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32 32 32 24 30 30 40 25 35 45 Media Rango R/X

DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cargar Tarima 178,2 133,9 98,4 178,2 188,7 141,7 177,7 138,0 153,2 289,1

Ir por patin 40,9 27,0 76,4 18,2 38,1 40,1 36,2 59,4 44,8 17,3

Llevar Tarima y regresar 36,2 50,7 70,7 50,3 43,1 30,2 55,3 87,1 91,2 88,7

TIEMPO CICLO 255,3 211,6 245,5 246,7 269,9 212,0 269,2 284,5 289,2 395,1 267,9 183,5 0,685

[image: image17.emf]600,46 / 1915,86

Eficiencia= 0,313

= 31.3%


1. INTRODUCCIÓN

Todo proyecto requiere de una pausa para ver si el proyecto se está llevando de una manera adecuada y verificar si cada una de las actividades se está cumpliendo para llegar al objetivo planteado desde un inicio. Al momento de darse esa pausa es posible darse cuenta que rumbo es el que está tomando el proyecto y así verificar si el camino que se está tomando es el correcto o si en general la empresa consultora se está desviando del objetivo. Es por esto que en este documento CONINMEX explicará paso a paso como es que se ha desenvuelto hasta el momento en el desarrollo del proyecto para el cumplimiento del objetivo en conjunto con Dulcería Virgo. 

2. ACTIVIDADES DESARROLLADAS RESPECTO A LOS ALCANCES

2.1 CONTEOS CÍCLICOS
Uno de los alcances que se estableció fue el de implementar un sistema de conteos cíclicos en el que se lleve registro de las existencias que hay físicamente con las que aparecen en sistema. 

2.1.1 INSTRUCTIVO PARA EL CONTEO CÍCLICO

Una de las actividades fundamentales para que un sistema de conteos cíclicos sea implementado es la creación de un documento llamando instructivo, el cual establece claramente que es lo que se debe de hacer, como es que se debe de hacer y que personas son las involucradas en desarrollar el instructivo. Este instructivo no solo establece la manera clara de obtener la información de que es lo que está pasando en el sistema Microsip de Dulcería Virgo comparado con lo que está sucediendo físicamente, sino que también establece que se debe de hacer un análisis de los datos obtenidos, detectar áreas de oportunidad y sobre todo crear un indicador que brinde el nivel de veracidad que tiene el inventario.
2.1.2 MARCO TEORICO APLICADO
La mejora continua de un empresa depende principalmente del liderazgo que con el que se cuente, pero si realmente se quiere hacer de la mejora continua un avance gradual y periódico en el que la gente este entusiasmada y que puedas visualizar con una mayor claridad hacia donde se está y hacia donde se va día a día, es de gran ventaja el contar con indicadores. Tomando como referencia el Sistema de Administración Por Indicadores  de desempeño (SAPID) que es un sistema de administración que utiliza indicadores de desempeño para que los participantes en la gestión de la empresa enfoquen sus actividades para generar los resultados estratégicos que se desean, menciona que el hecho de tener indicadores influye para que una persona se sienta fuertemente motivada. Si se utiliza adecuadamente este sistema, tiene una gran influencia en el comportamiento de las personas. También menciona que las personas al lograr el objetivo buscado, establecen uno nuevo y así se da la mejora continua. Relacionado también con la motivación, la definición de indicadores, el registro de valores, la asignación de responsables y la publicación de resultados, el personal responsable se motiva y se logran mejoras significativas. Por otro lado, otro de los sistemas que también sugieren el uso de instructivos claros y el establecimiento de indicadores es el Sistema de Calidad Total para cumplir con las expectativas del cliente. Para cumplir con las expectativas del cliente se tienen que tomar en cuenta tres aspectos claves que se muestran en el siguiente diagrama.

[image: image18.emf]ACT. NO.  NOMBRE DEL INDICADOR  PROGRAMADO  ALCANZADO  

1  Políticas y procedimientos para  recibo.  Elaborarlo  25%  

4  Pronostico de la demanda de los  productos  que hacen el 75% de las  ventas.  269 Productos  50%  

3  Instructivo para Conteo Cíclico  Hecho  Hecho  

 


Al implementar un instructivo que sirve para la obtención de datos y el establecimiento y seguimiento de un indicador, se están tomando en consideración los tres aspectos que muestra el diagrama para cumplir con las expectativas del cliente. Esto es porque al llevar a cabo este instructivo se está midiendo el desempeño de los diferentes departamentos que afectan a la veracidad del sistema, que a su vez son personas involucradas directamente en el cliente y también se está estableciendo un proceso a seguir. 

El establecer los procesos claros e indicadores es un paso clave al buscar ser certificado o premiado por empresas como ISO, Baldrige National Quality Program, el Premio Nacional de la Calidad, HACCP Control Point. Se esta consciente de que para ser parte de esto se requiere de mucho más, pero el hecho de tener un instructivo ayuda a la concientización y es uno de los procedimientos para llegar a la Calidad Total. Uno de los sistemas más comunes para certificarse de los antes mencionados es el ISO. Como requisito para este sistema es el establecimiento de documentos de control como: manual de calidad, procedimientos estándares de operación, instructivos, órdenes de compra y dibujos. Es este caso el documento que se está proporcionando y que es parte del ISO es el instructivo pero, ¿Qué es lo que debe de contener? Al analizar la norma ISO_9001-2000 en la sección 4.2 que habla acerca de los requisitos de la documentación, se puede ver que es lo que debe de tener un instructivo. A continuación se muestran algunos puntos.
4.2.3 Control de los documentos

Los documentos requeridos por el sistema de gestión de la calidad deben controlarse. Los registros son un tipo especial de documento y deben controlarse de acuerdo con los requisitos citados en 4.2.4.

