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RESUMEN EJECUTIVO 

EI presente trabajo de investigaci6n esta basado en el estudio realizado 
en una fabrica productora de reposteria fina. Este se elabor6 con el objeto de 
presentar una propuesta de soluciones que pennitan mejorar la productividad 
global de la empresa. Dicho negocio esta atravesando una etapa de transici6n 
de empresa pequefla y casera a una planta de producci6n industrializada, 
cuyos niveles de producci6n no son suficientes para suplir la demanda actual. 

Para la realizaci6n de este proyecto se estudi6 la situaci6n actual de la 
empresa y sus procesos productivos, mediante la observaci6n y recolecci6n de 
datos. Se detennin6 la necesidad de una planeaci6n estrategica para lograr un 
crecimiento ordenado y la estructuraci6n de la empresa. Los datos sobre 
procesos productivos se analizaron con la ayuda de diagramas y herramientas 
de Ingenieria de Metodos, los cuales sirvieron de base para la detecci6n de las 
fallas en la secuencia actual de procesos y la distribuci6n de la planta. 

La falta de proyecci6n y planificaci6n en la producci6n y en los canales de 
distribuci6n tiene como resultado escasez de producto, largos tiempos de 
respuesta y un mal servicio al cliente . Se realiz6 un pron6stico de ventas, el 
cual combinado con la herramienta de Planeaci6n de Necesidades de 
Distribuci6n servini de guia para anteponerse ala creciente demanda. 

Se concluye que la empresa debe mejorar su organizaci6n y planificaci6n, 
para poder responder al gran potencial de mejora y crecimiento que el mercado 
Ie presenta. Es necesario iniciar con controles, tanto en el area administrativa 
como en el area de producci6n , para que la transici6n de pequefla a mediana 
empresa tenga resultados positivos. 

Se recomienda a la empresa el seguimiento de la planeaci6n estrateglca 
desarrollada en el presente trabajo de investigaci6n, tomando decisiones en 
base a la estrategia seleccionado y teniendo como horizonte el cumplimiento de 
las metas y objetivos trazados. Ademas, a un futuro a mediano plazo, se 
recomienda la re-distribuci6n de la planta de producci6n; ya que con ello 
lograran beneficios para los operarios y para los procesos , minimizando 
distancias recorridas y cruces de flujo , con el maximo aprovechamiento de 
espacio en planta. Mejorando asL las condiciones de trabajo y la eficiencia de 
los procesos. Todo ello. resultando en una mejora global de la productividad 
de la empresa . 
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1.1 Introduccion 

La reposteria es un arte culinario que empezo a desarrollarse en 

Guatemala a finales del siglo XIX. Los negocios reposteros y pasteleros fueron 

creciendo lentamente. aJ mismo ritmo que creda eJ gusto del consumidor por 

la alta cocina y la reposteria especializada. Sin embargo. no fue hasta la 

decada de los 1980 que la reposteria comenzo a ser considerada como una 

industria. 

EI presente trabajo de investigacion, tiene como enfoque central, para su 

estudio, una Pasteleria capitalina, la cual tuvo sus inicios como negocio 

familiar y casero en 1990. Actualmente cuenta con dos centros de venta y la 

distribucion exclusiva a cinco restaurantes y cuatro cafeterias . La demanda 

por su producto ha ido creciendo a pasos agigantados y el mercado cubierto es 

solamente una pequena pordon del mercado potencial. La planta de 

produccion no se da abasto para suplir los pedidos, a pesar de haber 

incrementado considerablemente la capacidad instalada. 

Entre los principales factores que senin estudiados y discutidos a 10 largo 

de este trabajo, se encuentran: una adecuada transicion de empresa casera a 

una planta industrializada, mejoramiento en el manejo de inventarios, 

utilizacion maxima de la capacidad instalada, aprovechamiento de la mana de 

obra y planeacion. Todos estos temas son considerados relevantes, ya que 

inciden de una u otra manera en el bajo nivel de eficiencia que presenta en la 

actualidad, dicha ind u stria repostera. 

Por esta razon, se considera importante determinar las causas que 

origin an la baja productividad de la planta y se pretende realizar una propuesta 

detallada de como mejorarla, la cual sirva no solo para esta empresa en 

particular, sino tambien para cualquier otra industria atravesando condiciones 

similares. 



