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Introduccion

Actualmente las MIPYMES (micro, pequefias y medianas empresas) desarrollan una actividad importante
para el desarrollo econémico nacional e internacional de acuerdo con la Organizacién de las Naciones
Unidas serdn cruciales para lograr un desarrollo sustentables y para el afio 2030 se necesitaran mas de
600 millones de trabajos para permitir a la fuerza laboral encontrar oportunidades de trabajo, en paises
emergentes se calcula que representan 7 de cada 10 empleos, EI COVID - 19 produjo crisis econdmicas
gue derivados de las medidas de seguridad y cuarentenas afectaron al sector privado especialmente a las
MIPyMES (United Nations, 2021). Para el desarrollo econémico de México y a pesar del cierre definitivo
de poco mas de un millén de negocios en México a causa de la pandemia, de acuerdo con cifras del INEGI,
la importancia de las Pymes en México sigue siendo vital, ya que generan el 72% del empleo y mas del
50% del Producto Interno Bruto. El reto para las 3.8 millones de empresas que sobrevivieron a la
pandemia, en este 2021 y 2022 es grande, pero no imposible, representa una oportunidad de crecimiento
y fortalecimiento de estrategias (BBVA, 2021).

La interaccidn local, domestica, nacional, internacional, multinacional, Global y Glocal presentan retos y
oportunidades para un consumidor profesional “Prosumer” mas exigente y una mayor y especializada
competencia (Herbert & Rykowski, 2018) por esto es necesario que las organizaciones busquen
alternativas para mejorar sus procesos, cadena de suministro, calidad y produccidn para poder seguir
vigentes y poder maximizar su operacion debido a la aparicidn de los nuevos retos, modelos de negocio y
volatilidad.

La evolucién de las MIPyMES se ha caracterizado en México por una evolucién identificada en tres etapas:

1. Sector industrial en donde adquirieron importancia en los afios 1950 y 1960 con los modelos de
sustitucion de importacién y procesos de aprendizaje pero que alejé a las MIPyMES.

2. Enladécada de 1980 con las limitaciones de estas mismas de proteccionismo impidieron que las
MIPYMES alcanzaran la productividad y calidad alejandolas de los niveles de competencia
internacional.

3. En esta Ultima etapa los cambios hechos durante los afios de 1990 gracias a la disponibilidad de
financiamiento externo que presentaron situaciones favorables de desarrollo con algunos
obstdaculos inherentes a superarse (Pedraza, Dzib, Mendez, & Delgado, 2020).

Las MIPyYMES y sobre todo las empresas pequeiias pueden tener un crecimiento rdpido lo cual lleva a
retos y problemas al no estar preparadas y dentro de varios y diversos factores algunos que podemos
mencionar es no tener procesos bien definidos que afectan la produccion y su administracién que pueden
derivar en calidad deficiente, desperdicio de recursos y productividad.

Con el espiritu de subsanar problemas derivados algunas organizaciones buscan diferentes formas de
administrar y gestionar sus procesos, organizaciones esveltas y mejora de calidad con disminucion de
costos, de aqui que se necesiten planes, herramientas y estudios que permitan registrar, visualizar,
controlar, planear y dirigir de manera detallada todos los procesos internos y externos.



Por la situacion mundial derivada de la pandemia es necesario aprovechar los mas de 10 afios de
experiencia de la empresa con el objetivo de poder adaptarse a la demanda hacer frente a la competencia
y un mayor control en su produccion y calidad de productos.

El presente trabajo de investigacion busca analizar problemas de la empresa presentada y encontrar y
determinar las mejores alternativas de solucidon por medio de la implementacién de la reingenieria como
una herramienta para documentar procesos y generar propuestas de mejora.



|. Problematica de la empresa

Phytor Research Group S.A. de C.V. laboratorio con mas de once afios en el mercado mexicano comenzé
como una empresa formada por cuatro socios capitalistas que lograron proponer soluciones a los
principales problemas dermatoldgicos. Actualmente estd en la necesidad de incrementar su productividad
con estrategias en redes sociales y comercio electrénico, asi como el desarrollo de nuevas lineas de
producto y planes de expansion en su fuerza de ventas y distribuidores a nivel nacional e internacional.
Para lo cual es necesario identificar mejoras en las relaciones con proveedores de materia prima, servicios
y distribucién en la cadena de suministro aunado a esto también es importante destacar que existen
muchas areas de mejora en procesos en laboratorio, acondicionamiento de producto y costos por
seleccidon de empaque secundario y terciario. A nivel administrativo involucra desarrollo de manuales,
mediciones en calidad y generar indicadores que permitan tomar acciones pertinentes.

I.I Historia, misidn, vision y objetivos (origen)

En 1992 en La Florida (USA) un grupo de cientificos y dermatdlogos unidos y motivados por un interés en
comun, “la piel y algunos de sus padecimientos” como lo son el acné, melasma y el crono y foto-
envejecimiento entre otros, crean una sociedad dedicada a la investigacidn cientifica y médica que de por
resultado el desarrollo de productos especificos que ayuden a una regeneracion, correccion y renovacion
progresiva de la piel.

En 2010 un grupo de empresarios y cientificos mexicanos formalizan una serie de negociaciones con la
sociedad médico cientifico de la Florida donde se acuerda realizar una coinversion mixta (USA / MEX)
dando por resultado el nacimiento en México de Phyto Research Group S.A. de C.V. adquiriendo de esta
manera los derechos de patente, investigacion y de propiedad intelectual de las formulas desarrolladas
por la sociedad de cientificos norteamericanos para ser explotadas y elaboradas en México.

En conjunto con los cientificos y quimicos del laboratorio norteamericano y Phyto Research Group S.A.
de C.V. se han adaptado y reformulado algunos de los productos para lograr un dptimo resultado en
pieles latinas, principalmente, pieles mexicanas, con el compromiso de continuar desarrollando
constantemente nuevos productos para la salud, cuidado y belleza de la piel. Emergiendo Phyto Research
Group S.A. de C.V. como una empresa socialmente responsable, garantizando innovacidn y calidad en
sus productos.

Phyto Research Group S.A. de C.V. como un laboratorio totalmente dedicado a la investigacion,
desarrollo y elaboracién de productos especificos para la piel, decide crear una “sister company”: JBR
Biotechnology S.A. de C.V., la cual es la responsable de investigar y analizar las necesidades y
requerimientos (en el drea de la belleza, salud y estética de la piel) en los mercados Latinoamericanos,
esto con el fin de que Phyto Research Group S.A. de C.V. pueda iniciar los estudios médico-cientificos
necesarios para el desarrollo de productos especificos que satisfagan las demandas manifestadas. Asi
mismo JBR Biotechnology S.A. de C.V. es también la responsable de la parte comercial y marketing del
laboratorio.



Tanto Phyto Research Group S.A. de C.V. y JBR Biotechnology S.A. de C.V. buscan emerger como
empresas con responsabilidad social y ecoldgica que garanticen innovacion y calidad en todos sus
productos con tecnologia de punta e investigacién continua, apegandose a la exigencia de la nueva
dindmica mundial.

1. Innovacién.

2. Responsabilidad Social.
3. Servicio al cliente.

4. Etica global.

5. Integridad.

6.

Honrar compromisos.

En la actualidad existe una gran competencia dentro del sector donde se encuentra el laboratorio Phyto
Reseach Group sobre todo por grandes grupos de origen europeo y estadounidense con un porcentaje
muy alto en la participacidon de mercado. De aqui la necesidad de la empresa por mantenerse activa y con
nuevos desarrollos, buscando una mejora continua y otorgando servicio y modelos de negocios que hagan
atractivas diferentes lineas de producto que tiene la empresa.

El INEGI reportd en 2020 con el primer conjunto de resultados, de los 4.9 millones de establecimientos
micro, pequefios y medianos reportados por los Censos Econdmicos 2019, el EDN 2020 estima que
sobrevivieron 3.9 millones (79.2%) a 17 meses de concluido el levantamiento censal. En el mismo periodo
se estima que cerraron sus puertas definitivamente 1 010 857 establecimientos, que representan 20.8%,
y nacieron 619 443 establecimientos, que representan 12.8% de la poblacidn de negocios del pais (INEGI,
2020).

Aunado a la situacién global las MIPYMES estan con problemas al no tener planes de accién, metodologias
y desarrollos internos y externos para lograr objetivos y poderse mantener dentro del mercado al cual
pertenecen y lograr mayor participaciéon en el mismo (Molina, Lopez, & Contreras, 2014). Uno de los
objetivos primordiales de las MIPYMES es el autoempleo y desafortunadamente para muchas surge solo
como una corazonada o idea vaga de que hacer y si tienen la suerte de sobrevivir se enfrentan a retos y
necesidades especificas, para el caso en cuestién se tuvo una visidén y preparacion diferentes que,
acompafiado de desarrollo tecnoldgico, innovacion y experiencia logro una permanencia en el mercado.
Sin embargo, es necesario asegurar su continuidad con el manejo adecuado de recursos humanos,
investigacion y desarrollo y la planificacidén e inversidn en tecnologia, procesos y optimizacién que permita
una forma mads eficiente de operacidn bajo un enfoque de sistemas. Actualmente la organizacién enfrenta
grandes retos al querer aumentar su productividad y lineas de producto sin dejar a un lado los niveles de
calidad que tiene, modelo de negocio y servicios que ofrece con el fin de mantener su posicién frente a
sus competidores, segmentos y la posibilidad de entrar a mercados emergentes.



[.Il Campo de estudio

[.Il.I Localizacion.

Phyto Reseach Group S.A. de C.V. cuenta con dos puntos de trabajo un laboratorio de produccion en
Puebla y oficinas administrativas en la Ciudad de México y dos distribuidores (Nutec y la Asociacién de
Medicina Estética, Longevidad y Cosmética Clinica) contando con uno mas en Mazatlan (IUVENE Estética
Médica).

La planta es la encargada se surtir de producto terminado a la Ciudad de México y de ahi a sus
distribuidores y clientes en general es en este lugar donde se toman las decisiones en cuanto a la
produccidn, operacién, costos y modelo de negocio de la organizacion.

[.I1.Il Sector.

Phyto Reseach Group S.A. de C.V. comienza operaciones de manera formal como persona moral el 9 de
septiembre de 2009 contando con mas de diez afios de permanencia en el mercado, en sus inicios
comienza con una participacion del mercado pequena, buscando ofrecer productos a médicos
especialistas mediante soluciones faciles, seguras y con férmulas probadas en su efectividad, cuenta con
registros ante Cofepris y actualmente se busca la certificacion por Normex por buenas practicas en
laboratorio (Anexo 1).

Por su modelo de negocio entra en el sector secundario (produccion) de productos dermatolégicos, sin
embargo, debido a la demanda por parte de los clientes cuenta con servicios de capacitacién continua y
entrenamiento médico especializado por lo que ofrece también actividades del sector terciario en
servicios. El area de especializacién es dermatoldgica que es una especialidad clave en medicina
multidisciplinaria en diagnosticar y tratar enfermades de la piel, pelo, ufias y mucosas y que permite
también enfocarse en el drea estética.

Meéxico es el segundo mercado latinoamericano en el sector de estética cosmética y dermocosmética por
detras de Brasil y el tercer productor mundial después de Estados Unidos y Brasil aportando el 0.7% de
PIB manufacturero del pais (Alto Nivel, 2020). Las principales plantas de produccién se encuentran en:
Ciudad de México, Estado de México, Guanajuato, Jalisco, Morelos, Nuevo Ledn, Querétaro y Tamaulipas.

México exporta cosméticos y dermocosméticos a mas de 100 paises en todo el mundo, principalmente a
EE.UU. y América Latina (Secretaria de Economia, 2009). con base en informacion de Euromonitor
Internacional, en 2019 el valor de la industria de cuidado personal de México alcanzé los 10,400 millones
de délares; mientras que la de cuidado del hogar registré 4,800 millones de délares.



Regidn Exportaciones Importaciones Saldo comercial

T-MEC 1,445,044,017 642,382,165 802,661,852
Alianza del Pacifico 311,109,619 95,219,257 215,890,362
Centroamérica 284,884,117 12,011,600 272,872,517
Mercosur 155,025,432 76,601,410 78,424,022

Tabla 1 Elaborada por CANIPEC, con informacién de SE y SAT
Principales socios comerciales sector cuidado personal 2020 (mdd).

Existe sin embargo la posibilidad que los datos presentados para el afio 2021 sufrieron de una contraccion
de aproximadamente 9,900 millones de délares (Garcia, 2020). A pesar de esta situacion aln se puede ver
oportunidad en el mercado transfronterizo con la ayuda de comercio electrdnico.

[.ILIII Segmento

La empresa Phyto Research Group S.A. de C.V. se encuentra en el sector de pequefias empresa cuenta
con 13 empleados y de acuerdo a la actividad econdmica que desarrolla esta en el sector de la
transformacion (sector secundario) dentro del Sistema de Clasificacion Industrial de América del Norte
(SCIAN) con el cddigo 325190 que abarca la fabricacién de sustancias quimicas y preparaciones
farmacéuticas y botéanicas (INEGI, 2018), dedicada principalmente a la fabricacidén de preparaciones para
afectaciones de la piel como acné, rosdcea, melasma y cuidados complementarios y estéticos
dermatoldgicos.

/- e Pyme

Empresa

\ |

Actividad ¢ Industrial

Farmacéutico Dermatolégico

(o

Imagen 1 Segmento Phytoresearch Group, elaboracién propia con base SCIAN (INEGI 2018).

[.Il.IV Modelo de Negocio

La propuesta de valor en la cadena de suministro hecha para fines de estudio del trabajo consiste en tener
una aproximacién distinta para modificar el actual modelo de distribucion eliminando partes de los
canales de distribucion (proceso “downstream”) que no agreguen valor real al cliente y consumidores,
entendiendo como cliente al médico especialista y al consumidor el paciente del médico tratante el cual
utilizara los productos.
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Imagen 2 Modelo de negocio Phytoresearch Group, elaboracién propia cadena de suministro
tradicional.

Il Enfoque de sistemas aplicado a Phyto Research Group S.A. de C.V.

[.II.I Andlisis interno

El enfoque de sistemas para la administracién se fundamenta en la teoria general de sistemas de Ludwig
von Bertalanffy mediante la concepcidn de la organizacién como un sistema abierto, flexible, que depende
de los cambios del entorno y de la tecnologia, no solamente da respuesta a los problemas de
productividad y eficiencia organizacional, sino a los problemas de eficacia organizacional (Von Bertalanffy,
1998).

La teoria general de sistemas ayudo a implementar los siguientes conceptos en la administracion.

e Sistema: Unidad completa y organizada, compuesta por dos o mas partes interdependientes,
componentes o subsistemas y delineada por limites identificables de suprasistema ambiental.

e Subsistemas o componentes: Por definicidon un sistema estd compuesto por partes o elementos
interrelacionados. Todo sistema tiene al menos dos elementos, y estos elementos estdn
interconectados.

e Holismo, sinergismo, organicismo y gestalt: La unidad no es sélo suma de las partes, el sistema
solo se puede explicar a si mismo como totalidad.

e Sistema abierto: Sistema que intercambia informacion, energia o materiales con su entorno. Los
sistemas en general son relativamente abiertos o relativamente cerrados.



e Entrada-Transformacion-Salida: El sistema, en su relacion dinamica con su entorno recibe
insumos, los transforma de alguna manera y genera salidas.

e Limites de sistema: El sistema posee limites que lo separan de su entorno. El sistema
relativamente cerrado posee limites rigidos e impenetrables. El sistema abierto posee limites
permeables entre él mismo y su suprasistema.

e Entropia: Grado de desorden. El sistema abierto tiene la capacidad de disminuir esta entropia y
equilibrarse, gracias a su interrelacién con el entorno.

o Homeostasis: El sistema abierto se mantiene en equilibrio dindamico con respecto a entradas y
salidas de materiales, energia e informacion.

e Retroalimentacidn: Es la informacién de entrada acerca de las propias salidas de la organizacion
y le sirve para corregir desviaciones o ajustarse a un nuevo estado.

e Jerarquia: Jerarquizacién de los componentes de un sistema.

e Elaboracion interna: El sistema abierto se mueve hacia una gran elaboracién y hacia altos niveles
de organizacion.

e Busqueda de miiltiples metas: El sistema, como una organizacion social, estd compuesto de
individuos y subunidades con diferentes valores y objetivos.

e Equifinidad: Alcanzar el mismo fin con diversas entradas y variando sus actividades.

e Evolucion del sistema: La capacidad de evolucidon de un sistema depende de la habilidad de
moverse hacia formas mas complejas de diferenciacion e integracién, mayor variedad en el
sistema de facilitar una habilidad para tratar con las contrariedades y oportunidades que
caracterizan el entorno (Veldsquez, 2000).

Las empresas y organizaciones son sistemas abiertos, es decir necesitan administrar, controlar y equilibrar
sus operaciones y necesidades internas que son afectadas por circunstancias externas volatiles que han
acentuado y estaran presentes después de la aparicion del Covid 19 como amenazas constantes
(Rosenbaum, 2021).

El poder conocer e identificar los elementos bdasicos que son parte de un sistema y que son parte del
objeto de este estudio, la empresa se examina como un objeto que adquiere insumos y los transforma en
productos que se presentan como diagramas de bloque o cajas negra.

Entradas

¢ Productos
*Bienes

s Servicios
e|deas

*|nsumos
eTierra

* Capital
e Trabajo

sTransformacién

Imagen 3 Modelo basico de caja negra modificado de la teoria general de los sistemas (Von Bertalanffy,
1998).



Todo sistema productivo puede a su vez estar compuesto de subsistemas dependiendo las necesidades
del producto por caracteristicas inherentes y de creacién del mismo.

Subsistema

Proceso

Proceso

\ {
\ A,

| Producto ‘ Producto

Imagen 4 Modelo de caja negra y subsistema, Modern Management: Concept and Skills (Certo & Certo,
2018).

Los sistemas productivos tienen en comun estructuras que por medio de flujos de entrada y salida se
encuentran areas financieras, logisticas, produccién y ventas por mencionar algunos en donde encargados
de proporcionar insumos al sistema son proveedores de cardcter externo e interno, los elementos que se
encuentran en este sistema se describen a continuacién:

Fuerzas ambientales

Imagen 5 Modelo de caja negra elaboracion propia basada en el modelo integral (Thompson J. D., 1967).



Por entrada se destacan las materias primas (quimicos grado USP) e insumos para la creacién de productos
gue incluyen embaces primarios y secundarios, etiquetado y embalaje, asi como recursos financieros que
cumplen un ciclo constante desde la creacion de la organizacidn separados de la utilidad esperada por
cada ciclo de operacién que incluye una participacién colaborativa con los proveedores.

El proceso de transformacion se lleva por medio de la planta localizada en la ciudad de Puebla donde se
integran diferentes insumos de acuerdo con las férmulas establecidas mediante elementos identificados
como:

1) Instalaciones e infraestructura.
a) Zona de recepcién materia prima.
b) Espacio de produccion.
¢) Almacenamiento y producto terminado.
2) Magquinaria y equipo.
3) Personal.
4) Procesos y desarrollo.

En la salida de un sistema productivo se relaciona con el exterior de productos (bienes y servicios)
producidos, fin ultimo del sistema que llega a los clientes y consumidores, los clientes son aquellos que
utilizan el producto como insumo para su produccién convirtiéndose en proveedor para el consumidor,
este usuario final para el cual el producto le satisface una necesidad o en teorias mas recientes de
consumo responde a un problema.

El sistema estratégico se enfoca a aspectos con un alto grado de incertidumbre en términos de entradas
del entorno sobre las cuales se tiene poco o ningln control. Por lo tanto, la organizacidn a este nivel debe
tener un relativo punto de vista de sistema abierto y concentrarse sobre estrategias adaptativas e
innovadoras.

El subsistema coordinador opera entre el operativo y el estratégico y sirve para coordinar a los dos.
Transforma lo incierto del entorno en la necesaria racionalizacion econémica y técnica de la entrada al
subsistema operativo.

El sistema operativo es el que tiene relacion directa con la racionalidad econdmica (Petit, 1967) es decir
la organizacidn como un sistema que busca un fin el cual en un proceso de racionalidad busca optimizar
sus recursos y maximizar su utilidad mediante medio y modos de produccién.

[.IL.II Andlisis externo

La misién, la visidn y los valores de una empresa constituyen los elementos que la identifican, puesto que
los valores indican los propésitos que definen la mision y visidn y estas le dan la razéon de por qué y para
qué existe (Economipedia, 2021). La misidn nos describe la razén de existir de una organizacién,
enfocandose en los objetivos a cumplir y la visidn trabaja sobre lo que se espera que la organizaciéon
alcance o sea en el futuro y su funcion es motivar a la organizacion para continuar con el trabajo.

La misidn de Phyto Research Group S.A. de C.V. es trabajar como laboratorio totalmente dedicado a la
investigacion, desarrollo y elaboracién de productos especificos para la piel.
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La visidn la engloba en los siguientes conceptos:

Innovacion.
Responsabilidad Social.
Servicio al cliente.
Etica global.
Integridad.

Honrar compromisos.

ok wnNE

Dentro de los planes que tiene como necesidades de crecimiento y es contar con dos lineas nuevas de
apoyo basadas en probidticos y acido hialuronato ademas de la mejora de la pagina web para convertirla
en un lugar de venta electronica.

La jerarquia administrativa de la organizacion es por un organigrama de forma horizontal.
Direccion
General

%ubdireccién

nvestigacion
y Desarrollo

Logistica y

Finanzas y
L\dquisiciones

Produccion S |
ontabilidad

humanos

Imagen 6 Organigrama Phyto Research Group S.A. de C.V. elaboracién propia.

El modelo de negocio implementado es el que la industria ha utilizado por medio de representantes que
aplicando la técnica de cambaceo se hace prospeccién de clientes por una ruta de acuerdo a la localizacién
geografica de clientes (médicos especialistas) quienes recetan en producto al consumidor para que sea
adquirido por medio del laboratorio.

[.IV Problematica Phyto Research Group S.A. de C.V.

Se presentaran analisis operativos y modelo de negocio con el fin de proporcionar una visidn precisa del
funcionamiento de la organizacion.
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[.IV.I Andlisis operativo

La identificacién de necesidades y problematicas se llevaron con bade en diagndsticos internos divididos
en cuatro etapas, la primera con una entrevista a la direccidén general y accionistas, la segunda por medio
de un cuestionario a gerentes y supervisores, la tercera con la inspeccion visual de area operativa y
finalmente otra entrevista con los encargados del drea de investigacién y operaciones.

Algunas de las problemdticas en estos primeros acercamientos arrojaron las principales inquietudes de la
direccion general:

Problematicas 12 aproximacion

|| Nuevos canales de venta

|| Mayor participacién en el segmento

D Mejora de procesos y seleccion de
proveedores

|| Adaptacién a los cambios por la pandemia

Imagen 7 Necesidades identificadas por primera aproximacion elaboracién propia.

En la segunda etapa del diagndstico se realizé y aplicé por medio de Google forms un cuestionario de 20
preguntas (Anexo 2) cuyo objetivo era identificar la interaccidn de cada area en relacién con las demas, la
solidez de la empresa y la importancia dentro del proceso en relacién con los clientes, este cuestionario
fue aplicado a siete empleados de Phyto Research Group S.A. de C.V. en donde se buscé evaluar
estrategias, capacitacion, calidad, ventas, procesos, comunicacion interna y proveedores con la ayuda de
una evaluacién tipo Likert de 1 a 5 en donde la calificacién minima es 1 y la mdxima 5, considerando una

calificaciéon adecuada mayor o igual a 3 y como recomendacion trabajar con aquellos resultados que sean
menores a 2.5.

Calidad
5
4
Ventas 3ese., Capacitacion
o
L1 ;
L0 :
Proveedores Comunicacién Interna
Procesos Estrategia
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Ventas 3.5
Capacitacion 3.3
Calidad 3.1
Comunicacion Interna 2.5
Procesos 2.3
Estrategia 2.2
Proveedores 2.2,

Imagen 8 Estudio grafica de radar elaboracién propia con resultados del cuestionario.

El andlisis que se puede inferir es que se tienen areas de mejora necesarias prioritarias en intervencion
las cuales obtuvieron menor calificacion que de no ser atendidas podrian limitar el crecimiento y los
nuevos objetivos que busca la empresa. Proveedores, Estrategia, Procesos y Comunicacion interna en ese
orden de prioridad se recomienda trabajar sobre estas areas.

) 4, Comunicacion
1. Proveedores ‘ 2. Estrategia y 3. Procesos interna

Imagen 9 Areas de mejora prioritarias elaboracién propia

Con los proveedores se identifica una dependencia Unica para algunas materias primas y en otros casos
como en envases necesidades de evaluacion de calidad de estos, asi como politicas claras de compra.

La estrategia necesita ser reevaluada para identificar soluciones que se puedan ofrecer al segmento que
se pretende atender.

Los procesos necesitan acondicionar areas especificas para produccion y mejora del proceso al eliminar
inconsistencia y pasos repetidos, el almacén de distribucién de producto terminado no tiene un buen
control de inventario y seguridad.

Por ultimo, la comunicacidn interna entre las necesidades del area de produccion y el plan de ventas no
cuentan con canales eficientes para la toma de decisiones.

Con el fin de mejorar el diagndstico interno se analizaron los problemas con los enfoques clasicos que si
bien tienen diferentes puntos de vista y técnicas no son muy diferentes unos de otros con lo que se puede
explicar que por lo general parten de un mismo tronco para la solucién de problemas.
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Modelo Clasico

—— Analisis de la situacion

—— Formulacién de objetivos

Generacion de
alternativas

— Evaluacién

Programacion,
presupuestacion y control

Imagen 8 Elaboracidn propia basada en modelos de técnicas y desarrollos para el analisis de problemas.

Utilizando la técnica TKJ “Team Kawakita Jiro” en donde se reunié a un grupo de personas involucradas
para trabajar en grupo identificando hechos superficiales y concluyendo con la definicidn de las causas de
origen (Mercado, 2016). Se logréd identificar de forma objetiva los siguientes problemas agrupados en

areas dentro de la organizacion.

Ventas Capacitacion Calidad Comunicacion Procesos Estrategia Proveedores
Manejo mas ( A Mejora equipo
Adaptacidn a anej o Desarrollo de Ve) quipoy . . ; e
eficiente en Estandarizacién 2 areas de trabajo Definir acciones Diversificacién y
contacto con los roduccion roveedores planes de accion evitar ara comercio evitar
clientes nueva p P ¥ NUevos y p P .
" componentes envases procesos electrdnico dependencia
normalidad productos :
base duplicados
A / . .
PR
cumhfra]?cc:cién TR G Instataciones iﬁt?rigii?ﬁz
empaque mejora de Imp
con el i equipo cierre puertos
consumidor P internacionales
—

Acondicionamien
to almacén

producto
terminado CDMX

Imagen 10 Mejoras a implementar por area elaboracion propia problemas detectados por area dentro
de la organizacioén.

En la inspeccidn visual se trabajaron caminatas Gemba de la metodologia lean con el fin de observar
hechos y después preguntar porque las cosas se hacen como se hacen para complementar de forma
practica las conexiones que se tienen dentro de las areas estudiadas (Masaaki, 2014).
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[IV.Il Andlisis modelo de negocio

La Cadena de Valor de Porter es una herramienta de gestiéon que analiza actividades que aportan valor a
una empresa identificindolas en actividades primarias que trabajan con el desarrollo de un producto o
servicio el cual genera valor a la empresa y actividades secundarias las cuales son necesarias para un
correcto funcionamiento de la organizacion.

Las actividades primarias en la cadena de valor comienzan con el proceso de adquisiciones y compras,
transformandolas y terminando con el servicio post venta.

e logistica Interna.

e  Produccion.

e logistica Externa.

e Mercadotecnia y Ventas.
e Servicio post venta.

Las actividades secundarias abarcan la administracién general, finanzas recursos humanos, inversiones e
infraestructura necesarias.

e Infraestructura.

e Recursos Humanos.

e Investigacion y Desarrollo.

e Aprovisionamiento (Thompson & Strickland IlI, 2000).

Por lo cual se puede considerar diversas opciones estratégicas para lograr una competitividad y acciones
gue se orienten a eliminar desventajas y proponer soluciones que se relacionen con la operacién y cadena
de valor que puedan proponer acciones con la negociacidon con proveedores, colaboracion interna y
servicio al cliente.

.V Definicion de problemas encontrados

Al identificar problemas principales en se pueden categorizar con una matriz de complejidad y urgencia
con el objetivo de ser atendidas dentro de una estrategia.
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Urgencia Baja Urgencia Alta
Complejidad Alta Soll_monesa Soluciones a
mediano plazo corto plazo

Complejidad Baja soluclghesa Delegar acciones
lago plazo

Imagen 11 Imagen Matriz urgencia/complejidad elaboracidn propia.

Para identificar y llevar a cabo el andlisis de urgencia se necesitd la colaboracién de recursos humanos y
personal operativo y administrativo en donde se proponen diversos proyectos de mejora.

Los problemas a corto plazo los podemos identificar de la siguiente forma:

e (Capacitacioén.
=  Procesos no unificados en la produccion de materia prima base.
= Almacenamiento y manejo de lote.
e Procesos.
= Duplicidad en manejo de materias primas especificas para las lineas que tiene el
laboratorio.
= Mantenimiento a basculas electrénicas y ampliaciones de mesas de produccion.
= Actualizacion de equipo de laboratorio.
= Reestructuracion de almacén para producto intermedio y terminado.

En cuanto a problemas a mediano plazo:

e Ventas.

= Sistemas de comunicacidn virtual.

= Capacitacion en linea de cliente.

= Cambaceo.

= |dentificar necesidades del consumidor.
e Proveedores.

= Dependencia de fuentes de suministro.

= |dentificar posibles proveedores nacionales y locales.
e (Calidad.

= Estandarizacion de calidad.

= Mejora de empaque y acondicionamiento de producto.
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Los problemas a largo plazo

o Estrategias.
= Entrada a comercio electrénico transfronterizo.

Acciones a delegar con la alta administracion

e Comunicacion.
= |nvestigacion y desarrollo.

El proceso para la identificacion de los problemas se llevé por medio de los objetivos que busca el trabajo

con la reingenieria con el fin de optimizar la operacién de las dreas mencionadas. La matriz que se
presenta fue realizada por técnicas simples de identificacion por medio de la participaciéon de los
integrantes de circulos de calidad, responsables de drea y colaboradores por medio de técnicas dirigida
como:

e Lluvia de ideas.

e Votacion.

e Entrevistas.

e Encuestas.

e Circulos de calidad.

La identificacion se alcanzé cuando se descartaron aspectos superficiales y se presentaron posibles causas
fundamentales o causas raiz que permitieron presentar dificultades actuales y problemas que se
relacionan con otras dreas de la organizacion.

|.VI Propuestas de soluciones

El Cuadro de Mando Integral o Balance Scorecard se puede definir como un modelo de gestidon que
permite traducir la estrategia de la empresa en una serie de objetivos relacionados entre si, que son
medidos a través de diferentes indicadores y que se encuentran vinculados a unos planes de accidn
concretos, que van a posibilitar que el comportamiento de los miembros de una organizacién se encuentre
totalmente alineado hacia la consecucidn de sus verdaderos objetivos (Global Suite Solution, 2020).

Esto bajo la vision de integracion y sistemas donde las cuatro dimensiones que proponen Robert Kaplan
y David Norton interactian entre si para lograr objetivos y metas, teniendo en cuenta que las decisiones
tomadas por alguna de estas dimensiones afectaran a las otras teniendo un “tradeoff” o sacrificio que si
no es bien identificado se confunde con un crecimiento.

El estudio pretende encontrar soluciones a problemas y poder tener un verdadero crecimiento en la
operacion de la empresa. Las dimensiones o perspectivas del Balance Scorecard tienen actividades y
resultados con un proceso que pareciera concatenado.
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Perspectiva Financiera b
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Perspectiva del Cliente 8
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Perspectiva Interna a
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o
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Perspectiva de Innovacion y Aprendizaje %

w

Imagen 12 Indicadores de desempefio y meticas financieras, Fuente: Dr. Manuel del Moral,

Sin embargo, en la mejora de procesos, operacion y planeacidon esta relacion en realidad es
multidireccional.

PERSPECTIVA FINANCIERA
Objetivos Medidas

PERSPECTIVA CLIENTES PERSPECTIVA INTERNA
Objetivos Medidas Objetivos

PERSPECTIVA INNOVACION Y
APRENDIZAJE

Objetivos Medidas

Kaplan, R. & Norton, D. (1996)
Imagen13 Indicadores de desempeno y métricas financieras, Fuente: Dr. Manuel del Moral.

Se complementa el tablero de mando integral con los indicadores y métricas clave para los planes e
iniciativas ayuden a los objetivos de reingenieria y resultados estratégicos que se propondran.
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Fin ras:
Cu de
Para que se generen
resultados ...
Para que estos
procesos logren
satisfaceralos ...

Imagen 14 Dimensiones “Balance Score Card”, Elaboracion propia.

Para que los
empleados
puedan
ejecutar los..

Los indicadores frecuentemente muestran el cumplimiento por medio de la aproximacién que tengan a
la unidad o al porcentaje diferencial que se busca alcanzar estas razones funcionan cuando se aplican de

forma constante en periodos determinados.

