitacion en dos etapas, siendo la primera de ellas una breve descripciéon
de los beneficios que tienen tanto patrono como trabajador al contar con esta
alternativa de trabajo. Por tal razon se ampliaron aspectos relacionados con el
ahorro de recursos, mejora del clima organizacional, tiempo efectivo de trabajo

y productividad laboral.

Al conocerse los beneficios que se obtienen con la utilizacion de esta
metodologia, se dio inicio a la segunda fase de la capacitacion la cual consistié
en explicar los compromisos y responsabilidades que se adquieren con el
flextime, ademas de explicar las condiciones que se requieren para su
aplicacion. Por ejemplo, este tipo de metodologia se enfoca en resultados los
cuales son medidos por medio de los KPI, pero no es aplicable para todos los
puestos de trabajo por los roles y asignaciones de estos, al requerir estar 100 %
del tiempo fisicamente en las instalaciones de la empresa o bien bajo

condiciones que solo puedan replicarse dentro de la organizacion.

Cabe mencionar que durante la presentacion se observé una alta
participacion del personal al realizar preguntas relacionadas con el tema o
comentarios basados en experiencias laborales en otros centros de trabajo lo
que reforzd la explicacion dada. Por ultimo, se acordé que se incluiria una
capacitacion de refuerzo para darle continuidad a los temas expuesto, la cual se

impartiria a inicios de febrero del siguiente periodo
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Figura 31.

Flextime

Jornadas Laborales

Capacitacién de flextime

En Gustemals, Ia jormads Isboral se encuentra normads en el cdigo de
trabsjo el cual establece uns jomada de 48 horas a la semana, siendo
44 horas frabsjadas, las cusles pueden ser dividides en diversas
jomadas siendo estas:

Jorada Diuma: Se lsbora un
total de 44 horas a la semana
reguismente 8 horss sl dis de
lunes s viemes y sébsdos 4
horas. El horsrio establecido
pars esta jomada es de 6 a.m.

Jomada Diuma especial: Se
debe laborar un totsl de 44
horas  en una  semans.
laborando 8 horss de lunes &
jueves y 8 horas el dia viemes, E

Jomada Mixta: Se lsboran un
total de 42 horas en la semsna,
trabsjando 4 horas en jomada
diums y 3 en nocturna o viceverss.

a6pm
Jomada Nocturno: Se Isborsn
un fotal de 36 horas en la
semana en jomads de 8 pm & 6
am
1 * 2 * 3
Flextime - Flextime < Tipos de Flextime
Es una opcién laborsl presentadas por las empresas con la finslidad El Flex Time o flexitime como Para que esle acuerdo sea El Flexiime puede adsptarse segn las necesidades de cada trabsjador,
de atraer y retener talento humano. sl presentar una modalidad de normalmente se le conoce, establecido se debe tener el llegando a convenios con la empresa, aunque las principsles modslidades
trabsjo que permita cresr un bslance entre la vida lsboral y consiste en mejorar la  consentimiento del patrono y SRR i
e distribucién del tiempo laboral  trabajador, haciendo énfasis en e e
ajustandolo a las necesidades  que no es un derecho sino un —
Este moviméento inicio en Europa & finales del siglo XX y a tomado de cada empleado para que  consenso mutuo. Libre
un gran suge en los Gitimos afios principaimente en Estados Unidos cumpla con sus obligaciones
¥ Latinoamérica. EJ objetivo principal que se busca slcanzer con Is en la empresa pero que este i
S e o B B GERie pueda continuar con sus i
scomoden & un horano donde fengan mayor productivi i b o
cumpliendo con las metas y objetivos de la organizaci6n. HESVABXIeS Cutima Horario Fijo
4 * D * 6 *
g Early Friday - Ticket de salida
También se incluye una modalidad de reduccion de 30 min 3 , i i i
S y 2 Esta modalidad consiste en que un vieres cada mes se le Es un concepto similar al Early Fr!day con la diferencia que
el tiempo del almuerzo para salir media hora antes de la & 5 & : puede seleccionarse cualquier dia del mes, previamente
5 permita a un frabajador de cierta area, laborar unicamente y
Mok, mbieckle, |\katn (aadincer;(ie. pa [emple s media jomnada, pagandole el dia completo. Para la aplicacion agendado.
cualquier modalidad se debe de dejar documentado y J . Pag ey i - X i
firmado por ambas partes. del Early Friday debe contarse con los C de del Ticket de Salida
requerimientos: )
* No se permite el egreso de | ya on monday! |
dos o0 mas trabajadores que - \
I R s La programacion < \ a
laboren en el mismo drea, a
menos que la cantidad del | \
personal se de abasto para \ |
cubrir con las tareas del | \
érea \ -~
7 * 8 * 9 *
o o Benchmarking de Empresas con o
Beneficios e Desventaja i Flextime i