1.2 Lo Escrito Sobre el Tema 

1 .2.1 En Guatemala 

CaJderon de Valdes (1993), en su obra: LA PRODUCTlVIDAD EN LA 

PEQUENA EMPRESA (CASO: INDUSTRIA DEL TEJIDO) afirma que, el hecho de 

ser una pequefla empresa. no impIica que se deba excluir a esta de los 

beneficios que tienen las organizaciones mas grandes , por eI contrario, es 

necesario proporcionarles ayuda especifica para que logren un adecuado 

desarrollo. 

Entre las principales caracteristicas que presentan las pequeflas 

empresas, segun 1a investigacion de tesis , estan: bajo coeficiente de capital y 

patrimonio; falta de maquinaria sofisticada y actualizada; poca tecno10gia, 

mucho proceso manual , poco credito bancario (ya que existe mucho riesgo y 

poca garantia). Ademas tienen re-inversion de utilidades y autofinanciamiento; 

ofrecen bajos salarios (ya que tienen mane de obra poco calificada); hay 

tecno10gia rudimentaria y muchas veces, se trabaja con maquinaria de segunda 

mane que ya es considerada obsoleta. Se pueden adaptar rapido a los cambios 

en los procesos porque no estan muy estructurados. Tienen, por 10 general, 

administracion con gerencia minima y bajos niveles de productividad. 

El autor utilizo como muestra algunas de las industrias del tejido que 

estan asociadas a FEPYME (Federacion para la Pequefla y Mediana Empresa). 

Por medio de una evaluacion de procesos y guiandose por un estudio de 

tiempos y movimientos, 10gr6 determinar 1a eficiencia de los trabajadores. 

Posteriormente, realiz6 una programaci6n del sistema de trabajo, fijando 

tiempos y normas. Propuso un entrenamiento de personal. Luego, propuso 

otras tecnicas de mejora como: planeacion, programaci6n , presupuestaci6n y 

control de desperdicios . 

Alvarez Rodas (1995), escribio la tesis: COMO MEJORAR LA 

PRODUCTIVIDAD EN LAS PEQUENAS EMPRESAS MANUFACTURERAS, en la 

cual resalta que la eficiencia y la productividad son terminos que van de Ia 
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mano. Para que exista una debe existir la otra , aplicandose a 10 largo de todo el 

proceso de transformacion, es decir , a traves de la cadena que va desde los 

insumos hasta el consumidor final. 

Para lograr una mejora en el producto , comenzo por mejorar los 

procesos y la calidad. Primero, determinando las causas que origin an la baja 

productividad y luego , integrando la empresa como un sistema. 

Propone que , las empresas pequefJ.as, en su gran mayoria, poseen una 

planeacion empirica donde no existen politicas, objetivos, metas, 

procedimientos, administracion y presupuestos escritos ni concretizados. Esta 

falta de orden trae consigo problemas de ambiguedad. Se deben conocer con 

claridad los objetivos de la organizacion , es decir: EL PLAN DEBE PRECEDER A 

LA ACCION. 

Entre las propuestas establecidas en esta tesis estan: capacitacion y 

asistencia tecnica, diagnostico y asesoria, planeacion de personal ; aumento de 

la calidad y de la productividad que lIevan a la satisfaccion del cliente y a la 

obtencion de utilidades; creacion de bancos de datos; establecimiento de 

politicas, objetivos, metas y jerarquias dentro de la empresa; atribuciones de 

puesto , reglas, programas de seguridad, horarios, dias de pago y prestaciones. 



5 

1 .3 Marco T eorico 

1 .3.1 La Pequena Empresa 

Una empresa es una entidad que, operando en forma organizada, utiliza 

sus recursos y conocimientos para elaborar productos que suministran a 

terceros, en la mayoria de los casos, mediante lucro 0 ganancia , (Stoner y 

Freeman , 1994) . Esta definicion abarca todas las empresas, 

independientemente de la magn itud de su recurso humano y economico. 

EI tamano de la empresa, segun Aldana (1997), se puede definir en 

cuanto al numero de empleados, capital de trabajo y / 0 facturacion. La 

pequena empresa cuenta con un numero de trabajadores entre 10 y 30 con un 

maximo de Q 100,000.00 en activos, excluyendo bienes inmuebles. Por 10 

general, tiene bajo grado de mecanizacion, sistemas de comercializacion intemo 

local, departamentalizacion sin definir, canales de comercializacion a traves de 

minoristas y mayoristas y una participacion del propietario en todas las 

actividades de la empresa. 