Debe establecerse un procedimiento documentado que defina los controles necesarios para:

a) aprobar los documentos en cuanto a su adecuación antes de su emisión,

b) revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos nuevamente,

c) asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de revisión actual de los documentos,

d) asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se encuentran disponibles en los puntos de uso.
e) asegurarse de que los documentos permanecen legibles y fácilmente identificables,

f) asegurarse de que se identifican los documentos de origen externo y se controla su distribución, y

g) prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarles una identificación adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razón.
4.2.4 Control de los registros

Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la conformidad con los requisitos así como de la operación eficaz del sistema de gestión de la calidad. Los registros deben permanecer legibles, fácilmente identificables y recuperables. Debe establecerse un procedimiento documentado para definir los controles necesarios para la identificación.

Otro de los puntos que también se considero en el manual fue el 8.2.3, el cual menciona que la organización debe aplicar métodos apropiados para el seguimiento, y cuando sea aplicable, la medición de los procesos del sistema de gestión de la calidad. Estos métodos deben demostrar la capacidad de los procesos para alcanzar los resultados planificados. Cuando no se alcancen los resultados planificados, deben llevarse a cabo correcciones y acciones correctivas, según sea conveniente, para asegurarse de la conformidad del producto.
2.1.3 DATOS

Para la elaboración del manual se tuvo que conocer cómo es que trabaja el sistema Microsip de Dulcería Virgo. Este sistema es el que lleva el control de las compras, ventas, inventario, cuentas por pagar, cuentas por cobrar, punto de venta y generador de la cualquier tipo de reporte que tenga que ver con los datos almacenados. Esto fue necesario para poder generar el instructivo de la manera más clara posible. Por otro lado, se tuvieron que recopilar datos del total de productos que se tienen y las clasificaciones que existen de los productos. Esto es porque para la empresa es mucho más importante el llevar un mejor control de los productos que hacen el 75% de las ventas y es por eso que el conteo cíclico para esta sección debe de ser más seguido que los demás productos. Esta información así como más detalles en cuanto al instructivo se establecieron en una junta con el gerente administrativo y el jefe de logística. 

2.1.4 RESULTADOS
El resultado obtenido hasta el momento es como ya antes mencionado, la elaboración del instructivo para el conteo cíclico y lo más importante el establecimiento del indicador que ayudará para dar seguimiento a la veracidad del inventario en cuanto a lo físico y lo que aparece en sistema. La empresa se siente satisfecha e identificada con el instructivo, lo cual ayuda a que el seguimiento del documento se dé y sobretodo que se haga una retroalimentación del mismo para las futuras revisiones como lo establece la Norma ISO_9001-2000. En los anexos de este documento se muestra el instructivo realizado.
2.1.5 COSTO Y BENEFICIO
Lo que hasta hoy se ha implementado 
2.2 ESTANDARIZACION PROCESOS DE RECIBO 

Este es uno de los alcances que se estableció en un principio para el cumplimiento y elaboración de las políticas para el recibo. A continuación se detalla una de las actividades necesarias para el cumplimiento de este alcance.
2.2.1 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Enfocándonos en uno de nuestros principales objetivos que son los procedimientos para el área de recibo decidimos hacer una toma de tiempos para conocer la capacidad de la empresa y basándonos en estos análisis poder calcular el tiempo estándar y los ciclos para descargar un camión dependiendo el número de tarimas y cajas que traiga. Estos estudios nos servirán como base para la elaboración de las políticas de los proveedores conociendo los tiempos que tardan en cada andén todo esto en relación al número de cajas que traigan ya que surten desde 10 cartones hasta más de 1000 en caso de proveedores fuertes. Finalmente obtendremos políticas de gran utilidad que nos servirán como herramientas para diseñar citas a proveedores y dar a conocer al encargado de almacén el material próximo a recibir en tiempo y cantidad, para tener ubicaciones disponibles y evitar que este termine en el suelo como actualmente sucede.
Un estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo, empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma de ejecución preestablecida. 

Con esta herramienta somos capaces de determinar el tiempo estándar ya que contamos con personal calificado dentro del área de trabajo en estudio que son capaces de realizar la habilidad a una velocidad normal que se puede mantener todos los días de la semana sin que se muestren síntomas de fatiga o daños corporales.

Decidimos utilizar las lecturas continuas ya que se presenta un registro más completo de un período de observación, además de que debido a que vamos a tomar elementos cortos no queremos perder tiempos al volver a cero.
2.2.2 MARCO TEORICO APLICADO

2.2.2.1 RESPONSABILIDADES DE LOS ANALISTAS

De acuerdo a las capacidades y características de los analistas dentro del equipo de CONINMEX los designados para evaluar el estudio de tiempos fueron Jorge Bustos y Octavio González quienes tienen la responsabilidad de cubrir los siguientes requisitos:

· Verificar que el método de trabajo sea el correcto.