Horarios Flexibles

Flextime (horario fijo), Medio Dia Libre
Early Fiday 1 vezal mes
Flextime (horario flatante)

Flextime (horarios flatante]

Home Office, Horarios fiexibles

Lunch Time (1 hora de almuerzo y 30 min

de break en las mafanas

Flextime [horarios fijos], Lunch Time (1 hora de
almuerzo, 2 break de 15 min ¢/u)

Fletime (horarios fijos), Lunch Time (30 min de
almuerzo, 2 break de 18 min ¢/u)

Flextime [horario flatante], Lunch Time (30 min
de almuerzo y un break de 15 min ¢/u)

Fuente: elaboracion propia.
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o Gestion de residuos (reduccion del consumo de papel)

La capacitacion de gestion de residuos se impartio el viernes 9 de mayo
en el salén de usos multiples de Pantaleon, conté con una participacion total de
37 miembros del personal administrativo, rebasando el total del personal que se
tenia contemplado. La convocatoria se realizO miembros del personal
administrativo con personal bajo su cargo como es el caso de los supervisores,
coordinares y jefaturas, con la finalidad que el mensaje dado fuera transmitido a
Sus respectivos equipos en una comunicacion en cascada donde se hayan

definido los parametros y normas establecidas en la reduccion de papel.

Para llevar a cabo esta capacitacion se baso en la planificacién de la fase
de investigacion enfocada en produccion mas limpia, dividiéndola en dos etapas
siendo la primera la concientizacion del uso adecuado de los recursos
naturales, al exponerse informacion de la cantidad de insumos necesarios para
hacer una tonelada de papel y el impacto que este genera al ambiente y a sus
comunidades. La contaminacién no ocurre Unicamente por derroche de papel y
sus residuos sino también se hizo contar el grado de desechos sdlidos que se
generan durante el proceso de transformacion del papel sin mencionar el mal
uso que este se le da dentro de las empresas al ser utilizado como material de
desecho.

Por otra parte, durante esta etapa se solicitd la participacién de la
audiencia al enumerar un listado de ejemplos donde se utilice el papel de forma
inadecuada, con esto se busco evidenciar que, aunque se tiene conciencia de
su mal uso, no se tiene un cambio favorable que permita la disminucién de este
insumo. Cabe mencionar que es un habito que se ha formado a través de los
afios al no saber realmente el dafio ecoldgico que se esta haciendo y que se

busca disminuir con la presentacion del plan de reduccion.
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Como medida adicional se presenté el uso del papel reciclado como
sustituto del papel virgen, al requerirse de una menor cantidad de recursos para
su transformacion. También se trataron temas econdmicos enfocados
principalmente a la empresa, debido a que las cantidades de papel que se
consumen mensualmente afectan directamente a los costos de produccién de la

empresa.

Por tal razén durante la segunda etapa de la capacitacion se presentaron
estrategias que promuevan las buenas practicas del uso del papel y sus
derivados, para contribuir en la disminucion de su consumo. Es por ello que al
exponerse cada iniciativa se solicitdé el apoyo a cada miembro presente, el cual
se comprometio a velar por el cumplimiento de las normas de uso de papel y
estrategias de reciclaje para que se viera reflejado un impacto no solo en la

economia de la empresa sino a demas para el ambiente.

Cabe mencionar que con la aplicacion del plan de reduccién se busca
tener una reduccion del 20 % a final del periodo, el cual se pretende lograr con
la participacion activa de todo el personal de trabajo.

Por altimo, se abrio un foro de preguntas, donde a través de didlogos con

el personal se fortalecieron los conceptos transmitidos, acordando tener un

refuerzo de estos y otros temas cada trimestre durante el proximo periodo.
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Figura 32. Capacitaciéon de reduccion de papel

CUANTIFICAR EL PAPEL

PLAN PARA REDUCIR 2 .
PAPEL {QUE HACERY COMO?

1 2 3

ACTUALIZACION DEL BANCO DE DATOS. PREPARAR EL RECURSO TECNICO,
TECNOLOGICO E INFORMATICO NECESARIO

PLAN PARA REDUCCION DE CONSUMO DE
PAPEL

PENSARANTES DE IMPRIMIR PENSARANTES DE IMPRIMIR PENSARANTES DE IMPRIMIR

i L L ———
“ e, B ax arm mararn

Fuente: elaboracion propia.