Un negocio que haya empezado pequeno debe, al crecer, responder a las 

exigencias de ese aumento. Estos tipos de empresas se deben fortalecer con 

estrategias de expansion y desarrollo, pero aun mas importante que esto, se 

debe evaluar el ambiente interno para lograr elegir un camino que ofrezca la 

mayor ventaja po sible sobre los competidores. 

La pequena empresa debe anticipar y ajustar sus estrategias, ya que, sm 

ello . no Ie podra hacer frente a los cam bios significativos que ocurren, como 

por ejemplo: demanda de los clientes, acciones de competidores y expectativas 

generales del consumidor. Segun Steiner (1987), el medio ambiente en el que 

se desenvuelve toda empresa es cambiante; por 10 tanto, todos los procesos 

deben irse adaptando yen el momenta que uno de eJlos se vuelva inoperante se 

deben tomar medidas previendo consecuencias futuras. 

Toda empresa enfrenta problemas, sin embargo, en la pequena 

empresa. muchas veces estos se complican aun mas por la falta de informacion 

o la ambiguedad de la misma, 10 cual repercute en los resul tados. Los 
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problemas que enfrentan. por 10 general. no estan estrueturados, ya que para 

ello se debe con tar con informacion clara. precisa y eomp1eta la eual ayuda a 

tomar una decision con mayor facilidad. A continuacion se mencionan 

algunas caracteristicas generales de las pequenas empresas. 

Alrededor de la mitad de las pequenas empresas (Urruela, 1994) son 

propiedad de una sola persona. Esta proporcion va disminuyendo a medida 

que la empresa va creeiendo, es decir el numero de propietarios de la 

organizacion es inversamente proporcional a1 tamaflo de la misma. Una 

pequena empresa la puede iniciar toda aquella persona que desee , en cuaJquier 

momento, empezar a formar su propio negocio . 

A1 comenzar una pequena empresa, las diversas actividades se 

centralizan en el propietario , tales como: administracion, finanzas, produccion 

y ventas. En esta etapa el dueno es el unico que sabe de todo y por 10 mismo 

se Ie atribuye la resolucion de los problemas. La delegacion es poca 0 en 

algunos casos nula. No existen delimitaciones de funciones, debido a que el 

entrenamiento y la capacitacion del personal rara vez se llevan a cabo, entonces 

el mismo dueno es quien realiza todas las funciones determinantes. 

Sin embargo, a medida que la empresa crece, la capacidad del 

propietario se limita cada vez mas ya que el numero de funciones se 

incrementa. A pesar de que eJ propietario debe saber hacer muchas cosas, al 

tratar de "hacerlo todo", puede traer a Ja larga , ineficiencias globales ); 

discontinuidad de produccion. 

La deJegacion se vuelve necesaria en cuaJquier organizacion. Como se 

menciono anteriormente, llega un momenta en el cual una misma persona no 

puede realizar todas las tareas necesarias ; de igual forma , se vuelve imposible 

ejercer toda la autoridad en Ja toma de decisiones. Para poder delegar 

autoridad, es neeesario darle al subordinado la libertad necesaria para que el 

pueda tamar decisiones , 10 cual implica determinar los resultados que se 

esperan de cad a puesto, asignar tareas especifieas aJ mismo, delegar la 

autoridad necesaria para que puedan cumplirJas y por ultimo responsabilizar al 

empleado. Se debe tener presente que , todos estos elementos. son 
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dependientes uno del otro, es decir, al ser aplicados independientemente sus 

resultados pasaran desapercibidos . Exactamente igual al caso de la sinergia, 

donde el conjunto es mayor que la simple suma de sus partes individuales. 