· Verificar con el supervisor que el método de trabajo y el proceso, sean los establecidos.

· Verificar que el operador tenga la capacidad y habilidades requeridas.

· Saber porque se escoge ese método de estudio de tiempos.

· Mostrar los propósitos principales al supervisor con la finalidad de 

· Mostrar toda la información necesaria en cada estudio.

· Evaluar con honradez y justicia la actuación del operador.

· Mostrar confianza para que los operadores trabajen de manera normal.

Se hizo una recolección de 10 datos en el área  de recibos para obtener el número de datos de los cuales debemos tomar tiempos. Entonces se comparó el método de la Maytag con el de General Electric y los resultados obtenidos para saber el número de ciclos que debemos tomar fueron los siguientes:

[image: image19.emf]ACTIVIDAD  RESPONSABLE  ALCANZADO  RESULTADO  OBSERVACIONES  

INICIO  FIN  

Estudio de tiempos y  Movimientos  Octavio  0%  75%  Tiempo  estándar para el  recibo de materiales así  como los tiempos para  acomodo en almacén .  A demasiada variedad en cuanto  al acomodo de productos en el  almacén.  

Crear Políticas para el  procedimiento de recibo  Jorge  No  hecho  25%  Se conoció a la perfección el  proc eso de recibo y de ahí se  partirá para crear las  políticas.  El registro de los productos es  muy lento y se tendrá que  reestructurar ese procedimiento.  

Instructivo de   conteos cíclicos  Erick  No  hecho  Hecho  Se creo el instructivo para el  proceso de conteos c íclicos.  Se debe de hacer una revisión  con el gerente administrativo y el  jefe de logística para que estén  de acuerdo con el instructivo.  

Crear programa para historial  de productos  Salvador  0%  50%  Conocimiento para la  demanda futura  Hay productos que tard an mucho  en salir y no se alcanza tomar  datos para encontrar su demanda  

      

 


Con el coeficiente de dividir el Rango de nuestra muestra entre la Media de los 10 ciclos obtuvimos una R/X = 0.685 y una Media=267.9. Entonces buscamos nuestro coeficiente para encontrar el número de ciclos a tomar en la siguiente tabla de la Maytag company.
[image: image1.emf]
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Entonces tenemos de acuerdo a la Maytag y a nuestro coeficiente R/X que debemos tener una muestra de 78 datos, mientras que de acuerdo  a la tabla de la General Electric tenemos que debemos de tener una muestra de 20 datos para que sea confiable ya que tenemos un tiempo de ciclo mayor a 2 minutos. Debido a las limitaciones de tiempo del proyecto y que esto solo es una manera de obtener información para conseguir resultados más relevantes dentro del proyecto decidimos utilizar la tabla de la General Electric.

En la descarga de Camión los resultados que se obtuvieron con la muestra de 20 datos fueron:

[image: image3.emf]DESCARGA CAMION

32 32 32 24 30 30 40 25 35 45

DESCRIPCION

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cargar Tarima

178,2 133,9 98,4 178,2 188,7 141,7 177,7 138,0 153,2 289,1

Ir por patin

40,9 27,0 76,4 18,2 38,1 40,1 36,2 59,4 44,8 17,3

Llevar Tarima y regresar

36,2 50,7 70,7 50,3 43,1 30,2 55,3 87,1 91,2 88,7

TIEMPO CICLO

255,3 211,6 245,5 246,7 269,9 212,0 269,2 284,5 289,2 395,1

35 35 30 30 30 25 40 35 35 40 Media

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

152,3 167,8 171,5 143,9 181,3 170,4 157,3 152,7 169,3 161,4 165,3

41,2 35,3 52,9 53,2 45,8 62,6 42,5 70,1 65,7 41,8 45,5

61,5 62,3 73,8 52,2 49,3 57,4 82,1 51,9 60,7 38,6 59,7

255,0 265,4 298,2 249,3 276,4 290,4 281,9 274,7 295,7 241,8 270,4


En el proceso en que el apilador recolecta las tarimas para subirlas al área de almacén obtuvimos los siguientes tiempos en 20 tomas:

[image: image4.emf]APILADOR

DESCRIPCIÓN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Acercarse a la tarima

18,9 22,3 20,4 45,9 59,7 57,7 52,1 40,1 49,5 32,5

Tomar tarima y regresar al hoyo

41,6 33,3 19,5 29,0 43,5 47,4 38,5 32,3 50,5 39,4

Subir y dejar tarima 

39,0 24,2 24,5 26,1 21,2 21,4 25,5 27,8 26,4 27,8

Regresar a posición inicial

12,3 12,3 48,0 30,4 21,5 17,7 19,1 28,5 12,4 26,3

TIEMPO DE CICLO

111,8 92,1 112,4 131,4 145,9 144,2 135,2 128,7 138,8 126,0

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 MEDIA

35,3 42,3 47,1 22,9 51,2 42,60 29,3 37,6 38,2 25,3 38,5

25,7 38,2 34,1 45,2 31,9 29,0 41,2 35,2 36,8 29,1 36,1

31,2 37,3 34,6 27,3 24,2 34,3 32,8 28,5 31,9 29,3 28,8

15,7 31,6 28,4 40,1 31,8 19,3 28,3 31,7 40,1 26,9 26,1

107,9 149,4 144,2 135,5 139,1 125,2 131,6 133,0 147,0 110,6 126,7


Después de obtener el tiempo Normal nos dedicamos a obtener el tiempo estándar tomando en cuenta que no somos expertos en el proceso no asignamos calificación a los operadores pero si se modificó su tiempo al momento de agregar los suplementos, nos quedó de la siguiente manera: 
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TN SUP TE