Perspectiva Financiera

Objetivos Medidas
Incremento utilidad de EVA Economic Value
operacion Added

r

Perspectiva Clientes Perspectiva Interna

Objetivos Medidas Objetivos

+ # Minimizar desperdicio

Entrega a tiempo Lead time prometido /
Lead time real

Correcta orden Producto entregado / Prondsticos

Producto regresado

A J
Perspectiva Innovacion
Objetivos Medidas

Nuevos productos Proyectos propuestos /
Proyectos desarrollados

Medidas

Fabricacion en litros /
Desperdicio en litros

Produccidn estimada /
Produccidn faltante

Imagen 15 Perspectivas de mejora “Balance Score Card”, Elaboracion propia.
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La gestidn de la calidad establece que el 90% de los defectos o problemas de calidad son generados por
los propios procesos y no por el personal. De esta manera, se entiende que una vez que los procesos se
han mejorado de acuerdo con las opiniones de los operadores, disefiadores y gerentes, en los ultimos
anos la gestidon de la calidad se ha profundizado en la fabricacion de productos competitivos en el
mercado, a través de sistemas de comercializacién, que cubren las necesidades del consumidor. Se
plantea la importancia de una buena comunicacién empresarial para transmitir la mision y la visién de la
empresa (ISO 9001:2015, 2020). Por lo que se puede inferir que la calidad como un conjunto de
operaciones y filosofia de actuar se orienta de forma practica a un compromiso constante de crecimiento
y perpetuidad de la organizacién enfocada a la mejora del trabajo, la organizacién como un sistema e
identificar los problemas y necesidades de clientes y consumidores.

[.VI.I Almacén

La teoria de la localizacién se desprende del estudio econdmico que integra a la ubicacién geografica como
una variable para encontrar el equilibrio de mercado, su objetivo esta en estudiar cdmo el espacio es una
variable importante y ventaja competitiva en las decisiones que se toman en la cadena de suministro
entre proveedores, distribuidores, clientes y consumidores. Los estudios propuestos encuentran
relaciones y correlaciones en costos, demanda y distancia por mencionar algunos y de aqui se desprenden
varias teorias.

En ciencias duras la localizacion centra su atencion en optimizacion discreta y continua, los investigadores
proponen algoritmos y formulaciones con diferentes ajustes que se aplican a sectores publicos y privados.
Los problemas de localizacion de instalaciones estan entre identificar necesidades (recursos) que sean
minimizados en relacidn con la satisfaccion de la demanda (clientes) en donde se presentan limitaciones
para la operacion (Reza Zanjirani & Masoud , 2009).

Dentro de los planes de la organizacion se tiene a largo plazo localizar un centro de distribucién para los
concesionarios fuera de la ciudad de México, de aqui que también se proponga encontrar este por medio
de metodologia establecida.

Algunas de las caracteristicas que se tienen de la teoria de la localizacion destacan las siguientes:

e No solo analizan el impacto de los costos de transporte, sino de los costos de oportunidad por el
tiempo de traslado. Por lo anterior lo podemos entender con un ejemplo. Imaginemos que una
persona debe viajar media hora para llegar al supermercado de su preferencia. Esos treinta
minutos, los podria destinar a una actividad productiva o, en todo caso, a una actividad de ocio
gue le generaria satisfaccion.

e El precio de un bien puede variar, dependiendo de su ubicacidn, al tener que incorporar el costo
de su traslado.

e Cuando el producto debe ser transportado, se generan costos indirectos de comunicacién e
informacién que forman parte de la administracién logistica. De ese modo, se monitorea que la
mercancia llegue a su destino en las condiciones adecuadas.

e Enalgunos casos, es el consumidor el que se traslada para poder adquirir el bien o servicio.
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e Lo racional es que los consumidores y productores busquen disminuir los costos de transporte al
tomar sus decisiones. Es decir, una empresa considerara la distancia con respecto a sus clientes,
por ejemplo, como una variable de decision al momento de elegir donde construird su nueva
fabrica.

e Conforme los costes de transporte han ido disminuyendo en las ultimas décadas, gracias al
desarrollo tecnoldgico, la desconcentracion de la produccidn ha sido posible (Westreicher, 2020).

[.VI.Il Produccidon

Las pequefias y medianas empresas en América Latina que realizan estudios de trabajo son competitivas,
mientras que las empresas que operan empiricamente presentan multitud de problemas en su gestidn
productiva (Bloom & Van Reenen, 2010) y se puede inferir que la adecuada utilizacion de materiales,
recursos humanos y financieros son importantes al ayudar en una reduccion de costos, mejora de calidad
y en general optimizacién de procesos que buscan minimizar ademds de los gastos y costos riesgos y
maximizar utilidad y producciéon. Para que las organizaciones puedan mejorar su competitividad se
necesitan hacer mejoras en procesos mediante la aplicaciones de técnicas de estudios de trabajo.

Para Phyto Research Group S.A. de C.V. la rutina de mejora trata de aprovechar el conocimiento,
habilidades e ideas de personal para mejorar areas de trabajo para lo cual se proponen metodologias de
Analis duras para mejorar la efectividad y elevar la productividad.

[.VI.IIl Cadena de suministro

La administracion de la cadena de suministro engloba la planeacion y gestion de todas las actividades que
involucran fuentes, procuramiento y toda las actividades de administracién de la logistica, en donde
también se incluye la coordinacién y colaboracién con socios dentro de los canales de distribucién que
pueden ser proveedores, intermediarios, proveedores de servicios y clientes. En esencia la cadena de
suministro integra la oferta y la demanda dentro y a través de diversas compaiiias (Council of Supply Chain
Management Professional, 2022).

Durante y después de la aparicién del Covid-19 la cadena de suministro global demostré dos posiciones
diametralmente opuestas, por un lado la fragilidad que se tiene al enfrentar nuevas situaciones con la
primera aparicién de una pandemia verdadera global y el manejo de la incertidumbre que aunada a la
toma de decisiones estatales afectaron la distribucién global de materia prima y productos terminados y
por otro lado la resiliencia que también de demostré en algunos sectores por mantener el suministro
constante que fomentaron con la tecnologia la aparicion de nuevos modelos de negocio que han sido
muy exitosos.

Indudablemente Phyto Research Group S.A. de C.V. se vio afectada por estos escenarios y uno de los
principales focos de atencidn es identificar la posibilidad de encontrar diferentes proveedores de caracter
aun internacional (Near-shoreing) con miras a aplicar tendencias de encontrar proveedores mas préximos
a México o de cardacter nacional-local.
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El presente trabajo tratara de abordar temas relacionados con la busqueda de proveedores y fortalecer
las relaciones que se tienen para evitar temas de escases y paros que se presentaron en lineas de
produccién.

[.VI.IV Oportunidades y retos para e-commerce transfronterizo

La pandemia de COVID-19 y las medidas sanitarias para evitar su propagacion han impactado fuertemente
las economias de América Latina y el Caribe (ALC). Esta crisis ha alterado las actividades y los modelos de
negocio de las empresas, especialmente las micro, pequenas y medianas empresas (Mipymes), y los
habitos de consumo de los hogares. En este contexto, el comercio electrénico y digital mostré un
crecimiento sin precedentes a medida que las empresas y los consumidores se volcaron hacia los canales
digitales para poder mantener sus actividades y satisfacer sus necesidades. Para muchas Mipymes, el
comercio electrénico fue fundamental para sostener sus ingresos durante la crisis.

La evidencia muestra que el aumento en las operaciones de comercio electrdnico ha sido liderado por el
mercado interno. Por el contrario, el comercio electrénico transfronterizo no ha mostrado el mismo
dinamismo durante gran parte de 2020. Sin embargo, para las Mipymes de la regién, exportar a través de
plataformas y otros canales digitales para acceder asi a nuevos mercados y consumidores puede significar
una oportunidad para su recuperacion. No obstante, este grupo de empresas enfrenta varios retos para
incursionar en el e-commerce transfronterizo (CEPAL, 2021).

Dentro de los planes que tiene la empresa es insercién a mercados internacionales aprovechando las
ventajes y facilidades que estos sistemas y sitos de venta aportan y con el desarrollo interno de una pagina
web con posibilidades de compra en linea y Market Places se pretende identificar nuevos mercados con
demandas no cubiertas.

[.VIl Justificacion

Las Mipymes enfrentan constante cambio, desafios y oportunidades que se pueden traducir en un
crecimiento, sin embargo, es necesario identificar cargas de trabajo, mantener niveles de calidad de
productos y servicios, asi como entender y adaptarse a los cambios que los mercados exigen para lo cual
con la aplicacion de diversas metodologias, teorias y herramientas aumentar su competitividad y
produccién. En un desarrollo e implementacidon de reingenieria factores como la administracién de
recursos, factores humanos y financieros son primordiales para mantener y aumentar la productividad y
satisfaccién del cliente por medio de una mejora en la competitividad.

Este es el caso de Phyto Research Group S.A. de C.V. laboratorio cuyo objeto de estudio busca determinar
de manera mas eficaz y eficiente solucionar problemas, desperdicios, procedimientos y afinar medidas de
desempefio para la evaluacion interna y externa de la organizacion.
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Il. Marco Tedrico y Marco de Referencia

La reingenieria de procesos es una solucién primordial que implica la reinvencién de los procesos y no su
mejora o reestructuracion; por lo que puede ser una gran ventaja competitiva para las organizaciones. Se
evidencia que se una herramienta clave y que esta muy vinculada con la gestién de procesos y la gestién
del conocimiento, por lo que cada una de estas, complementan para lograr solucionar los trastornos
globales que posee una organizacion. Puntualiza la responsabilidad de todos los trabajadores de una
organizacién, pues sin la mano intelectual y cognitiva del personal de una organizacién, no podria verse
el resultado para insertarse en un medio ambiente competitivo (Rafoso & Artiles, 2011).

En este capitulo se identifican los elementos tedricos para la reingenieria de procesos, conceptos basicos,
etapas y técnicas que permiten identificar problemas en las organizaciones para después proponer
soluciones a dichos problemas.

[I.I Reingenieria de Procesos

La reingenieria de procesos data de la época de Adam Smith y Frederick Taylor en donde Smith al publicar
su libro “La riqueza de las naciones” menciond las ventajas econédmicas que tiene la especializacién del
trabajo. Los procesos propuestos por Taylor en relacion con la forma en que la especializaciéon afecta a la
empresa permitieron una evolucién en el desempeno de las organizaciones. La especializacion como
principio generd como resultados un crecimiento en la productividad en ambitos intelectuales y de trabajo
y transformacién. Se podria decir que este proceso de reingenieria es la respuesta a la pregunta de ¢Si
estamos haciendo bien las cosas y se podrian hacer mejor?

Este enfoque logrd crecimientos en la productividad de las industrias, basado en la division de trabajo en
tareas simples y repetitivas funcionando de forma magnifica siempre y cuando los mercados fueran
pequefios, no competitivos y con consumidores poco exigentes.

La especializacién puede presentar dos problemas, cada persona es responsable de una parte del proceso
y nadie es responsable del total del producto del proceso lo cual provoca una infraestructura para
organizar, dirigir y controla el trabajo, el segundo problema es que no se aprovecha el potencial humano.
Cuanto menos habilidades utilice el trabajo menos aprovecha nuestro potencial (Manganelli & Klein,
1995).

La reingenieria de procesos de negocios se basa en la efectividad y la forma en que las organizaciones
pueden mejorar sus operaciones con el fin de reducir sus costos para sobrevivir a la competencia y el
ambiente actual de la operacién a nivel mundial. Para Thomas Davenport la reingenieria de procesos surge
en la década de 1990 impulsada principalmente por las tecnologias de la informaciéon que por medio de
una serie de principios y etapas secuenciales en conjunto con la observacién de actividades resultaran en
redisefios exitosos.
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En la reingenieria e innovacidn se pueden encontrar puntos criticos para su aplicacién:

e La reingenieria e innovacidon no son temas nuevos, sin embargo, la necesidad y aceptacién al
cambio ahora es bien vista por directores y altos funcionarios en las organizaciones.

e Llasideas radicales no se adoptan de forma rapida.

e Los avances decisivos son detonados por propdsitos y visiones.

e Un cambio positivo drastico es posible siguiendo metas en el rendimiento y objetivos (Johansson,
McHugh, Pendlebury, & Wheeler, 2013).

Con frecuencia se puede decir que la reingenieria crea organizaciones mas planas, incentiva politicas de
comunicacion y puertas abiertas con tendencia a liderazgos participativos, de aqui el concepto comprende
una relacion entre la situacién actual y sus cambios, la satisfaccion del cliente y consumidor, eliminar
proceso no funcionales evitando procesos burocraticos e inflexibles, el modelo cldsico de tramos de
control hoy en dia en época post pandemia Covid 19 resulta ser cada vez menos eficiente, los cambios
acelerados, tendencias geopoliticas, tecnoldgicas, sociales y culturales son tan rdpidas que estas
estructuras en ocasiones no pueden responder a los cambios que vivimos de aqui que el concepto de
reingenieria es una opcién para tratar de prevenir o en su defecto reaccionar ante las situaciones actuales.

[I.I.] Definicién

La reingenieria parte de la idea de replantear, el concepto se origina de la ingenieria que puede tener
varios significados: 1. que lleva a cabo del ingeniero; 2. es la aplicacidn de las ciencias fisicomatematicas
alainvencién o mejora; 3. es el perfeccionamiento y la utilizacidn de la técnica industrial; 4. es el conjunto
de los estudios que permiten determinar las orientaciones mds deseables, la mejor concepcidn, las
condiciones dptimas de rentabilidad y los materiales y procedimientos mas adecuados para la realizacion
de un trabajo determinado; 5. es la aplicacion de la para dominar o encauzar las fuerzas de la naturaleza
y por ultimo 6. es el conjunto de conocimientos y de utilizacion de la materia y de las fuentes de energia,
mediante invenciones o construcciones utiles para el hombre (Morris & Brandon , 1995). el prefijo “re”
ahora indica no solo replantear si no también repensar o revisar procesos con el fin de corregir y mejorar
para hacerlos mas efectivos, lograr mds con menos insumos.

En el libro Como hacer reingenieria de Klein Manganelli la reingenieria es definida como: el redisefio
rapido y radical de los procesos estratégicos de valor agregado y de los sistemas, las politicas y las
estructuras organizacionales que los sustenta, para optimizar los flujos del trabajo y la productividad de
una organizacion (Manganelli K. , 1997).

Para Michael Hammer la reingenieria la define como: el cambio fundamental para llegar a la base de los
problemas de la organizacién; un cambio radical que debe ocurrir para poder obtener los resultados
espectaculares que la reingenieria promueve por medio del estudio de los nuevos procesos productivos
qgue haran de la organizacion mas productiva, se pasa de una etapa de especializacion a una de
generalizacidn, en la cual el servicio puede ser realizado por una sola persona (Hammer & Champy, 2006).

Se puede decir que esta revision en el rediseio radical de procesos que busca mejoras realmente consiste
en apartarse diametralmente de procedimientos antiguos o paradigmaticos que encuentran su justifican
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con ideas de que siempre se ha hecho asi, asi era desde que llegué y por lo tanto se deben de enfrentar a
un proceso de cambio.

En las definiciones podemos encontrar ideas o palabras en comun: como radical, procesos, produccién y
optimizacion, es decir el proceso debe de coincidir con la idea de repensar y replantear y no modificar con
cambios superficiales, el procesos se enfoca al estudio de las actividades encontrando problemas de raiz
con lo que la optimizacién de esfuerzos aumente la produccién y las mejoras superen los beneficios
propuestos, para logar esto es necesario trascender de los limites en las funciones actuales identificando
que procesos y operaciones agregan valor y cuales no, de estas Ultimas se encuentran dreas de
oportunidad que con el trabajo en conjunto del factor humano que pueda y quiera tener un cambio de
pensamiento y modelos de actividad encontraran nuevas y mejores formas de trabajo, produccion y
resultados mejores.

[l.I.II Clientes, consumidores, competencia, cambio e incertidumbre

En la era post-covid19 hito que signific6 un cambio radical del comportamiento global en aspectos
sociales, econdmicos, politicos y culturares genero un mundo nuevo que hoy no es tan constante ni
previsible, los mercados, necesidades y problemas son diferentes, el ciclo de vida de los productos,
cambios tecnoldgicos, modelos de negocio y competencia ha alterado la forma de hacer negocios y operar
y pretender regresar a actividades anteriores a la aparicién del Covid-19 suena irracional, improbable e
ilégico. El mundo evoluciond rapidamente de forma obligada y de aqui que el consumidor, la competencia
y nuevas fuerzas en los analisis FODA identifiquen ahora como amenazas a posibles nuevas pandemias.

El cliente (parte de la cadena de suministro) y el consumidor (usuario final del producto, un bien o un
servicio) han cambiado de forma notoria desde simples ideas de integracién internacional, multinacional,
globalizacion, glocalizacion y desglobalizacion. Apoyados con el uso de tecnologias de la informacion (IT)
y tecnologias de la informacién en comunicacién (ITC) han generado habitos de consumo diferentes y
diversos que se potencializaron con durante el periodo de confinamiento que agregaron nuevas
necesidades forzadas. Actualmente los consumidores esperan y exigen mas porque sencillamente saben
gue pueden obtener mas, el consumidor se ha vuelto un experto gracias a redes sociales e informacién
que puede encontrar en la web (http://www...) se acufié el término que identifica este nuevo ser como
un Prosumer (Professional Consumer) un consumidor profesional que evalla, estudia, compara vy
comparte experiencias de bienes y servicios adquiridos, generan lobbies o vestibulos de negociacion
nunca antes vistos con compafiias productoras en donde se tienen tendencias y capacidades de llevar al
éxito o fracaso a estas organizaciones podriamos decir que la idea de que “el cliente siempre tiene la
razén” ahora toma mucho mds fuerza.

El exceso de oferta en productos, modelos disruptivos de negocios y la salida de organizaciones decidieron
trabajar en modelos tradicionales (pre-covid) hacen que el cliente y el consumidor dicten de forma no
muy clara, quizas difusa lo que quieren, cuando lo quieren, donde lo quieren y en ocasiones negociar el
precio dispuesto a pagar.

Clientes y consumidores ya sean empresas, organizaciones o personas fisicas estan esperando una
relacion diferente un trato personalizado en donde sus necesidades no solo incluyen al producto si no
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también al proceso pre-venta, omnicanalidad, atencidn, seguridad, quejas y servicios post venta,
necesitan también una identidad del producto y el propdsito que la marca pueda integrar como valor
agregado en donde valores en comun y aspiraciones se vean reflejadas. Identificar y lograr esto no es
tarea facil, pero puede llevar a tener un segmento de consumo vy fidelidad de este. Cada cliente cuenta y
reemplazar los perdidos no es tan facil en los nuevos mercados masivos.

La competencia ha logrado con el pasar del tiempo cambios importantes de acuerdo con las necesidades
y caracteristicas de los segmentos que pretenden cubrir, los precios, calidad y servicios son criterios
evaluados al momento de seleccionar un producto (bien o servicio). Anteriormente el proceso era mas
sencillo las compafiias y organizaciones podian entrar al mercado con un producto o idea con ventajas
comparativas en beneficios y competitivas en precios. En la actualidad tiene mas acceso y confianza a
mercados electrénicos y por lo tanto una mayor facilidad de compra que conlleva a mas oferentes,
inclusive ahora con el Tratado México-Estados Unidos-Canada (USMCA) que sustituyé al NAFTA, se cuenta
por primera vez con un capitulo de comercio electrénico transfronterizo entre las 3 naciones firmantes
permitiendo derribar barreras comerciales. Esta aceptacién y uso mas frecuente de tecnologia
revoluciond las negociaciones entre la oferta y la demanda efectuandolas de forma mucho mas rapida,
segura y sencilla, con diferentes puntos de acceso para el consumidor facilitando de forma virtual y fisica
la integracidn internacional de bienes y servicios.

El uso de nuevas tecnologias en la produccidn, venta y distribucidén permite la presencia siempre constante
de propuestas en reingenieria, los innovadores siempre correran el mayor riesgo al momento de presentar
una mejora o nueva invencion, pero su beneficio también serd mayor, al lograr esta revolucion se
presentaran primeros adoptadores que impulsaran a una mayoria temprana y tardia en lo que se
considerara como la nueva norma dentro de un mercado.

“Adelantarnos siempre a las acciones de los competidores y de nuestros propios clientes y no esperar a
gue el mercado muestre claros signos de lo que quiere, porque para entonces ya podria ser demasiado
tarde” Steve Jobs.

El cambio y la incertidumbre dentro de esta idea global es mucho mds agresiva y con clientes y
consumidores mimados o sobre consentidos es mucho mas complejo el poder tener una participacién en
el mercado. Durante la pandemia surgieron diferentes necesidades y problemas, las empresas que
pudieron sobrevivir adoptaron nuevas modalidades de trabajo, cambio en su organizacion, formas de
acercase al cliente y modelos alternativos de operacién que las llevd a una continuidad en su existencia y
en algunos casos una mayor participacién en los segmentos de mercado que dejaron de ser atendidos por
las empresas que fracasaron o no lograron identificar los cambios.

La velocidad con la que el cambio impone nuevas exigencias toma una nueva conciencia sobre la
adaptabilidad, maleabilidad, continuidad y crecimiento de las organizaciones, es necesario analizar de
forma precisa las actitudes del cliente y consumidor pues los cambios generar deviaciones en sus patrones
de compra, el cambio y la incertidumbre si anteriormente eran una constante, ahora son mas volatiles, el
cambio de trabajo de Just in time (justo a tiempo) al Just in case (Solo por si acaso) es un ejemplo de la
incertidumbre y cambio que se percibe en la actualidad.
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[LI.IIl Condiciones necesarias para aplicar reingenieria

Organizaciones y empresas buscan la forma de optimizar procesos con el fin de minimizar los costos y
mejorar su eficiencia y productividad esta mejora radical del rendimiento organizacional trabaja con el
redisefio de los principales procesos y dindmicas de trabajo, implica un analisis de tareas para ser
redefinidos.

Las fuerzas que motivan a los cambios podrian ser identificadas como los esfuerzos hechos al logro de
metas cuyo principal objetivo es el cliente y el consumidor en cuanto a calidad, costos, servicios y tiempos
de fabricacion.

Un aspecto importante del proceso de la reingenieria es tener un panorama completamente nuevo acerca
de los principales componentes de una organizacién y generalmente son impulsados por tres tipos de
procesos (Johansson, McHugh, Pendlebury, & Wheeler, 2013):

e Reduccidn de costos por mejora de procesos.
e Enfoque competitivo para llegar a ser mejor en su clase.
e Innovacion radical.

Primero la reduccidn de costos se identifica que no es la reduccién de la utilidad percibida por la
organizacion si no por la competencia que por el deseo de tener una mayor participacién y diferenciacién
en el mercado promueve una ventaja comparativa en precios, de aqui que las empresas busquen
aumentar el valor de sus procesos optimizando recursos tratando de equilibrar precios. En segundo el
enfoque competitivo intenta llevar a la organizacién a una posicion de igualdad o superioridad dentro de
su segmento por medio de innovacién en productos y servicios, este enfoque es relativamente comun
pues lo que se busca es evitar la obsolescencia y buscar una mejora continua y por ultimo la innovacién
radical trabaja sobre las actividades que impulsan puntos clave de los negocios que definen el siguiente
paso o forma de hacer las cosas y generalmente se ve presente en empresas que depende grandemente
de la tecnologia para posicionarse en el mercado.

Como consecuencia de la implementacién del redisefio de los procesos de una empresa, se pueden
presentar los siguientes cambios:

e las unidades de trabajo pasan de ser departamentos funcionales a equipos de proceso.

e Los oficios dejan de ser tareas simples para convertirse en trabajo multidimensional.

e Altrabajador se le otorgan las facultades necesarias para llevar a cabo su trabajo sin necesidad de
ser supervisado.

e La preparacion para el oficio cambia de entrenamiento a educacidn.

e lLas medidas de desempefio y compensacion son los resultados sustituyendo a las actividades.

e Los ascensos son otorgados en base a las habilidades, en vez de rendimiento.

e Se dejan a un lado los valores proteccionistas, implantando valores productivos.

e Los gerentes toman el rol de entrenadores en vez de supervisores.

e Las estructuras organizacionales se aplanan, formando organizaciones menos complejas y con
flexibilidad para adaptarse a los requerimientos cambiantes del ambiente.

e Los ejecutivos dejan a un lado su busqueda por el reconocimiento individual para asumir un papel
de lider y motivador de los trabajadores del equipo (Garza, 2006).
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Actualmente existen muchas corrientes y enfoques para la reingenieria, pero es necesario que se cumplan
una seria de requisitos como:

e Contar con la autoridad necesaria para empezar y aplicar el proceso.

e Responsabilidad en la toma de decisiones en nombre de la empresa.

e Capacidad. Se necesita contar con las herramientas, los conocimientos y la habilidad.

e Confianza en el proceso y en los pasos que se aplican para terminar el proceso de forma exitosa
(Three Points, 2021).

Se cree que vale la pena mencionar que la seleccién metodoldgica correcta es de gran menester para que
cumpla con las necesidades del proyecto dentro de estas metodologias de reingenieria se menciona la
definicidn de los limites del proyecto, seleccién del personal a llevar a cabo la tarea, definicién de un
responsable (Davenport, 2018).

[I.Il Reingenieria: Componentes

La reingenieria es sélo un método para obtener una ventaja competitiva. Sus componentes no son nuevos
o innovadores, todos ellos han estado ahi por muchos afios, si no es que por décadas. Lo que hace a la
reingenieria un proceso poderoso es la mezcla de varios compo-nentes que ha logrado un todo sinergético
(Maldonado, 2011).

[I.1l.I Procesos

Un proceso es una secuencia de acciones que se llevan a cabo para lograr un fin determinado. Se trata de
un concepto aplicable a muchos dmbitos, a la empresa, se trata entonces, en general, de una serie de
operaciones realizadas en orden especifico y con un objetivo y se podria partir de un cuestionamiento
simple Si se tuviera que volver a formar la empresa es decir conceptualizarla desde su origen mas basico
y teniendo en cuenta el trabajo y tecnologia actual, ¢cémo seria la nueva empresa y organizacion?

Reingenieria es la revision fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como costos, calidad, servicio
y rapidez (Hammer & Champy, 2006). Este concepto contiene cuatro partes identificables que ya
previamente se habian mencionado: fundamental, radical, espectacular y procesos.

Cuando se habla de que la reingenieria debe de ser fundamental se lleva por medio de una revision de
todas las normas y reglas preestablecidas que podrian inclusive ser identificadas como paradigmas de la
operacion, inicialmente identifica lo que se tiene que hacer dentro de la empresa para después proponer
como se debe de hacer, vale la pena recalcar que es importante considerar dejar definitivamente
operaciones y formas de trabajo que actualmente se llevan a cabo, se trata del deber ser y no de lo que
se es.

La propuesta radical debe de ser tomada de forma total, literal en el sentido de la palabra, es llegar a la
raiz de las cosas, el objetivo no es lograr cambios superficiales o de componer o arreglar algo que ya se
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instald si no dejar en su totalidad las practicas actuales, la reingenieria implica deshacerse de todos los
procedimientos y estructuras que se tienen para lograr totalmente realizar el trabajo de forma diferente,
e un proceso de reinvencion total de la organizacion y no solamente de modificarlo ligeramente.

Cuando se habla de que debe ser también espectacular como tercer elemento se enfoca a que las mejoras
gue propone la reingenieria no pueden ser de caracter marginal o incrementables. Se debe de identificar
el concepto a pasos o saltos exponenciales en el rendimiento. El concepto de Hammer y Champy identifica
gue se pueden tener tres tipos de empresas las cuales necesitan un cambio. La primera aquellas que se
encuentran en una situacion deplorable, de urgencia y necesidad obligada de cambio para poder tener
continuismo en su existencia y la segunda taxonomia son organizaciones que no tienen dificultades tan
severas pero que buscan anticipar cambios en su medio ambiente o crisis que alteran drasticamente las
variables que enfrenta o enfrentara, el ultimo tipo son organizaciones que se encuentran en condiciones
de operacion optima, no se tienen prondsticos de dificultades para estas empresas la reingenieria se
entiende como un proceso que permite destacar mas ventajas competitivas sobre la de sus competidores.

Los procesos en la definicion de Hammer y Champy son identificados como el conjunto de actividades que
necesitan uno o varios insumos para agregarles valor y puedan ser entregados a clientes y consumidores,
estos procesos estan formados de tareas individuales funcionales interdependientes que son el objeto de
estudio de la reingenieria. Se puede resumir que un proceso es el conjunto de actividades, insumos,
personas, herramientas, materiales, etc. para crear un bien, un servicio o una idea (Lowenthal, 2002). Es
Jeffrey Lowenthal también quien propone cuatro funciones clave para los procesos: Repetitividad, Puntos
terminales, informacion recibida (Feedback) y transformaciones.

La repetitividad se identifica como un proceso que se puede llevar a cabo con frecuencia y regularidad de
la misma forma con pequeiios cambios o nulos cambios en los resultados trabajando con procesos
continuos en donde la produccidn es constante y no se detiene o intermitentes donde se tienen tiempos
en donde la produccion es detenida para hacer modificaciones al producto.

Los puntos terminales se pueden definir también como el resultado o el rendimiento y las entradas o
insumos para ser transformados en un proceso, los cuales pueden ser divididos en cuatro etapas:

e Insumos.

e Rendimiento.

e C(Clientes.

e Eventos catalizador (LaEdu Digital , 2021).

Los insumos en el proceso se sefialan como equipo, materiales, métodos o todo aquello que rodea al bien
o servicio para poder ser fabricado y diametralmente opuesto estan los rendimientos el cliente o
consumidor seran los usuarios del producto y el catalizador se identifica como el punto final del objeto
del producto es la razén principal de existencia.

Los comentarios (feedback) trabaja bajo la comunicacién y canales de evaluacion que modifican y alteran
las actividades de transformacion con el fin de mejorar o mantener las propiedades necesarias para un
rendimiento objetivo. Todo proceso requiere de evaluacién y comentarios (feedback) para regular su
rendimiento y crecimiento. Dicha informacién obtenida puede asumir muchas formas. Puede ocurrir
como informacion del rendimiento del proceso o de puntos de control dentro del mismo. Asimismo,
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puede tomar la forma de informacién econémica, como ingresos por ventas brutas, que se emplea para
evaluar la operacion (LaEdu Digital , 2021).

Existen cinco categorias de informacién obtenida (feedback)

Necesidades y expectativas del cliente.
Objetivos especificos del cliente.

La voz del cliente.

Objetivos especificos del proceso.

La voz del proceso.

vk wnN e

Las necesidades y expectativas del cliente son las caracteristicas y naturaleza del proceso que el cliente o
consumidor requiere, los objetivos son la interpretacion de sus expectativas y necesidades especificas y
cuantificables que puedan evaluar la calidad del producto y la voz del cliente es el método por el cual se
mide la satisfaccién del cliente o consumidor y se utiliza para aprender si el producto y proceso satisfacen
las expectativas y necesidades de clientes y consumidores.

En cuanto a los objetivos especificos del proceso son aquellas metas que se fijaron para satisfacer las
necesidades del cliente y consumidor y representan una traduccion directa de las metas del cliente, por
ultimo, la voz del proceso proporciona informacién para medir el proceso contra los objetivos especificos
que se le plantearon.

La cuarta funcion del proceso la transformacion tiene a su vez tres categorias.

1. Fisica.
2. De ubicacion.
3. De transaccion.

La transformacidn fisica es la que modifica por medio de:

ceso de Manufactura |

*Procesos Continuos [ J
*Procesos Intermitentes [SiStema Sintético J
[Sistema Analitico J

Imagen 16 Tipos de procesos elaboracién propia basada apuntes MIT Sloan School of Management
2020.

En donde algln insumo o articulo tangible cambia a otro estado fisico, estos pasos mecanicos, quimicos
u operativos usados para crear un objeto, usualmente repetidos para crear diversas unidades del mismo
articulo. Generalmente involucra materiales, maquinaria y fuerza laboral para la creacion del mismo. Una
relacion directa se tiene entre la transformacién fisica y la transformacion de ubicacién la cual solo localiza
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en diferentes lugares a los objetos, pero ya no los modifica en su forma. La transformacién transaccional
ocurre en la creacién de documentos como conocimientos de embarque o bills of lading, facturas
consulares, certificados Fito zoosanitarios entre muchos otros.

¢ Un proceso constante
y se lleva a cabo sin
cambios

* |[nsumos
* Rendimiento
¢ Clientes

Proceso * Necesidades del
- Informacion cliente
recibida « Objetivos del cliente

(Feedback) * oz del cliente
* Objetivos del proceso
* oz del Proceso

* Fisica
Transformaciones * Ubicacion
e Transaccion

Imagen 17 Desarrollo de procesos elaboracidn Propia.

Jeffrey Lowenthal propone un modelo que estd en gran medida dirigido a la coordinacion de elementos
qgue forman parte de la reingenieria de procesos y menciona un esquema general de las actividades que
se necesitan para el cambio organizacional. Lowenthal dedica parte de su trabajo a dividir y describir los
elementos que intervienen en los diagramas de flujos y las funciones que estos representan las actividades
gue integran los procesos de cualquier organizacién, asi como cualquier modificacién que permita hacer
cambios a los procesos y resume la aplicacidn de la reingenieria en cuatro fases:

Preparacion del cambio.
Planeacién del cambio.
Disefio del cambio.
Evaluacién del cambio.