Es importante que los propietarios de las empresas en crecimiento 

tengan claro que deben empezar a dedicarle tiempo a la toma de decisiones 

importantes y concentrarse en las tareas que contribuyan de forma mas 

significativa con los objetivos de la organizacion. Para lograrlo , es necesario 

delegar responsabilidades a los subordinados, tomando en cuenta que algunas 

veces son eUos quienes mejor realizan estas funciones. La confianza en los 

empleados y sus habilidades es determinante en esta etapa. Sin embargo, se 

debe estar anuente a que en un momenta dado el empleado puede cometer 

errores. A1 ocurrir esto, es necesario evitar intimidaciones 0 insistir en las 

deficiencias. Por el contrario, se debe asesorar al subordinado, guiandolo y 

brindandole las herramientas para que los mismos errores no se vuelvan a 

cometer, sin llegar al extremo de vigilarlos continuamente ya que, de hacerlo 

asi, no se estaria logrando una verdadera delegacion. La retroalimentacion y 

el seguimiento de la delegacion de responsabilidad, son esenciales para su 

exito. 

El personal contratado en la pequena empresa es , por 10 general , poco 

calificado, con bajo nivel de escolaridad y comunmente del estrato socio­

economico de escasos recursos. Estos factores, aiiadidos a la falta de 

conocimientos, capacitacion, tecnicas y herramientas, pueden ser causa de 

ineficiencia en la planta. Por otro lado, al ofrecer salarios poco competitivos 

enfrentan muchas dificultades a la hora de tratar de conseguir obreros 

especializados .Y con experiencia. 

Entre las estrategias del propietario , esta el entrenamiento limitado de 

su personal en el area de la preparacion de las recetas que han servido como 

base de su exito. Todo elJo debido a la limitada lealtad que presenta su 

personal y principa1mente. al miedo de que al aprender los secretos reposteros, 

abandonen 1a empresa para trabajar en otra pasteleria que les ofrezca mejor 

remuneracion , 0 bien, poner su propio negocio. 



1 .3.2 Planeacion 

Los propietarios. por 10 general , no le dedican el tiempo suficiente a la 

planeacion de estos pequenos negocios, al estar demasiado ocupados con 

problemas cotidianos, sin estar conscientes de 1a importancia que tiene la 

p1aneacion para ellogro de u na organizacion estructurada. 

Algunas veces, como sucedio con este negocio en particular, la empresa 

ha prosperado sin que nadie se haya preocupado por la planeacion. Hoy en 

dia, con los altos ni\'eles de competencia, estit situacion puede cambiar 

dnisticamente. Especialmente cuando la empresa se ve sujeta a cambios 

dentro del medio en el que se desenvuelve. Sin embargo, cada empresa debe 

planificar segun sus necesidades especificas. Lamentablemente en muchos 

casos, las necesidades pennanecen como un gran signo de interrogacion, pues 

no se ha tornado el tiempo para delimitar "hacia donde va la empresa" y en que 

etapa del camino se encuentra en la actualidad. En concreto, para que 1a 

planeacion sea efectiva. se debe llevar a cabo el proceso de planeaci6n de 

principio a fin. El cual consta de los siguientes pasos: 

Mision : Se debe definir una mision 0 proposito que identifique la funcion 0 

tarea basica de 1a empresa. 

Objetivos: son las metas 0 fmes hacia los cuales se dirige una actividad. 

Representan tanto el fin de la planeacion, como el fin hacia el que se encamina 

la organizacion. (Koontz y Weichrich , 1994) Para llegar a un planteamiento 

adecuado de los objetivos, se debe pretender "aterrizar" 1a mision de la 

empresa. Los objetivos deben ser: reales, claros, alcanzables, cuantificables, 

consistentes y estimulan tes. Para ello se deben tomar en cuenta los recursos 

disponibles. 

Examinar el Ambiente: Deben analizarse tanto el ambiente extemo como el 

ambiente interno de la empre sa. El ambiente externo 10 conforman dos tipos de 
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[actores: directos e indirectos. Los [actores directos son facilmente 

indentificados y pueden ser evaluados con buenos resultados utilizando las 

cinco fuerzas competitivas de Michael Porter: Competcncia Actual , Competencia 

Potencial, Clientes, Proveedores y Productos Sustitutos. Los factores indirectos 

incluyen aspectos econ6micos, socio-culturales, politicos y legales. Por otro 

lado , el ambiente interno abarca todos aquelJos factors que forman la empresa 

y estan dentro de ella. 

En esta etapa de la planeaci6n es imperativo realizar un analisis de la 

Matriz SWOT (FODA en espanol), la cual es una herramienta moderna que nos 

s irve como guia para el ana.1isis de la situaci6n actual de la empresa. Las 

variables decisivas para la realizaci6n de este ejercicio se dividen en dos: las 

externas, que incluyen OPORTUNIDADES y AMENAZAS, y las internas, que 

son FORTALEZAS y DEBILIDADES . Una vez definida la matriz, sera mas 

sencillo visualizar la situaci6n actual de la empresa y que caminos se deben 

tomar para alcanzar los objetivos. 