Cargar Tarima

165,3 0,19 196,65

Ir por patin

45,5 0,15 52,30

Llevar Tarima y regresar

59,7 0,12 66,82

TIEMPO CICLO

315,77

APILADOR

Acercarse a la tarima

38,545 0,12 43,17

Tomar tarima y regresar al hoyo

36,07 0,1 39,68

Subir y dejar tarima 

28,765 0,12 32,22

Regresar a posición inicial

26,12 0,09 28,47

TIEMPO CICLO

143,54


Entonces decidimos comparar el área de recibos y parte del almacén con un balanceo de líneas para comprobar que el cuello de botella se encuentra en la parte superior del hoyo, que es la operación final del apilador. El análisis del balanceo de línea desde que se descarga el camión hasta que se llega al primer punto del almacén quedo de la siguiente manera:

[image: image6.emf]Mins Estand

DESCARGA CAMION

TN SUP TE T Espera No Op OP+Lenta P/realizar op

Cargar Tarima

165,3 0,19 196,65 42,84 2 239,48 98,32375

Ir por patin

45,5 0,15 52,30 187,19 239,48 52,30

Llevar Tarima y regresar

59,7 0,12 66,82 172,66 239,48 66,82

TIEMPO CICLO

315,77

APILADOR

Acercarse a la tarima

38,545 0,12 43,17 196,31 1 239,48 43,17

Tomar tarima y regresar al hoyo

36,07 0,1 39,68 199,81 239,48 39,68

Subir y dejar tarima 

28,765 0,12 32,22 207,27 239,48 32,22

Regresar a posición inicial

26,12 0,09 28,47 211,01 239,48 28,47

TIEMPO CICLO

143,54

ALMACEN

Tiempo ciclo ubicar tarima

431,5 0,11 478,97 0,00 2 239,48 239,48

1915,86 600,4623

Eficiencia= 0,313416586


Como podemos observar tenemos los tiempos de espera muy altos en relación con el tiempo estándar, de hecho en la operación más rápida que es el regreso a la posición inicial del apilador tenemos una espera de 211.01 segundos.

[image: image20.emf]ACTIVIDADES  RESPONSABLE  RESULTADO ESPERADO  

Políticas para proveedores  Octavio  Tener mejor comunicación con los  proveedores para que manden los p edidos de  una forma más eficiente para ellos y Virgo .  

Priorizar a los clientes  Erick  Evitar faltantes a clientes importantes para  Virgo.  

Crear manera simple de identificar faltantes  Salvador  Recolectar información sobre faltantes para  tener pronósticos d e compre más exactos.   

 

Es por estas razones por lo que al dividir nuestros tiempos estándares para realizar la operación entre la suma del tiempo más lento de todas las operaciones tenemos una eficiencia del: 

Lo cual nos indica que tenemos un porcentaje muy bajo de utilización de los operadores y que debemos enfocarnos en la parte superior del hoyo para organizar o balancear la parte del almacén ya sea agregando personas, maquinaria, automatizando, etc. Para que el cuello de botella sea más pequeño y tener una línea más balanceada reduciendo los tiempos de espera de los trabajadores.

Áreas de oportunidades 

Dentro del estudio de tiempos y movimientos encontramos 2 principales áreas de oportunidad para la zona de recibos, las cuales fueron trasladadas a un análisis de sensibilidad para obtener los siguientes beneficios:

1) Poner otro patín en el área de descarga de los andenes para eliminar por completo el tiempo de espera del patín.

2) Reducir el tiempo de espera en la parte inicial del almacén ya sea comprando otro patín, contratando más personal, agilizando el personal que se tiene, etc.

2.2.3 RESULTADOS
Análisis de Sensibilidad
[image: image7.emf]DESCARGA CAMION

TN SUP TE T Espera No Op OP+Lenta P/realizar op

Cargar Tarima

165,3 0,19 196,65 21,42 2 119,74 98,32375

Llevar Tarima y regresar

59,7 0,12 66,82 52,92 119,74 66,82

TIEMPO CICLO

263,47

APILADOR

Acercarse a la tarima

38,545 0,12 43,17 76,57 1 119,74 43,17

Tomar tarima y regresar al hoyo

36,07 0,1 39,68 80,07 119,74 39,68

Subir y dejar tarima 

28,765 0,12 32,22 87,53 119,74 32,22

Regresar a posición inicial

26,12 0,09 28,47 91,27 119,74 28,47

TIEMPO CICLO

143,54

ALMACEN

Tiempo ciclo ubicar tarima

431,5 0,11 239,49 0,00 2 119,74 119,74

838,20 428,42605

Eficiencia= 0,511127807


[image: image8.emf]428,42605 / 838,1975

Eficiencia= 0,511127807

= 51.1%


Los Resultados cuantitativos del incremento en la capacidad para recibir tarimas en caso de reducir el cuello de botella que actualmente es la operación de ubicar Tarimas en almacén serían los siguientes:

[image: image9.emf]TABLA COMPARATIVA

ACTUAL (Ef 19.5%) An. Sens (Ef 37.3%) Diferencia

Capacidad Descarga tarimas x Día 171,0113309 204,9551319 33,943801

Capacidad del Apilador 376,2017556 376,2017556 0

Capacidad de ubicar tarimas en almacén 225,4862046 450,9677015 225,481497


2.2.4 COSTO Y BENEFICIOS

En este momento no podemos determinar aún los beneficios cuantitativos, sin embargo podemos adelantar que con el incremento en la eficiencia de la línea de recibo en un 20% se podrán programar las citas con los proveedores para que, de acuerdo a los tiempos tomados y al número de cajas que ellos traigan establecer el tiempo máximo que va a tardar cada uno para no tener camiones esperando fuera de los andenes y reducir el faltante de los productos que ya se encuentran en el área de recibo pero que aún no se encuentran disponibles en el sistema.

Dentro de las próximas semanas se hará un análisis parecido a este pero de los movimientos del almacén para ver si podemos llegar a reducir el tiempo que tardan en ir a dejar una tarima en su correspondiente ubicación y con esto cumplir los objetivos de hacer las políticas para los proveedores, reducir los faltantes que ya se encuentran en la dulcería, y junto con los el estudio de pronósticos dar a conocer al almacén el producto próximo a llegar para que cuenten con espacio disponible.
2.3 PRONOSTICOS
Uno de los alcances es crear un programa que apoye al departamento de ventas y compras en cuanto a pronósticos de demanda de los productos que hacen el 75% de las ventas.
2.3.1 IMPACTO DE LOS PRONOSTICOS

La realización de los pronósticos tiene suma importancia para reducir el impacto en los faltantes de productos en la empresa Virgo ya que al saber un estimado de la demanda pueden realizar sus pedidos con anterioridad y con esto minimizar esta problemática. También a la reducción de inventarios.
Actualmente la empresa Virgo realiza sus pedidos de producto a base de experiencia y esto genera que existan faltantes de productos y a su vez que el inventario este muy alto, ya que en ocasiones se piden más productos de los que se venden y estos quedan en el almacén por varia semanas principalmente esto pasa en productos que no tienen tantas ventas.
Para contrarrestar esta situación CONINMEX va realizar un programa para que  la Dulcería Virgo realice sus pronósticos, lo cual sea sencillo de usar y útil para ellos. A continuación se menciona el marco teórico y como se realiza el pronóstico.
2.3.2 DIFERENCIACION DE MODELOS DE PRONOSTICOS
El pronóstico es un proceso de estimación de un acontecimiento futuro proyectando hacia el futuro datos del pasado. Éstos, se combinan sistemáticamente en forma predeterminada para hacer una estimación del futuro.

Para la realización de pronóstico existen diferentes modelos y esos pueden ser a largo plazo que son más complejos, requieren más datos de entrada y ofrecen mayor precisión. Desde ya, los términos corto, medio y largo son relativos, dependiendo del contexto en que se apliquen. En los pronósticos, el corto plazo por lo general se refiere a menos de tres meses; el medio, de tres meses a dos años; y el largo, a más de dos años. En términos generales, los modelos a corto plazo se ajustan para cambios a corto plazo (como la respuesta de los consumidores ante un nuevo producto). Los pronósticos a medio plazo son buenos para efectos estacionales y los modelos a largo plazo detectan las tendencias generales y son de utilidad especial para identificar punto de cambios decisivos.

Los diferentes modelos que existen son:

Promedio Simple

Es un promedio de los datos del pasado en el cual las demandas de todos los períodos anteriores tienen el mismo peso relativo.

Media Móvil Simple

Una media móvil simple combina los datos de demanda de la mayor parte de los periodos recientes, siendo su promedio el pronóstico para el siguiente periodo. Una vez que se ha calculado el número de periodos anteriores se debe de mantener constate. Después de seleccionar el número de periodos a ser usados se dan pesos iguales al las demandas para determinar el promedio. El promedio se mueve en el tiempo en el sentido de que al transcurrir un periodo la demanda del primero más antiguo se descarta, y se agrega la demanda para el periodo más reciente para la siguiente operación.

Suavizamiento exponencial

En los métodos de pronósticos anteriores el mayor inconveniente es que siempre se debe acarrear una gran cantidad de datos. Estos métodos, cada vez que se añaden un nuevo dato, se eliminan la observación más antigua y se calcula el nuevo pronóstico. Si es válida la premisa de que la importancia de los datos disminuye cuantos más antiguos sean, el método más lógico y fácil de usar puede ser el suavizamiento exponencial. 

Suavizamiento exponencial adaptativo

Si quien realiza el modelo no está seguro de la estabilidad o de la forma del modelo subyacente de la demanda, el suavizado exponencial adaptativo proporciona una buena alternativa de pronóstico. En este método el coeficiente de suavización, α, no siempre es el mismo; inicialmente se determina y luego se permiten variaciones de él en el tiempo, de acuerdo con los cambios del modelo subyacente de la demanda.