PwnNE

El objetivo de la primera etapa que es la preparacién al cambio se enfoca en movilizar, motivar y organizar
a al factor humano que participara en el proceso de reingenieria, es la preparacion para un cambio y finca
los cimientos para actividades futuras en donde la organizacién debe de tener la capacidad necesaria para
hacer cambios en respuesta a las variables externas e internas, esta capacidad ademas debe de permitir
gue se logren los cambios con la minima interrupcidon de los productos que genere la empresa. Las
organizaciones que tienen la capacidad de cambio presentan 2 caracteristicas basicas, la primera una
conciencia de respuesta que se traduce en la capacidad de la empresa para interactuar con su ambiente
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externo. La segunda caracteristica esta orientada a la capacidad de la organizacion de seguir enfocada en
su produccion mientras se reconfigura en cuanto a las necesidades que presenta el entorno externo.

Se requieren tres factores correlacionados para lograr este cambio eficaz: coordinacién, compromiso y
competencia.

Coordinacion

Cambio

Competencias Compromisos

Imagen 18 Representacion teoria de conjuntos de variables necesarias para el cambio elaboracion
propia.

Para la preparacién de la direccién en el proceso de reingenieria, esta debe y tiene que trabajar con todos
el escenario de la transformacién para involucrar de forma contundente a la alta direccién y convencer
de los esfuerzos necesarios para llevarla a cabo, también debe reconocer que se tienen motores que
provocan dichos cambios como:

e Revisiones en proyecciones financieras sobre economia y crecimiento.
e Revisiones de las tendencias de la industria.

e Andlisis competitivos (benchmarking).

e Requerimientos y tendencias del mercado.

e Andlisis del crecimiento y proteccion de la participacion en el mercado.
e Andlisis de las exigencias del cliente (Lowenthal, 2002).

En la planeacion del cambio se exige un desarrollo preciso en donde la organizacion prevera las acciones
necesarias para alcanzarlo, generalmente la planeacién del futuro comprende tres niveles operativos:
prondsticos, planeacion estratégica y planeacion operacional los objetivos que se persiguen son los
siguientes:

e Hacer una planeacion estratégica adecuada con una sélida orientacidn a las necesidades de
clientes y consumidores.

e |dentificar competencias esenciales de la organizacién, que define los procesos que la
organizacién hace mejor para aumentar participacion en el mercado.

e la planeacion se vuelve un proceso continuo que siempre puede ser perfeccionado.

e Mantener la planeacion de forma sencilla y manejable.
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e Involucrar lideres en la organizacién.
e Mantener creatividad, innovacion y pensamientos criticos (Lowenthal, 2002).

El disefio del cambio comprende un modelo de negocio que identifica necesidades de clientes y
consumidores y enfoca los procesos a estos e identifica actividades que agreguen valor, el cliente y
consumidor son el principal centro de atencidn. Se necesita tener un método capaz de proporcionar
resultados cuantificables que ayude en dreas de mejora, el método de mejora de proceso consta de siete
pasos y forman parte del disefio del cambio:

e Definir los limites del proceso.

e Observar los pasos del proceso.

e Recolectar los datos relativos al proceso.
e Analizar los datos recolectados.

e Identificar areas de mejora.

e Desarrollar mejoras.

e Implantar y vigilar las mejoras.

En la evaluacidn del cambio el propdsito que se persigue es evaluar si la mejora se logré y desarrollar
prioridades para el futuro, medir y mejorar la productividad es fundamental para que una empresa
aumente su participacion en el mercado.

[LII.Il Tipos de procesos

Un proceso es el conjunto de actividades y recursos interrelacionados que transforman los elementos de
entrada en elementos de salida aportando valor al usuario. Es importante no confundir procesos con
procedimientos. Los procesos tienen como propdsito ofrecer al cliente o usuario un servicio que cubra sus
necesidades y satisfaga sus expectativas. Un procedimiento es la forma especifica de realizar un proceso
o una parte del mismo (Gil & Vallejo, 2006). Todo proceso realizado en la produccion debe de ser necesario
si no lo son se tienen que eliminar, algunos de ellos son identificados como vitales y todos los demds se
trabajan para estos. Para poder lograr una visidon en conjunto Gil y Vallejo proponen una clasificacidon de
los procesos de acuerdo con la importancia estratégica que tengan en la calidad y los dividen en tres
niveles.

Primer nivel ubica a los procesos estratégicos que son los que mantienen y las directrices de la actuacion
al resto de los procesos como por ejemplo marketing, comunicacién interna y con clientes. En segundo
lugar, estdn los procesos operativos o claves que esta ligados y orientados al cliente y el consumidor
trabajando en areas funcionales o productivas y llevan mayores recursos y por ultimo los procesos de
soporte que mantienen la entrada de bienes y recursos para lo operacién por ejemplo compras, recursos
humanos, informacion de la tecnologia etc.

La clasificacion de los procesos puede ser analizada y clasificada por diversos criterios Adam Rodenes
propone también una clasificacidn en tres niveles: Procesos de direccion, Procesos de operacién y Proceso
de soporte.
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Los procesos de direccion estdn como su nombre indica relacionados a la direccién trabajando
directamente con la planificacién o factores clave o estratégicos. Los procesos de operacion tienen una
relacidn directa con la transformacion del producto para que, finalmente los procesos de soporte apoyen
en todo lo necesario a los procesos operativos trabajando con la administracidn y gestién de recursos
(Arango, Puig, & Rodenes, 2011).

Heelel=Ie 0 Direccion

* Desarrollar la vision y la estrategia.

¢ |dentificar mercados y clientes.

* Administracién y gestidn de relaciones externas.
e Llevar a cabo mejoras y cambio.

Helel=el s Operacion

* Producir y generar productos (bienes y servicios).
* Comercializar, distribuir y vender.

* Disefiar productos y servicios.

* Contabilidad y servicios postventa.

Soporte

* Recursos humanos.

* Informacion de la tecnologia.

¢ Finanzas.

* Programas de responsabilidad social.

Imagen 19 Reingenieria de procesos y transformacidn organizativa (Arango, Puig, & Rodenes, 2011).

(LI Mapeo

El mapeo de procesos es una herramienta de gestidn que se utiliza para representar visualmente el flujo
de trabajo y los pasos y las personas que participan en un proceso empresarial. Estos mapas también se
denominan comunmente diagramas de flujo o diagramas de flujo de trabajo. Las organizaciones utilizan
esta herramienta para comprender mejor un proceso y mejorar su eficiencia. Mediante la creacién de
diagramas faciles de seguir, los interesados pueden identificar los aspectos de un proceso que pueden
mejorarse. Esto incluye la identificacion de los cuellos de botella en los flujos de trabajo y otras
ineficiencias como las tareas repetitivas que son ideales para la automatizacion (Eisner, 2020).

Este mapeo de procesos permite a organizaciones identificar procesos y saber la estructura de este y sus
interacciones, permite identificar como son “por dentro” y como se lleva a cabo la transformacion de
entradas y salidas, el mapa de procesos debe de incluir de forma particular los procesos identificados y
seleccionados, plantedndose la ubicacion de los procesos en grupos especificos (Escalante, 2016).

El objetivo primordial de un mapeo de procesos es representar de forma grafica las actividades que se
realizan en una organizacion, de forma que cualquier persona pueda comprender estas actividades y
poder realizarlas.

La importancia del mapeo estd en que su ejecucidén ayuda como punto de partida para que los operadores
estandaricen sus actividades con la finalidad de tener un mismo nivel de servicio para los clientes sin
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importar quien lleve a cabo este servicio, a esta representacién gréfica se puede le conoce también como
mapa de flujo o diagramas de flujo.

Los mapas de flujo de valor muestran los pasos necesarios para entregar un producto o servicio a los
clientes. Utilizan un sistema de simbolos para ilustrar los flujos de informacidn y las tareas. Los mapas de
corrientes de valor son particularmente Utiles para identificar los desechos dentro de los procesos y entre
ellos. También cumplen una funcidn importante en la identificacién de oportunidades y la planificacién
de proyectos futuros (Eisner, 2020).

Este diagrama de flujo representa de forma secuencial las actividades que se deben de seguir dentro de
un proceso, cada paso es representado por simbolos y estan unidos por lineas que indican la direccién del
flujo del proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en un proceso mostrando
la relacion secuencial entre ellas y facilita la comprensién de cada actividad y su relacién con las otras. El
mapa de proceso debe ser documentado con un aspecto claro y su representacion debe de ser facil de
interpretar con el fin de que se pueda modificar y consultar con frecuencia (Damelio, 2011).

La American National Standard Institute (ANSI) ha creado una simbologia que permite representar los
flujos de informacidn, por lo que sus simbolos se usan normalmente en la elaboracién de los diagramas
de flujo dentro del trabajo de diagramacion administrativa.

Simbolo Significado {Para que se utiliza?

Indica el inicio y el final del

Inicio / Fin diagrama de flujo.

8

Simbolo de proceso, representa la
realizacion de una operacidn o
Operacion /Actividad | ,iias retivas 3
procedimiento.
Representa cualquier tipo de
documento que entra, se utilice,
se genere o0 salga del
procedimiento.

e
Indica la salida y entrada de
D Datos Fisiey

Documento

Indica el depdsito permanente de
Almacenamiento / Archivo | un documento o informacidn
dentro de un archivo.

$i/No Indica un punto dentro del flujo en
Decision que son posibles varios caminos
Si/No alternativos.

Imagen 20 Componentes diagrama de flujo, fuente ANSI: www.ansi.org.

Ademas de esta notacién en el 2005 surgid una incitativa conocida como el Business Process Model and
Notation publicada por Object Management Group (BPMN) El principal objetivo de BPMN es proporcionar
una notacion grafica estandar que sea facilmente legible y entendible por parte de todos los involucrados
e interesados del negocio (stakeholders). Entre estos interesados estan los analistas de negocio (quienes
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definen y redefinen los procesos), los desarrolladores técnicos (responsables de implementar los
procesos), los gerentes y administradores del negocio (quienes monitorizan y gestionan los procesos). En
sintesis, BPMN tiene la finalidad de servir como lenguaje comun para cerrar la brecha de comunicacién
gue frecuentemente se presenta entre el disefio de los procesos de negocio y su implementacidn, esto
facilitara una mejor comprensién de lo que se realiza.

La gestion por procesos se confirma como uno de los mejores sistemas de organizacién empresarial para
conseguir indices de calidad, productividad y excelencia. En un contexto empresarial y econédmico tan
complejo, globalizado y competitivo como el actual, la gestiéon de procesos se ha convertido en una
necesidad para las empresas, no para tener éxito, sino incluso también para subsistir (Objet Management
Gropu, 2013).

BPMN: Diagramas elaborados con (I) Movimiento de objetos, (II) Objetos conectados, (lll) Lineas de accidn
y (IV) Adjuntos.

1. Movimientos de Objetos. Tres tipos de objetos se utilizan para representar movimientos:
(i) Eventos, (ii) Actividades, (iii) Decision (Gateway)

(i) Evento: Un evento se representa con un circulo cundo una actividad toma lugar. Puede ser que empiece
sea intermedia o termine. Este elemento por fuerza desencadena un resultado.

Message
O Timer

Error

Start

Cancel

Intermediate © —_ Compensation

Rule
End O Link @

Multiple @

Terminate

®OO0O®RO®
O®® BO®R® 0O

Imagen 21 Componentes diagrama de flujo, Fuente www.bpmn.org.

(i) Actividad: Se representa con esquinas redondeadas en un rectangulo y muestran que tipo de actividad
se debe de realizar. También puede ser una tarea o un subproceso que a su vez tiene anadiduras en su
desarrollo.
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Name

Imagen 22 Componentes diagrama de flujo Fuente www.bpmn.org.

(iii) Decisién (Gateway): Representada con un rombo que sirve para tomar diferentes decisiones, también
puede significar unir, separar o juntar lineas de produccién.

Event-Based

Gateway Forkidoin Inclusive DedisionMerge

Complex

Imagen 23 Componentes diagrama de flujo Fuente www.bpmn.org.
Conectores
Son usados para conectar actividades y existen 3 tipos distintos

1. Secuenciales: representados con una flecha solidad que muestra el orden de las actividades a
seguir, una linea cruzada en su origen indica la decisidn a seguir en caso de varias opciones.

~
7

2. Mensaje: representa con una linea de flecha discontinua que significa que informacién entre los
involucrados es necesaria para llegar al siguiente punto de produccién.

D

3. Asociaciéon representada con una linea discontinua o de puntos que asocia la produccién a
informacién o documentos, textos o permisos.
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La empresa u organizacidn que tenga bien documentada y asentada la informacién de sus procesos tiene
una ventaja competitiva pues cuenta con varios beneficios. Tener diagramas de flujo permite encontrar
las actividades clave para la transformacidon y momentos donde se agrega valor.

Entre las innumerables ventajas que ofrece el mapeo de procesos, podemos identificar que mejora la
eficiencia, mejora la productividad, generar valor en forma sostenida a la organizacion y a los clientes,
mejora resultados, productos y servicios, optimiza los procesos, responde de manera répida a los cambios
del entorno, optimiza tiempo y recursos (Olaya & Matos, 2017).

De acuerdo con José Antonio Perez Fernandez propone las siguientes ventajas de los diagramas de flujo.

e Resaltan la importancia de las operaciones internas para satisfacer al cliente.

e Al ver responsabilidades reflejadas la representacién grafica los trabajadores entienden su
contribucidn al producto.

o Definen el adecuado sistema de informacidn que permite el adecuado desarrollo de actividades.

e Define con precisién la secuencia de actividades y evita equivocaciones, falsas interpretaciones
con el fin de estandarizar procesos.

e Ayudan a analizar las actividades del proceso bajo el foco de agregar valor para el cliente o
consumidor.

e Potencializan al personal para comprender situaciones complejas.

e Facilitan la comunicacién al tener un lenguaje en comun.

e Eluso de la metodologia genera una disciplina en el trabajo y los procesos.

e Excelentes puntos de partida para elaboracién de procedimientos pues incluyen las actividades a
realizar, definen una secuencia, asignan responsabilidades y establecen puntos de control.

e Un impacto visual ayuda a comprender mejor el proceso global (Perez Ferandez, 1996).

Se pude decir que los diagramas de flujo ayudan a comprender el proceso pues concientizan las reglas y
comprension del proceso aumentando la efectividad del trabajo al integrar una visién mds precisa en la
evaluacion de las ideas ya que la ldgica correcta en su disefio puede resolver problemas y depura errores.

[L11.IV Seleccion de proceso

Después de que se identifican los procesos y se representan graficamente, identificar cuales son los que
requieren de reingenieria es complejo y no facil de identificar. Ninguna compaiiia puede redisefiar todos
sus procesos de alto nivel simultdneamente. Lo corriente es que se apliquen tres criterios para escoger.
El primero es disfuncidon que identifica que procesos tienen las mayores dificultades, el segundo es
importancia que sefala cuales procesos tienen un mayor impacto en los clientes y consumidores y el
tercero es factibilidad reconoce los procesos que tienen mayor susceptibilidad para ser realizado al
identificar estos criterios se traducen en procesos quebrantados, procesos importantes y procesos
factibles (Hammer & Champy, 2006).

Los procesos quebrantados responden a la pregunta que se va a redisefiar y las formas de poder
identitarios versan en un extenso proceso de redundancia, repeticién en el trabajo o intercambio
innecesario de informacién tienen cierta obviedad y no se pasan por alto facilmente, generan
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incertidumbre en los procesos internos y externos y finalmente no dan valor alguno. En casos especiales
son complejos.

Los procesos importantes causan un impacto directo a los clientes y consumidores, en importancia ocupan
el segundo seleccionar procesos de reingenieria al seleccionar y decidir que procesos se deben redisefiar.
Para que se puedan llevar a cabo es necesario estar en contacto con los clientes y consumidores de cada
proceso para identificar sus necesidades, aunque estos no conocen el proceso si les dan importancia a
algunas caracteristicas resultantes de él como son precio, entregas oportunas y completas, caracteristicas
del producto, etc. que nos pueden dar una idea de que parte del proceso se estd hablando.

Por ultimo, los procesos factibles se enfocan en la influencia que puedan tener en las organizaciones
trabajan con las variables que determinan la probabilidad de éxito. Mientras mas areas de la empresa
estén involucradas mayor sera la influencia y mayor el compromiso que se tenga con la alta direccién y
son factores que se toman en cuenta para evaluar la factibilidad del rediseiio de procesos especificos.

[l Aplicacion de la reingenieria

En la aplicacién de la reingenieria se fundamenta en los resultados que se obtendran y son el principal
motivador para poder hacer los cambios en la empresa y varios autores coinciden que la metodologia
apropiada se sustenta en los pasos propuestos por Manganelli y Klein.

Segln James Champy, cualquier cambio importante debe comenzar por describir el destino del viaje, es
decir, hay que definir unos objetivos para conocer cudl es la meta a alcanzar. También cita que la ruta a
seguir por la organizacién consiste en realizar un enfoque hacia los procesos, empezando desde cero en
lugar de tratar redisefiar el proceso existente un redisefio radical (Hammer & Champy, 2006).

La crisis en algunas organizaciones, dan lugar a el planteamiento, dan lugar a el planteamiento de algunos
empresarios a poner en marcha un proyecto de cambio o mejora en la empresa, basado en cuales son los
motivos por los que debe hacerse el cambio y cudl es el alcance de dichos cambios, y por ultimo cual va a
ser la implicacién de la direccion en la gestidén del cambio (Lefcovich, 2004).

Los autores citados coinciden que las etapas propuestas por Mangganelli y Klein se basan en cinco etapas
gue permiten obtener resultados acelerados con cambios radicales y con nuevos procesos de valor
agregado estratégicos estas etapas son: preparacion, identificacidn, visidn, solucidn y transformacién que
a su vez se dividen en tareas que pueden realizarse simultaneamente, adelantarse o repetirse. Las etapas
de preparacion e identificacion suponen procesos claves de una organizacién y las etapas de visién,
solucién y transmisién son repetidas para cada proceso o grupo de procesos especificos con el fin de lograr
un cambio.
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Etapa 1 Preparacion

¢ Consiste en mentalizar al personal que compone la organizacién de la necesidad de cambio para la
consecucion de los objetivos fijados por la empresa.

Etapa 2 Identificacién

¢ Esta fase estd basada en el estudio de las diferentes areas de la empresa con el objetivo de identificar
aquellos procesos y areas de la empresa en las cuales existe una necesidad urgente de cambio

Etapa 3 Vision

e Realizado el analisis de los principales procesos corresponde identificar, atendiendo al impacto sohre
el negocio seglin su importancia estratégica

Etapa 4 Solucién

* Consiste en la validacidn del redisefio o mejora de los procesos durante un periodo de tiempo en el
cual se pueden corregir errores en dichos redisefios o0 mejoras.

Etapa 5 Transformacion

* Aprobado el disefio definitivo de los procesos se procede a su implementacion o puesta en marchay la
medicién de los resultados

Imagen 24 Etapas reingenieria elaboracidn propia basado en las propuestas de Manganelli y Klein.

[LIII.I Preparacién

En esta primera etapa se incluye la idea de servicio al cliente, rapidez, calidad, empleados, informacién y
precisidn en la ejecucidn. Las empresas y organizaciones identifican que hay una necesidad de cambio, el
fin de la preparacion es organizar y motivar a las personas que realizaran el cambio o reingenieria
haciendo la preparacion de forma facil, la comunicacidn es esencial pues se fija el contexto de todo el
proyecto y debe de ser simple y entendible sin llegar a tecnocentrismos y es en este momento donde se
recolecta informacion y se plantean metas y objetivos a alcanzar.

La etapa de preparacion esta dividida en cuatro tareas:

e Reconocer la necesidad.

e Desarrollar consenso ejecutivo.

e (Capacitar al equipo de reingenieria.

e Planificar el cambio (Manganelli & Klein, 1995).

Lo que se espera en esta etapa es elegir a un equipo de reingenieria y mencionar porqué fueron
seleccionados, que ocurrird durante el proyecto y cuando, qué responsabilidades y participaciones
tendran las personas en el proyecto pues se intenta decir la manera en que la reingenieria afectara a todos
los interesados. Es necesario acotar que los altos y medios mandos deben de estar presentes como algun
director de drea, gerentes de operaciones o finanzas por mencionar algunos ya que es necesaria una clara
jerarquia, autoridad y control de mando con el fin de que el grupo entienda la metodologia aimplementar,
prioridades del proyecto y metas que se persigue.
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La participacion es el principio de un trabajo colaborativo y parte del éxito en el proceso de cambio. Se
necesita que los involucrados tienen la oportunidad y capacidad de influir en las decisiones para el nuevo
orden, por lo tanto, la comunicacidn es crucial para propiciar la participacion incluyente en los encargados
en el proceso de cambio la cual debe de ser participativa y colaborativa en el intercambio de ideas. Klein
y Manganelli proponen que la preparacién para la fuerza de trabajo se basa en 4 puntos principales.

1. Consenso de los integrantes. La mayoria de las personas tienen resistencia al cambio, pero los
procesos de consenso se fundamentan en el refuerzo natural de grupo, adaptabilidad vy
aceptacion en el cambio organizacional.

2. Confianza bidireccional. La gente se comunica mejor en situaciones de alta confianza, la
transparencia en el proceso ayuda a que el cambio se concientice y se lleva a cabo.

3. Capacitacidon. se necesita capacitar al personal involucrado con habilidades necesarias para
efectuarlo.

4. Adaptabilidad. Una reingenieria exitosa es la que perimete que los trabajadores puedan
adaptarse y entender el cambio bajo el cual las nuevas circunstancias se desarrollan, de este punto
el factor humano se integra cada vez mds al comprender que es agente de cambio, colaborando
y percibiendo el impacto potencial que realiza al aportar ideas y recomendaciones (Manganelli &
Klein, 1995).

Esta etapa tiene el objetivo de proporcionar una base para hacer mas facil el proceso de cambio. Ayuda a
desarrollar comprensién y apoyo de la alta direccion que como consecuencia eleva la conciencia de la
reingenieria propuesta al mismo tiempo que denota direccién y aprobacién para el cambio para que
finalmente se tenga una revisién y se comprueben los beneficios del cambio.

ILILII [dentificacion

Todo proyecto complejo necesita de una planeacién precisa, es un proceso por el cual la organizacidn
guida por los altos mandos pronostica el futuro y desarrollan estrategias para alcanzarlo, la planeacién se
comprende de tres dreas generales: Los prondsticos que pretenden anticipar tendencias y actividades
futuras por medio de diferentes técnicas cualitativas, cuantitativas por series de tiempo y cuantitativas
causales. La planeacidn estratégica que busca un camino de accién y metas a corto, mediano y largo plazo
y por ultimo la planeacién de operaciones que propone objetivos, presupuestos y objetivos, el fin de la
etapa de identificacion es desarrollar esta planeacién por medio de un modelo de negocio con procesos
dirigidos al cliente y consumidor y es por medio de esta etapa que se identifican las actividades que
generan valor y se podra seleccionar los proceso que se tienen que redisenar.

Manganelli propone que la identificacidn debe de seguir los siguientes trabajos:

e Identificar el mercado.

e Identificar clientes.

e Medir el rendimiento.

e Definir puestos.

e Modelar procesos.

e Identificar las actividades que genera valor al producto.
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e Andlisis de flujos de trabajo.
e Prioridades de los procesos (Manganelli K., 1997).

Antes de comenzar un proceso es importante recordar que existen competencias esenciales en el
conocimiento colectivo que tiene una empresa y los procesos que son coordinados por las habilidades de
produccién y los diversos flujos de informacién y tecnologia con los que se cuenta actualmente con el fin
de identificar los limites que se tienen en cuanto a ventajas competitivas que existen dentro de la
organizacién. Ademds de asegurarse que la organizacién necesita platear procesos realistas que
mantengan la orientacién para el desarrollo del cambio que se identifica como necesario o quizas obligado
por circunstancias externas.

[LHLIT Visidn

La vision es lo que motiva e impulsa a un cambio justificado, determina la direccidon a seguir de la
organizacion y la finalidad que se persigue. Es el componente clave que sera estable durante el proceso
de cambioy lo guiara en todo su desarrollo, sirva para precisar la amplitud en el cambio en su profundidad
y rapidez y el dmbito sobre el cual se debe de actuar (el deber ser), este estado deseado o esperado debe
de ser capaz de causar el rendimiento esperado y mejoramiento por la seleccidn de procesos a redisefiar.

La etapa de visidn se disefié para que al llevarse a cabo después de la etapa de identificacién se puedan
crear equipos y subequipos que se encarguen de redisefiar un proceso especifico y también se sugieren
tareas a seguir como el analisis de flujo de trabajo, identificar las actividades que generen valor,
benchmarking, visualizacién del ideal interno y externo e integracién de visiones (Manganelli K. , 1997).

Existen fuerzas promotoras que permiten identificar la visidn como la orientacidn de los productos, el
mercado, la tecnologia, disminucidon de costos, optimizacion en las operaciones, mapas logisticos,
recursos naturales y retorno sobre la inversién. Para la visién serd necesario desarrollar suficiente
comprension en la forma en que los procesos actuales se lleva a cabo con el fin de poder asegurar que los
procesos seran modificados o redisefiados dentro de los limites que se tienen fisicos y econdmicos para
cada tarea asignada.

[LHLIV Solucion

Esta etapa comprende dos divisiones o subetapas: un disefio técnico y un disefio social que se llevaran a
cabo en paralelo para tener mejores resultados. También es necesario identificar elementos existentes
de los procesos como sistemas de flujo de informacidn y problemas para proponer medidas comparativas
en los rendimientos actuales contra las oportunidades de mejoramiento futuras, en esta etapa hay tres
factores que motivan la reingenieria: nuevas tecnologias, sistemas y control del factor humano. A partir
de este momento se establece un plan de trabajo ya que se identificd un proyecto de reingenieria y se
desarrolla un analisis del proceso a llevar a cabo.
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El disefid técnico que se menciond previamente especifica la dimensidn del proceso es decir especifica los
procedimientos, tecnologia sistemas, normas y controles empleados por el proceso de reingenieria
(Manganelli K., 1997), trabajando las siguientes tareas:

e Andlisis de flujo de trabajo que de hecho son parte clave de la administracién y la gestion de
trabajo facilitando la organizacién de trabajo y la coordinacién de las personas involucradas en
los diferentes niveles de la empresa.

e Automatizacion estratégica busca trabajos repetibles que puedan ser automatizados y dirige el
trabajo de forma precisa para obtener informacién en tiempo real.

e Administracién del proyecto que ayuda a integrar el factor humano con los objetivos perseguidos
conectando a las personas correctas con la informacién indicada en el momento adecuado.

El disefio social necesita el compromiso y apoyo de los altos directivos y es un elemento que debe tratarse
con especial cuidado ya que se trabaja con recursos humanos: administradores, trabajadores, clientes y
consumidores, aqui se generan descripciones de organizacién, personal, responsabilidades, planes de
carrera incentivos y elementos técnicos y sociales de reorganizacién y reubicacion (Manganelli & Klein,
1995) y el principal problema en esta fase es la resistencia al cambio del factor humano y supuestas areas
de confort pues los procesos de reingenieria generan ambientes de incertidumbre, cargas extra de trabajo
y nuevas formas de realizar las cosas. El fin que persigue el diseio social es el de dotar de personal,
educacion, capacitacién y reubicacidn de personal.

Para Manganelli este disefo trabaja con un analisis de flujo de trabajo, identificacidn de actividades que
generan valor, integracion de visién, benchmarking y objetivos ideales en desempefio interno y externo,
las subetapas de disefio técnico y social fueron propuestas para ser ejecutadas simultdneamente e
implican un trabajo de integracidn organizacional para cuestionar todo lo que se hace con el fin de
renovarse para volverse mas competitivo e incrementar su valor.

[I.I11.V Transformar

La etapa de transformacion lleva a cabo las visiones del proceso incluyendo versiones piloto de la forman
nueva forma de produccion incluyendo la modelacion de procesos, ingenieria informatica, formacién de
equipos, mejora continua y mediciones en el rendimiento se caracteriza por ser una etapa clave ya que
cuando se efectlan cambios radicales dentro de las organizaciones estaran casi por concluidos todos los
planes presentados en las etapas anteriores, la etapa de transformacién cuenta con las siguientes tareas
segun Manganelli y Klein.

e Modelacidn de procesos es el estudio de un proceso que desarrolla modelos abstractos sobre el
mismo que permita comprender el proceso y comunicarlo con otros.

e Ejecutar el disefo técnico trabaja con el sistema nuevo y redisefiado sobre las cuales se montaran
los sistemas de aplicacion tanto para sistemas de informacion como sistemas fisicos.

e Evaluacion del personal permite identificar las destrezas, conocimientos orientacién, grado de
conformidad en relacidn con el cambio y aptitudes del factor humano.

e (Capacitar al personal es la tarea que incluye instruccién particular cuando los trabajadores
asumen responsabilidades o trabajos por primera vez.
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e Prueba piloto del nuevo proceso lleva a cabo la operacién del nuevo proceso en un alcance
limitado identifica mejoras y correcciones necesarios sin correr los riesgos de hacer una
implantacion total de la reingenieria.

e Mejora continua que en la reingenieria es un programa permanente identifica oportunidades y
cambios dentro y fuera de la organizacion (Manganelli K. , 1997).

La reingenieria en algunos mercados con grandes cambios e innovaciones puede ser parte de un programa
constante ya que se ven obligadas a repensar y redisefiar procesos apoyados de una mejora continua.

[I.1V Calidad

La calidad tienes sus origenes desde la segunda década afios del siglo XX, han existido varios autores,
tedricos y cientificos que apoyaron con ideas y métodos su desarrollo como:

e  Walter Shewhart en 1920 introdujo el termino de garantia en la calidad y desarrollo mapas de
control.

e Edwards Deming desarrollé cursos durante la segunda guerra mundial para ensefiar técnicas
estadisticas de control de calidad a ingenieros y ejecutivos proveedores de la industria militar
después de la segunda guerra mundial, comenzdé a ensefar sistemas de calidad a compainiias
japonesas.

e Joseph M. Juran quien enfocd sus estudios en la planeacién estratégica de la calidad en1954.

e Armand V. Feigenbaum que en 1951 introdujo conceptos de calidad total, control y mejora
continua.

e  Philip Crosby en 1979 enfatizé los costos sobre calidad contra los costos de prevencidn por una
mala calidad (retrabajo) y en 1984 el concepto de “Cero defectos”.

e Karou Ishikawa promotor de circulos de calidad, desarrollo el diagrama de pez y enfatizé la
importancia del cliente interno.

Las impresiones sobre la calidad no son estaticas. Cambian. Ademas, el cliente no se encuentra en buena
situacidn para prescribir el producto o servicio que le ayudara en el futuro. El fabricante se encuentra en
una situacion mucho mejor que el consumidor para inventar nuevos disefios y nuevos servicios (Derming,
1989).

[1.IV.] Definicién

La calidad se define como el total de caracteristicas y rasgos que tiene un producto o servicio que inciden
en su capacidad para satisfacer necesidades dadas (American Society of Quality , 2021).

Los circulos de calidad son pequefios grupos de empleados del mismo nivel jerarquico, que realizan una
tarea idéntica o similar en un area de trabajo comun. Sus miembros se relinen voluntaria y periédicamente
y son entrenados para identificar, selecciona y analizar problemas y posibilidades de mejora relacionados
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con su trabajo, recomendar soluciones, presentarlas a la direccidn y si estd lo aprueba, llevar a cabo su
implantacién (Camisén & Gonzélez, 2006).

Los circulos de calidad tienen una naturaleza viva y cambiante por lo que es imposible encuadrarlos en
una sola definicion (Palom, 1991), Los circulos de calidad son sistemas para tomar decisiones, reunir y
trasmitir informacién y realizar tareas vinculadas a los planes y objetivos de la organizacién con el fin de
lograr el control y mejora de la calidad (Varo, 1994).

Se pueden encontrar diversas interpretaciones del concepto de circulo de calidad, diferentes autores lo
precisan de forma diferente, pero hay puntos en comun y coinciden en que los circulos de calidad es un
pequefio grupo de trabajadores de una misma area o trabajo similar que se reinen de forma voluntaria
regularmente para plantear mejoras y encontrar nuevas formas de llevar a cabo procesos bajo la guia de
un supervisor y con la conviccién de una franca tendencia a la participacion.

“He aprendido a vivir en un mundo de errores y productos defectuosos como si fueran necesarios para
vivir. Es tiempo de adaptar una nueva filosofia en América (Derming, 1989)” .

[LIV.Il Propdsitos

Los circulos de calidad se organizan bajo un departamento de trabajo con el objetivo de estudiar y poder
minimizar problemas que se encuentran fuertemente relacionados con la produccién, estos equipos de
resolucién de problemas en lo general utilizan métodos estadisticos simples para poder investigar y
decidir cuales son las soluciones a los problemas. Todo esto se basa en el supuesto de que las causas de
los problemas de calidad o productividad no se conocen para los empleados o para la gerencia de la
organizaciéon. También es necesario asumir que los trabajadores tienen conocimiento practico, tienen
creatividad y pueden ser entrenados para utilizarlos en la resolucién de problemas laborales. Los circulos
de calidad, sin embargo, son un enfoque de construccién de personales, en lugar de utilizar a las personas
(Nueva 1SO 9001:2015, 2020).