Prediccion: Este es un proceso de estimacion de un suceso futuro basandonos 

en consideraciones sUbjetivas diferentes a los simples datos provenientes del 

pasado(Adam y Ebert 1991). Evaluando la situacion actual y tomando en 

consideracion los factores internos y extern os se debe estimar como se perfila la 

situacion futura de la empresa, tanto a corto, mediano y largo plazo. El 

emplear distintos horizontes de tiempos, permite desplegar la informacion 

necesaria para los distintos tipos de decisiones de planeacion. 

Delimitar Oportunidades \" Riesgos: Al realizar un diagnostico de las 

oportunidades, se debe ser realista y considerar los factores extern os, asi como 

los internos de la o rganizacion , es decir , evaluar el mercado, la competencia. 

los gustos del cliente , las fuerzas y las debilidades de la empresa. 

Cuando la situacion y condiciones de la empresa y eJ ambiente en eJ cuaJ 

esta se desenvuelve son conocidos , se puede preyer que pasara aJ tomar una 

decision. Sin embargo, en eJ mercado tan cambiante que se nos presenta en Ja 
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actualidad. cualquier decision es tomada con cierto grado de incertidumbre. La 

cuaJ representa un riesgo para la empresa. Para mejorar la toma de decisiones 

se pueden estimar las probabilidades objetivas mediante modelos matematicos 

y las probabilidades subjetivas basadas en el juicio y la experiencia. 

Es preciso conocer la magnitud y naturaleza del riesgo que se enfrenta al 

tomar determinado curso de accion 0 aJternativa. 

ldentificar v EvaJuar Estrategias Altemativas: Una estrategia es la 

determinacion de los objetivos basicos a largo plazo de una empresa y la 

adopci6n de los cursos de acci6n y asignacion de los recursos necesarios para 

alcanzarlos (Koontz y Weihrich , 1994). Las estrategias que se adopten 

representaran la imagen de la empresa que se desea proyectar, por la misma 

raz6n, deben alinearse con los objetivos y las politicas de la empresa. No se 

debe perseguir 1a cantidad de altemativas, sino mas bien la calidad de las 

mismas. Mientras menor sea el numero de altemativas, mas detallado sera el 

estudio y la eva1uacion de ellas . 

Esta evaluacion conlleva examinar los puntos fuertes y debiles de cada 

una, comparando unas con otras y analizando su concordancia con las metas 

y objetivos. 

Seleccionar 1a Estrategja: En esta etapa se toma Ja decision sobre que plan 0 

curso de acci6n se va a seguir. El objetivo es seleccionar una estrategia 

competitiva dentro de su medio ambiente. De acuerdo con Michael Porter hay 

tres estrategias competitivas genericas: Liderazgo General en Costos. 

Diferenciacion y Enfoque 0 Alta Segmentacion . Para poder escoger la estrategia 

adecuada se debe conocer bien el producto. los costos, Ja capacidad de planta, 

el mercado, las areas de ventaja y desventaja. 

Una vez puesta en marcha la estrategia , se debe estar pendiente de los 

factores criticos y no perder de vista eJ origen de la misma , pues el hecho de 

tener estrategias inconcordantes 0 ambiguas puede hacer mucho dana a la 

empresa. 
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Planificacion: es el proceso que requiere un esfuerzo intelectual para la 

toma de decisiones, es decir , seleccionar entre diversos cursos de accion 

futuros. identificando sistematicamente las oportunidades y amenazas que 

pueden aparecer en el futuro , combinandolo con datos importantes de la 

empresa y su medio. (Stoner y Freeman, 1994). 

En la Pasteleria , pOl' 10 general , se Ie da prioridad a la produccion, pero 

se planifica basado en pedidos ya existentes, 10 cual puede originar: 

a. Subutilizaci6n de la capacidad instalada 

Se refiere a la raWn maxima de capacidad productiva 0 de conversion , 

para la combinacion de produ cto existente en las operaciones de una 

organizacion. 