Análisis de regresión lineal

Se define a la regresión como una relación funcional entre dos o más variables correlacionadas y se usa para pronosticar una variable con base en la otra. En la regresión lineal la relación entre las variables forma una línea recta.

Series de tiempos

Los modelos de pronóstico de series de tiempo tratan de pronosticar el futuro con base a datos pasados.

Método de descomposición

Aplicable cuando la serie presenta un conjunto de patrones o componentes entremezclados. El método o técnica supone que la serie contiene 4 componentes: Tendencia (T), Estacional (E), Cíclico (C), e Irregular(I). Además se supone que dichos componentes afectan la serie en forma multiplicativa

Para efectuar los pronósticos en Dulcería Virgo se efectuaran en base a la metodología de descomposición ya que todos los productos que se venden tienen tendencias y principalmente son estacionario por que los productos dependen del mes en curso, al contrario de otros modelos como  promedio simple, análisis de regresión y suavizamiento exponencial que no utilizan la estacionalidad es por esto que aunque sean modelos más sencillos no pueden aplicar para los pronósticos de Dulcería Virgo.
2.3.3 MARCO TEORICO APLICADO

Metodología de descomposición

Lo primero es encontrar los factores de estacionalidad para luego desestacionalizar la serie. Y finalmente suponiendo una tendencia lineal para la serie desestacionalizada, se realizan los pronósticos considerando una regresión lineal simple; para luego obtener el resultado.

Paso 1 Estimación de los factores de estacionalidad 

Para identificar las influencias estacionales de cada mes se calculan promedios móviles  de todos los datos. Estos promedios móviles estarían eliminando las influencias estacionales e irregulares (EtIt), y entonces se puede medir el efecto combinado de la tendencia y el componente cíclico (TtCt)

Lo que hacen los promedios móviles es promediar las fluctuaciones estacionales. Un problema con estos promedios es tratar de identificar a qué mes asignar estos valores. 

Como los móviles calculados no corresponden directamente a los meses originales de la serie. Se vuelve a calcular un promedio móvil centrado. Tenga en cuenta que estos móviles están midiendo la influencia combinada de la tendencia y variación cíclica (TtCt) 
Dividiendo cada observación de la serie de tiempo (Yt) por el correspondiente promedio móvil centrado (TtCt), se estimar los efectos estacionales e irregulares (EtIt).
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Paso 2 ajuste del índice estacionario

Si sólo existiera la fluctuación estacional deberían obtenerse  una misma influencia para los meses correspondiente de cada año. Para esto se realizara la sumatoria de el índice estacionario de los meses y después se saca un factor de ajuste que es la división de los meses (12) entre la sumatoria, por último el promedio de cada mes se multiplica por el factor de ajuste y se obtiene el índice estacionario.

Los índices de estacionalidad sirven para distinguir los periodos donde el valor de la variable en análisis está por encima o por debajo de su valor promedio
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CUADRO 1 Ventas totales mensuales (Unidades) BOMBON MINI MINI LA ROSA 4x30
@
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Ao Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

2005 e

2000 167 143 083 283 097 069 053 061 059 063 101 422

2008 081 055 037 147
Promedio 082 066 040 144 032 023 018 020 020 021 034 141 641 12
Ajuste 155 124 075 269 0.60 043 033 038 037 039 063 264

Factor de ajuste _ 1.873



Paso 3. Desestacionalización 
Primero se divide cada valor de la serie (Yt) entre el factor de estacionalidad correspondiente para desestacionalizar. Se supone una tendencia lineal, donde la variable en estudio (ventas) está en función del tiempo (t), 

Los valores de la variable desestacionalizada nos permiten estimar un modelo de tendencia, a partir de la cual se halla un primer conjunto de valores pronosticados.  Luego estos son multiplicados por los factores estacionales para finalmente obtener las predicciones.

	Año
	Mes
	Periodo
	Mes/Año
	Venta Real   
	Indice estacional    
	Datos desestacionalizados    

	2007
	Ene 
	            1 
	Ene-07
	             923 
	        1.5452 
	                             596.996 

	
	Feb 
	            2 
	Feb-07
	             894 
	        1.2404 
	                             720.939 

	
	Mar 
	            3 
	Mar-07
	             577 
	        0.7459 
	                             773.867 

	
	Abr
	            4 
	Abr-07
	           2,184 
	        2.6892 
	                             812.243 

	
	May 
	            5 
	May-07
	             844 
	        0.6047 
	                          1,395.787 

	
	Jun 
	            6 
	Jun-07
	             828 
	        0.4329 
	                          1,911.984 

	
	Jul 
	            7 
	Jul-07
	             784 
	        0.3340 
	                          2,347.542 

	
	Ago 
	            8 
	Ago-07
	             897 
	        0.3797 
	                          2,361.638 

	
	Sep 
	            9 
	Sep-07
	             864 
	        0.3668 
	                          2,353.914 

	
	Oct 
	          10 
	Oct-07
	             920 
	        0.3932 
	                          2,340.319 

	
	Nov 
	          11 
	Nov-07
	           1,489 
	        0.6326 
	                          2,353.947 

	
	Dic 
	          12 
	Dic-07
	           6,247 
	        2.6354 
	                          2,370.429 

	2008
	Ene 
	          13 
	Ene-08
	           1,203 
	        1.5452 
	                             778.521 

	
	Feb 
	          14 
	Feb-08
	             825 
	        1.2404 
	                             665.110 