Los propdsitos que persiguen los circulos de calidad son planteados por Paul James como:

e Recoger ideas sobre mejores y nuevos productos o servicios.

e Mejorar el ambiente y estimular al personal con el fin de que todos los miembros hablen sobre
temas relacionados a la calidad.

e Crear un clima de satisfaccion en toda la empresa.

e Estimular el espiritu de trabajo en equipo.

e Estimular la creatividad del personal (James, 1997).

Las principales caracteristicas que buscan los circulos de calidad se basan en:

e Elcirculo de calidad es un pequefio grupo de trabajadores. Suele estar formado un grupo de 8 a
10 trabajadores. Un circulo con menos de 5 miembros pierde su fuerza debido a la alta tasa de
absentismo. Esto puede hacer que un circulo se vuelva inactivo. Mds de 15 personas en un circulo
de calidad puede generar ausencia de oportunidades para la participacién activa de cada uno.

e Se organiza para una misma zona de trabajo. El circulo de calidad se encuentra conformado por
un grupo de trabajadores que llevan a cabo tareas semejantes.
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e Los circulos de calidad son voluntarios. Los colaboradores de la organizacién conforman circulos
de calidad por voluntad propia. No se puede imponer, presionar u obligar a ningin empleado que
conforme un circulo. Por lo que, la existencia de los circulos depende de la decisién de cada
integrante.

e Se deben reunir cada semana. Las reuniones deben ser como minimo una vez a la semana y con
una duracidén de una hora. La regularidad es muy significativa y debe respetarse.

e Los circulos de calidad identifican, analizan y resuelven problemas relacionados con el trabajo.

e C(Circulo de calidad, rendimiento total. Cuando los circulos de calidad van resolviendo problemas,
el rendimiento total del drea de trabajo mejora de forma continua. Esto da como resultado
ganancias a la empresa que pueden resultar imperceptibles (ISO 9001:2015, 2020).

Se puede mencionar que los principales propdsitos de la implementacién de los circulos de calidad son las
de proporcionar un trabajo en equipo en un ambiente de trabajo favorable con diversas dreas de trabajo
en la organizacidn y que el recurso humano pueda proponer ideas utilizar su creatividad con el objetivo
de identificar problemas y proponer soluciones.

Francisco Palom lzquierdo propone que organizaciones complejas necesitan una correcta organizacion y
gestion de los circulos de calidad para que trabajen en conjunto de manera eficaz y coordinada
proponiendo cinco niveles jerarquicos dentro de la empresa.

Financia programas

Alta direccion * EvalGainformes
e Autoriza reuniones
Comité central de * Control y medicion
. * |ncentivos
gOblemO * Elaboracion del plan
* Apoyo a lideres y miembros
Coordinacién e Control de metas
* Relacion entre dreas
e Dirigir juntas
Lfder e Capacitar integrantes

Permitir un ambiente adecuado
Participacion voluntaria

Circulo de calidad ¢ |dentificar el problema
Asistir a las juntas

Imagen 25 Circulos de calidad elaboracién.

El primer nivel donde la alta direccién participa su funcidn y objetivo es el empuje activo en donde se
fomenta el cambio de informacidon entre lideres de los grupos, se autoriza reuniones de calidad
proporcionando los activos necesarios y se evallan las erogaciones necesarias que involucran los recursos
internos y externos, asi como las retribuciones e incentivos.
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El segundo nivel se integra por directores de drea y algunos mandos intermedios dentro de sus objetivos
se identifica la preparacién de planes de implementacidn, la frecuencia de las reuniones de cada nivel, los
incentivos a los proyectos aceptados y el control del programa.

El tercer nivel de coordinacidn trabaja como con la comunicacidn y supervisién del trabajo, controla el
cumplimiento de objetivos y programas orientando a los miembros de los circulos de calidad al mismo
tiempo que establece medidas y sistemas de evaluacidon impulsando la filosofia del trabajo y conservando
el rumbo del programa

En el cuarto nivel el lider es seleccionado por sus capacidades humanas, técnicas y profesionales, dirige
las reuniones programadas y sirve de enlace entre todos los miembros de los circulos de calidad, crea un
ambiente adecuado de trabaja y presenta a la alta direccion sugerencias propuestas por el trabajo

El ultimo nivel se busca una integracién y democracia sobre la igualdad de derechos al momento de dar
opiniones y valorar los temas s discutir y problemas por solucionar, la participacion es voluntaria y se
limita a los asuntos relacionados con el trabajo diario identificando problemas, analizandolos vy
proponiendo soluciones que son debidamente valoradas y cuantificadas (Palom, 1991).

Dentro de los beneficios de esta metodologia podremos encontrar:

e Contribuir a la mejora de la calidad en la organizacién

e Solucién de problemas detectados

e Concientizacién, sensibilizacion, integracién y comunicacién de los colaboradores, mejorando el
clima laboral.

e Formacién continua a través del intercambio de conocimiento, motivacién y creacién de
conciencia y orgullo por el trabajo bien hecho.

e Fomentar un ambiente de colaboracién y de apoyo reciproco en favor del mejoramiento de los
procesos operativos y de gestidn.

e Mejorar la comunicacion entre los trabajadores y los directivos o gerentes (1ISO 9001:2015, 2020).

[LIV.1Il Metodologia de trabajo

La metodologia propuesta por Francisco Palom Izquierdo recomienda una estricta serie de pasos para
encontrar una solucién adecuada, ya que al intentar avanzar de forma rapida u obviar analisis pareciera
ahorrar tiempo, pero como ya se mencioné puede generar no el resultado optimo a seguir.

e El primer paso se identifica con la presentacion del problema y tiene que ser explicado de una
manera clara, simple con un lenguaje asequible que los integrantes del circulo de calidad puedan
entenderlo y estudiarlo con el fin de que los esfuerzos de los participantes los lleve en un mismo
sentido, es importante que todos los integrantes comprendan el problema antes de iniciar el
estudio para logra unanimidad y acuerdos sobre los temas a tratar.

e El paso numero dos identificado como busqueda de datos y analisis recopila datos e informacién
gue promueva una solucion, por lo general un miembro del circulo de calidad estara encargado
de compilar esta informacién y se aportan ideas o posibles soluciones utilizando técnicas sencillas
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como diagramas de causa efecto, analisis de procesos, analisis causales, tormenta de ideas,
analisis de Pareto por mencionar algunos.

e La propuesta se solucidn como tercer paso se propone y se acepta por la totalidad de los
integrantes del circulo de calidad y debe documentarse de manera formal, valorarse en la marcha,
identificar los costos y ahorros que se tendran.

e En la aprobacidn cuarto paso el trabajo realizado por el circulo de calidad es entregado al
coordinador debidamente documentada y valorada y es el coordinador quien serd el encargado
de conseguir la aprobacion y cuidar que la propuesta sea viable y los datos que se presentan sean
correctos.

e El seguimiento y control como paso final establece un sistema que apoye el seguimiento de la
implantacion ya que existe siempre una tendencia del ser humano a regresar a practicas antiguas
por resistencia al cambio.

[I.V Conclusiones

En el capitulo Il se definid el marco tedrico identificando la calidad y sus circulos de calidad que sefiala la
necesidad de la participacién de los recursos humanos para lograr metas y objetivos que pretenden los
procesos de reingenieria la cual tiene faces de aplicacién con la preparacion, identificacion, visién,
solucion y transformaciéon como una metodologia simple y asequible, también se identificé las fuerzas que
impulsan el cambio, clientes, competencia e incertidumbre, asi como las condiciones que se necesitan
para llevar a cabo la reingenieria y algunas metodologias que seran utilizadas para la implementacién en
el proyecto que se propone a la empresa.

lll. Estrategias e implementacion de reingenieria en procesos

Kenichi Ohmae divide la estrategia en partes constitutivas considerando que los problemas, tendencias,
acontecimientos o situaciones se integran como un todo y al tener el significado de estos componentes
permite encontrar respuestas realistas a situaciones cambiantes, de aqui se llega al desarrollo de la
organizacién en su medio ambiente o entorno conociéndolo y desarrollando estrategias que se vuelven
armas estratégicas en el mundo competitivo de hoy. (Ohmae, 2008). Esta estrategia competitiva consiste
en ser distinto, en una seleccién meditada para un conjunto de diversas actividades para poder entregar
una mezcla diferenciada de valor. Una estrategia permite identificar metes y objetivos organizacionales
en un universo coherente y bien llevada asigna correcta y eficientemente los recursos necesarios para un
fin.

La administracidn estratégica, también denominada direccidn estratégica, direccionamiento estratégico,
gerencia estratégica o planificacion estratégica, exige el andlisis de las organizaciones desde la perspectiva
integral, asi como la adopcidn de visiones ampliadas, adoptando y adaptando por parte de los tomadores
de decisiones, modelos mentales que faciliten armonizar la vision del mundo y de sus participantes
(Chiavenato & Sapiro, 2020).
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En el presente capitulo se propone utilizar de forma precisa una estrategia para que la compaiiia pueda
hacer una reingenieria de procesos de manera exitosa guiada por los principios y las etapas de la
metodologia propuesta por Raymond Manganelliy Mark Klein; preparacion, identificacion, visidn solucién
y transformacidén que fueron descritas a detalle en el capitulo anterior.

[ll.I Proyecto

En la planeacién del proyecto se preparard a la empresa conformando el equipo de reingenieria con los
colaboradores, diferentes niveles jerdrquicos de mando y responsables que apoyardn el proyecto. Se
desarrollara un programa de trabajo con las principales actividades, el tiempo y rutas criticas de inicio a
fin para tener un registro de los avances y cambios implementados. El poder implementar una estrategia
ayuda en la asignacién correcta y propia de forma eficiente de todos los recursos (recursos humanos,
financieros y tecnolégicos).

Existen diversas herramientas de gestion que permiten calcular y planificar tiempos con la finalidad de
evaluar resultados. El diagrama de Gantt es una herramienta de gestién de proyectos en la que se recoge
la planificacién de un proyecto. Normalmente tiene dos secciones: en la parte izquierda se incluye una
lista de tareas y, en la derecha, un cronograma con barras que representan el trabajo. Los diagramas de
Gantt también pueden incluir las fechas de inicio y de finalizacion de las tareas, los hitos, las dependencias
entre tareas y las personas asignadas (Meardon, 2021).

Esta herramienta permite mantener una estrategia a pesar de la naturaleza cambiante misma de cada
proyecto, en general la administracidn y gestidon de proyectos utiliza el diagrama con tres fines basicos. El
primer punto es crear y gestionar un proyecto completo organizandolo en tareas pequefias y manejables
programables en una linea de tiempo asignando responsables, areas involucradas e identifica hitos, el
segundo fin consiste en determinar la logistica y dependencia de tareas ya que existen procesos
concatenados que no pueden comenzar sin finalizar procesos previos y si una tarea se retrasa o modifica
se reprogramaran las demas y es especialmente Util cuando se tienen varios equipos, el tercer fin se
identifica como la supervisidn del progreso de un proyecto donde a medida que se cumplen tiempos de
trabajo se registran las incidencias y coincidencias de trabajo de acuerdo al plan, supervisdndolo y
realizando ajustes necesarios.

Es claro que esta herramienta facilita la creacidon de planes complejos sobre todo en los que se tengan
varios equipos y diferentes plazos para trabajos diversos, ademas de que permiten una visién general del
proyecto con representaciones graficas que relacionan fechas de inicio y terminacién, tareas,
responsables, e hitos.

Gracias al desarrollo tecnoldgico aplicado a diferentes areas incluyendo la computacion los diagramas de
Gantt se estudian y construyen con aplicaciones de software que cumplen con las demandas del desarrollo
incluyendo funciones como estructuras de tareas, paneles de administracion de recursos, sintetizando
informacién y demostrando como las tareas afectan las elecciones de plazos y supervisa el trabajo
asignado de forma colaborativa y comunicativa. Por razones de limitantes en licencia de software para el
trabajo dentro de la organizacién se trabajara con el programa de “GanttProject” que tiene una licencia
abierta y que por ventaja economia no representa una erogacion para la organizacion ademads de que
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cumple con los puntos anteriormente mencionados para la planeacidn de actividades, recursos y rutas de
trabajo.

GanttProject * - o x
Project Edit View Tasks Resources Help

= oxX ©o0: L 2 e

= Gantt | ! Resources Chart | PERT chart

EEA4 b % 3§ Zoom In | Zoom Out Today ~ | ~ Past | Future -  Show critical path | Baselines_

:.- May 2022 June 2022
1 I }
LA e T T e A T R

Imagen 26 Diagrama de Gantt fuente: Gantt Proyect ver 2.8.4.

[1l.1I Mapeo de procesos

El mapeo de procesos empresariales tiene una larga historia que se remonta a la década de 1920, cuando
Frank Bunker Gilbert Sr. dio a conocer el “diagrama de flujo de procesos” a la Sociedad Americana de
Ingenieros Mecanicos (ASME). Desde entonces, el marco ha evolucionado con actualizaciones regulares a
medida que pasaba por las manos de varios ingenieros hasta la década de 1950. Con el tiempo, se adaptd
para procesos comerciales mas generalizados, en lugar de sélo para la ingenieria mecanica. Ahora ayuda
a las organizaciones a crear nuevos procesos racionalizados y a mejorar los procesos que ya estan
implementados (White S. , 2020).

La finalidad de ejecutar un mapeo de procesos es llevar un cambio radical en la forma de trabajo habitual
de una organizacién y necesita del trabajo y colaboracién de los responsables de area involucrados para
la recopilacién de informacion necesaria en las actividades realizadas.

En la creacién de mapa de procesos las buenas précticas generalmente sugieren identificar el proceso que
se debe mapear, los involucrados y el equipo que participara para después concentrar toda la informacion
basada en hechos con las personas que trabajan en los procesos identificados para al final determinar qué
areas se pueden mejorar, eliminar y trazar un mapa donde se estan identificando errores.
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El mapeo de procesos en una forma sencilla comienza con la narrativa de procesos que desembocara en
el disefio del diagrama de flujo, la narrativa comienza con la descripcidn literaria y literal de las diferentes
interacciones, pasos o actividades que se lleven en un proceso, la forma concretarlas pueden ser por
medio de entrevistas individuales o grupales realizando preguntas en relacién a “quién, qué, donde, cémo
y cuando” lleva a cabo el proceso de las personas que conocen y realizan el proceso.

Estas entrevistas buscan como fin la creacion de un documento que funcione como referencia para
generar un diagrama de procesos basado en la descripcion, comentarios y acciones que proporcionan los
entrevistados (Zaldumbide, 2019).

7

Una propuesta para la presentacién de diagramas de flujo es el “Business Process Modeling Notation
(BPMN) es un proceso de representacion grafica de un procesos que se basa en diagramas de flujo con
diagramas de actividades y un sistema de lenguaje unificado. BPMN es uno mds de una serie de estandares
de lenguaje de modelado de procesos de negocio utilizados por las herramientas y procesos de modelado.
Si bien la variedad actual de lenguajes puede adaptarse a diferentes entornos de modelado, hay quienes
abogan por el desarrollo o la aparicidon de un estandar Unico y completo, que combine las fortalezas de
los diferentes idiomas existentes. Se sugiere que, con el tiempo, esto podria ayudar a unificar la expresién
de conceptos basicos de procesos de negocio (por ejemplo, procesos publicos y privados, coreografias),
asi como conceptos de procesos avanzados (por ejemplo, manejo de excepciones, compensacion de
transacciones) (White S., 2010).
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Imagen 26 flujo de proceso manufactura y entrega elaboracién propia.
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[11.111 Circulos de calidad

Durante esta etapa del proceso de reingenieria se busca mejorar las tareas que se ejecutan por medio del
control y la mejora de la calidad con la participacién de todos los miembros del equipo. Esta técnica
permite que los empleados tomen conciencia sobre los problemas de calidad y de productividad de la
empresa. Utilizando la técnica Team Kawakta Jiro (TKJ).

Los circulos de calidad proponen las siguientes actividades.

Identificar problemas.

Explicacién a la direccién y niveles gerenciales.

Elabora solucidn en la organizacion general.

Evalua el éxito de la mejora por parte de los integrantes del circulo de calidad y la organizacién.

Gestion

*E|l moderador explica el
objetivo y enfatiza la
participacion.

Reuniodn de trabajo

s Lugares tranquilos que
motiven el intercambioy
reflexion.

Grupo de trabajo

sIntegrado entre 5-10
personas.

Imagen 27 Reglas de aplicacién general TKJ basado en TKJ para identificar problemas de la Dra. Clotilde Hernandez

Garnica.

La técnica propone también seguir los siguientes pasos:

1.

o

Identificar participantes. Los cuales deben de ser de preferencia multidisciplinarios y de diferentes
areas dentro de la organizacion para dar a conocer problemas en cada drea y proponer soluciones.
Levantamiento de cuestionarios. El moderador generara preguntas de indole introspectivo para
que los participantes tengan conocimiento de lo que se tiene que hacer.

Eliminar repeticiones. Una vez que se tengan los problemas identificados se eliminaran los que
redunden.

Jerarquizacién. Se dard un orden de importancia a los problemas encontrados.

Propuesta de solucion.

Creacion de compromisos. Los participantes asumiran compromisos dentro de sus areas para
llevar a cabo mejoras.

El procedimiento de trabajo se presenta como sigue:

1.
2.
3.

Distribucion de tarjetas, de tres a cinco por persona.
El moderador solicita se anoten factores que generar problemas.
Las tarjetas se llenan con los siguientes criterios:

e Problemas anotados de forma concreta.

e No se anotan causas, consecuencias, hi juicios.
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e Los problemas deben ser precisos y de facil comprension.
4. Lastarjetas se revuelven y se distribuyen entre los participantes evitando que se regresen a quien
las escribid.
5. Se formaran grupos para anotar una sintesis de problemas agrupados.
6. Se identifican grupos que tengan la mayor recurrencia.
7. Se definen propuestas de solucion (Hernandez, 2010).

[11.1V Procesos criticos

Los procesos criticos tienen que ser identificados y son aquellas que una institucion, empresa u
organizacién no pueden dejar de llevar a cabo bajo ningln escenario de emergencia mayor. Debe
determinarse el impacto en tiempos de la interrupcién total de los procesos criticos. ¢ Qué tan pronto esta
interrupcion de actividades se volveria inaceptable? (Hernandez Salvador, 2021). Para identificar estas
actividades se pueden utilizar herramientas o técnicas que los equipos de reingenieria implementan para
analizar cada proceso, los estudios de tiempos y movimientos donde se analizan las actividades y traslados
en lapsos de tiempo y productividad de los procesos junto con los mapeos de procesos que permiten
visualizar de forma general las actividades que no generan valor o presentan complicaciones al ejecutarse,
pueden ser algunas de la herramientas a utilizar, en la técnica TKJ junto con el equipo de reingenieria y
colaboradores determinaran que actividades y factores son complejos en su ejecucidn y las anomalias
encontradas en las diferentes dreas de trabajo.

El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para determinar los tiempos estandar
de cada una de las operaciones que componen cualquier proceso, asi como para analizar los movimientos
gue son realizados por parte de un operario para llevar a cabo dicha operacién. La productividad se mide
por el grado de eficiencia con que se emplean los recursos humanos y otros para alcanzar los objetivos
empresariales. Esto quiere decir que se debe aplicar técnicas que permitan medir este grado de eficiencia.
Para equilibrar la linea de trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y acelerar los efectivos,
se debe emplear un método (Niebel & Freivalds, 2014).

Esta técnica emplea diversas herramientas para la medicion del trabajo como cronémetros, tablas de
observacion, grabaciones de video y formularios de estudio de tiempo y registran la cantidad de tiempo
utilizado para llevar a cabo una actividad, el objetivo es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y
acelerar u optimizar los que si generen un valor agregado.

Utilizando un cronémetro se puede generar una tabla que mida el desempefio en diferentes operaciones.

Actividad Tlen-'npo
(min)
1 Mezcla 1 10
2 Mezcla 2 25
3 Incorporacién 20
4 Envasado 05
5 Almacenaje 10

Tabla 2 Estudio de tiempos elaboracién propia.
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Un diagrama de operaciones de procesos muestra las operaciones y revisiones que se tienen en alguna
determinada actividad o proceso que van desde la toma de materia prima hasta el acondicionado,
empaque del producto terminado, se sugiere identificar el tiempo de cada una de las actividades y los
materiales que se utilizaron observando las actividades y los tiempos que llevaron cada una.

Para elaborar un diagrama de esta clase se utilizan dos simbolos: un circulo pequefio para representar
una operacion, y un cuadrado que representa una inspeccién. Se llama operaciéon a la transformacion
intencional de una pieza; se llama inspeccién a la comparacién de la pieza con una norma o estandar para
determinar su calidad. El diagrama une los simbolos con lineas rectas, las verticales indican la secuencia
del proceso y las horizontales, que entroncan con las primeras, indican el material entrante al proceso. Se
debe indicar el tiempo de cada operacidon o inspeccion.

Materia Prima Materia Prima Materia Prima
Secundaria Secundaria Principal

3 | Pesar 2 | calificacion 1 Pesar

1) Secado

2 ) Mezclado

()

Verificacion 1

)

()

2)

—— Desperdicios

2) Verificacion 2

i

Producto Final

Y

Imagen 28 Diagrama operaciones fuente: Phyto Research Group S.A. de C.V.
El trabajo realizado con un diagrama de operaciones de procesos ofrece las siguientes ventajas:

e Identificar las operaciones necesarias en cada parte y componente de los productos.

e Muestra la secuencia de la produccion.

e Sefiala la secuencia de produccion en componentes y ensambles.

e Presenta la operacion en sus componentes mds complejos que requieren mayo atencion para un
mejor andlisis y planeacién.

e Permite calcular una aproximacion al espacio requerido en el drea de cada paso en la produccion.

e Ayuda a generar una relacion entre los componentes comprados y los que son producidos en la
organizacion.
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Los estudios de movimientos son realizados por norma antes que los estudios de tiempo ya que los
movimientos permiten disefiar las unidades de trabajo, capacitar al encargado o encargados y antes de
medir un tiempo es necesario definir los movimientos de forma correcta. El diagrama de procesos por lo
general ofrece informacién necesaria facil de identificar que posteriormente permitira formar parte de un
manual de operacién.

PHYTO Diagrama de Procesos en Operacién
& ROUR
Diagrama N° Hoja N° Resumen
Actividad | Actual |Propuesta| Mejora
Proceso:
Método:
Operario: Fecha:
Realizado por: |Fecha: Tiempo en min.
Costo:
Aprovado por: |Fecha: No. Inspecciones
Firma:

Imagen 29 Hoja de procesos en operacion elaboracién propia.

[1l.V Mejora de procesos

Al identificar los problemas y pudiendo tener los comentarios obtenidos de los participantes sobre la
indagacion original con el fin de continuar con las mejoras de los procesos reconocidos como deficientes
y a su vez criticos, es necesaria la disposicién por parte de los colaboradores, pues deberan aceptar los
cambios que se requieran. Tales como, utilizar nuevas técnicas de trabajo, invertir en herramientas de
automatizacién que ayuden a reducir costes y tiempos, entre otros, al mismo tiempo en que el proceso
sea asesorado y medido por los mandos involucrados.
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Ademas de ser definidas las propuestas de solucién y cudles son las dreas y procesos que necesitan ser
optimizados cada participante definira los compromisos que pueda tomar en relacién con las propuestas
que se tengan de solucién. Con el fin de respaldar los compromisos y asegurarse que sean respetados
estos se documentan por cada reunién en una minuta, registrados esquemadticamente cada elemento que
se presenta en las reuniones dejando en claro las responsabilidades asignadas y acuerdos pactados.

Cada participante que pertenezca al comité de mejora debe firmar las minutas que hace constar el tiempo
de trabajo requerido y las fechas de entrega de resultados.

| ENUNORESEARCH Minuta Hoja:

= R O U~ Fecha:

Lugar:

Hora de Inicio: Hora de Término:

Objetivo de la reunién

Temas tratados
%k

*

*

Participantes Asistencia Observaciones

Orden Del Dia

Imagen 30 Minuta de acuerdos para mejora de procesos. Elaboracién propia.
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[I.VI Implementacion de mejoras

Implementar procesos de mejora continua se ha vuelto esencial debido a los constantes cambios en el
mercado y las demandas de los clientes. Ademas, en medio de una crisis, puede ser la mejor alternativa
para optimizar recursos y tiempos de forma inmediata. La Ultima etapa en la reingenieria de procesos es
la transformacién que se realiza por medio de pruebas piloto, Supone la transicién del viejo al nuevo
proceso. Esta fase debe incluir formacién y entrenamiento al personal, al estar implicado un nuevo modo
de trabajar y sus caracteristicas residen en la evaluacién del personal junto con el proceso mismo.

Una vez implementado el nuevo proceso pueden, pasar varios meses hasta empezar a ver los resultados.
Que el proceso nuevo funcione con toda su potencia puede ser cuestion de mds tiempo al requerir un
cambio cultural que siempre es lento. Por esta razén, su implantacidn y desarrollo han de ser objeto de
un plan de transicion en que se tendrdn en cuenta los cambios de normas, sistemas de evaluacién y
compensacién, formacion, etc. (Alteco, 2021). Para poder tener un mejor control los indicadores que
surgen del trabajo en proceso propuesto por David Norton y Robert Kaplan (Balance Score Card) cuadro
de mando central; KPI1 “Key Performance Index” o Indicadores Clave del Desempefio pueden controlar por
medio de razones que proveen evidencia del grado en que se estd cumpliendo un objetivo durante un
periodo de tiempo dado.

El contar con un sistema de indicadores es vital para para monitorizar los avances y sus éxitos, lo
importante es no concluir un proceso de mejora sin haber propuesto o creado un indicador que mida su
rendimiento ya que sin medicién no hay mejora (Hernandez & Vizan, 2013).

En el contexto empresarial, es habitual usar “KPI” y “métricas” en la misma frase o incluso como si las dos
cosas fueran sindnimos. Sin embargo, ambos conceptos son diferentes. Aunque ambos estan relacionados
con la planificaciéon empresarial estratégica, uno es la base del otro. jEso mismo! Las métricas se utilizan
para estructurar los KPI. En general, podemos decir que la métrica es informacidon numérica, mientras que
el KPI utiliza esta medida, hasta entonces en “estado bruto”, para medir los resultados de la empresa
(Sydle, 2022).

Para poder establecer un indicador que promuevan una estrategia o la evaluacién de algun proceso, se
deben de tener metas y definir responsables para su ejecucidn y resultados también el recabar evidencia
de los objetivos cumplidos y no cumplidos.

La aplicacién de un KPI se fundamenta en un seguimiento constante y en tiempo real, se sugiere que los
indicadores se formen en base a:

e Alineaciones estratégicas organizacionales y relevancia con los objetivos.

e Responsable que administre, gestione y monitoree el proceso.

e Obtencién de datos actuales y pronosticar su tendencia para proyectar a futuro.
e Prepararse para incertidumbres.

e De facil comprension para todo involucrado.

e Mediciones de actividades hechas por profesionales.
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e Ser periddico.
e Tener un rango de variacidn aceptable para ser considerados confiables.
e Estandarizarse para la comparacion (Cifuentes, 2016).

Principales

KPI

Imagen 31 Indicadores clave de desempefio KPI Fuente: (Sydle, 2022).

[11.VIl Control, medicién de reingenieria

En el control y medicidn de la reingenieria los KPI se fundamentan en los objetivos que pueden tener
diferentes perspectivas que validen si se cumple con las metas deseadas para lo cual se sugiere consideren
las siguientes preguntas:

e (Contribuyen con la estrategia de la organizacién?

e (Son importantes y marcaran alguna diferencia?

e (Esunasola meta la que se persigue?

e (Se puede tener un nivel de control o influencia sobre el resultado?
e (Se pueden medir? (Sanchez, 2015).

De los errores mas frecuentes en la aplicacion y definicién de un KPI se presenta cuando los evaluadores
y operadores trabajan Unicamente sobre las actividades y dejan de lado los resultados, estos, al igual que
los indicadores son desarrollados para cada objetivo que se persigue.

Por cada objetivo es necesario utilizar un lenguaje orientado a resultados. Esto obliga a pensar con mayor
precisidon sobre lo que se esta tratando de lograr en realidad. Para esto se pueden seguir lo siguientes
pasos (Sanchez, 2015):

e Asegurarse que el objetivo no es una actividad, plan o proyecto. Las actividades, iniciativas o
proyectos son importantes para implementar cambios y generar mejoras, pero no miden el éxito
o el fracaso de un plan de reingenieria o estrategia de negocio.

e Centrar el objetivo con un lenguaje dirigido a resultados. Un lenguaje claro al momento de crear
objetivo es indispensable y busca explicar lo que se esta tratando de alcanzar y la razén por la que
se implementa una actividad, plan o proyecto.

e Elimina palabras que tengan una amplia interpretacion. Palabras como: mejora, eficientiza,
optimizar, efectividad, productivo pueden tener una definicidn muy subjetiva o imprecisa.
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Para la validacion de un indicador (KPI) se asocian a cuatro perspectivas que deben de cumplir en el
seguimiento de los procesos y su efectividad.

AN

| Productividad KPI
) |

Apreciacién

Imagen 32 Indicadores clave de desempefio elaboracion propia basada en (Sanchez, 2015).

1. El impacto monitorea y mide el desempefio de procesos globales y da un seguimiento de las
estrategias de cada componente o unidad de trabajo y su repercusién en el resultado final.
2. Apreciacion Regula y monitorea el resultado y desempefio en los procesos desde el punto de vista

del cliente y/o consumidor.
3. Lla productividad muestra el valor que se le agrega a un desarrollo en los diferentes procesos.
4. Los operativos monitorean y controlan procesos, asi como sus actividades compartidas entre

todas las areas.

Para realizar una descripcidn clara de los indicadores se debe tener presente:

e Presentarse en forma de frase.

e Incluir palabras duras de poca o nula mal interpretacién.

e No asumir que se tiene el objetivo cubierto con la medicién de algin otro indicador.
e Analizar cdmo se llevara acabo el célculo.

Objetivo Descripcion del KPI

Reducir el tiempo de Minutos promedio entre recepcion de
fabricacion base gel oH. materias primas y emulsificacion.

Porcentaje de productos que utilizan gel oH.

Numero de productos que terminan con
calidad requerida

Tabla 3 Objetivos KPI elaboracion propia.
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Cada KPI se evaluard en términos de importancia de acuerdo con su conveniencia, valor y facilidad en

grados que se identifican de alto, medio y bajo, donde esta informacidn se puede utilizar para crear una
matriz de seleccién y evaluacion.

e Conveniencia.

o Alta: El indicador genera suficiente informacidn para determinar si llega al objetivo de la
organizacion.

o Media: Elindicador genera suficiente informacién para la toma de una decisién informada
en relacién con el objetivo de la organizacién contando con el apoyo de otro indicador
complementario.

o Baja: Elindicador no da informacién y en ocasiones puede ayudar a plantear suposiciones.

e Valor

o Alto: Es unindicador de primer nivel, es importante para los inversionistas (shareholders)
y para los involucrados (stakeholder). Es de importancia alta para la organizacion.

o Medio: El indicador no se relaciona con algun objetivo de la operacién, pero contribuye a
la efectividad de otro indicador.

o Bajo: No contribuyé a la evaluacion de algun objetivo.

e Facilidad

o Alta: Los datos para calcular el indicador son de facil acceso y calculados facilmente.

o Medio: La informacién no existe en un sistema de informacidn, por lo que serd necesario
recopilar ésta con la condicidn de que no generen costos o sean dificiles de obtener.

o Bajo: La informacién no existe y se necesita de un esfuerzo significativo para obtenerla
(Sanchez, 2015).

o

Minutos promedio entre recepcion de . . .
. . e Bajo Medio Medio
materias primas y emulsificacion.
Porcentaje de productos que utilizan gel oH. Medio Bajo Bajo
Numero de productos que terminan con .
) i Alto Alto Medio
calidad requerida

Tabla 4 Relacién entre factibilidad y valor de KPI elaboracién propia.

Para definir el responsable y forma de calculo de los indicadores recae en la responsabilidad de un
individuo con experiencia y preparacion y no del drea o la organizacidon y se cuenta con do tipos de

responsables:
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1. Propietario quien tiene la responsabilidad absoluta de los KPI:
o Tener un control sobre los indicadores.
o Contribuir a el logro de los objetivos.
o Estar de acuerdo con la responsabilidad.
o Identificar de donde proviene la informacién y datos.
o Actualizar los KPI con datos validos.
2. Actualizador quien se encarga de recolectar la informacidn necesaria.

El seguimiento hecho con el pasar del tiempo es tomado para identificar el cambio o modificacidén que se
busca o se requiere en el proceso de reingenieria. Los indicadores necesitan referentes o puntos de
comparacién para poder identificar el desempeno y estos desempefos generalmente se asocian al valor
agregado que se necesita y las metas planteadas.

En administracion de proyectos se presenta una metodologia identificada como RAG (Red, Amber, Green)
y permite en identificar situaciones y posiblemente hitos en los niveles tradicionalmente identificados
como recursos financieros, talento humano y tiempo. El cddigo RAG puede ser aplicado en otras dreas
ademas de la administracidn de proyectos.