Para la planificacion de las capacitaciones para el préximo periodo laboral

se tomaron en consideracion aspectos como:

o Criticidad del tema.

o Importancia en el seguimiento de la capacitacion.
o Cantidad de capacitaciones planificadas por mes.
o Inicio y fin de temporada de zafra.

o Y disponibilidad de tiempo por parte del personal asignado.
En la figura 33 se presenta la planificacion de las capacitaciones de los

temas seleccionados, junto con una breve descripcion del personal objetivo a

quien esta dirigida.
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Plan de capacitaciones

Figura 33.
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4.4. Costos del plan

A continuacion, se detalla el listado de recursos necesarios para la

aplicacion del plan de capacitacion y el costo que representa para la empresa.

o Costos por conferencistas: contratacion de personal ajeno a la empresa,

experto en los temas que se desean desarrollar

o  Conferencista para tema de liderazgo y coaching

o  Conferencista para tema de toma de decisiones y manejo de
conflictos.

o  Conferencista para tema de manejo y control del estrés laboral.

o  Conferencista para tema de buenas practicas de manufactura en la
industria de alimentos.

o  Conferencista para tema de comunicacion asertiva.

o Especialista en temas de manejo de Microsoft.

o  Conferencista para tema de programacion neurolingiistica.

o  Conferencista para tema de empoderamiento efectivo.

o Y especialista en temas de seguridad informéatica.
o Servicios profesionales: costos del disefio y creacion del plan de

capacitacion.

. Materiales de oficina.
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Tabla XXXVI. Costos de la propuesta del plan de capacitacion
. Costo
Recursos Ca_nt|dad Costo (Q) Total anual
(Unidades)
Q)

Conterencia de liderazgo y 6 / sesi6n 3000,00| 18 000,00
coaching
Conferencia para toma de
decisiones y manejo de 2 / sesion 3 200,00 6 400,00
conflictos
Conterencia de primeros 4 / sesion 2 100,00| 8 400,00
auxilios
Conferencia para manejo y 4 / sesion 4 100,00| 16 400,00
control del estrés laboral
Conferencia de BPM en la 8 / sesién 2 500,00 20 000,00
industria alimenticia
Conferenciade 1 / sesién 3 000,00/ 3 000,00
comunicacién asertiva
Conferencia de manejo de 20 / sesion 1 500,00/ 30 000,00
Microsoft office
Conferencia de
programacion 1 / sesion 2 200,00 2 200,00
neurolingiistica
Conferencia de seguridad 4 / sesion 1 800,00| 7 200,00
informatica
Capacitacion de gestion e 1 / sesién 1 000,00| 1 000,00
ingreso de proveedores
Capacitacion de rutas de 1 / sesién 1 000,00/ 1 000,00
evacuacion y EPP
Capacitacion de Flextime 1 / sesion 1 000,00 1 000,00
Capacitacion de gestion de
residuos (Reduccion del 1 / sesion 1 000.00 |1 000,00
consumo de papel)
Servicios profesionales 1 / mes 4 000,00|40 000,00
Material de oficina (hojas,
grapas, marcadores, entre -- /mes 200,00 | 3 600,00
otros)
Total de costos 159 200,00

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se realiz6 una evaluacion para 300 materiales de diferentes
caracteristicas mediante la clasificacion por tipo ABC, bajo los
parametros de existencia y rotacién, dando como resultado para el tipo
A un total de 58 materiales con alta rotacion y 21 con alta existencia de
inventario. Para el tipo B, un total de 157 materiales con rotacion
estandar y 148 con un stock de inventario medio. Finalmente se obtuvo
un total de 85 materiales del tipo C los cuales tienen una baja rotacion y
131 con inventario bajo. Mediante esta informacion se puede concluir
gue dentro de las bodegas de almacenaje del ingenio se cuentan con
21 materiales de tipo AA los cuales representan materiales criticos que
tienen una alta rotacion y existencia, 37 materiales tipo AB con una
alta rotacién y existencia estandar por las caracteristicas especiales
gue estos poseen, por ejemplo: condiciones de resguardo y caducidad,
111 materiales tipo BB que son materiales de consumo regular,
46 materiales tipo BC con existencia media y un bajo inventario y
85 materiales de tipo CC que son utilizados mayormente por temporada

por lo cual su rotacion de compra es baja al igual que su inventario.