	
	Mar 
	          15 
	Mar-08
	             531 
	        0.7459 
	                             711.529 

	
	Abr
	          16 
	Abr-08
	           2,027 
	        2.6892 
	                             753.768 

	
	May 
	          17 
	May-08
	           1,206 
	        0.6047 
	                          1,993.627 

	
	Jun 
	          18 
	Jun-08
	             713 
	        0.4329 
	                          1,647.505 

	
	Jul 
	          19 
	Jul-08
	           1,110 
	        0.3340 
	                          3,322.191 

	
	Ago 
	          20 
	Ago-08
	             689 
	        0.3797 
	                          1,815.176 


Paso 4. Sacar a y b
Para obtener los valores de a y b se obtienen mediante las siguientes formulas mencionadas donde “x” son los datos desestacionalisados mientras que la “y” son las ventas también se sacan las medias de ellas y se aplican las formulas correspondientes.
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Paso 5. Obtener los pronósticos

Se obtienen mediante la fórmula Tt = a + bt  donde está en función al tiempo donde se pone el periodo que se quiere pronosticar y el resultado se multiplica por el índice de estacionalidad según corresponda.

Se aplica la fórmula para obtener el pronóstico  del periodo 21 que corresponde al mes de septiembre del 2008

Tt=1150.15132+13.1(21)=1425.22368

El resultado se multiplica por el índice estacionario del mes

1425.22368*.37=527.33 

Por lo tanto para el mes de septiembre se tendrían que pedir 528 cajas de bombón mini mini de la roza
2.3.4 RESULTADOS
Como resultado de la realización de los pronósticos como parte primordial es realizar un programa para que el personal de Dulcería Virgo realice sus pronósticos este programa se encuentra en la fase de prueba este programa es encuentra en la parte de anexos, este no es el definido ya que esta en prueba y en el mejoramiento para que sea lo más fácil de usar. Actualmente ya se pueden  pronosticar los productos y esto va ocasionar beneficios a la Dulcería Virgo en cuanto al resurtido de producto, mayor control de los productos estrellas así disminuyendo la problemática de faltantes.
2.4.5 COSTO-BENEFICIO
Los costo-beneficio de la implementación de pronósticos todavía no los podemos determinar cuantitativamente del todo ya que apenas se está implementado, el costo mayor va ser de la persona en cada de los pronósticos
	COSTOS
	BENEFICIOS

	Persona encargada de realizar los pronostico, costo de salario  $6000.00 al mes
	Disminución de faltantes

	
	Disminución de inventario (inventario muerto $3490000.00) 

	Un equipo de computo
	Mayor organización para las compras

	
	Mayor organización en la recepción de productos ya que se pueden agentar las entradas de productos

	
	Mayor rotación de inventario


3. ADMINISTRACION DEL PROYECTO

Para el cumplimiento en tiempo y forma de todas las actividades antes mencionadas es necesario el establecer de una manera clara como es el que se va a desarrollar cada una de las partes del proyecto, así como los responsables y cada uno de los acuerdos. Cada una de estas secciones se detallan a continuación.
3.1 MINUTAS

9/08/08

La junta tuvo lugar en dulcería Virgo, estuvieron presentes los cuatro integrantes del equipo. Nos pusimos de acuerdo en cuáles serían los días que se iba a ir a la empresa a tomar datos y tener juntas con los jefes de cada departamento.

12/08/08

Junta en dulcería Virgo en al cual se trato el tema de los alcances que debería tener cada objetivo y actividad del proyecto; se especificaron según las conclusiones de cada integrante del equipo. Junta en el TEC con la maestra para conocer los resultados de nuestro ante proyecto y como podíamos mejorar ciertos puntos. 

15/08/08

Junta en dulcería Virgo para mejorar los alcances y objetivos y así enfocarnos a un tema más especifico que abarque más el problema

18/08/08

Nos juntamos en dulcería Virgo para conocer con exactitud cuáles son los procesos dentro de la empresa, para así a la hora de empezar la toma de tiempos o alguna otra actividad vendríamos preparados para trabajar y optimizar poco tiempo que tenemos para concluir este proyecto.

22/08/08

Jorge y Octavio se juntaron en dulcería Virgo para empezar con la toma de tiempos de recibos y de acomodo en almacén, al mismo tiempo Salvador y Erick tuvieron una junta con la gerente de ventas para tener mayor conocimiento sobre el funcionamiento del sistema actual en Virgo.

23/08/08

Jorge y Octavio se juntaron para tomar tiempos en recibo de productos, concluyeron que la parte de almacén iba a ser muy complicada de estandarizar ya que cada proceso de acomodo de mercancía era diferente.

24/08/08

Junta en casa de Octavio para dar a conocer las observaciones de cada uno de los integrantes del equipo y así tener conocimiento del desarrollo de los responsables en sus objetivos, se especifica el formato a seguir para la entrega del avance y se empieza a dar formato a cada actividad realizada por cada integrante del equipo.

25/08/08

Junta en casa de Octavio para juntar toda la información dar las últimas conclusiones y cerrar el avance checando que cada rubro sea cubierto.  