En una planta, esta se expresa como un determinado volumen que se 

produjo en un periodo limitado de tiempo. La capacidad de p1anta que se 

posee, afectara la eficiencia de 1a misma ya que para poder eumplir con la 

eantidad de producei6n demandada en el tiempo que se precisa, se debe contal' 

con suficiente eapacidad de planta para lograrlo. 

b. lnsuficiente capacidad instalada 

Al medir esta, existe la posibilidad de dos situaciones distintas. La 

primera, que la capaeidad sea menor a la demanda actual y futura del cliente. 

En este caso se debe planificar y evaluar la necesidad de expansion 0 bien 

nuevas instalaciones. La segunda, que la capacidad sea mayor que la 

demanda, en euyo caso se puede considerar sacar productos nuevos, un cierre 

temporal 0 la venta de maquinaria. 

La ineficiencia se debe mu chas veces a las instalaciones insuficientes. En 

promedio , segun Calderon (1993) , la utilizaeion de capaeidad instalada se 

encuentra alrededor del 50% debido a maquinarias obsoletas y a 

mantenimiento inefieiente. Los con troles son minimos y nada preventivos. La 

planifieacion pasa a segundo plano. porque los objetivos a corto plazo, no se 

trazan exceptuando el de "Haeer Dinero", eJ eual realmente deberia ser una 

consecueneia de ellos. 
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La mecamzacion es el proceso de hacer posible el uso de maquinaria y 

equipo en la produccion y operaciones. En algunas industrias, se sustituye el 

trabajo de mana de obra directa por la maquinaria. En muchos casos, para 

poder competir con otros en calidad 0 productividad 0 bien, para aumentar la 

capacidad de una planta. se debe considerar adoptar tecnologia mas 

sofisticada y un mayor grado de mecanizacion. 

Por 10 general , las pequeiias empresas presentan interes y una vision 

positiva hacia e1 cambio y la implantacion de nueva tecnologia, pero debido al 

poco conocimiento que poseen sobre 1a misma, las decisiones son tomadas sin 

mayores bases. Comunmente se incurre en la inversion de los pocos recursos 

de 1a empresa en 1a compra de equipo y herramientas con el fin de modernizar 

1a produccion y al final . resultan estos siendo incompatibles con la 

maquinaria en planta. 

Antes de apresurarse a la compra de maquinaria nueva, se debe evaluar 

la capacidad actual , los factores criticos que 1a limitan y cuanto se mejoraria 

dicha capacidad al realizar los carobios que se estudian. 

c. Inefici.encia de sistemas de producci.6n 

La productividad y la eficiencia, son dos terminos que van de la mana al 

tratar los temas de comportamiento y logros de una organizacion productiva. 

Se puede definir como la combinacion y utilizacion eficiente de los recursos 

fisicos y humanos disponibles en una empresa determinada, para lograr con 

ella un maximo beneficio , relacionando la produccion total con la suma de los 

factores de insumo. 

Existe una relacion entre productividad y calidad , la cual por 10 general 

es directamente proporcional. Es decir , cuando aumenta la calidad, tambien 

aumentara 1a productividad, porque este aumento !leva consigo una reduccion 

(en algunos casos eliminacion) de los rechazos. 

d. Discontinuidad en el proceso productivo 

Los paros no deseados se pueden dar debido a faltantes en suministros 

extemos (como materia prima) debido a retrasos en los pedidos 0 en la entrega 

de productos. 0 bien, por fallas en el equipo, errores de trabajo del personal 



resultando ambos en una productividad menor a la ~sperada. Estos paros 

inesperados van creando una desincronizaci6n entre procesos. 

Es conveniente lograr una nivelaci6n del flu.lo de producci6n para 

favorecer la continuidad del proceso, aunque exista una demanda variable \' 

para lograrlo, se puede fabricar mas durante las epocas de demanda baja y 

almacenar producto para las epocas en que la demanda supera la capacidad. 

No obstante, esta solucion no aplica (en su totalidad) en el caso a investigar, 

par ser el pastel un producto perecedero. Es decir , se puede crear un 

inventario de producto en proceso 0 "masas de pastel~. las cuales permanecen 

congeladas en espera de la decoracion final. Sin embargo, el pastel terminado 

no se puede almacenar debido a su limitado tiempo de duracion. 