Los 4 métodos aplicados para la seleccion del modelo de proyeccion de
compras para familias estables de la empresa fueron: método de ultimo
periodo, con un error acumulado de 9 337 unidades, promedio movil
obteniendo un error de 12 810 unidades, promedio movil ponderado con
12 718 unidades y finalmente el método de promedio movil ponderado
caso A con un total de 4 261 unidades como error acumulado. Basado

en la informacion anterior se concluye que el modelo que presenta
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mayor confiabilidad para pronésticos de familias estables es el
promedio moévil ponderado caso A al presentar un menor error
acumulado en su realizacién, por lo tanto, se deduce que es el que

mejor se adecua a las proyecciones de compras de la compafia.

Para determinar el método de prondstico para modelos de correlacion
gue mejor se acople a las necesidades de la empresa, se analiz6 el
comportamiento de ciertos materiales que no poseen uniformidad en su
consumo, para los cuales se realizaron cuatro métodos evaluando el
error acumulado de cada uno, siendo estos: métodos de correlacion
lineal obteniendo un error acumulado de 41 471 unidades, logaritmico
con un error de 12 039 unidades, exponencial con un total de 45 478
unidades y finalmente el método de correlacion potencial con un total de
16 647 unidades. De esta informacién se concluye que el método mas
efectivo en la realizacién de proyecciones de compras para materiales
con alta variabilidad es el modelo de correlacion logaritmica al presentar

un menor error acumulado.

Después del analisis realizado en el Ingenio Pantaleon se concluye que
los principales procedimientos que intervienen dentro del proceso
logistico de abastecimiento son: creacion de solicitud de pedido,
actualizacion y registro de proveedores, licitacion, generacion de
ordenes de compras, control de importaciones, recepcién y almacenaje

de materiales y procedimientos de pagos.

De acuerdo a los sistemas de abastecimiento SAP e IVALUA utilizados
en el control y seguimiento de tareas dentro de la cadena logistica, se
determina que el sistema IVALUA es el encargado de integrar los

modulos de solicitud de pedido, gestion de proveedores, licitacion,
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contratos, generacion de érdenes de compra y pagos. Por otra parte,
SAP estiq presente en dos grandes modulos que integran diversos
procesos siendo estas compras estratégicos y spot, encargados del
manejo y control del inventario a través de reportes de movimientos
semanales seguimientos de Ordenes de compra, analisis del stock y
rotacion de inventario, visualizacion de pedidos, monitoreo de entrada y

salida de materiales, rutas de aprobacion, cargas masivas y facturacion.

Como resultado del analisis del consumo de papel dentro de la
empresa, se determina que se obtuvo mediante la aplicacién del plan
de reduccion, un 14 % de ahorro en los costos de las compras de este
bien, lo que es equivalente a Q2 236,93. Para obtener este resultado se
realiz6 una comparacion del total de hojas de papel consumidas para
cada area tomando en consideracién un consumo habitual, posterior a
esto se realiz6 una evaluacidon de los costos totales de la empresa al
haberse adoptado las medidas de reduccion, dando como resultado que
las areas administrativas presentaron un mayor indice de ahorro debido

al tipo de labor que estas poseen.

Mediante la evaluacién realizada para la capacitacion de rutas de
evacuacion y equipo de proteccion personal, se puede concluir que el
89 % de la poblacion obtuvo una nota satisfactoria en la prueba, con
una nota igual o mayor de 60 puntos mientras que el restante 11 %
requiere un refuerzo de los temas evaluados, concluyendo que la nota
la maxima de aprobacion fue equivalente a 100 puntos, mientras que la

minima de 45, teniendo una nota general promedio de 70 puntos.
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RECOMENDACIONES

El gerente de compras debe evaluar cada 6 meses los procedimientos
gue intervienen en la cadena de abastecimiento con el objetivo de
realizar ajustes en los modelos propuestos para el control logistico de

materiales.

El jefe de control de importaciones debe de verificar semanalmente el
estatus de control de los materiales solicitados, y realizar un
seguimiento a aquellos que se encuentre préximos a vencer su fecha

limite de entrega.

El gerente de recursos humanos en compafiia con los jefes de servicios
debe de encargarse de la busqueda y realizacion de asociaciones
estratégicas con empresas encargadas de impartir capacitaciones, con
el fin de conseguir mayor diversidad de temas a impartir a mejores

costos.

El gerente de innovacién debe de encargase de identificar nuevas
tecnologias de automatizacion de procesos que contribuyan a mejorar
el control operativo y administrativo en la cadena de abastecimiento

interno.

El 4rea de recursos humanos debe realizar revisiones trimestrales del
cumplimiento del plan de capacitacidon y realizar ajustes de los temas,
objetivos y metodologias de ensefianza, buscando una mejor

ensefanza para el desarrollo profesional de los trabajadores.
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