3.2 REPORTE DE ACTIVIDADES

3.2.1  INDICADORES
3.2.2 ACTIVIDADES REALIZADAS
3.2.3 ACTIVIDADES A REALIZAR


3.3 ESTATUS DE RIESOS

Algunos  de los riesgos que habíamos previsto que pasarían eran la falta de apoyo departe del Dulcería Virgo y por supuesto la falta de tiempo para realizar todas las actividades propuestas para resolver la problemática. El apoyo departe de la Dulcería Virgo ha sido muy bueno, nos han brindado todos los datos que hemos necesitado y se han tomado el tiempo para ayudarnos en las dudas que han suscitado durante nuestra estancia en Virgo. El riesgo de la falta de tiempo ha sido visible ya que se ha alargado mucho la toma de tiempos y de datos, esto debido a que no hay disponibilidad departe nuestra para tomar los tiempos de toda la jornada de trabajo, ya sea por clases u otras actividades. 
3.4 CUMPLIMIENTO DE ROLES, RESPONSABILIDADES INDIVIDUALES Y GRUPALES

Los roles grupales e individuales se han cumplido correctamente puesto que como equipo nos hemos apoyado con juntas y con aprendizajes para poder concluir actividades de manera correcta y efectiva, no ha habido faltas a juntas de ningún integrante e individualmente cada individuo se ha encargado de sus responsabilidades de las actividades así como de las responsabilidades hacia el equipo. Cada integrante del equipo ha respetado la manera de trabajar de cada individuo y se ha acoplado a la manera de trabajar del equipo en conjunto.

3.5 APRENDIZAJES OBTENIDOS
Los aprendizajes grupales son más que nada la importancia de la comunicación continua y de poner en claro las especificaciones y el modo de resolver un problema de cada integrante del equipo de esta manera todos obtienen conocimiento de lo que cada responsable de cierta actividad está realizando, esto ayuda a entender de manera más fácil la totalidad del proyecto a todos los integrantes.

3.5.1 APRENDIZAJES INDIVIDUALES

Erick Campos:

A lo largo del proyecto he aprendido que el trabajo en equipo es fundamental para lograr los objetivos. Por otro lado, mientras el proyecto avanza, me he dado cuenta que se tienen que hacer varias modificaciones ya que no todo marcha como lo planeas, pero a final de cuentas tienes que hacer todo lo posible para que se logre de una u otra manera el objetivo. Además de esto, aprendí a utilizar las herramientas vistas durante la carrera.

Octavio González:

En este avance aprendimos a aplicar las herramientas que obtuvimos en la carrera para así poder obtener nueva información y nos dimos cuenta que esta nueva información nos puede servir como una nueva herramienta para obtener otra información y así sucesivamente hasta obtener los resultados esperados según los objetivos y los alcances. También nos dimos cuenta que es muy importante un buen anteproyecto para obtener los resultados deseables ya que este avance es muy laborioso pero nos basamos en los objetivos principales planteados desde un principio cambiando un poco algunas cosas sin salirnos del enfoque principal. Espero que a lo largo del proyecto pueda mejorar la comunicación en equipo, y también pienso que falta organización y tiempo para realizar juntas en las que todos los integrantes de CONINMEX estén presentes.
Jorge Bustos:

Lo aprendido hasta el momento por mi persona es lo amplio y completo que puede ser un proyecto al aplicar todas las herramientas de la ingeniería y que a veces se debe ser muy específico a la hora de utilizar herramientas de ingeniería, esto te ayuda a no efectuar un proyecto muy amplio que a final de cuentas de vuelve eterno y muy burdo ocasionando que el objetivo principal se pierda y todo el proceso sea en vano. Otra cosa importante es el entendimiento entre cliente y la o las personas que hacen el servicio, procurando que todo quede claro y entendido para poder estar en el mismo canal del objetivo principal.

Salvador Navarro:

Lo que he aprendido en el transcurso del proyecto es que en una empresa puede haber muchas áreas de mejora, así como la aplicación de las materias vista a lo largo de la carrera, al ver que no es están fácil aplicar los conocimientos ya que se tiene que adecuar uno a la empresa pero a su vez he aprendido de eso. Otro aspecto es el trabajo en equipo y el apoyo con los integrantes ya que sus consejos me han facilitado seguir cuando se me dificulta una situación del proyecto.

3.6 EVENTUALIDADES
A lo largo del proyecto se han manejado conflictos como por ejemplo la toma de tiempos en almacén, ya que el proceso raramente es el mismo y es complicado establecer un estándar de cuáles son los pasos que se deben seguir a la hora de acomodar el producto en almacén y se resolvió al definir las diferentes maneras de acomodar, las más comunes y tomando tiempos de las tareas más repetitivas y parcialmente parecidas, otro conflicto es la falta de datos departe de Virgo y la única forma de resolverlo fue saber cuál es la raíz de ese problema y hacérsela saber a Virgo para que en un futuro esos datos no vuelvan a faltar. Los únicos recursos utilizados fuera de nuestro tiempo y recursos electrónicos, como computadoras, fue el uso de cronómetros industriales que fueron prestados por el ITESM campus gdl. Algunas causas de no cumplimiento de fechas y resultados fue que no contábamos con lo tardado de la toma de tiempos ya que por falta de tiempo era complicado cumplir con todas las muestras necesarias, eso fue la causa principal del atraso en el estudio de tiempos y movimientos.
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