Su significado es de facil interpretacion:

e En rojo el proyecto o en este caso el indicador que estamos utilizando para alcanzar mejoras
necesita de atencién inmediata pues podria fallar la implementacién deseada (identifica un
cambio de accion).

e Ambar por lo general necesitan menos trabajo para llevar y corregir la direccién y meta que se
persiguen una investigacion o evaluacién tipica puede encontrar fallas y corregirlas.

e Verde identifica el proyecto o el indicador esta trabajando como planeado y se pueden identificar
hitos y objetivos exitosamente logrados (Harrin, 2021).

=

® @
Imagen 28 Semaforo guia para indicadores de eficiencia Fuente: (Plutora, 2021).

Al haber logrado detallar los indicadores de desempefio se pueden utilizar fichas para coordinar y
controlar su desempefio y las caracteristicas que tendran.
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Propietario: Encargado de buscar la mejora

Responsable

Actualizador: Encargado de recolectar la informacion y puede ser también el propietario

Objetivo Establecer lo que se busca medir

Método de

medicion

Unidad de
medida

Operacién matematica que soporta al indicador (i.e. tabla de Excel con filtros)

i.e. horas, dias, meses, porcentajes, unidades

Formula Operacién matematica que soporta al indicador

Variable Métricas usadas para el calculo del indicador

Fuentes de

Origen de donde se obtienen datos para el indicador
datos

LT [T ET B Periodicidad en que se genera el indicador: diario, semanal mensual

Meta Identificar que valores logra mejorar

(0] JITATETI (o] (58] Detalles observados al aplicar el indicador

Tabla 5 Indicadores de desempefio fuente: (Sanchez, 2015).

1.Vl Conclusiones

Una estrategia facilitara el desarrollo de una organizacién mediante los objetivos y factores, pero mas alla
de este breve significado las razones principales estriban en afrontar cambios improvistos y dificultades
gue se presenten. La estrategia permite facilitar un desarrollo y crecimiento, brinda estabilidad y ofrece
una capacidad mayor para resolver problemas y que a futuro permiten crear la identidad propia de la
organizacién como elementos diferenciadores, tipo de producto y servicio. El objetivo de este capitulo
consiste en explicar los procesos, pasos, técnicas y metodologias que son de menester para para los
procesos dentro de una organizacion.
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IV. Phyto Research Group S.A. de C.V.

En este cuarto capitulo se muestran los resultados de la aplicacién de las estrategias y mencionadas a
problemas especificos del laboratorio dermatoldgico Phyto Research Group S.A. de C.V.

IV.I Plan de proyecto

En esta parte del trabajo se realizaran actividades de diagndsticos con recuperacién de datos y planeacion
del proyecto para identificar las principales intervenciones a realizar dentro de la empresa donde
posteriormente se mostraran los resultados del diagndstico a los socios y el plan de trabajo sugerido.

IV.l.I Plan de trabajo

El plan de trabajo consiste en la calendarizacion de las diferentes actividades que se realizaran durante el
proyecto, tiempos estimados de entrega mediante un diagrama de Gantt.
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PrYTORESINIEE

G R O U+

Identificadores: 1 % Duracion . % Del plan
ACTIVIDAD COMIENZO DURACION COMIENZO DURACION PORCENTAJE
DELPLAN  DELPLAN REAL REAL REQUERIDO  PERIODOS
8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32
Planeacién 1 s '
Panencion 1 a 1 ” 100%
Construacccclfénnplan de . . . . 100%
Calidad 7 4
Anélisis de problemas 7 1 5 1 100%
Circulos de Calidad 3 1 s 1 100%
Mejoras propuestas 9 ) s 5 100%
Reingenieria 9 14
Mapeo de procesos 9 4 9 4 100%
Analisis de proceos 13 ) 13 2 100%
Redisefio de procesos 15 4 15 4 100%
Impl i
pron;Zsir:izﬁec;dnos 19 4 19 4 100%
Desarrollo
Organizacional 18 8
Organizaci
o
Identificacion:
wstory pertles 18 3 18 ; 100%
p
proc:fi?rt:\]iz:tos 21 3 21 3 100%
Plan de capacitacion 2 2 2 5 100%
Monitoreo y
Control 23 6
Indicadores 23 1 23 1 100%
Evaluacion 2 2 2 5 100%
comrolymatorsa 26 3 % 3 100%
Comunicacién interna 2% 3 2% 3 100%
Cierre 29 2
Mo 2 ] 2 1 100%
Aprendizajes 30 1 30 1 100%
Evaluacioin del equipo 1 1 31 1 100%
Firma de Cierre 3 1 12 1 100%

Periodos 1-5 Octubre 1,8,15,22,29 del 2021

Periodos 6-9 Noviembre 5,12,19,26 del 2021
Periodos 10-12 Diciembre 3,10,17, del 2021
Periodos 13-16 Enero 7,14,21,28 del 2022
Periodos 17-20 Febrero 4,11,18,25 del 2022
Periodos 21-24 Marzo 4,11,18,25
Periodos 25-29 Abril 1,8,15,22
Periodos 30-32 Mayo 6,13,20

Imagen 29 Plan de actividad de trabajo mejora de reingenieria elaboracion propia
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IV.L.II Arranque

Al comenzar el proyecto se reunieron encargados y socios de la empresa y se propuso un diagnédstico de
las areas a modificar con el plan de trabajo, utilizando también esta reunidn para tratar los siguientes
temas:

e El fin del proyecto es corregir los problemas que se identifican en areas no optimizadas y que
presentan ineficiencia en produccidn y procesos, permitiendo la mejora de estas operaciones por
area.

e Un alcance en donde se realicen manuales, metodologias y trabajos especificos que describan
facil y rapidamente las técnicas utilizadas para la mejora en las areas intervenidas.

e La metodologia implementara acciones que se apegardn a la vision y misién de la organizacién
con la finalidad de llegar a las metas y objetivos que persigue este trabajo. Se revisaran procesos
corrientes identificando problemas y subprocesos para ser redisefiados y lograr mejoras
optimizando la operacion.

e Se dispondra de una presentacidn avalada por la organizacidén en donde se expone el proyecto
completo, la forma en que se trabajara y la participacién de cada encargado e involucrados por
area y que no afecte sus actividades corrientes.

e Los resultados buscan cumplir objetivos y metas de todas las actividades entregandose en los
tiempos pactados junto con la documentacidén acordada.

Después de haberse analizado los puntos y aclarados durante la sesion las dudas y escuchado comentarios
por parte de la alta direccién se logré un acuerdo y apoyo para llevar a cabo el proyecto acordando
también con los involucrados su compromiso y participacién.

IV.Il Mapas de procesos

Areas y sus procesos mapeados con base a resultado de los diagnésticos hechos fueron los siguientes:

e Proceso de prospeccion en ventas.
e Acondicionamiento y empaque.

e  Produccion.

e QOperaciones y ventas (S&OP).

e Distribucion.

En la generacidn del mapeo en los diferentes procesos a estudiar, se utilizaron diferentes técnicas que
buscan analizar, organizar y entender los procesos de la organizacion, dentro de las primeras técnicas a
implementar se trabajé con cuestionarios y entrevistas con un enfoque de diagndstico y para llevar a cabo
los mapeos de cada actividad se investigd directamente con los operadores de la empresa observando el
trabajo y llevando notas de los procesos dia a dia.

Para el soporte del proceso se registraron tiempos y movimientos que se realizaban para tener una mejor
oportunidad de detectar oportunidades junto con grabaciones en video que permiten evaluar mas
detalladamente las actividades de cada operador.
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IV.II.I Prospeccion ventas

Gerente de Ventas Representante de Auxiliar de Ventas
Ventas

ol 3 e 7
: 3

1 E
; 4

2 no
E si |
i v
' 6

b

Imagen 30 Diagrama de flujo ventas elaboracion propia con datos obtenidos en la organizacién.

Revisar bases de datos.

Seleccion de clientes por zonas.

Entregar lista a representantes de laboratorio por zona.
Representante contacta a posible cliente.

Se concierta cita si/no.

Si: Visita médica.

15 dias después seguimiento.

Envio de reporte visitas.

PNV A WNPRE

Con el conjunto de acciones con las cuales la organizacién selecciona a sus potenciales clientes y ponerse
en contacto con ellos trata de identificar al médico indicado, determinando correctamente el segmento y
requiere un poco mas que la busqueda generalizada.

El proceso de venta comienza con la coordinacién del gerente de ventas que distribuye los posibles
clientes a los representantes los cuales coordinan citas con los posibles clientes para después de ser
llevadas a cabo se le dé un seguimiento en la operacion. La operacién y manejo de informacién es por
bases de datos que se consiguen en congresos y asociaciones médicas las cuales son ingresadas a
Microsoft Access para su manejo y coordinacion.
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Uno de los principales problemas que se estan presentando es el tiempo de espera que el representante
lleva en antesala antes de tener contacto con el cliente, la cancelacién inesperada de citas por parte del
prospecto y los tiempos de traslado que pueden ser mucho mas largos sobre todo en zonas conflictivas y
los posibles riesgos y contagios por COVID-19.

El costo de las bases de datos ha aumentado en los ultimos afios y la confiabilidad de estas ha disminuido.

IV.ILIl Acondicionamiento y empaque

Acondicionamiento y Empague

3
1 >
4
2 5
no Si

Imagen 31 Diagrama de flujo acondicionamiento y empaque elaboracién propia con datos obtenidos en
la organizacion.

Recibe plan de produccién.

Recepcion de productos preenvasados.

Solicitud de etiquetas segun la linea de produccion.
Etiqguetado por cada producto.

Etiquetado de caducidad.

Inspeccidn de calidad.

Acondicionamiento y empaque de cada producto.
Inspeccion de calidad.

O NV A WNR

El proceso productivo y de transformacién junto con las relaciones que tiene entre si necesita de un
estudio mucho mas complejo ya que los factores de entrada a lo largo del proceso son varios pues se
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cuenta con tres lineas principales de productos y en la que se realizara el estudio es la linea Dermogénesis
gue cuenta con veinticuatro productos diferentes.

Se decidié trabajar con el andlisis de tan solo con una parte de esta linea que tienen en comun un envase
de 50 ml. Ya que se pueden observar estandares en la produccién, envase, empaque y embalaje de tal
manera que la observacion del entorno permita anticipar cambios y trazar planes de actuacién en favor
del cumplimiento de los objetivos.

El estudio en esta pequefa subdivisién de la operacién es un proceso muy lineal pero que identifica
algunos problemas principalmente el espacio disponible, iluminacidn, equipo de trabajo correcto y
mantenimiento de estaciones de trabajo en relacién con la demanda de producto que ademds tienen una
mala distribucion. Se considera también el aumento de procesos con mayor automatizacion y capacitacién
del personal encargado.

IV.II.III Produccidn

Almacén Produccion Mezcla de activos
5 g 10
h 4
3
I 8
| |
4

Imagen 32 Diagrama de flujo produccién elaboracién propia con datos obtenidos en la organizacion.
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Recepcién materia prima.

Revisién y control de materia prima.
Pago.

Almacenamiento.

Recepcién Insumos.

Formulacion.

Medicidén de viscosidad.

Niveles de esterilidad.

Medicién de esterilidad.

10. Insercién a maquina mezcladora.

LWooNOU R WNRE

Sin duda, la produccién es importante para la continuidad de la organizacién, Phyto Research Group S.A.
de C.V. que lo que pretende es optimizar el uso de materia prima y el trabajo para su maximo provecho.
El Laboratorio tiene un proceso productivo por lotes en donde se identifica un sistema intermitente,
dentro de los problemas que se presentaron fueron confusiones con los nimeros de lote y la cantidad a
producir generando intermitencias no previstas al utilizar materia base en comun.

Esto también genera problema con el inventario y su actualizacién imprecisa. Se necesita también un
control mayor entre las premezclas que son enviadas desde Puebla donde se trabaja con Laboratorios
Lequc quien es encargado de una parte de la produccién.

IV.IL.IV Operaciones y ventas (S&OP)

El concepto de Planeacién de Ventas y Operaciones de este estudio tiene como objetivo el revisar los
planes de produccién e inventarios de 7 productos que comparten similitudes, con el objetivo de cubrir
la demanda y mantener niveles sanos de gastos e inversiones, el proceso identifica varias oportunidades
de trabajo al realizar pronésticos de venta, adquisicion de materia prima y materiales diversos integrando
una estrategia de negocio adecuada. Es necesario encontrar politicas claras de venta y la asignacién
correcta de recursos para la produccion.
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IV.II.V Distribucion

Produccion Acondicionamiento . Transporte
‘,
1 |3
no
: :

Imagen 33 diagrama de flujo distribucién elaboracion propia con datos obtenidos en la organizacion.

1. Recepcidén de producto.

2. Acondicionamiento y emplayado.
3. Cargado.

4. Revision de pedido.

5. Rutas.

6.

Entrega de pedido.

Una de las situaciones que se detectaron fueron retrasos para la consolidacién de pequefios envios y
coordinacion con entregas foraneas.

V.11l Calidad continua

Los circulos de calidad identifican, analizan y resuelven problematicas relacionadas con el trabajo, la
implementacion de estos modificard procesos y operaciones en la compafiia por lo tanto necesitan del
apoyo total de los encargados del equipo y el personal que trabajara en conjunto para llevarlos a fin. En
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su concepciony aplicacién la primera fase de su formacion fue la creacion del equipo de circulos de calidad
donde se discutieron los siguientes puntos:

e Forma de trabajo.

e Ventajas y desventajas.
e Plan en marcha.

e Minutas.

Al poder contar con la aceptacién y compromiso de los asistentes a la primera reunidn se detallaron las
etapas a seguir para la implementacién de los circulos de calidad:

Aprobacidn de los directivos y el equipo.
Informacién a todos los involucrados y trabajadores.
Formacidn de los integrantes del equipo.

Eleccidon del facilitador.

TKJ (Tecnique Kawakita-Jiro).

Eleccion de lideres

Propuestas y aprobacion

PNV A WN R

Desarrollo de nuevos circulos de calidad

El proceso continua brindado informacién a los trabajadores sobre la elaboracion de los circulos de calidad
con fechas y horarios de las reuniones y quienes participaran. Los involucrados de cada circulo de calidad
forma un grupo natural de trabajo, donde las actividades estdn de alguna forma en relacién de una parte
del proceso o trabajo y es importante recalcar que los trabajadores son una parte importante para la
empresay su participacion y presencia en las reuniones es indispensable para las mejoras en las diferentes
areas de trabajo.

En laidea de implementar un circulo de calidad se necesita proceder de los altos mandos del organigrama
hacia abajo, involucrando ejecutivos, gerencias medias y operadores. La formacién de integrantes en los
circulos de calidad se conformé por integrantes que cada drea propuso (por lo menos un representante
por area para proponer andlisis mas completos) que planteen problemas y soluciones.

Phyto Research Group S.A. de C.V. tiene areas con plantillas de trabajadores de indole pequefia a mediana
y la participacién del recurso humano es casi total. Los involucrados y trabajadores por medio de una
votacion seleccionaron como coordinador del circulo de calidad a un auxiliar administrativo del area de
operaciones quien facilitard la informacion sobre problemas, tareas cumplidas y objetivos entre los
circulos de calidad y la direccién de la empresa, quien escucha las propuestas provenientes de los circulos
de calidad, las evalta y colaboran con el plan para ejecutar la propuesta.

Siguiendo la metodologia TKJ (Kawakita-Jiro) el facilitador explicé a los participantes los siguientes puntos
para hacer funcional y objetivas las reuniones:

e Los niveles jerarquicos de la compafiia en las reuniones no tienen validez, todos tienen el mismo
peso como participantes.

e Todos los puntos de vista serdn escuchados.

e Laforma de trabajo en la reunidn evitard la descalificacion.

e La participacion es libre y se expresaran ideas de forma propia (yo pienso, yo siento, yo trabajo...).

e Laexpresién de ideas debe de ser simplificada para permitir que todos participen.
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Al momento en que todos los participantes han comprendido las reglas el facilitador entregé a cada
miembro 4 tarjetas en blanco, solicitando que en cada una se anotara un problema en la empresa,
teniendo en cuenta los siguientes puntos al redactar:

e Escritos de forma simple y concreta.
e No se anotan causas, consecuencias ni se generan juicios.
e Problemas y hechos deben ser descritos de forma precisa y de facil comprensidn.

Al tener los problemas anotados, las tarjetas son regresadas al facilitador, quien las entremezcla y
redistribuye con la condicidn de que ningun integrante pueda tener la tarjeta que el mismo elaboré. Cada
participante lee en voz alta las tarjetas y las coloca en la mesa, si algun otro integrante considera que
alguna de sus tarjetas tiene un problema o hecho que se relacione con la tarjeta que ya se leyd, solicitard

permiso para comentarlay si hay consenso total se colocard junto con la que anteriormente fue leida para
ser agrupada por temas.

Los integrantes del circulo de calidad leyeron y agruparon en un pizarrén en forma de linea las tarjetas
relacionadas. El facilitador pidié a los participantes una sintesis de cada fila y un titulo para cada una de
estas, al tener la elaboracidn los participantes trabajaron en una matriz de jerarquizacién para identificar
cuales sugerencias son las mas importantes, cudles son las faciles de resolver y cuales requieren mayor
urgencia para llevarse a acabo.

D0 d d DO d a
Baja Alta Baja Alta

- S o » . - | = | Organizacion Falta de
§ < Rapida accion Sigue ﬁ < personal material
= =

g £

g .o D rtad i 8 .% Errores en el Disefio

© escartada i .
= o gue @ etiquetado empaque

Imagen 34 Matriz de factibilidad y decisién elaboracién propia con datos obtenidos en la organizacion.

Al tener la jerarquizacién de los problemas se obtuvieron propuestas para solucionar cada problema
utilizando la Técnica Kawakita-Jiro.

72



Problemas

Agrupados Compromisos

Problemas

Desarrollo de un
codigo de colores

Etiquetado confuso
para evitar confusion

O G A R Falta Material Cambio de empaque

trabajo

Mala coordinacion :
Y Herramienta correcta
en la relacion by
. para la operacion
etiquetado-empaque

Imagen 34 Resultados del estudio TKJ material elaboracién propia.

Problemas

Agrupados Compromisos

Problemas

Seleccién de
pedidos de acuerdo
a su urgencia

o Mejora de
Mala organizacion S
comunicacion

Mal suaje y troquel Organizacion Plan de
de etiqueta | Personal capacitacion

Reglamento de
operacion

Programacion lenta |
y confusa

Respetar horarios
de trabajo

Imagen 35 Resultados del estudio TKJ personal elaboracién propia.

73



Problemas

Falta de

numeros de lote

Confusién con

los nombres
productos

congruencia con \\

Problemas

Agrupados Compromisos

Herramienta
correcta

Relacion
productos lotes

Errores de
etiquetado

Etiquetado

nuevo

Imagen 36 Resultados del estudio TKJ etiquetado elaboracién propia.

Problemas

Mala
organizacion

Mal suaje de
material de
empague

Exceso o faltante /
de empaque
segun producto

Problemas

Agrupados Compromisos

Eliminacion de
mal suaje en

Disefio de empaque

empaque

Disefio material
de sujecion

Imagen 37 Resultados del estudio TKJ empaque elaboracidén propia.

74



Los integrantes del circulo de calidad eligieron a un lider dentro de cada area, este participante tiene la
tarea de vigilar que los acuerdos y compromisos que se gestaron durante las reuniones se cumplan en
tiempo y fecha registrados en cada minuta de las juntas (Anexo 3). Para los puntos de prospeccion,
produccién distribucion y operaciones y ventas (Anexo 4).

IV.IV Procesos criticos

La recoleccion de datos es un paso importante en el proceso de investigacion, para el estudio de caso se
trabajo por medio de diferentes andlisis y se identificaron procesos pertinentes y criticos con la ayuda de
herramientas y técnicas para la recopilacién de informacion: circulos de calidad, mapeo de procesos y
tiempos y movimientos. Estos instrumentos de recoleccidn de datos fueron recursos en la investigacion
necesario para el desarrollo del proyecto.

Los siguientes cuadros muestran las técnicas y herramientas utilizadas para identificar procesos criticos
los procesos observados y analizados y las problemdaticas que se observaron en cada drea de objeto de
estudio de la compaifiia, cada una de estas problematicas se analizaron con el equipo de reingenieria para
posteriormente ser presentadas a la direccién general.

Proceso Complicaciones

* Prospeccién en * Distancias a recorrer.
ventas. * Tiempo de espera.

* Cancelacién de cita.

* Contingencias
sanitarias.

* Limitantes de
accesos a centros
hospitalarios
publicos y privados.

Imagen 38 Comparativo de procesos y complicaciones elaboracion propia.
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Técnica Proceso Complicaciones

¢ Circulo de calidad. ¢ Acondicionamiento e Confusién entre
* Mapeo de proceso. Y empaque. productoy
empaque.
¢ Herramientas
correctas.
* Mal suaje.
e Material interno de
sujecion.

Técnica Proceso Complicaciones

* Mapeo de ¢ Produccion. * Procesos
proceso. innecesarios.
Procesos
repetidos.
Pronéstico
incorrecto de
produccion.

Imagen 40 Comparativo de procesos y complicaciones elaboraciéon propia.

Técnica Proceso Complicaciones
e Mapeo de e Operacionesy e Falta de plan de
proceso. Ventas. ventay
produccion.
Mal manejo de

costos de
almacén.

Imagen 41 Comparativo de procesos y complicaciones elaboracién propia.
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Proceso Complicaciones

e Distribucion. * Mala
coordinacion de
entrega.

* Mala
programacién en
tiempos de
trénsito.

Imagen 42 Comparativo de procesos y complicaciones elaboracion propia.

IV.V Implementacién de mejora de procesos

En la implementacién de mejora ya que se identificaron los proceso criticos y problemas se procedio a la
implementacion de las mejoras necesarias, durante las reuniones que se llevaron a cabo con el equipo de
reingenieria y los colaboradores de la empresa se presentaron diversas acciones de mejora en las
actividades que presentaban fallas y deficiencias durante su trabajo y ejecucidn, las propuestas son
formalizadas y presentadas a la direccién general para concertar un acuerdo donde se tenga el
compromiso para llevar acabo los cambios y la autorizacidn correspondiente para realizarlas, para este
punto se redactaron minutas en donde se sefialan las acciones a realizar, los responsables encargados y
el tiempo requerido para cumplir el compromisos.

La minuta de compromiso detallada en el capitulo tres presenta a la direccidon general las acciones de
mejora autorizadas y agrupa las propuestas de mejoras que se tuvieron en los circulos de calidad en
relacién con los procesos y su impacto en la mejora.

Proceso Propuesta de Mejora

Limitar visitas presenciales para complementar con cita virtual.
Realizar metodologia (Milk Run) para ruteo en visita presencial.
Prospeccién Ventas [Prospeccidn en redes social (Instagram y doctoralia)
Compra de licencia programa Zoom.
Base de datos en Microsoft Access para seguimiento a clientes.
Etiquetado por colores.
Nuevo material de sujecion para el producto.
Nuevo disefio caja productos de 50 ml.
Mejora del suaje.
Herramientas de trabajo.
Pronostico de materia prima base.
Produccion Cambio en el proceso productivo materia prima.
Compra maquinaria.
Operacionesy [Prondsticos.
ventas Sistema de comunicacién y programacién "S&OP"
Plan de embalaje.
Distribucion Tercerizacién de curriers distribucion CDMX.
Contrato con compaiiias 3PL.

Tabla 6 propuestas de mejora elaboracién propia.

Acondicionamiento
y empaque
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El trabajo del equipo de reingenieria propuso otras acciones para facilitar el trabajo de los operadores,
estas acciones fueron presentadas a partir de mapeos en procesos durante los diagndsticos y analisis y se
muestran en la siguiente tabla.

Poke Joke en herramientas. |Evitar que las herramientas se pierdan de vista al no usarse.

Mantenimiento de
magquinaria.

Actualizacidn de equipo de
computo.

Creacion de formato para
registro de pedidos y

Algunos equipos necesitan de mantenimiento o remplazo.

Mejor comunicacion electrénica y herramientas.

Problemas en la relacion de creacién de facturas, manejo de
inventario y ordenes de compra

contabilidad.
Manejo de informacion Relacion materia prima tercerizada, uso y tiempo de
almacén. entrega proveedores

Tabla 7 propuestas de mejora elaboracién propia.

IV.VI Controles e indicadores e implementacion de mejora en los procesos

La mejora de procesos es un aspecto crucial a trabajar. Los procesos son los vehiculos que nos van a
permitir llegar a las metas que tenemos como empresa y a encaminar de la mejor manera los indicadores
de productividad. Por eso es importante que estén optimizados. Con el fin de seguir y monitorear las
mejoras se implementé en la estrategia de reingenieria un sistema de indicadores de desempefo para
medir el avance de las mejoras y poder controlarlas.

Alimplementar las mejoras en los procesos se clasificaron indicadores de acuerdo con tu tipo en eficiencia
eficacia y efectividad. Drucker, establece a lo largo de su obra una serie de distinciones fundamentales
entre ellas, lo cual nos arroja una claridad conceptual mucho mayor. Asi tenemos que:

Eficiencia: hacer bien las cosas. Es decir, realizar una tarea buscando la mejor relacion posible entre los
recursos empleados y los resultados obtenidos. La eficiencia tiene que ver con el “cdmo”. El modelo para
la mejora de la eficiencia se apoya en tres pilares basicos: personas, procesos y clientes. Y se logra con
personas competentes o con capacidades, actitudes, aptitudes, habilidades y experiencias. Se necesitan
flujos rdpidos, efectivos y continuos de actividades que afiaden valor al producto o al servicio para el
cliente con procesos eficientes, analizando dichas actividades y calidad.

Eficacia: hacer las cosas correctas. Es decir, llevar a cabo tareas de la mejor manera, que conduzcan a la
consecucion de los resultados. Tiene que ver con “qué” cosas se hacen. Eficacia es hacer lo necesario para
alcanzar o lograr los objetivos deseados o propuestos.

Efectividad: hacer bien las cosas correctas. Es decir, que las tareas que se lleven a cabo se realicen de
manera eficiente y eficaz. Tiene que ver con “qué” cosas se hacen y “como” (Rizo, 2019).

78



Siguiendo la metodologia para crear indicadores se elaboraron fichas técnicas para organizar la creacién
y operacion de los indicadores en donde se pueda establecer un objetivo que indique un resultado en
concordancia con el proceso que se ha mejorado.

IV.VI.I Prospeccion de Ventas

En la propuesta de mejora se adquirié la licencia de reuniones en linea Zoom para permitir que los
vendedores puedan realizar citas con los clientes y no tener la limitante de tiempo (Anexo 5), al mismo
tiempo ya se contaba con una licencia corporativa de Office la cual ahora utiliza Access para revisar
prospectos, clientes contactados y hacer comentarios que pueda utilizar la fuerza de ventas para
optimizar el contacto, primera compra y recompra de los mismos.

Para la creacidn de rutas se utilizé el programa Log Hub un add in de Microsoft Excel (Anexo 6) el cual nos
permitid optimizar las vistitas presenciales que los representantes de ventas realizan por zona.
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IV.VI.II Acondicionamiento y empaque.

Para evitar problemas con los nombres de los productos, etiquetado y empaque se selecciond la division
de Dermogénesis en envases de 50ml. como primer grupo de productos para realizar cambios, dentro de
las modificaciones que se realizaron fue redisefiar cambios en las etiquetas para evitar confusiones con
los nombres de cada producto y su funcidn (Anexo 7) que mediante un consenso con el director médico
guedo como sigue:

e Azul: Matificardor piel y regulador pH.
e Naranja: Protector Solar.

e Dorado: hidratacion.

e Verde: Acné.

e Morado: Rejuvenecimiento.

e Rojo: Melasma.

Al mismo tiempo se rediseid el empaque de la division de Dermogénesis de productos de 50 ml. para
facilitar el armado y evitar confusiones con los nombres abriendo una pequefia ventana que vuelve los
empaques ahora de forma genérica en lugar de empaque especifico por producto (Anexo 8). El material
de empaque también se modificé para hacer mas facil y segura la sujeciéon interna de los productos (Anexo
9). Con un sistema de Poke Yoke se organizaron las herramientas necesarias para la operacion de
empagque y acondicionamiento con el fin de minimizar la busqueda o perdida de equipo de los operadores
(Anexo 10).

IV.VI.III Produccion.

Para el proceso productivo se identificé que la materia base para cuatro de los seis productos de 50 ml.
tienen el mismo gel vehiculo/excipiente por lo que el proceso se simplifico para el momento de fabricar
este insumo (Anexo 11) siendo necesaria una mescladora de mayor tamafio para lograr este objetivo y
reformular y hacer mediciones con un viscosimetro para estandarizar el producto.

IV.VL.IV Operaciones y ventas

Para las mejoras en este apartado se realizaron prondsticos de ventas individualmente de los productos
de 50 ml. utilizando datos del afio 2021 y parte del afio 2022. El prondstico en estadistica es la estimacion
sobre lo que se espera que pueda suceder respecto a una variable. Esto, en base a un andlisis numérico.
Es decir, el prondstico es una forma de adelantarse a lo que puede acontecer en el futuro, siempre
utilizando herramientas matematicas. Las metodologias empleadas utilizan datos del pasado para hacer
estas estimaciones, sin embargo, en este estudio del pasado la teoria nos dice que para poder predecir el
futuro mi presente se debe de parecer al pasado. Desafortunadamente después de la aparicion del COVID
19 la incertidumbre del presente hace que no tenga referencia alguna con el pasado.
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A pesar de esta situacién se optd por continuar con metodologia de prondsticos cuantitativas haciendo
analisis por productos de 50 ml. para fabricacion de gel vehiculo/excipiente y prondstico de ventas para
manejo de material de empaque de cajas para productos también de 50 ml (Anexos 12 y 13).

Los resultados obtenidos muestran comportamientos de venta de tipo estocdstico para algunos productos
(Anexo 12) y para tratar de suavizar el proceso al haber homologado empaque y envase, se realizd un
estudio que permite tener un mejor resultado tomando el total de envases de 50ml. y haciendo un
prondstico global de los componentes que son iguales (envase y empaque).

PEiE) | D T Last Data | Forecast Last Data |Error| | Error”2 %Error
Trend Trend Error
Enero 1418 161693.5( 0.00877
Febrero 1585 180579.6( 0.008777| 0.00877| 1583.624 1.38 1.38 1.89 0.09%
Marzo 1683 191662.4| 0.008781| 0.008777| 1682.277 0.72 0.72 0.52 0.04%
Abril 1999 227398.8| 0.008791| 0.008781| 1996.804 2.20 2.20 4.82 0.11%
Mayo 1459 166330.2( 0.008772| 0.008791| 1462.163 -3.16 3.16 10.00 0.22%
Junio 2222 252617.9| 0.008796| 0.008772| 2215.89 6.11 6.11 37.33 0.27%
0.008796| 2215.899

7.24 2.713398 10.91397 0.15%

MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error

Tabla 8 Pronostico junio 2021-2012 elaboracién propia.

50 cc

2500 2222

2000

1500

1000

y=113.09x+1331.9
500

Grafica 1 Prondsticos con datos junio 2021 — 2022 elaboracidn propia
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Asi mismo, se creé un documento con el cual el control de ventas, contabilidad e inventario pueden tener
mayor comunicacion para hacer prondsticos y optimizar sus operaciones (Anexo 17).

IV.VIL.V Distribucion.

Se lograron acuerdos de tercerizacidn de entrega en Ciudad de México al lograr una tarifa estandarizada
con las empresas Ivoy y Ncargo con una programacion solicitada no menor a 24 h. Para las entregas a las
demas entidades federativas de la Republica Mexicana se negociaron guias prepagadas por peso con la
empresa DHL y UPS.

V.Vl Eficiencia

Reduccion costos
Responsable: Supervisor produccion.
Objetivo: Minimizar los costos en fabricacion de empaque.

Unidad de medida: Porcentaje.

Costos totales produccion empque 50 ml.

Férmula: RC =
ormula: RC Total de empaques 50 ml.

Fuente de datos: Ordenes de produccion.

Periodicidad: Mensual.

N s N [

Meta: reduccidn de costos en un 15%.

Imagen 47 Indicadores eficiencia elaboracién propia
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. 7
Produccion
Responsable: Supervisor produccion.
Objetivo: Aplicar técnicas de seguimiento en la operacién.

Unidad de medida: Porcentaje.

Unidades producidas
1 hora

Féormula: P =
Fuente de datos: Programacion pedidos.

Periodicidad: Mensual.

I Y 6 I O O

Meta: Aumentar |la produccion en un 15%.

Imagen 48 Indicadores eficiencia elaboracién propia

Costo de transporte y entrega
Responsable: Gerente de ventas.
Objetivo: Aplicar técnicas de seguimiento en la operacion.

Unidad de medida: Porcentaje.

Costo del transporte
Ventas totales

Férmula: CTE =
Fuente de datos: Base de datos.
Periodicidad: Mensual.

Meta: Disminuir los costos de entrega en un 12%.

5 I B I

Imagen 49 Indicadores eficiencia elaboracién propia
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V.VIIl Efectividad

Respuesta a pedidos
Responsable: Ventas.
Objetivo: Mejorar el tiempo de respuesta.

Unidad de medida: Porcentaje.

Pedido entregados a tiempo

Formula: RP = Total de pedidos requeridos

Fuente de datos: Base de datos cuadro de produccion.

Periodicidad: Mensual.

OO0 0000

Meta: Subir del 83% de efectividad a un 87%.

Imagen 50 Indicadores efectividad elaboracion propia

Calidad
- |

Responsable: Operaciones.

Objetivo: Contabilizar en nimero de pedidos devueltose
identificar razones.

Unidad de medida: Porcentaje.

Producto devuelto

Formula: ( = ——————
Productos enviados

Fuente de datos: Base de datos cuadro de produccidn.

Periodicidad: Mensual.

N Y I

Meta: Lograr entre 5-8% de productos devueltos.

Imagen 51 Indicadores efectividad elaboracién propia
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1 I Y I Y I O O

Tiempos de entrega

Responsable: Operaciones.
Objetivo: Numero de entregas realizadas a tiempo.

Unidad de medida: Porcentaje.

Entregas retrazadas

Férmula: TE = —————————
Entregas programadas

Fuente de datos: Ventas.

Periodicidad: Mensual.

N I Y

Meta: Lograr entre 3-5% en entregas retrasadas.

Imagen 52 Indicadores efectividad elaboracién propia

[ndice de satisfaccidn del cliente NPS
.|

Responsable: Ventas.

Objetivo: Generar valor a la marca.

Unidad de medida: Porcentaje.

V1+V2+V3+V4+V5

Formula: NPS = o0

Fuente de datos: Ventas.
Periodicidad: Mensual.

Meta: 80% satisfaccion del cliente.

Imagen 53 Indicadores efectividad elaboracion propia
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IV.IX Eficacia

Rechazo

h

Responsable: Produccion.
Objetivo: Medir |la cantidad de piezas defectuosas.

Unidad de medida: Porcentaje.

Praducto con errores

Férmula: R = Productos inspecionados

Fuente de datos: Ordenes de produccién.
Periodicidad: Mensual.

Meta: 5-7% de error.

N I B O O O

Imagen 54 Indicadores eficacia elaboracién propia

Produccion

n

[ ] Responsable: Produccién.
Objetivo: Ordenes emitidas contra producto terminado.

Unidad de medida: Porcentaje.

" Producto real
Féormula:P = ————————
Productos Programada

Fuente de datos: Ordenes de produccién.

I B B O

Periodicidad: Mensual.

Meta: 90% de efectividad.

O]

Imagen 55 Indicadores eficacia elaboracién propia

Inventarios

h

I:‘ Responsable: Produccién.
U Objetivo: Efectividad en el inventario.
[ | Unidad de medida: Porcentaje.

Inv.teérico—(Imv.teérico —Inv.fisico)

r Férmula: | =

Inv.tedrico

I_ Fuente de datos: Ordenes de produccidn e inspeccién fisica
del inventario.

[

[] Meta:90% de efectividad.

Periodicidad: Mensual.

Imagen 56 Indicadores eficacia elaboracién propia
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Prondsticos

h

Responsable: Produccion y ventas.

Objetivo: Efectividad en pronésticos.

Unidad de medida: Porcentaje.

Pronostico—(Pronositoc —Venta real)
Pronéstico

Férmula: P =

Fuente de datos: Ordenes de produccién e inspeccidn fisica
del inventario.

Periodicidad: Mensual.

I I Iy I

Meta: 95% de efectividad.

Imagen 57 Indicadores eficacia elaboracidn propia

IV.X Perspectiva de cliente

Variaciéon de recompra

Responsable: Produccion y ventas.
Objetivo: Recompra clientes.

Unidad de medida: Porcentaje.

. indice de clientes nuevos
Formula:VR= —— ——
Indice de recompra clientes

Fuente de datos: Ordenes de produccion e inspeccian fisica
del inventario.

Periodicidad: Mensual.

O0O0O0On0aoano

Meta: 60% recompra.

Imagen 58 Indicadores eficacia elaboracidn propia
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[V.XI Conclusiones

Durante todo este proceso se logré hacer un analisis de procesos criticos mediante diversas herramientas
y metodologias de investigacién y se propusieron soluciones con ayuda de los circulos de calidad y apoyo
de los altos mandos de la organizacion.

El objeto de estudio tiene el fin de lograr una mejora en la optimizacion de procesos llevando un orden
estricto y tiempos de cumplimiento acordado. La ultima parte presenta una serie de indicadores que
evallan y monitorean las mejoras aplicadas con el objetivo de tener un control. El replanteamiento y
redisefio de algunos de los procesos logra mejoras sustanciales en rendimiento de costos, servicios,
calidad y rapides, optimizando los flujos de trabajo y la productividad.

Phyto Research Group S.A. de C.V. necesita de un redisefio en algunas otros rubros, trabajar en
investigacion y desarrollo de nuevos productos y redisefios que permitiran una continuidad en el mercado
y tratar de aumentar el valor ante el cliente y consumidor lo cual no es tarea facil pues el mercado en su
oferta cuenta con competidores internacionales y nacionales con gran participacion en este. La
reingenieria se sustentd en un trabajo de equipo con el propésito de lograr metas y objetivos planteados
en diversas reuniones con los directivos y factor humano de la organizacion, realizando planes de trabajo
con actividades, tiempo de entrega y formalizando con un compromiso continuo con la organizacién.

Desde su principio socios, directivos y recursos humanos demostraron una disposicién constante para
realizar el trabajo teniendo este una duracidon de ocho meses en donde a pesar de los compromisos en
algunas ocasiones se tuvo resistencia al cambio y retrasos en la informacién necesaria o que simplemente
no existia.

La empresa aln tiene diversas areas de oportunidad, para lo cual se sugieren algunas lineas de accidn
para continuar con la mejora y optimizacion de procesos. Al finalizar el proyecto cabe mencionar que los
socios y directores de area estuvieron muy satisfechos con el resultado y la implementacién de mejoras y
con las soluciones presentadas y las mejoras hechas se consiguié una mejora que por el mismo proceso
necesita de maduracidn y asimilacién.
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V. Capitulo V

V.l. Lineas de accion.

Para poder tener una continuidad y mejora constante se pueden presentar lineas futuras de investigacion:

Planeacion de centro de distribucion.

Una buena administracién y planeacidn de centros de distribuciéon dependera del conocimiento
gue tenga la organizacién para lo cual se debe de considerar: el tipo de entrada y salida de
productos, manejo de almacenamiento e inventario, proyecciones de crecimiento, area
disponible, comunicacién e infraestructura.

Sistema de implementacion de calidad 5s.

El fundamento de calidad 5s se basa en principios que facilitaran las dindmicas de trabajo,
mejorando aspectos como el uso de espacio de trabajo, organizacion, limpieza y dindmicas de
convivencia dentro de las areas de la compafiia.

Optimizacidn de procesos en los demas productos y lineas.

La optimizacidon se encarga de mejorar procesos dentro de sus pardmetros sin infringir sus limites,
el objetivo radica en minimizar costos y maximizar el rendimiento con la productividad vy
eficiencia. La empresa aun tiene suficientes areas de oportunidad pues el trabajo presenté
Unicamente la mejora de cinco de los veintidds productos que maneja.

Automatizacion de procesos.

Mediante el uso de sistemas de cémputo, electromecdnicos, electroneumaticos y
electrohidraulicos amplia las posibilidades de produccién por medio de instrumentacién industrial
y sistemas de control y supervision. Existen posibilidades de aplicaciéon de estas herramientas y
sistemas pues hay varios procesos repetitivos que pueden ser mejorados con automatizacion.

Investigacion y desarrollo de nuevos productos.

Las actividades de una empresa buscan identificar necesidades en consumidores y por medio de
nuevos conocimientos tecnoldgicos y cientificos son aprovechados para la creaciéon de nuevos
materiales o productos. Una idea que se queda abierta es la posibilidad de generar una mejora
de operatividad en la investigacién para cumplir con las necesidades de clientes y consumidores.

Creacidn de estrategias de mercadotecnia y andlisis de producto.

Este conjunto de acciones que pone en practica una organizacidon para presentar nuevos
productos o servicios en su objetivo esta el aumentar los niveles de venta y participacion en los
mercados. Valdria la pena estructurar planes de accién en conjunto para encontrar nuevos nichos
de mercado de caracter internacional.

91



Alianzas estratégicas.

Crear relaciones comerciales entre dos o mds entidades en donde se acuerda compartir recursos
para lograr un objetivo de beneficio muto puede traer nuevos ingresos y capacidades diferentes
de produccion por lo que valdria la pena hacer un estudio de integracién en cadena de suministro
aguas arriba y aguas abajo.
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Anexos

Anexol Normex y Cofepris
Certificacién Normex y Cofepris:

AIAZ Ciudad de México a 28 de julio del 2017

DIVISION DE NUEVOS NEGOCIOS

Lic. Roberto Alfonso Valdivia E.
Dra. Bertha Echaniz
PHYTO RESEARCH GROUP SA DECV

Estimado Roberto y Dra. Echaniz, de acuerdo al proyecio confratade de obtener la
certificacién de 24 productos ante NORMEX, y dar el aviso comespondiente a la COFEFPRIS.

Nos permitimos entregar los siguientes documentos:

« “La constancia de conformidad de acuerde a la norma de efiquetade para
productos cosmélicos preenvasados, efiquetado sanitaric y comercial, NOM-141-
S5A1/SCFI-2012" para 7 productos.

* Informe técnico de cumplimiento de verificacién de informacién comercial. Incluye

el reporte tecnico fallante del NUmetro de constancia VEP/00012/17 Exfoliante
facial, Férmula MD, GEL REMOVE

Esperamos en 10 dias poder estar entregando los documentos corespandiente al producto
restante,

En espera de cualguier duda o comentario, reciban un cordial saludo.

ATEMNTARMENTE

—
; E‘ ; <

JOSE LUIS MOLINA VARGAS
ADMINISTRACION ¥ FINANZAS
AIAI SA DECY
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SOCIEDAD MEXICANA DE NORMALIZACION Y CERTIFICACION, S.C.

31.03.00.10-A Av. San Antonic No. 256 Piso 7, Ampliacién Napoles,
Delegacién Benito Judrez, Méxica, Ciudad de México., ©.P. 02840
RFC MNC 931203B3s
Acreditamiento No. UWVNOM-004
Constancia No:17.04UC.00623.04.03 Ref: 00901.04.2017 M
DGN Mo. 17004UCCNOM-141-55A1/SCFI-2012000623
ow: 825 N O ﬂ M'Ex

Empresa:  PHYTO RESEARCH GROUP 5.A. DE C.V,

Domicilio:  RIO CHURUBUSCO 584 INT. 301 DEL CARMEN 04100 COYOACAN CIUDAD DE MEXICO
R.FE.C: -

CONSTANCIA DE CONFORMIDAD
NOM-141-SSA1/SCFI-2012 ETIQUETADO PARA PRODUCTOS COSMETICOS PREENVASADOS, ETIQUETADO
SANITARIO Y COMERCIAL
No. VEP/ODOOTMT

La Sociedad Mexicana de Normalizacion y Certificacion, 5.C., fue autorizada por la Direccion General de Normas de
la Secretaria de Economis, con el registre No. UVNOM 004, para realizar la Vesficacion de la
NOM-141-SSA1/SCFI-2012 - ETIQUETADO PARA PRODUCTOS COSMETICOS PREENVASADOS, ETIQUETADD
SANITARIO ¥ COMERCIAL, de conformidad con los articulos 52, 53, 57, 6B, 74, B4, 85, B6, 87 y 96 de la Ley
Federal sobre Meirologia y Normalizacion, 50 del Reglamento de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion,
& fraccion || del Acuerdo por el que la Secretaria de Economia emite reglas y criterios de cardcter general en
materia de Comercio Exterior, publicado en el Diario Oficial de la Federacién el 31 de Diciembre del 2012

A peticion de PHYTO RESEARCH GROUP S.A. DE C.V., con Nimero de Solicitud 7 de fecha 31 de Marzo de 2017,
el dia 3 de Abril de 2017 se llevd a cabo la verificacion de etiquetas que amparan la informacion comercial de un

producio en las instalaciones de la Sociedad Mexicana de Mormalizacion y Cerificacién 5.C. (NORMEX),
determinandose los siguientes resultados:

ombre del producto: LOCION
arca: FORMULA MD
resentacion: CAJA DE CARTON

Nimero de Parte | Madelo Clave de ldentificacion
CONT. NET. 50mi DDB23C

Esta Unidad de Verificacidn, hace constar que la Informacién Comercial contenida en el producto cuya etiqueta
muestra, aparcoc ol reverso de esta constancia, cumple con la Norma Oficial Mexicana NOM-141-8SA1/SCFI-2012
ETIQUETADO PARA PRODUCTOS COSMETICOS PREENVASADOS, ETIQUETADO SANITARIO ¥ COMERCIAL

La veracidad de la informacion contenida en las efiquetas, empaques, envases, insiructivos, etc., es
responsabilidad exclusiva del importador, fabricante o comercializador.
La aplicacidn de la etigueta verificada al producto declarado es responsabilidad del cliente.

Mexico D.F., a 3 de Abril de 2017,

. L T
o L NG k (
" M____..rl-. P o S d
il
Edgar Quintana Garcia Claudia |, Castafieda Rodriguez
Supervisor Responsable Verificador Responsable

La presente Constancia no debera ser alterada ni reproducida en forma total o parcial sin autorizacion de
NORMEX
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gob mx
Comisién Federal para la Proteccidn contra Riesgos Sanitarios

Aviso de Funcionamiento, de Responsable Sanitario y de Modificacion o Baja
Homoclave del formato
FF-COFEPRIS-02 Use exclusive de la COFEPRIS
Nimero de RUFA Nimero de ingreso

- r ’x — T
S =l | 4
F22QAA A A0 LH
Antes da llenar aste formaio kea cuidagosamenta el insiruchva, |3 guia y el listado de documenios anexos

Lhenar con letra de molkde kegitle o @ maguina o 8 computacars
El formata no serd walido si presenta fachaduras o enmendaduras &n la informacian

1. Homoclave, nombre y modalidad del tramite

Homadave: COFEPRIS-05-018 Narmbrs Avizo de Modificacidn al Aviso de Funcionamiento o Baja de Establecimiento de Produc

¥ Servicios
Modalidad:
2. Dalos del propeetario
Persona fisica Persona maoral

RFC: RFC PRGOS0604CLO
CLRP jopcioral) Denominacikin o razdn social:
Nombre(s): PHYTO RESEARCH GROUP 5.4 DEC.V.
Primer apallida: Represantanie legal o apoderado que solicita el trémite
Sagundo apellide RFC VAERTS0623P28
Lada CURP (opcionan: VAERTS062IHDFLCBO
Telélona Nombre{s): ROBERTO ALFONSO
Extensidn: Primer apellido VALDIVIA
Correo electrénico: Segundo apellide;  ECHANIZ

Lada 01 (55)

Telsfano: 5659 6554

Emangliﬁn. - ‘“‘!'l’lrﬁ"'i‘l"

Comet siecirinico: | pyaldivia@phyloresearch.com

Darnicilio fiscal del propietaria

Cddigo postal: 04100 Localidad
Tipo y nombre de vialidad: CALLE RIQ CHURUBLUSCO Municipio o alcaldia: COYOACAN

Entided Federativa: CIUDAD DE MEXICO
(Por sjermpls Averida Doukwan, cale CATSEnE CRMIAG, Hivala, WrTateria enire oiras) Entre vialidad jtpo y nombee) CALLE FRAMNCISCO JAVIER MINA
Mumers exderion:. 594 Numero interior: 601 Y wialhdad mpe y nombray CALLE VICENTE GUERRERC
Tipa y nombre de la colonia o asentamients humano ‘Vialidad posterior ispo y nombre) CALLE BRUSELAS
COLOMIA DEL CARMEN Lada: 01 (55)

Teléfana: 5655 6554

“De conformidad con los articulos 4 y 69-M, fraccidn V de la Ley Federal de Procedimienio Administrativo, los formatos para solicifar
tramites y servicios deberan publicarse en el Dlario Oficlal de la Federacion (DOF)"

Contacte:
2 Calle Oklahema Mo. 14, colonia Napoles
=MER Cofepris[i Delegacion Benito Judrez, Ciudad de México

C.P. 03810
Telfono 01-800-033-5050
contactof@cofapris gob. mx

Pégina 1 de 28
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Anexo 2 Cuestionario diagndstico
Cuestionario diagnéstico para el personal de la empresa:

-

N

w

N

o

~

o]

O

10

11

12

Cuestionario Diagndstico

Fecha

PREGUNTA Muy mal /Nuncgg Mal/Casi nunc
g -] -]

¢{Como es la comunicacién entre
diferentes areas?

PHYTORNIS NI

G R O 4+

Regular/Algunas . o i e
Vs n ien/Casi S1empﬁ‘Muy Bien/Siemp

¢La empresa consulta y toma en
cuenta su opinion?

;Confia usted en su jefe para
proponer nuevas ideas?

¢Tiene la descripcion de su puesto y
manual de operacion?

¢Los procesos son llevados conforme a
los manuales de operacién?

¢Sabe usted como se mide su
productividad?

¢Sabe usted qué normas seguir para
mantener estandares de calidad?

¢Existe un plan de trabajo con fechas
de entrega de trabajo?

¢Considera que la operacion tiene
tiempos muertos?

¢La maquinaria y equipo son
adecuados para cumplir con su
trabajo?

¢Existen protocolos de accién para
contingencias?

¢Existen problemas con algun
proveedor?
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op

op

op

¢Tiene problemas en la localizaciéon en
almacén?

;Sabe cuales son los parametros de
calidad para su producto?

¢Los cambios y decisiones en el
trabajo son comunicados
rapidamente?

¢La empresa comunica logros, metas y
objetivos?

¢Recibe quejas de sus clientes?

¢Se les da seguimiento a las quejas de
los clientes?

;Considera que los miembros de la
empresa tienen habilidades necesarias
dentro de su area de trabajo?

¢Cada cuando se evalua su
desempefio?

;Se siente satisfecho, importante y
feliz en su trabajo?

:Considera que su jefe inmediato
tiene las habilidades necesarias para
desempefiar su puesto?

;Considera que la organizacion
atiende sus necesidades como ser
humano?

*Op = preguntas con opcioén a ser
respuestas o no.
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Anexo 3 Minuta de compromisos
Minuta de compromisos para juntas de calidad:

Phytoresearch Group
Minuta de Compromisos

Fecha de Fecha de |Necesidades
ID Area Responsable Acuerdo Observaciones ) I. Firma
Compromiso Entrega especiales
] ] ]

Asistentes
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Anexo 4 Marices
Matrices de sugerencias:

Importancia

Baja

Alta

Rapida accién Sigue

ge]
©
=
(S)
©
(E

Baja

Descartada Sigue

Prospeccion Produccion
Importancia Importancia
Baja Baja
® | Organizacion ® Proceso Manual de
= Programa Zoom = . .,
1 personal 2 repetidos operacién
e )
w .o, Entrada a . w © | Automatizacion | Modernizacion
© . Creacion rutas © .
e Hosptiales ) en procesos de equipo
Operaciones y ventas Distribucion
Importancia Importancia
Baja Baja
@ | Organizacion . © Manejo de .
§ Pronosticos E Inventario
= personal = almacen
° o
= =
© 5 . © q 5
w ©, | Plananual de | Estandarizacion w ©, | Automatizacion .
© . ., © Pronosticos
@ ventas de informacion @ de procesos
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Anexo 5 Redisefio visitas
Reuniones por zoom de vendedores con clientes en Ciudad de México e interior de la Republica
Mexicana:

= € Bticompartiendoapantale o [CEZTN = =
|EA RSS2 S A RCEHI

= Fm= 3 L1 ==

Linea dermatoldgica:

pamy s hollenberg

La
-

Formula MD

Linea dermocosmecéutica molecular:

Josefina Martinez Valeria Carpentiero

v
BEvanthe

7
=
;ﬂﬁé biodinamics’

-3

Linea organica:




Anexo 6 Programacion rutas Log-Hub

Programacion Log-Hub para rutas:

Fill in start/end depots of vehicle types. Link them Please fill in the vehicle types including their start and end depot (linked to depot table via "Name" c

Name Bl Latitude|Bll Longitude Bl Type [l Available Vehicles|§ll Start Depot|lll End Depot|Bll Average Speed Bl Max Stops|kd
Depot_Tilk 19.35834  -99.16736, Truck_12t 10 Depot_Tilburg Depot_Tilburg 50 10

slumn). Ensure that the "Max Stops", "Max Length" and "Max Duration" restrictions are not too restrictive to fullfill all orders.

Max Length [l Max Duration [l Max Weight Bl Max Volume Bl Max Pallets| Bl Fixed Costs|@l Costs Per Stop Bl Costs Per Distance Unit[kdl
600 480 6000 17 17 150 15 1.67,

Please fill in all pickup and delivery orders, including their addresses, capacity attributes and time windows. Ens

Name ﬂ Latitudeﬂ Longitudeﬂ Weightﬂ Volumeﬂ Pallets ﬂ Pickup / Deliveryﬂ Depot ﬂ

Angles P. 19.3126 -99.22117 794 2.22 2 Delivery Depot_Tilk
Medica Sur 19.29348  -99.16139 1297 3.62 4 Delivery Depot_Tilk
HMG 19.32819  -99.14398 828 2.31 3 Delivery Depot_Tilk
MAC 19.30352  -99.17414 828 2.31 4 Delivery Depot_Tilk
San Angel Inn  19.35925 -99.1675 520 2.22 2 Delivery Depot_Tilk

ure that the time windows can be fullfilled through the related depot.

Vehicle typeﬂ Stop Durationﬂ Start Time Windowﬂ End Time Windowﬂ External Costsﬂ
Truck_12t 11 6:00:00 12:00:00 2000
Truck_12t 17 7:00:00 13:00:00 2000
Truck_12t 14 6:30:00 14:00:00 2000
Truck_12t 11 6:30:00 14:00:00 2000
Truck_12t 15 6:30:00 14:00:00 2000
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Anexo 7 Redisefio etiquetas

Codificacion por colores de etiquetas:

A CoreiDRAW X7 (64-Bit) - C:\Users\alfon\Documents\Documents\Phytoresearch Group\Logos\Farmula MD\Etiquetas 50 mi.cdr
Eile Edit Yiew layout Object Effects Bitmaps Text Jable Tgols Window Help

T e - H & &% & [123% +* ® % SnapTo~ B F 2.
basemm  FE o ® =5

Tabloid v 318 mm t ko Units millimeters o[254mm 5] wi0mm
2794 mm ot %/5.0 mm ot

Etiquetas 50 ml.cdr
.
Update text - To access newer features, text must be updated

o
An
‘4
-
A
A
¥ ~ Férmula MD
: Gel Protector Solar Férmula MD®
. FPS 60
- §  Factor de Proteccion Solar 3
e 5 T Aqua Balance
et P Locién
e——
Ln
A
N
.
%
®
¥ . o Férmula MD
Férmula MD® ) b s o — —=
: Dermo-Limpiador
—r~ Facial X
Dermo-Limpiador
Facial
oo T, s
B4« 10f2 » HB Pagel Page2
»
(-111942,-184111) [®

Férmula M U-
s
Dermo-Limpiador
Facial

Férmula Z:Ua
C 10%

Gel Facial
Hidratante

B & X None

Update

& [ comovokin
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Eile Edit View Layout

R R =
Tabloid

| Cajas2y3cdr
.

Anexo 8 Redisefio de empaque
Redisefio de empaque:

Antes:

Object  Effects Bitmaps Text Jable Tgols Window Help

w b H & & B |69% * ® s SmpTo -
oo =n . =] %025
hes /oo
oo = b Units: inc! S| o

» Page 1

Cajasmdcdr  Cajasmdcdr  Cajadoblemd cdr  Suaje sujecioncdr  NUEVA CAJAMD Finalcdr  Cajas MD MED Y GDEcdr  CajaNMD.cdr  Etiquetas 50 mlcdr

Cajas md.cdr

3 & X None

T W T N [

& om0 0 K100 0476 mim
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Con reingenieria:

\|
[
fle [Edit View layout Object Effegts Bitmaps Teqt Isble Tools Window Hep iy
! B A= & b H & @ & [70% @ |F| & |1 SapTo~ & E B~
013375 ot = - - a] %025 s
i o S0 ke 3 o 1 -
Custom SnweBHll E Units: inches /00 Hlahs == IE
., Cajas2y3cdr  Cajasmdcdr  Cajasmdcdr  Cajadoble md cdr  Suajesujecioncdr  NUEVA CAJAMD Final.  Cajas MO MED Y GDEcdr  CajaNMDicdr  Etiquetas S0 mlcdr  Cajas mdicdr =
1,2

B W 4 1of1 ¥ B[ Pagel < >a
v 2 X

(-9023,13485) @ @ & X None & [l como 0 k100 0567 pt

PHYTC

RMula MD

Formula MD
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Anexo

9 Material de sujecion

Disefio material de sujecion:

Be [0 Yew Lnou Obed Ees Bumass Tep Jabe Toos Weom el
aeeae & h-d-H @Al [ -8 [F &k wl- @E
Letter

(0l 1 el [ i ) {08 ] ol

-

B e NP

=
2 orssmm ~ = =) Ssomm e .
. 3 O (@] s Useciimeses | ¢foimn [ diome ;:3 )

iy ow") Ot . Qjia wdicde ™ O Mol

Caia NMDicdr  riquetas SOmicar  Cajas mdcr  +

Antes:
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Anexo 10 Poke Joke
Sistema Poke Joke para localizacién de herramientas:
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Anexo 11Redisefio produccion gel

Redisefio produccién hidroxiprolilmetilcelulosa en H,0:

COSTOS FRMULA MD Producto GEL OH NW
GRANEL UNIDAD DE PRODUCCION 1000 ML=1LT
Fecha modificacion anterior 1/3/2014 Fecha ultima modificacion 5/5/2022
Precio PRECIO X PRECIO Volumen : Costo por
Unidad de Precio por Tipode : UNIDAD DE MN 'UNIDAD FORMULA real por  Unidad de
Materia Prima compra UNID Unidad Moneda Cambio :COMPRAMN; MLI/GR W UNIDAD | U. TRABAJO % unidad  Produccion
Klucel hf pharm QP 52000 8 kc TR Us $2000 | $444000 |§ 555.00| KG | $ 55500 1% 10 $5.55
PERFUMOL 1 LT MN $1.00 $27.70 1§ 2170 LT '§ 21.70 99% 99 $27.42
CONSERVADOR BHT / BHA 0.5 KG MN $1.00 $198.00 | § 39600, KG i 396.00 0.1% 0.1 $0.00
$32.97
$8.00 $ 2,886.00 10% $3.30
$1.00 $ 360.75 $36.27
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Anexo 12 Prondsticos 2021 - 2022

il datos 2021)

io mov

Pronésticos (ultimo dato, promedio, promed

Uiiie Last Data U. Dato Last Data U. Dato Last Data
Error |Error| Error’2 | %Error Dato |Error| | ErrorA2 | %Error Prom. |Error| | Error”2 | %Error Prom. |Error| | ErrorA2 | %Error
Dato . Error Error ) Error
Promedio Movil Movil
Enero 20
Febrero 100 20 80 80 6400 80%
Marzo 15 100 -85 85 7225 567% 60 -45 45 2025 300%
50 15 35 35 1225 70%| 57.5 -7.5 7.5 56.25 15% 45 5 5 25 10%
22 50 -28 28 784 127%| 32.5 -10.5 10.5 110.25 48% 55 -33 33 1089 150%| 46.25 -24.25 24.25| 588.0625 110%
28 22 6 6 36 21% 36 -8 8 64 29% 29 -1 1 1 4%| 46.75 -18.75 18.75| 351.5625 67%
50 28 22 22 484 44% 25 25 25 625 50%|33.33333 | 16.66667| 16.66667| 277.7778 33%| 28.75 21.25 21.25| 451.5625 43%
Agosto 28 50 -22 22 484 79% 39 -11 11 121 39%|33.33333| -5.33333| 5.333333| 28.44444 19%| 37.5 -9.5 9.5 90.25 34%
Septiembre 90 28 62 62 3844 69% 39 51 51 2601 57%| 35.33333 | 54.66667| 54.66667| 2988.444 61% 32 58 58 3364 64%
Octubre 15 90 -75 75 5625 500% 59 -44 44 1936 293% 56 -41 41 1681 273% 49 -34 34 1156 227%
Noviembre 16 15 1 1 1 6%| 52.5 -36.5 36.5| 1332.25 228%| 44.33333 | -28.3333| 28.33333| 802.7778 177%| 45.75 -29.75 29.75| 885.0625 186%
Diciembre 35 16 19 19 361 54%| 15.5 19.5 19.5 380.25 56%|40.33333| -5.33333| 5.333333| 28.44444 15%| 37.25 -2.25 2.25 5.0625 6%
35 25.5 22 39
15 39.55 2406.27 147% -67 25.80 925.10 111% -37.6667 769.10 82% -39.25 24.72 861.45 92%
SAESumof MADMean  MSEMean _snﬁw,,mwwz SAESumof MADMean  MSEMean ZM,%MRM: SAESumof MADMean  MSE Mean _snﬁw,,mwwz SAESumof MADMean  MSEMean z\mﬁmxmz
AllErrors  APsolute Squarred Porcentage AllErrors  ADSOlute Squarred Porcentage AllErrors  APsolute Squarred Porcentage AllErrors  ADSOlute - Squarred Porcentage
Deviation Error Error Deviation Error Error Deviation Error Error Deviation Error Error
Ultimo U. Dato U. Dato
Error |Error| ErrorA2 | %Error Dato Last Data |Error| | Error?2 | %Error Prom. Last Data |Error| | Error?2 | %Error Prom. Last Data |Error| | Error2 | %Error
Dato ) Error ) Error ) Error
Promedio Movil Movil
Enero 290
Febrero 230 290 -60 60 3600 26%
Marzo 180 230 -50 50 2500 28% 260 -80 80 6400 44%
Abril 200 180 20 20 400 10% 205 -5 5 25 3%|233.3333| -33.3333| 33.33333| 1111.111 17%
230 200 30 30 900 13% 190 40 40 1600 17%]| 203.3333 | 26.66667| 26.66667| 711.1111 12% 225 5 5 25 2%
330 230 100 100 10000 30% 215 115 115 13225 35%| 203.3333| 126.6667| 126.6667| 16044.44 38% 210 120 120 14400 36%
150 330 -180 180 32400 120% 280 -130 130 16900 87%| 253.3333| -103.333| 103.3333| 10677.78 69% 235 -85 85 7225 57%
Agosto 230 150 80 80 6400 35% 240 -10 10 100 4%| 236.6667 | -6.66667| 6.666667| 44.44444 3%| 227.5 2.5 2.5 6.25 1%
Septiembre 190 230 -40 40 1600 21% 190 0 0 0 0% 236.6667 | -46.6667| 46.66667| 2177.778 25% 235 -45 45 2025 24%
Octubre 280 190 90 90 8100 32% 210 70 70 4900 25% 190 90 90 8100 32% 225 55 55 3025 20%
Noviembre 380 280 100 100 10000 26% 235 145 145 21025 38%| 233.3333| 146.6667| 146.6667| 21511.11 39%| 212.5 167.5 167.5| 28056.25 44%
Diciembre 390 380 10 10 100 3% 330 60 60 3600 15%] 283.3333 | 106.6667| 106.6667| 11377.78 27% 270 120 120 14400 31%
390 385 350 310
100 69.09 6909.09 31% 205 65.50 6777.50  27% 306.6667 76.30 7972.84  29% 340 75.00 8645.31  27%
MADMean MSEMean MAPEMean MADMean MSEMean “AVEMean MADMean MSEMean “ATEMean MADMean MSEMean P Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
AllErrors  ADSOlute  Sauarred e AllErrors  ADsolute  Squarred o iage AllErrors ADsolute  Squarred o age AllErrors  ADsolute  Squarred o age
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error

Error
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Ultimo
Ulti Last Dat Last Dat Last Dat:
'mo Error |Error| Error*2 | %Error Dato astbata |Error| | ErrorA2 | %Error astbata |Error| | Error”2 | %Error astbata |Error| | Error?2 | %Error
Dato 5 Error Error Error
Promedio
Enero 240
Febrero 260 290 -30 30 900 12%
Marzo 240 230 10 10 100 4% 250 10 100 4%
Abril 330 180 150 150 22500 45% 250 80 6400 24%|246.6667 | 83.33333| 83.33333| 6944.444 25%
Mayo 260 200 60 60 3600 23% 285 25 625 10%| 276.6667 | -16.6667| 16.66667| 277.7778 6%| 267.5 -7.5 7.5 56.25 3%
Junio 310 230 80 80 6400 26% 295 15 225 5%|276.6667 | 33.33333| 33.33333| 1111.111 11%| 272.5 375 37.5| 1406.25 12%
Julio 280 330 -50 50 2500 18% 285 5 25 2% 300 -20 20 400 7% 285 -5 5 25 2%
Agosto 360 150 210 210 44100 58% 295 65 4225 18%| 283.3333 | 76.66667| 76.66667| 5877.778 21% 295 65 65 4225 18%
Septiembre 110 230 -120 120 14400 109% 320 -210 210 44100 191%)| 316.6667 | -206.667| 206.6667| 42711.11 188%| 302.5 -192.5 192.5[ 37056.25 175%
Octubre 360 190 170 170 28900 47% 235 125 125 15625 35% 250 110 110 12100 31% 265 95 95 9025 26%
Noviembre 240 280 -40 40 1600 17% 235 5 5 25 2%|276.6667 | -36.6667| 36.66667| 1344.444 15%| 277.5 -37.5 37.5| 1406.25 16%
Diciembre 330 380 -50 50 2500 15% 300 30 30 900 9% 236.6667 | 93.33333| 93.33333| 8711.111 28%| 267.5 62.5 62.5| 3906.25 19%
390 285 310 260
390 88.18 11590.91 34% 70 57.00 7225.00 30% 116.6667 75.19 8830.86 37% 17.5 62.81 7138.28 34%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MAD Mean  MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors Porcentage All Errors Porcentage All Errors . Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error Error
Ultimo U. Dato U. Dato
i Last D Last Dat: Last D
ST Error |Error| Error?2 | %Error Dato ast Data |Error| | Error”2 | %Error T |Error| | ErrorA2 | %Error Prom. ast Data |Error| | ErrorA2 | %Error
Dato ) Error ) Error . Error
Promedio Movil Movil
Enero 70
Febrero 130 70 60 60 3600 46%
Marzo 75 130 -55 55 3025 73% 100 -25 25 625 33%
Abril 50 75 -25 25 625 50%| 102.5 -52.5 52.5| 2756.25 105%[91.66667 | -41.6667| 41.66667| 1736.111 83%
Mayo 30 50 -20 20 400 67%| 62.5 -32.5 32.5| 1056.25 108% 85 -55 55 3025 183%| 81.25 -51.25 51.25[ 2626.563 171%
Junio 60 30 30 30 900 50% 40 20 20 400 33%|51.66667 | 8.333333| 8.333333| 69.44444 14%| 71.25 -11.25 11.25] 126.5625 19%
Julio 20 60 -40 40 1600 200% 45 -25 25 625 125%| 46.66667 | -26.6667| 26.66667| 711.1111 133%| 53.75 -33.75 33.75( 1139.063 169%
Agosto 10 20 -10 10 100 100% 40 -30 30 900 300%) 36.66667 | -26.6667| 26.66667| 711.1111 267% 40 -30 30 900 300%
Septiembre 100 10 90 90 8100 90% 15 85 85 7225 85% 30 70 70 4900 70% 30 70 70 4900 70%
Octubre 80 100 -20 20 400 25% 55 25 25 625 31%|43.33333 | 36.66667| 36.66667| 1344.444 46%| 47.5 32.5 32.5| 1056.25 41%
Noviembre 50 80 -30 30 900 60% 90 -40 40 1600 80%| 63.33333 | -13.3333| 13.33333| 177.7778 27%| 52.5 -2.5 2.5 6.25 5%
Diciembre 20 50 -30 30 900 150% 65 -45 45 2025 225%| 76.66667 | -56.6667| 56.66667| 3211.111 283% 60 -40 40 1600 200%
20 35 50 62.5
-50 37.27 1868.18 83% -120 38.00 1783.75 113% -105 37.22 1765.12 123% -66.25 33.91 1544.34 122%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean  MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors . Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors . Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error

Error
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Uit Ultimo L U. Dato U. Dato e
UMHUO Error |Error| Error?2 | %Error Dato mm._“%_nu“nm |Error| | Error?2 | %Error Prom. L M_Mwﬂm |Error| | Error?2 | %Error Prom. mm”aownm |Error| | Error?2 | %Error
Promedio Mov
Enero 40
Febrero 130 40 90 90 8100 69%
Marzo 10 130 -120 120 14400 1200% 85 -75 75 5625 750%
Abril 70 10 60 60 3600 86% 70 0 0 0 0% 60 10 10 100 14%
Mayo 50 70 -20 20 400 40% 40 10 10 100 20% 70 -20 20 400 40% 62.5 -12.5 12.5 156.25 25%
Junio 60 50 10 10 100 17% 60 0 0 0 0%| 43.33333 | 16.66667| 16.66667| 277.7778 28% 65 -5 5 25 8%
Julio 40 60 -20 20 400 50% 55 -15 15 225 38% 60 -20 20 400 50%| 47.5 -7.5 7.5 56.25 19%
Agosto 10 40 -30 30 900 300% 50 -40 40 1600 400% 50 -40 40 1600 400% 55 -45 45 2025 450%
Septiembre 100 10 90 90 8100 90% 25 75 75 5625 75%| 36.66667 | 63.33333| 63.33333| 4011.111 63% 40 60 60 3600 60%
Octubre 110 100 10 10 100 9% 55 55 55 3025 50% 50 60 60 3600 55% 52.5 57.5 57.5| 3306.25 52%
Noviembre 40 110 -70 70 4900 175% 105 -65 65 4225 163%| 73.33333 | -33.3333| 33.33333] 1111.111 83% 65 -25 25 625 63%
Diciembre 70 40 30 30 900 43% 75 -5 5 25 7%|83.33333 | -13.3333] 13.33333| 177.7778 19% 65 5 5 25 7%
70 55 73.33333 80
30 50.00 3809.09 189% -60 34.00 2045.00 150% 23.33333 30.74 1297.53 84% 27.5 27.19 1227.34 85%
MAD Mean  MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of Absolute Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute
All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Error Deviation Error Error Deviation Error Error Deviation Error Error
o
. Ultimo U. Dato U. Dato
Ultimo Error |Error| Error?2 | %Error Dato L e |Error| | Error?2 | %Error Prom. SEURELD |Error| | Error?2 | %Error Prom. e |Error| | Error?2 | %Error
Dato . Error Error . Error
Promedio Movil
Enero 100
Febrero 140 100 40 40 1600 29%
Marzo 50 140 -90 90 8100 180% 120 -70 70 4900 140%
Abril 140 50 90 90 8100 64% 95 45 45 2025 32%| 96.66667 | 43.33333| 43.33333| 1877.778 31%
Mayo 160 140 20 20 400 13% 95 65 65 4225 41% 110 50 50 2500 31%| 107.5 52.5 52.5| 2756.25 33%
Junio 80 160 -80 80 6400 100% 150 -70 70 4900 88%| 116.6667 | -36.6667| 36.66667| 1344.444 46%| 122.5 -42.5 42.5| 1806.25 53%
Julio 220 80 140 140 19600 64% 120 100 100 10000 45%|126.6667 | 93.33333| 93.33333| 8711.111 42%| 107.5 112.5 112.5| 12656.25 51%
Agosto 60 220 -160 160 25600 267% 150 -90 90 8100 150%( 153.3333 | -93.3333| 93.33333| 8711.111 156% 150 -90 90 8100 150%
Septiembre 75 60 15 15 225 20% 140 -65 65 4225 87% 120 -45 45 2025 60% 130 -55 55 3025 73%
Octubre 130 75 55 55 3025 42% 67.5 62.5 62.5| 3906.25 48%[118.3333| 11.66667| 11.66667| 136.1111 9%| 108.75 21.25 21.25| 451.5625 16%
Noviembre 150 130 20 20 400 13%| 102.5 47.5 47.5| 2256.25 32%|88.33333 | 61.66667| 61.66667| 3802.778 41%| 121.25 28.75 28.75| 826.5625 19%
Diciembre 200 150 50 50 2500 25% 140 60 60 3600 30%| 118.3333 | 81.66667| 81.66667| 6669.444 41%( 103.75 96.25 96.25| 9264.063 48%
200 175 160 138.75
100 69.09 6904.55 74% 85 67.50 4813.75 69% 166.6667 57.41 3975.31 51% 123.75 62.34 4860.74 56%
MAD Mean  MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of Absolute Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute SAE Sum of Absolute  Squarred Absolute
All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error

Error




Prondsticos (suavizado exponencial datos 2021)

Solver a o
0 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t F(t+1 Error Error?2 | %Error | F(t)s(t F(t+1 Error Error?2 | %Error | F(t)s(t F(t+1 Error Error?2 | %Error
®st) | Fee1) | | [Error] Ostt) | Fes1) |70 = JError] 6 ®stt) [ Fes1) |70 [Error] 6
0 39.08333 39.08333 39.08333
Enero 20 39.08 39.08 -19.08| 19.08333| 364.1736 95%| 29.54 39.08 -19.08| 19.08333| 364.1736 95%| 25.73 39.08 -19.08| 19.08333| 364.1736 95%
Febrero 100 39.08 39.08 60.92| 60.91667| 3710.84 61%| 64.77 29.54 70.46| 70.45833| 4964.377 70%| 77.72 25.73 74.28 74.275| 5516.776 74%
Marzo 15 39.08 39.08 -24.08| 24.08333| 580.0069 161%| 39.89 64.77 -49.77| 49.77083| 2477.136 332%| 33.82 77.72 -62.72| 62.7175| 3933.485 418%
Abril 50 39.08 39.08 10.92| 10.91667| 119.1736 22%| 44.94 39.89 10.11| 10.11458| 102.3048 20%| 45.14 33.82 16.18| 16.18475| 261.9461 32%
Mayo 22 39.08 39.08 -17.08| 17.08333| 291.8403 78%| 33.47 44.94 -22.94| 22.94271| 526.3679 104%| 28.94 45.14 -23.14| 23.14458| 535.6714 105%
Junio 28 39.08 39.08 -11.08| 11.08333| 122.8403 40%| 30.74 33.47 -5.47| 5.471354| 29.93572 20%| 28.28 28.94 -0.94| 0.943373| 0.889952 3%
Julio 50 39.08 39.08 10.92| 10.91667| 119.1736 22%| 40.37 30.74 19.26| 19.26432| 371.1141 39%| 43.48 28.28 21.72| 21.71699| 471.6276 43%
Agosto 28 39.08 39.08 -11.08| 11.08333| 122.8403 40%| 34.18 40.37 -12.37| 12.36784| 152.9634 44%| 32.65 43.48 -15.48| 15.4849| 239.7822 55%
Septiembre 90 39.08 39.08 50.92| 50.91667| 2592.507 57%| 62.09 34.18 55.82| 55.81608| 3115.435 62%| 72.79 32.65 57.35| 57.35453| 3289.542 64%
Octubre 15 39.08 39.08 -24.08| 24.08333| 580.0069 161%| 38.55 62.09 -47.09( 47.09196| 2217.653 314%| 32.34 72.79 -57.79| 57.79364| 3340.105 385%
Noviembre 16 39.08 39.08 -23.08| 23.08333| 532.8403 144%| 27.27 38.55 -22.55| 22.54598| 508.3212 141%| 20.90 32.34 -16.34| 16.33809| 266.9333 102%
Diciembre 35 39.08 39.08 -4.08| 4.083333| 16.67361 12%| 31.14 27.27 7.73| 7.72701| 59.70668 22%| 30.77 20.90 14.10| 14.09857| 198.7697 40%
39.08 31.14 30.77
0.00 22.27778 762.7431 74% -15.89  28.55453 1240.791 105% -11.88 31.5946 1534.975 118%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors . Porcentage All Errors A Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error
Solver a o
0 0.5 0.7
Last Dat Last Dat: Last Dat
F(t) s(t) F(t+1) astoata |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) astbata |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) asthata |Error| | Error?2 | %Error
Error Error Error
0 256.6667 256.6667 256.6667
Enero 290 256.67 256.67 33.33| 33.33333| 1111.111 11%| 273.33 256.67 33.33| 33.33333| 1111.111 11%| 280.00 256.67 33.33| 33.33333| 1111.111 11%
Febrero 230 256.67 256.67 -26.67| 26.66667| 711.1111 12%| 251.67 273.33 -43.33| 43.33333| 1877.778 19%| 245.00 280.00 -50.00 50 2500 22%
Marzo 180 256.67 256.67 -76.67| 76.66667| 5877.778 43%| 215.83 251.67 -71.67| 71.66667| 5136.111 40%| 199.50 245.00 -65.00 65 4225 36%
Abril 200 256.67 256.67 -56.67| 56.66667| 3211.111 28%| 207.92 215.83 -15.83| 15.83333| 250.6944 8%| 199.85 199.50 0.50 0.5 0.25 0%
Mayo 230 256.67 256.67 -26.67| 26.66667| 711.1111 12%| 218.96 207.92 22.08| 22.08333| 487.6736 10%| 220.96 199.85 30.15 30.15[ 909.0225 13%
Junio 330 256.67 256.67 73.33| 73.33333| 5377.778 22%| 274.48 218.96 111.04[ 111.0417| 12330.25 34%| 297.29 220.96 109.05 109.045[ 11890.81 33%
Julio 150 256.67 256.67| -106.67| 106.6667| 11377.78 71%| 212.24 274.48| -124.48| 124.4792| 15495.06 83%| 194.19 297.29| -147.29| 147.2865| 21693.31 98%
Agosto 230 256.67 256.67 -26.67| 26.66667| 711.1111 12%| 221.12 212.24 17.76| 17.76042| 315.4324 8%| 219.26 194.19 35.81| 35.81405| 1282.646 16%
Septiembre 190 256.67 256.67 -66.67| 66.66667| 4444.444 35%| 205.56 221.12 -31.12| 31.11979| 968.4414 16%| 198.78 219.26 -29.26| 29.25579| 855.901 15%
Octubre 280 256.67 256.67 23.33| 23.33333| 544.4444 8%| 242.78 205.56 74.44| 74.4401| 5541.329 27%| 255.63 198.78 81.22| 81.22326| 6597.219 29%
Noviembre 380 256.67 256.67 123.33| 123.3333| 15211.11 32%| 311.39 242.78 137.22| 137.2201| 18829.34 36%| 342.69 255.63 124.37| 124.367| 15467.15 33%
embre 390 256.67 256.67 133.33| 133.3333| 17777.78 34%| 350.69 311.39 78.61| 78.61003| 6179.536 20%| 375.81 342.69 47.31| 47.31009| 2238.245 12%
256.67 350.69 375.81
0.00 64.44444 5588.889 27% 188.06 63.4101 5710.23 26% 170.20 62.77375 5730.889 27%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors . Porcentage All Errors . Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error
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Solver a a
0 0.5 0.7
F(t) s(t) F(t+1) tast Data |Error| | Error*2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) Last Data |Error| | Error*2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) Last Data |Error| | Error*2 | %Error
Error Error Error
0 276.6667 276.6667 276.6667
Enero 240 276.67 276.67 -36.67| 36.66667| 1344.444 15%| 258.33 276.67 -36.67| 36.66667| 1344.444 15%| 251.00 276.67 -36.67| 36.66667| 1344.444 15%
Febrero 260 276.67 276.67 -16.67| 16.66667| 277.7778 6%| 259.17 258.33 1.67| 1.666667| 2.777778 1%| 257.30 251.00 9.00 9 81 3%
Marzo 240 276.67 276.67 -36.67| 36.66667| 1344.444 15%| 249.58 259.17 -19.17| 19.16667| 367.3611 8%| 245.19 257.30 -17.30 17.3 299.29 7%
Abril 330 276.67 276.67 53.33| 53.33333| 2844.444 16%| 289.79 249.58 80.42| 80.41667| 6466.84 24%| 304.56 245.19 84.81 84.81| 7192.736 26%
Mayo 260 276.67 276.67 -16.67| 16.66667| 277.7778 6%| 274.90 289.79 -29.79] 29.79167| 887.5434 11%| 273.37 304.56 -44.56 44.557| 1985.326 17%
Junio 310 276.67 276.67 33.33| 33.33333| 1111.111 11%| 292.45 274.90 35.10| 35.10417| 1232.303 11%| 299.01 273.37 36.63| 36.6329( 1341.969 12%
Julio 280 276.67 276.67 3.33] 3.333333| 11.11111 1%| 286.22 292.45 -12.45| 12.44792| 154.9506 4%| 285.70 299.01 -19.01| 19.01013| 361.385 7%
Agosto 360 276.67 276.67 83.33| 83.33333| 6944.444 23%| 323.11 286.22 73.78| 73.77604| 5442.904 20%| 337.71 285.70 74.30| 74.29696| 5520.038 21%
Septiembre 110 276.67 276.67| -166.67| 166.6667| 27777.78 152%| 216.56 323.11| -213.11| 213.112| 45416.72 194%| 178.31 337.71| -227.71| 227.7109| 51852.26 207%
Octubre 360 276.67 276.67 83.33| 83.33333| 6944.444 23%| 288.28 216.56 143.44| 143.444| 20576.18 40%| 305.49 178.31 181.69( 181.6867| 33010.07 50%
Noviembre 240 276.67 276.67 -36.67| 36.66667| 1344.444 15%| 264.14 288.28 -48.28| 48.27799| 2330.765 20%| 259.65 305.49 -65.49| 65.49398| 4289.462 27%
Diciembre 330 276.67 276.67 53.33| 53.33333| 2844.444 16%| 297.07 264.14 65.86 65.861| 4337.672 20%| 308.89 259.65 70.35| 70.35181| 4949.377 21%
276.67 297.07 308.89
0.00 51.66667 4422.222 25% 40.81 63.31095 7380.038 31% 46.04 72.29309 9352.279 35%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
All Errors Absolute Squarred Porcentage All Errors >_um.o_m_.mm Squarred Porcentage All Errors >_um.o_Sm Squarred Porcentage
Deviation Error Error Deviation Error Error Deviation Error Error
Solver a a
0 0.5 0.7
F(t) s(t) F(t+1) _.mmwﬂwwﬁm |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) _.mmwﬂwwg |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) _.mm”q_wwﬁm |Error| | Error?2 | %Error
0 60.83333 60.83333 60.83333
Enero 40 60.83 60.83 -20.83| 20.83333| 434.0278 52%| 50.42 60.83 -20.83| 20.83333| 434.0278 52%| 46.25 60.83 -20.83| 20.83333| 434.0278 52%
Febrero 130 60.83 60.83 69.17| 69.16667| 4784.028 53%| 90.21 50.42 79.58| 79.58333| 6333.507 61%| 104.88 46.25 83.75 83.75( 7014.063 64%
Marzo 10 60.83 60.83 -50.83| 50.83333| 2584.028 508%| 50.10 90.21 -80.21| 80.20833| 6433.377 802%| 38.46 104.88 -94.88| 94.875| 9001.266 949%
Abril 70 60.83 60.83 9.17| 9.166667| 84.02778 13%| 60.05 50.10 19.90| 19.89583| 395.8442 28%| 60.54 38.46 31.54| 31.5375| 994.6139 45%
Mayo 50 60.83 60.83 -10.83| 10.83333 117.3611 22%| 55.03 60.05 -10.05| 10.05208( 101.0444 20%| 53.16 60.54 -10.54| 10.53875( 111.0653 21%
Junio 60 60.83 60.83 -0.83| 0.833333( 0.694444 1%| 57.51 55.03 4.97| 4.973958| 24.74026 8%| 57.95 53.16 6.84| 6.838375( 46.76337 11%
Julio 40 60.83 60.83 -20.83| 20.83333| 434.0278 52%| 48.76 57.51 -17.51| 17.51302| 306.7059 44%| 45.38 57.95 -17.95| 17.94849| 322.1482 45%
Agosto 10 60.83 60.83 -50.83| 50.83333| 2584.028 508%| 29.38 48.76 -38.76| 38.75651| 1502.067 388%| 20.62 45.38 -35.38| 35.38455| 1252.066 354%
Septiembre 100 60.83 60.83 39.17| 39.16667| 1534.028 39%| 64.69 29.38 70.62| 70.62174| 4987.431 71%| 76.18 20.62 79.38| 79.38464| 6301.92 79%
Octubre 110 60.83 60.83 49.17| 49.16667| 2417.361 45%| 87.34 64.69 45.31| 45.31087| 2053.075 41%| 99.86 76.18 33.82| 33.81539| 1143.481 31%
Noviembre 40 60.83 60.83 -20.83] 20.83333| 434.0278 52%| 63.67 87.34 -47.34| 47.34456| 2241.508 118%| 57.96 99.86 -59.86| 59.85538| 3582.667 150%
Diciembre 70 60.83 60.83 9.17| 9.166667| 84.02778 13%| 66.84 63.67 6.33| 6.327718( 40.04002 9%| 66.39 57.96 12.04| 12.04339| 145.0431 17%
60.83 66.84 66.39
0.00 29.30556 1290.972 113% 12.01 36.78511 2071.114 137% 7.93 40.56707 2529.094 152%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
All Errors >Um.o:.;m Squarred Porcentage All Errors >cm.o:.;m Squarred Porcentage All Errors >cm.c:.;m Squarred Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error




Solver a a
0 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t) F(t+1) |Error| | Error2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error”2 | %Error [ F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error”2 | %Error
Error Error Error
0 57.91667 57.91667 57.91667
Enero 70 57.92 57.92 12.08| 12.08333| 146.0069 17%| 63.96 57.92 12.08| 12.08333| 146.0069 17%| 66.38 57.92 12.08| 12.08333| 146.0069 17%
Febrero 130 57.92 57.92 72.08| 72.08333| 5196.007 55%| 96.98 63.96 66.04| 66.04167| 4361.502 51%| 110.91 66.38 63.63 63.625| 4048.141 49%
Marzo 75 57.92 57.92 17.08| 17.08333| 291.8403 23%| 85.99 96.98 -21.98| 21.97917| 483.0838 29%| 85.77 110.91 -35.91| 35.9125| 1289.708 48%
Abril 50 57.92 57.92 -7.92| 7.916667| 62.67361 16%| 67.99 85.99 -35.99] 35.98958| 1295.25 72%| 60.73 85.77 -35.77| 35.77375| 1279.761 72%
Mayo 30 57.92 57.92 -27.92| 27.91667| 779.3403 93%| 49.00 67.99 -37.99| 37.99479| 1443.604 127%| 39.22 60.73 -30.73| 30.73213| 944.4635 102%
Junio 60 57.92 57.92 2.08| 2.083333| 4.340278 3%| 54.50 49.00 11.00| 11.0026| 121.0573 18%| 53.77 39.22 20.78| 20.78036| 431.8235 35%
Julio 20 57.92 57.92 -37.92| 37.91667| 1437.674 190%| 37.25 54.50 -34.50| 34.4987| 1190.16 172%| 30.13 53.77 -33.77| 33.76589| 1140.135 169%
Agosto 10 57.92 57.92 -47.92| 47.91667| 2296.007 479%| 23.62 37.25 -27.25| 27.24935| 742.527 272%| 16.04 30.13 -20.13| 20.12977| 405.2075 201%
Septiembre 100 57.92 57.92 42.08| 42.08333| 1771.007 42%| 61.81 23.62 76.38| 76.37533| 5833.19 76%| 74.81 16.04 83.96| 83.96107| 7049.461 84%
Octubre 80 57.92 57.92 22.08| 22.08333| 487.6736 28%| 70.91 61.81 18.19| 18.18766| 330.7911 23%| 78.44 74.81 5.19| 5.188321| 26.91867 6%
Noviembre 50 57.92 57.92 -7.92| 7.916667| 62.67361 16%| 60.45 70.91 -20.91| 20.90617| 437.0679 42%| 58.53 78.44 -28.44| 28.4435| 809.0329 57%
Diciembre 20 57.92 57.92 -37.92| 37.91667| 1437.674 190%| 40.23 60.45 -40.45| 40.45308| 1636.452 202%| 31.56 58.53 -38.53| 38.53305| 1484.796 193%
57.92 40.23 31.56
0.00 27.91667 1164.41 96% -35.38 33.56345 1501.724 92% -37.65 34.07739 1587.955 86%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error
Solver a o
0 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t) F(t+1) |Error| | Error”2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error*2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error*2 | %Error
Error Error Error
0 125.4167 125.4167 125.4167
Enero 100 125.42 125.42 -25.42| 25.41667| 646.0069 25%| 112.71 125.42 -25.42| 25.41667| 646.0069 25%| 107.63 125.42 -25.42| 25.41667| 646.0069 25%
Febrero 140 125.42 125.42 14.58| 14.58333| 212.6736 10%| 126.35 112.71 27.29| 27.29167| 744.8351 19%| 130.29 107.63 32.38 32.375| 1048.141 23%
Marzo 50 125.42 125.42 -75.42| 75.41667| 5687.674 151%| 88.18 126.35 -76.35| 76.35417| 5829.959 153%| 74.09 130.29 -80.29| 80.2875| 6446.083 161%
Abril 140 125.42 125.42 14.58| 14.58333| 212.6736 10%| 114.09 88.18 51.82| 51.82292| 2685.615 37%| 120.23 74.09 65.91| 65.91375| 4344.622 47%
Mayo 160 125.42 125.42 34.58| 34.58333| 1196.007 22%| 137.04 114.09 45.91| 45.91146| 2107.862 29%| 148.07 120.23 39.77| 39.77413| 1581.981 25%
Junio 80 125.42 125.42 -45.42| 45.41667| 2062.674 57%| 108.52 137.04 -57.04| 57.04427| 3254.049 71%| 100.42 148.07 -68.07| 68.06776| 4633.22 85%
Julio 220 125.42 125.42 94.58| 94.58333| 8946.007 43%| 164.26 108.52 111.48| 111.4779| 12427.31 51%| 184.13 100.42 119.58| 119.5797| 14299.3 54%
Agosto 60 125.42 125.42 -65.42| 65.41667| 4279.34 109%| 112.13 164.26| -104.26| 104.2611| 10870.37 174%| 97.24 184.13| -124.13| 124.1261| 15407.29 207%
Septiembre 75 125.42 125.42 -50.42| 50.41667| 2541.84 67%| 93.57 112.13 -37.13| 37.13053| 1378.677 50%| 81.67 97.24 -22.24| 22.23783| 494.5211 30%
Octubre 130 125.42 125.42 4.58| 4.583333| 21.00694 4%| 111.78 93.57 36.43| 36.43473| 1327.49 28%| 115.50 81.67 48.33| 48.32865( 2335.659 37%
Noviembre 150 125.42 125.42 24.58| 24.58333| 604.3403 16%| 130.89 111.78 38.22| 38.21737| 1460.567 25%| 139.65 115.50 34.50| 34.4986| 1190.153 23%
Diciembre 200 125.42 125.42 74.58| 74.58333| 5562.674 37%| 165.45 130.89 69.11| 69.10868| 4776.01 35%| 181.90 139.65 60.35| 60.34958| 3642.072 30%
125.42 165.45 181.90
0.00 43.68056 2664.41 46% 80.06 56.70595 3959.063 58% 80.68 60.0796 4672.42 62%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute  Squarred
All Errors o Porcentage All Errors . Porcentage All Errors . Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error




Prondsticos (ultimo dato regresion datos 2021)

g | CEa e Last Data | Forecast Les3EE |Error| | Error?2 %Error
Trend Trend Error
Enero 20 71.607| 0.279302
Febrero 100 169.791| 0.588959| 0.279302| 47.42302 52.58 52.58| 2764.34 53%
Marzo 15 65.4705| 0.229111] 0.588959| 38.55946 -23.56 23.56 555.05 157%
Abril 50 108.426| 0.461144| 0.229111| 24.84157 25.16 25.16 632.95 50%
Mayo 22 74.0616| 0.29705| 0.461144| 34.15306 -12.15 12.15 147.70 55%
Junio 28 81.4254| 0.343873| 0.29705| 24.18742 3.81 3.81 14.54 14%
Julio 50 108.426| 0.461144| 0.343873| 37.28478 12.72 12.72 161.68 25%
Agosto 28 81.4254| 0.343873| 0.461144| 37.54884 -9.55 9.55 91.18 34%
Septiembre 90 157.518| 0.571363| 0.343873| 54.16619 35.83 35.83| 1284.06 40%
Octubre 15 65.4705| 0.229111| 0.571363| 37.40744 -22.41 22.41 502.09 149%
Noviembre 16 66.6978| 0.239888| 0.229111| 15.28119 0.72 0.72 0.52 4%
Diciembre 35 90.0165| 0.388818| 0.239888| 21.59388 13.41 13.41 179.72 38%
0.388818| 21.98269
76.55 19.2628 575.8018 56%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Al Errors >cm.o_5m Squarred Absolute
Deviation Error Porcentage Error
Data/ |Data WO Last Data | Forecast tast Data |Error| | Error’2 %Error
Trend Trend Error
Enero 290 3151.2{ 0.092028
Febrero 230 2538.6| 0.090601| 0.092028| 233.6234 -3.62 3.62 13.13 2%
Marzo 180 2028.1] 0.088753| 0.090601| 183.7481 -3.75 3.75 14.05 2%
Abril 200 2232.3] 0.089594| 0.088753| 198.1234 1.88 1.88 3.52 1%
Mayo 230 2538.6| 0.090601| 0.089594| 227.4425 2.56 2.56 6.54 1%
Junio 330 3559.6( 0.092707| 0.090601| 322.5037 7.50 7.50 56.19 2%
Julio 150 1721.8] 0.087118| 0.092707| 159.623 -9.62 9.62 92.60 6%
Agosto 230 2538.6| 0.090601| 0.087118| 221.1581 8.84 8.84 78.18 4%
Septiembre 190 2130.2] 0.089194| 0.090601| 192.9985 -3.00 3.00 8.99 2%
Octubre 280 3049.1| 0.09183| 0.089194| 271.9599 8.04 8.04 64.64 3%
Noviembre 380 4070.1| 0.093364| 0.09183| 373.7588 6.24 6.24 38.95 2%
Diciembre 390 4172.2| 0.093476| 0.093364| 389.5324 0.47 0.47 0.22 0%
0.093476| 389.6259
15.53  5.046735 34.27454 2%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Al Errors >_um.o_fm Squarred Absolute
Deviation Error Porcentage Error
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Data/ | Data WO Last Data | Forecast Last Data |Error| | Error’2 %Error
Trend Trend Error
Enero 240 946.134| 0.253664
Febrero 260 1003.476| 0.259099| 0.253664| 254.5456 5.45 5.45 29.75 2%
Marzo 240 946.134| 0.253664| 0.259099| 245.1427 -5.14 5.14 26.45 2%
Abril 330 1204.173] 0.274047| 0.253664| 305.4552 24.54 24.54 602.45 7%
Mayo 260 1003.476| 0.259099( 0.274047| 274.9996 -15.00 15.00 224.99 6%
Junio 310 1146.831| 0.27031] 0.259099| 297.1432 12.86 12.86/ 165.30 4%
Julio 280 1060.818] 0.263947| 0.27031| 286.7498 -6.75 6.75 45.56 2%
Agosto 360 1290.186| 0.27903| 0.263947| 340.5411 19.46 19.46 378.65 5%
Septiembre 110 573.411( 0.191834| 0.27903| 159.9986 -50.00 50.00 2499.86 45%
Octubre 360 1290.186( 0.27903| 0.191834| 247.5022| 112.50| 112.50| 12655.76 31%
Noviembre 240 946.134| 0.253664| 0.27903| 263.9993 -24.00 24.00 575.97 10%
Diciembre 330 1204.173] 0.274047| 0.253664| 305.4552 24.54 24.54 602.45 7%
0.274047| 305.7292
98.47  27.29525 1618.835 11%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Al Errors >Umo:,:m Squarred Absolute
Deviation Error Porcentage Error
SEiE ) DB S Last Data | Forecast LosBRE |Error| | Errorf2 %Error
Trend Trend Error
Enero 40 87.774| 0.455716
Febrero 130 160.152| 0.811729| 0.455716| 72.9838 57.02 57.02| 3250.85 44%
Marzo 10 63.648| 0.157114| 0.811729| 51.66492 -41.66 41.66| 1735.97 417%
Abril 70 111.9| 0.625559| 0.157114| 17.58107 52.42 52.42| 2747.74 75%
Mayo 50 95.816| 0.521834| 0.625559| 59.93852 -9.94 9.94 98.77 20%
Junio 60 103.858| 0.577712| 0.521834| 54.19659 5.80 5.80 33.68 10%
Julio 40 87.774| 0.455716| 0.577712| 50.70808 -10.71 10.71 114.66 27%
Agosto 10 63.648| 0.157114| 0.455716| 29.0054 -19.01 19.01 361.21 190%
Septiembre 100 136.026| 0.735154| 0.157114| 21.37161 78.63 78.63| 6182.42 79%
Octubre 110 144.068| 0.763528| 0.735154| 105.9121 4.09 4.09 16.71 4%
Noviembre 40 87.774| 0.455716| 0.763528| 67.01794 -27.02 27.02 729.97 68%
Diciembre 70 111.9| 0.625559| 0.455716| 50.9946 19.01 19.01 361.21 27%
0.625559] 51.62016
108.63 29.57228 1421.199 87%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Al Errors >Um.o?,_nm Squarred Absolute
Deviation Error Porcentage Error
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PERY | PER LT Last Data | Forecast Last Data |Error| | ErrorA2 %Error
Trend Trend Error
Enero 70 -182.983| -0.38255
Febrero 130 -410.605| -0.31661| -0.38255| 157.0766 -27.08 27.08 733.14 21%
Marzo 75 -201.952| -0.37138| -0.31661| 63.93905 11.06 11.06 122.34 15%
Abri 50 -107.109| -0.46681| -0.37138| 39.77774 10.22 10.22 104.49 20%
Mayo 30 -31.235| -0.96046| -0.46681| 14.58094 15.42 15.42 237.75 51%
Junio 60 -145.046| -0.41366| -0.96046| 139.311 -79.31 79.31| 6290.24 132%
Julio 20 6.702| 2.984184| -0.41366| -2.77236 22.77 22.77| 518.58 114%
Agosto 10 44.639( 0.224019| 2.984184| 133.211| -123.21 123.21| 15180.95 1232%
Septiembre 100 -296.794| -0.33693| 0.224019| -66.4876 166.49 166.49| 27718.12 166%
Octubre 80 -220.92( -0.36212| -0.33693| 74.43547 5.56 5.56 30.96 7%
Noviembre 50 -107.109| -0.46681| -0.36212| 38.78653 11.21 11.21 125.74 22%
Diciembre 20 6.702| 2.984184| -0.46681| -3.12859 23.13 23.13 534.93 116%
2.984184| -0.1444
36.27  45.04249 4690.659 172%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Absolute Squarred Absolute
All Errors Deviation Error Porcentage Error
Data/ | Data WO Last Data | Forecast Last Data |Error| | Error?2 %Error
Trend Trend Error
Enero 100 538.977| 0.185537
Febrero 140 715.901| 0.195558| 0.185537| 132.8259 7.17 7.17 51.47 5%
Marzo 50 317.822] 0.157321| 0.195558| 62.15256 -12.15 12.15 147.68 24%
Abril 140 715.901] 0.195558| 0.157321| 112.6261 27.37 27.37 749.33 20%
Mayo 160 804.363| 0.198915| 0.195558| 157.2994 2.70 2.70 7.29 2%
Junio 80 450.515| 0.177575| 0.198915| 89.61427 -9.61 9.61 92.43 12%
Julio 220 1069.749| 0.205656| 0.177575| 189.9602 30.04 30.04 902.39 14%
Agosto 60 362.053| 0.165722| 0.205656| 74.45827 -14.46 14.46 209.04 24%
Septiembre 75 428.3995| 0.17507| 0.165722| 70.99505 4.00 4.00 16.04 5%
Octubre 130 671.67| 0.193547| 0.17507| 117.5894 12.41 12.41 154.02 10%
Noviembre 150 760.132| 0.197334| 0.193547| 147.1216 2.88 2.88 8.29 2%
Diciembre 200 981.287| 0.203814| 0.197334| 193.6414 6.36 6.36 40.43 3%
0.203814| 193.8452
56.72 11.74236 216.22 11%
SAE Sum of MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
Al Errors >_um.ofﬁm Squarred Absolute
Deviation Error Porcentage Error
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il datos a junio 2022)

io mov

Prondsticos (ultimo dato, promedio, promed

Aqugbalance

Ventas Last Data
Periodo Error Errorf2 Error
. Unidades Error _ _ %
Enero 15
Febrero 18 15 3 3 9 17%
Marzo 20 18 2 2 4 10%| 16.5 3.5 3.5 12.25 18%
Abril 22 20 2 2 4 9% 19 3 3 9 14%| 17.66667 | 4.333333| 4.333333| 18.77778 20%
Mayo 17 22 -5 5 25 29% 21 -4 4 16 24% 20 -3 3 9 18%| 18.75 -1.75 1.75 3.0625 10%
Junio 15 17 -2 2 4 13%[ 19.5 -4.5 4.5 20.25 30%| 19.66667 | -4.66667| 4.666667| 21.77778 31%[ 19.25 -4.25 4.25| 18.0625 28%
Julio 15 16 18 18.5
0 2.80 9.20 16% -2 3.75 14.38 21% -3.33333 4.00 16.52 23% -6 3.00 10.56 19%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MADMean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred
All Errors L Porcentage All Errors L Porcentage All Errors L Porcentage All Errors L Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error Error
Vitamina C
Vent Last D:
Periodo .m: = Prom. cEuleic] |Error| | Errorf2 | %Error
Unidades Error
Enero 300
Febrero 193 300 -107 107 11449 55%
Marzo 286 193 93 93 8649 33%| 246.5 39.5 39.5| 1560.25 14%
Abril 260 286 -26 26 676 10%| 239.5 20.5 20.5| 420.25 8% 259.6667 | 0.333333| 0.333333| 0.111111 0%
Mayo 207 260 -53 53 2809 26% 273 -66 66 4356 32%|[246.3333 | -39.3333| 39.33333| 1547.111 19%| 259.75 -52.75 52.75| 2782.563 25%
Junio 254 207 47 47 2209 19%| 233.5 20.5 20.5| 420.25 8% 251 3 3 9 1%| 236.5 17.5 17.5 306.25 7%
Julio 254 230.5 240.3333 251.75
-46 65.20 5158.40 28% 14.5 36.63 1689.19 15% 14.22 518.74 7% -35.25 35.13 1544.41 16%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MAD Mean  MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred
All Errors - Porcentage All Errors L Porcentage All Errors Porcentage All Errors Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error

Error
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Protector Solar

Ventas Ultimo Last Data U. bato Last Data U. Dato Last Data
Periodo > Dato |Error| | Error?2 | %Error |Error| | Error?2 | %Error Prom. |Error| | Errorf2 | %Error
Unidades . Error Error Error
Promedio
Enero 231
Febrero 318 231 87 87 7569 27%
Marzo 410 318 92 92 8464 22%| 274.5 135.5 135.5] 18360.25 33%
Abril 390 410 -20 20 400 5% 364 26 26 676 7%|319.6667 | 70.33333| 70.33333| 4946.778 18%
Mayo 405 390 15 15 225 4% 400 5 5 25 1% 372.6667 | 32.33333| 32.33333| 1045.444 8%| 337.25 67.75 67.75| 4590.063 17%
Junio 673 405 268 268 71824 40%| 397.5 275.5 275.5| 75900.25 41%[401.6667 | 271.3333| 271.3333| 73621.78 40%|[ 380.75 292.25 292.25| 85410.06 43%
673 539 489.3333 469.5
442 96.40 17696.40 20% 442 110.50 23740.38 20% 374 124.67 26538.00 22% 360 180.00 45000.06 30%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean  MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred
All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors. o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error Error
Ultimo U. Dato U. Dato
Ventas Last Data Last Data Last Data
Periodo 5 Dato |Error| | Error”2 | %Error Prom. |Error| | Error?2 | %Error |Error| | Error?2 | %Error
Unidades ) Error Error Error
Promedio Mov
Enero 55
Febrero 34 55 -21 21 441 62%
Marzo 151 34 117 117 13689 77%| 445 106.5 106.5| 11342.25 71%
408 151 257 257 66049 63%| 92.5 315.5 315.5[ 99540.25 77% 80 328 328| 107584 80%
32 408 -376 376 141376 1175%| 279.5 -247.5 247.5| 61256.25 773%| 197.6667 | -165.667| 165.6667| 27445.44 518%| 162 -130 130 16900 406%
129 32 97 97 9409 75%| 220 -91 91 8281 71%| 197 -68 68 4624 53%| 156.25 -27.25 27.25( 742.5625 21%
129 80.5 189.6667 180
74 173.60  46192.80 290% 83.5 190.13 45104.94  248% 94.33333 187.22 46551.15 217% -157.25 78.63  8821.28 214%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean  MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean ~MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors L Porcentage All Errors L Porcentage All Errors Porcentage All Errors L Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Error Deviation Error Error

Error

Error
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Jabon Acné

Error

Error

Error

Vent: Last Dat:
Periodo .m: = I |Error| | Error?2 | %Error
Unidades ) Error
Movil
Enero 24
Febrero 16 24 -8 8 64 50%
Marzo 118 16 102 102 10404 86% 20 98 98 9604 83%
55 118 -63 63 3969 115% 67 -12 12 144 22%|52.66667 | 2.333333| 2.333333| 5.444444 4%
23 55 -32 32 1024 139%| 86.5 -63.5 63.5| 4032.25 276% 63 -40 40 1600 174%| 53.25 -30.25 30.25| 915.0625 132%
148 23 125 125 15625 84% 39 109 109 11881 74%)| 65.33333 | 82.66667| 82.66667| 6833.778 56% 53 95 95 9025 64%
148 -148 85.5 75.33333 86
-24 66.00 6217.20 95% 1315 70.63 6415.31 114% 45 41.67 2813.07 78% 64.75 62.63 4970.03 98%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MADMean - MSE Mean Absolute SAE Sum of MAD Mean - MSE Mean Absolute
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred
All Errors o Porcentage All Errors S Porcentage All Errors L Porcentage All Errors Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error Error
Jabon Melasma
Periodo <.m=nmm Prom. R |Error| | Error”2 | %Error
Unidades Error
Movi
Enero 33
Febrero 16 33 -17 17 289 106%
Marzo 128 16 112 112 12544 88%| 24.5 103.5 103.5]| 10712.25 81%
Abril 24 128 -104 104 10816 433% 72 -48 48 2304 200% 59 -35 35 1225 146%
Mayo 23 24 -1 1 1 4% 76 -53 53 2809 230% 56 -33 33 1089 143%| 50.25 -27.25 27.25| 742.5625 118%
Junio 135 23 112 112 12544 83%| 23.5 111.5 111.5] 12432.25 83%|58.33333 | 76.66667| 76.66667| 5877.778 57%| 47.75 87.25 87.25| 7612.563 65%
135 79 60.66667 77.5
102 69.20 7238.80 143% 114 7064.38 148% 8.666667  48.22 2730.59 115% 60 57.25 4177.56 92%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
saEsumof Ao Mean  SEMean oo sagsumof MADMean MSEMean T o) saEsumof MhDMean MSEMean oo sagsumof MADMean MSEMean T o)
Absolute Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred Absolute  Squarred
All Errors L Porcentage All Errors . Porcentage All Errors o Porcentage All Errors L Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error
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i0 2022):

junio

Prondstico (suavizado exponencial datos

Solver a o
0.17 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t F(t+1 Error Error"2 Error | F(t)s(t F(t+1 Error Error?2 | %Error | F(t) s(t; F(t+1 Error Error2 Error
(t)s(t) | Flt+1) e | % (t)s(t) (t+1) e || | | % (t)s(t) | F(t+1) Error | VETTOr %
0 17.83333 17.83333 17.83333
Enero 15 17.35 17.83 -2.83| 2.833333| 8.027778 19%| 16.42 17.83 -2.83| 2.833333] 8.027778 19%| 15.85 17.83 -2.83| 2.833333| 8.027778 19%
Febrero 18 17.46 17.35 0.65| 0.648333| 0.420336 4% 17.21 16.42 1.58| 1.583333| 2.506944 9%| 17.36 15.85 2.15 2.15 4.6225 12%
Marzo 20 17.89 17.46 2.54| 2.538117| 6.442036 13%| 18.60 17.21 2.79| 2.791667| 7.793403 14%| 19.21 17.36 2.65 2.645| 6.996025 13%
Abril 22 18.59 17.89 4.11] 4.106637| 16.86447 19%| 20.30 18.60 3.40| 3.395833| 11.53168 15%| 21.16 19.21 2.79 2.7935| 7.803642 13%
Mayo 17 18.32 18.59 -1.59| 1.591491| 2.532845 9%| 18.65 20.30 -3.30{ 3.302083] 10.90375 19%| 18.25 21.16 -4.16| 4.16195| 17.32183 24%
Junio 15 17.76 18.32 -3.32| 3.320938| 11.02863 22%| 16.83 18.65 -3.65| 3.651042| 13.33011 24%| 15.97 18.25 -3.25( 3.248585| 10.5533 22%
Julio 17.76 16.83 15.97
-0.45 2.506475 7.552682 14% -2.02 2.926215 9.015611 17% -2.66 2.972061 9.220846 17%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors Porcentage All Errors Porcentage All Errors Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error
Solver a a
0.12 0.5 0.7
Last Dat: Last Dat: Last Dat:
F(t) s(t) F(t+1) mm_._.ow a |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) mmz‘ow 2 |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) mm:.ow d |Error| | Error?2 | %Error
0 250 250 250
Enero 300 258.50 250.00 50.00 50 2500 17%| 275.00 250.00 50.00 50 2500 17%| 285.00 250.00 50.00 50 2500 17%
Febrero 193 247.37 258.50 -65.50 65.5[ 4290.25 34%| 234.00 275.00 -82.00 82 6724 42%| 220.60 285.00 -92.00 92 8464 48%
286 253.93 247.37 38.64 38.635| 1492.663 14%| 260.00 234.00 52.00 52 2704 18%| 266.38 220.60 65.40 65.4| 4277.16 23%
260 254.96 253.93 6.07| 6.06705| 36.8091 2%| 260.00 260.00 0.00 0 0 0%| 261.91 266.38 -6.38 6.38| 40.7044 2%
207 246.81 254.96 -47.96| 47.96435| 2300.579 23%| 233.50 260.00 -53.00 53 2809 26%| 223.47 261.91 -54.91 54.914| 3015.547 27%
254 248.03 246.81 7.19] 7.189591| 51.69022 3%| 243.75 233.50 20.50 20.5 420.25 8%| 244.84 223.47 30.53| 30.5258| 931.8245 12%
248.03 243.75 244.84
-11.57 35.89266 1778.665 15% -12.50 42.91667 2526.208 19% -7.37  49.86997 3204.873 21%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors Porcentage All Errors Porcentage All Errors Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error
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Solver a a
1.12 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t) F(t+1) |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Errorf2 | %Error
Error Error Error
0 404.5 404.5 404.5
Enero 231 375.01 404.50| -173.50 173.5] 30102.25 75%| 317.75 404.50{ -173.50 173.5| 30102.25 75%| 283.05 404.50| -173.50 173.5] 30102.25 75%
Febrero 318 365.31 375.01 -57.00 57.005| 3249.57 18%| 317.88 317.75 0.25 0.25 0.0625 0%| 307.52 283.05 34.95 34.95| 1221.503 11%
Marzo 410 372.91 365.31 44.69( 44.68585| 1996.825 11%| 363.94 317.88 92.13 92.125| 8487.016 22%| 379.25 307.52 102.49| 102.485| 10503.18 25%
Abril 390 375.82 372.91 17.09| 17.08926| 292.0427 4%| 376.97 363.94 26.06| 26.0625| 679.2539 7%| 386.78 379.25 10.75| 10.7455] 115.4658 3%
Mayo 405 380.78 375.82 29.18| 29.18408| 851.7106 7%| 390.98 376.97 28.03] 28.03125| 785.751 7%| 399.53 386.78 18.22| 18.22365| 332.1014 4%
Junio 673 430.46 380.78 292.22( 292.2228| 85394.16 43%| 531.99 390.98 282.02| 282.0156| 79532.81 42%| 590.96 399.53 273.47| 273.4671| 74784.25 41%
Julio 430.46 531.99 590.96
152.68 102.2812 20314.43 26% 254.98 100.3307 19931.19 26% 266.37 102.2285 19509.79 26%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors L Porcentage All Errors . Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error
Solver o a
0.35 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
oy 4% 0y oy N 0 iy A
F(t) s(t) F(t+1) — |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) —— |Error| | Error?2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) — |Error| | Error?2 | %Error
0 134.8333 134.8333 134.8333
Enero 55 121.26 134.83 -79.83| 79.83333| 6373.361 145%| 94.92 134.83 -79.83| 79.83333| 6373.361 145%| 78.95 134.83 -79.83| 79.83333| 6373.361 145%
Febrero 34 106.43 121.26 -87.26| 87.26167| 7614.598 257%| 64.46 94.92 -60.92( 60.91667| 3710.84 179%| 47.49 78.95 -44.95 44.95( 2020.503 132%
Marzo 151 114.00 106.43 44.57| 44.57282| 1986.736 30%| 107.73 64.46 86.54| 86.54167| 7489.46 57%| 119.95 47.49 103.52| 103.515| 10715.36 69%
Abril 408 163.98 114.00 294.00| 293.9954| 86433.32 72%| 257.86 107.73 300.27| 300.2708| 90162.57 74%| 321.58 119.95 288.05| 288.0545| 82975.39 71%
Mayo 32 141.55 163.98| -131.98| 131.9838| 17419.72 412%| 144.93 257.86| -225.86| 225.8646| 51014.81 706%| 118.88 321.58| -289.58| 289.5837| 83858.69 905%
Junio 129 139.41 141.55 -12.55| 12.54654| 157.4157 10%| 136.97 144.93 -15.93| 15.93229] 253.8379 12%| 125.96 118.88 10.12{ 10.12491) 102.5137 8%
Julio 139.41 136.97 125.96
26.94 108.3656 19997.52 154% 4.27 128.2266 26500.81 196% -12.67 136.0102 31007.64 222%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error
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Solver a a
0.15 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
+1 E E A2 | %E F F(t+1 E E A2 | %E +. &
F(t) s(t) F(t+1) — |Error| rror %Error (t) s(t) (t+1) —— |Error| rror %Error | F(t)s(t) F(t+1) — |Error| | Error?2 | %Error
0 59.83333 59.83333 59.83333
Enero 33 55.27 59.83 -26.83| 26.83333| 720.0278 81%| 46.42 59.83 -26.83| 26.83333| 720.0278 81%| 41.05 59.83 -26.83| 26.83333| 720.0278 81%
Febrero 16 48.60 55.27 -39.27] 39.27167| 1542.264 245%| 31.21 46.42 -30.42| 30.41667| 925.1736 190%| 23.52 41.05 -25.05 25.05| 627.5025 157%
Marzo 128 62.09 48.60 79.40| 79.40452] 6305.077 62%| 79.60 31.21 96.79| 96.79167| 9368.627 76%| 96.65 23.52 104.49] 104.485| 10917.12 82%
Abril 24 55.62 62.09 -38.09| 38.09425| 1451.172 159%| 51.80 79.60 -55.60{ 55.60417| 3091.823 232%| 45.80 96.65 -72.65| 72.6545| 5278.676 303%
Mayo 23 50.07 55.62 -32.62| 32.61823| 1063.949 142%| 37.40 51.80 -28.80| 28.80208 829.56 125%| 29.84 45.80 -22.80| 22.79635| 519.6736 99%
Junio 135 64.51 50.07 84.93| 84.92687| 7212.573 63%| 86.20 37.40 97.60| 97.59896| 9525.557 72%| 103.45 29.84 105.16| 105.1611| 11058.86 78%
Julio 64.51 86.20 103.45
27.51 50.19148 3049.177 125% 52.73 56.00781 4076.795 129% 62.31 59.49671 4853.642 133%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors L Porcentage All Errors o Porcentage All Errors o Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error
Error Error Error
Solver a a
1.15 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F F(t+1 Error Errorf2 Error | F(t)s(t F(t+1 Error Error®2 | %Error +1 En Error?2 Error
(t) s(t) (t+1) —— |Error| 0 %Erro (t) s(t) (t+1) — | | % F(t) s(t) F(t+1) — |Error| rro %Erro
0 64 64 64
Enero 24 57.20 64.00 -40.00 40 1600 167%| 44.00 64.00 -40.00 40 1600 167%| 36.00 64.00 -40.00 40 1600 167%
Febrero 16 50.20 57.20 -41.20 41.2| 1697.44 258%| 30.00 44.00 -28.00 28 784 175%| 22.00 36.00 -20.00 20 400 125%
Marzo 118 61.72 50.20 67.80 67.804| 4597.382 57%| 74.00 30.00 88.00 88 7744 75%| 89.20 22.00 96.00 96 9216 81%
Abril 55 60.58 61.72 -6.72| 6.72268| 45.19443 12%| 64.50 74.00 -19.00 19 361 35%| 65.26 89.20 -34.20 34.2| 1169.64 62%
Mayo 23 54.19 60.58 -37.58| 37.57982| 1412.243 163%| 43.75 64.50 -41.50 41.5| 1722.25 180%| 35.68 65.26 -42.26 42.26| 1785.908 184%
Junio 148 70.14 54.19 93.81| 93.80875| 8800.081 63%| 95.88 43.75 104.25 104.25| 10868.06 70%| 114.30 35.68 112.32| 112.322| 12616.23 76%
Julio 70.14 95.88 114.30
36.11  47.85254 3025.39 120% 63.75 53.45833 3846.552 117% 71.86 57.46367 4464.63 116%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors Porcentage All Errors Porcentage All Errors Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error

Error

Error
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Prondstico (ultimo dato regresién datos junio 2022)

Dat Data WO Last Dat
el ata Last Data | Forecast ast bata |Error| Errorf2 %Error
Trend Trend Error
Enero 15 17.504| 0.856947
Febrero 18 17.4182| 1.033402| 0.856947|( 14.92647 3.07 3.07 9.45 17%
Marzo 20 17.361| 1.152007| 1.033402| 17.94089 2.06 2.06 4.24 10%
Abril 22 17.3038| 1.271397| 1.152007( 19.93411 2.07 2.07 4.27 9%
Mayo 17 17.4468| 0.974391| 1.271397| 22.18181 -5.18 5.18 26.85 30%
Junio 15 17.504| 0.856947| 0.974391| 17.05574 -2.06 2.06 4.23 14%
0.856947| 17.91268
-0.04 2.887215 9.806324 16%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute  Squarred Absolute
All Errors -
Deviation Error Porcentage Error
Data/ | Data WO Last Data
Last Data | Forecast |Error| | Error?2 %Error
Trend Trend Error
Enero 300 -1562.89| -0.19195
Febrero 193 -908.66| -0.2124| -0.19195( 174.4192 18.58 18.58 345.25 10%
Marzo 286 -1477.29| -0.1936( -0.2124| 313.7774 -27.78 27.78 771.58 10%
Abril 260 -1318.32| -0.19722| -0.1936| 255.2234 4.78 4.78 22.82 2%
Mayo 207 -994.26| -0.2082| -0.19722| 196.089 10.91 10.91 119.05 5%
Junio 254 -1281.63| -0.19818| -0.2082| 266.8294 -12.83 12.83 164.59 5%
-0.19818| 266.6313
-6.34 14.97505 284.6583 6%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error
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Data Data WO Last Data
/ Last Data | Forecast |Error| | Error2 %Error
Trend Trend Error
Enero 231 16336.1| 0.01414
Febrero 318 22428.62| 0.014178| 0.01414| 317.1511 0.85 0.85 0.72 0%
Marzo 410 28871.29| 0.014201| 0.014178| 409.3462 0.65 0.65 0.43 0%
Abril 390 27470.71| 0.014197| 0.014201| 390.1104 -0.11 0.11 0.01 0%
Mayo 405 28521.15 0.0142| 0.014197| 404.913 0.09 0.09 0.01 0%
Junio 673 47288.92| 0.014232 0.0142| 671.5022 1.50 1.50 2.24 0%
0.014232| 671.5164
2.98 0.639603 0.68227 0%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error
Dat Data WO Last Dat
i ata Last Data | Forecast ast bata |Error| | ErrorA2 %Error
Trend Trend Error
Enero 55 1048.598| 0.052451
Febrero 34 675.995( 0.050296| 0.052451| 35.4566 -1.46 1.46 2.12 4%
Marzo 151 2751.926| 0.054871| 0.050296| 138.4115 12.59 12.59 158.47 8%
Abril 408 7311.877 0.0558| 0.054871| 401.2075 6.79 6.79 46.14 2%
Mayo 32 640.509( 0.04996( 0.0558( 35.74016 -3.74 3.74 13.99 12%
Junio 129 2361.58| 0.054624| 0.04996( 117.9852 11.01 11.01 121.33 9%
0.054624| 118.0398
25.20 7.118514 68.40901 7%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error
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Data Data WO Last Data
/ Last Data | Forecast |Error| | Errorf2 %Error
Trend Trend Error
Enero 33 -385.467| -0.08561
Febrero 16 -178.067| -0.08985| -0.08561| 15.24439 0.76 0.76 0.57 5%
Marzo 128 -1544.47| -0.08288| -0.08985| 138.7763 -10.78 10.78 116.13 8%
Abril 24 -275.667| -0.08706| -0.08288| 22.84631 1.15 1.15 1.33 5%
Mayo 23 -263.467| -0.0873| -0.08706| 22.93785 0.06 0.06 0.00 0%
Junio 135 -1629.87| -0.08283| -0.0873| 142.2832 -7.28 7.28 53.05 5%
-0.08283| 142.2004
-16.09 4.00619 34.21585 5%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error
Dat Data WO Last Dat
2B/ ata Last Data | Forecast ast bata |Error| | ErrorA2 %Error
Trend Trend Error
Enero 24 402.536( 0.059622
Febrero 16 270.424] 0.059166| 0.059622| 16.12322 -0.12 0.12 0.02 1%
Marzo 118 1954.852| 0.060363| 0.059166| 115.6615 2.34 2.34 5.47 2%
Abril 55 914.47| 0.060144| 0.060363| 55.19981 -0.20 0.20 0.04 0%
Mayo 23 386.022| 0.059582| 0.060144| 23.21696 -0.22 0.22 0.05 1%
Junio 148 2450.272| 0.060401| 0.059582| 145.9923 2.01 2.01 4.03 1%
0.060401| 146.0527
3.81  0.977239 1.920336 1%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors o
Deviation Error Porcentage Error
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Anexo 13 Prondsticos 50cc.

Prondstico (datos conjuntos envases 50cc. ultimo dato, promedio, promedio mdévil suavizado

1)

exponencia

Error

Error

Ultimo Sl Last Data U. Dato Last Data U. bato Last Data
Error |Error| Error?2 | %Error Dato |Error| Error?2 | %Error Prom. |Error| Error’2 %Error Prom. |Error| Errorh2 %Error
Dato . Error . Error Error
Promedio Movil
Enero 1418
Febrero 1585 1418 167 167 27889 11%
Marzo 1683 1585 98 98 9604 6%| 1501.5 181.5 181.5| 32942.25 11%
Abril 1999 1683 316 316 99856 16%| 1634 365 365 133225 18%| 1562 437 437 190969 22%
Mayo 1459 1999 -540 540| 291600 37%| 1841 -382 382 145924 26%| 1755.667 | -296.667| 296.6667| 88011.11111 20%| 1671.25 | -212.25| 212.25| 45050.0625 15%
Junio 2222 1459 763 763| 582169 34%| 1729 493 493 243049 22%|1713.667 | 508.3333| 508.3333| 258402.7778 23%| 1681.5 540.5 540.5| 292140.25 24%
Julio 2222 1840.5 1893.333 1840.75
804 376.80 202223.60 21% 657.5 355.38 138785.06 19% 648.6667 414.00 179127.63 22% 328.25 376.38  168595.16 19%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean  MSE Mean MAD Mean  MSE Mean MAD Mean MAD Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of MSE Mean Absolute SAE Sum of MSE Mean Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Absolute
All Errors Porcentage All Errors Porcentage All Errors Squarred Error  Porcentage All Errors Squarred Error Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Deviation
Error Error Error Error
Solver a a
0.12 0.5 0.7
Last Data Last Data Last Data
F(t) s(t) F(t+1) |Error| | ErrorA2 | %Error | F(t)s(t) F(t+1) |Error| | ErrorA2 | %Error [ F(t)s(t) F(t+1) |Error| | Error*2 | %Error
Error Error Error
0 1727.667 1727.667 1727.667
Enero 1418 1690.51 1727.67| -309.67| 309.6667| 95893.44 22%| 1572.83 1727.67| -309.67| 309.6667| 95893.44 22%| 1510.90 1727.67| -309.67| 309.6667| 95893.44 22%
Febrero 1585 1677.85 1690.51| -105.51| 105.5067| 11131.66 7%| 1578.92 1572.83 12.17] 12.16667| 148.0278 1%| 1562.77 1510.90 74.10 74.1] 5490.81 5%
Marzo 1683 1678.46 1677.85 5.15| 5.154133]| 26.56509 0% 1630.96 1578.92 104.08| 104.0833| 10833.34 6%| 1646.93 1562.77 120.23 120.23| 14455.25 7%
Abril 1999 1716.93 1678.46 320.54| 320.5356| 102743.1 16%| 1814.98 1630.96 368.04| 368.0417| 135454.7 18%| 1893.38 1646.93 352.07| 352.069| 123952.6 18%
Mayo 1459 1685.98 1716.93| -257.93| 257.9286| 66527.18 18%| 1636.99 1814.98| -355.98| 355.9792| 126721.2 24%| 1589.31 1893.38| -434.38| 434.3793| 188685.4 30%
Junio 2222 1750.30 1685.98 536.02| 536.0228| 287320.4 24%| 1929.49 1636.99 585.01| 585.0104| 342237.2 26%| 2032.19 1589.31 632.69| 632.6862| 400291.8 28%
Julio 1750.30 1929.49 2032.19
188.61 255.8024 93940.4 14% 403.66 289.158 118548 16% 435.04 320.5219 138128.2 18%
MAPE Mean MAPE Mean MAPE Mean
MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean MAD Mean MSE Mean
SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute SAE Sum of Absolute
Absolute Squarred Absolute Squarred Absolute Squarred
All Errors o Porcentage All Errors A Porcentage All Errors L Porcentage
Deviation Error Deviation Error Deviation Error

Error
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juntos 50cc.):

,

10N conjun

Prondstico (ultimo dato Regres

Dat Data WO Last Dat:
ata/ at Last Data | Forecast ast bata |Error| | Error?2 %Error
Trend Trend Error
Enero 1418 161693.5| 0.00877
Febrero 1585 180579.6| 0.008777| 0.00877( 1583.624 1.38 1.38 1.89 0.09%
Marzo 1683 191662.4| 0.008781| 0.008777| 1682.277 0.72 0.72 0.52 0.04%
Abril 1999 227398.8| 0.008791| 0.008781| 1996.804 2.20 2.20 4.82 0.11%
Mayo 1459 166330.2| 0.008772| 0.008791| 1462.163 -3.16 3.16 10.00 0.22%
Junio 2222 252617.9] 0.008796| 0.008772| 2215.89 6.11 6.11 37.33 0.27%
0.008796| 2215.899
7.24 2.713398 10.91397 0.15%
MAD Mean MSE Mean MAPE Mean
SAE Sum of
Absolute Squarred Absolute
All Errors L
Deviation Error Porcentage Error
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Anexo 14

Hoja de pedido para control ventas y contabilidad de producto y fiscal:

= R

Consultorio
Consultorio
Consultorio
Consultorio

Direccién
Cliente
Cédigo Postal
Régimen Fiscal
o u &

Forma de Pago

E-mail

Fecha
RFC
Uso CFDI

Teléfono

Férmula MD PEELING 30 ml. $  1,250.00 0[S -
Férmula MD Gel Remove PRE PEELING 30ml $ 650.00 0$ -
Férmula MD Vitamina C SELLADOR 30 ml $ 700.00 0s -
Férmula MD Redness SELLADOR 30ml $ 700.00 0s -

Melasma |Férmula MD GM ROJO #1 20 ml. $ 365.00 0 s -
Melasma |Férmula MD GFM ROJO #2 20 ml $ 365.00 o|s -
Acné|Férmula MD GA VERDE #1 20 ml. $ 365.00 o[ $ -
Acné|Férmula MD GFA VERDE #2 20 ml $ 365.00 0$ -

imi Fo la MD GR MORADO #1 20 ml. $ 365.00 0s -
Formula MD GFR MORADO #2 20 ml $ 365.00 0|$ -

Rosdcea |[Férmula MD Redness ROSA #1 20 ml $ 365.00 0s -
Rosécea |[Férmula MD Redness Growth Factor ROSA #2 20 ml $ 365.00 os -

Mel./Acné/ Rejuv. [Férmula MD Aqua Balance soml. |[$  250.00 of$ -
Melasma|Formula MD FM D ROJO DIA/NOCHE 50ml.|$  250.00 of s -
Melasma|Férmula MD FM Growth Factor 1 ROJO DIA 30 ml. $ 450,00 o[s -
Melasma|Formula MD FM Growth Factor 2 ROJO NOCHE 30ml.|$  450.00 of$ -

imiento Férmula MD FR Dy i MORADO DIA/NOCHE[ _ 50ml._ [$  250.00 of $ -

Férmula MD FR Growth Factor 1 MORADO DA 30ml. $  450.00 0$ -

Rejuvenecimiento |Formula MD FR Growth Factor 2 MORADO NOCHE 30ml._|$  450.00 of$ -
Acné|Férmula MD FA D i VERDE DIA/NOCHE | 50ml._ |$  250.00 of $ -
Acné|Férmula MD FA Growth Factor 1 VERDE DIA 30ml. |$  450.00 of$ -
Acné[Formula MD FA Growth Factor 2 VERDE NOCHE 30ml._|$  450.00 of$ -

Protector Solar|Férmula MD Protector Solar FPS 50+ soml.  |[$ 38500 o $ -
Hi i6n|Formula MD Vitamina C al 10% 30ml. |[$ 37500 of$ -
Hidratacién|Formula MD Vitamina C al 10% soml. [$ 52000 of s -

Contorno de ojos|Adjust 15 ml. $ 385.00 0 $ -
Hidratacion Intensa|Intensive Moist 80 ml $ 250.00 0s -
Acné Secante |Looking Good 10ml. $ 200.00 [ -

Hi i6 nthe All Day 60 ml. $ 250.00 o$ -
Hidratacion Cuerpo |Evanthe Body Gel 125 ml. $ 350.00 os$ -
Piernas C: Skin 250 ml. $ 450.00 0s -
Pieles Di anthe DBTX 125 ml. $ 350.00 0$ -

Li Evanthe Lij 125 ml. $ 350.00 0s -

MD Bruiscare 1/20nza | $ 350.00 ol$ -

Pies, Codos y anthe Xpert Soft 60 ml. $  250.00 ofs -

Kit 4 Productos Ot

30ml. c/u

1,350.00

GRACIAS POR SU COMPRA

NO HAY CAMBIOS NI DEVOLUCIONES

TOTAL PEDIDO
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