De cualquier forma, es vital la realizacion de una planificacion 0 

programacion de produccion que se adecue a la situaci6n particular de la 

industria. Las cuales se centran , segun Adam y Ebert (1991), en el tiempo de 

produccion de los bienes, la utilizacion de la capacidad de las operaciones y el 

establecimiento de un equilibrio entre los productos y la capacidad a los 

distintos niveles para lograr competir adecuadamente. Lo anterior, se logra con 

el Program a Maestro de Produccion, cuyo objetivo es la satisfacci6n de cada 

uno de los productos dentro de su linea indicando cuando deben de producirse, 

cuando deben darse las ordenes de compra y por ultimo , el envio del producto 

al cliente. 

A pesar de existir un Plan Maestro de Produccion. aJ ponerse en marcha, 

por 10 regular se encuentran variaciones que son ocasionadas por cambios en 

la demanda pronosticada. Es entonces cuando se debe recumr a los planes de 

produccion agregada , los cuales ofrecen la opcion de realizar ajustes a la 

capacidad a corto plazo. Ahora bien, el exito que estos planes tengan, se 

debera en su ma~'or parte, a Ja exactitud de los pronosticos realizados. 

EJ pronostico es un proceso de estimacion de un acontecimiento futuro 

pro~'ectando datos del pasado. Los datos historicos se combinan 

sisternaticamente en forma predeterminada para hacer una estimacion del 

fu turo. 
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El pronostico es una herramienta utilizada frecuentemente dentro de la 

industria manufacturera para poder determinar, en alguna medida, la 

demanda que el consumidor tendra para el producto que se esta ofertando. 

Datos que serviran de base para estimar el uso que se Ie dara al sistema de 

conversion, el control de inventarios y de produccion, la mana de obra, los 

presupuestos y costos globales. 

El pronostico, al igual que otras herramientas de prediccion, no es exacto 

y por 10 mismo, se debe medir su efectividad. Entre los mecanismos utilizados 

para su medicion esta la diferencia numerica entre la demand a pronosticada y 

la demanda real. Otra medida es el sesgo, que nos indica la tend en cia 

direccional de los errores en las predicciones dividiendo la suma de los errores 

algebraicos para todos los periodos dentro del total de periodos bajo 

evaluacion. 

1 .3.3 EI Inventario 

La definicion financiera de un inventario es dinero activo 0 efectivo en 

fonna de material. Ahora bien, desde el punto de vista de operaciones se 

puede definir como: articulos tenninados, materia prima, producto en proceso 

y partes componentes 0 accesorios utilizados en los productos. 

En la pasteleria no se cuenta con un mantenimiento preventivo, sino 

con un mantenimiento correctivo, el cual provoca muchos paros en procesos a 

la hora de fallas en el equipo (pues se debe esperar que lleguen los tecnicos 

pertinentes a realizar las composturas). 

Se tiene un reducido inventario de suministros industriales, constituido 

por herramientas 0 accesorios que se emplean a 10 largo del proceso sin formar 

parte del producto tenninado, como por ejemplo: mangas, duyas, espatulas y 

tazas medidoras . 

Ahora bien, los inventarios de materia prima, por 10 general, son altos 

debido a que no se han realizado los estudios pertinentes para determinar los 

puntos de reorden . La inversion de capital en materia prima es elevada de mes 
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ames. Aparte de la materia prima tam bien se mantiene inventario de articulos 

que conviene mas adquirirlos que producirlos, como por ejemplo las tabletas 

de chocolate que se utilizan para ponerle leyendas a los pasteles . Dentro de 

este rubro, esta tambien todo 10 respectivo al empaque de los pasteles, como 

las cajas y redondeles de carton microcorrugado. La inversion en empaque es 

bastante fuerte, ya que los pedidos se rigen por minimos bastante mayores al 

consumo mensual. De esa forma, el empaque se esta "parado" durante 

aproximadamente seis meses resultando en altos costos de almacenamiento. 

A pesar de parecer algo extrafio, la pasteleria cuenta con un alto 

porcentaje de productos en proceso que ya han side transformados pero aun 

estan pendientes de procesos. La mayoria de pasteles, llevan dos etapas de 

produccion. Primero, se produce la "masa" del pastel, la cual posteriormente 

se congela para mantener un "inventario de seguridad". Estas masas se van 

descongelando conforme la demanda 10 solicita para luego pasar a la siguiente 

etapa, la cual consiste en la decoracion del pastel. Al haber atravesado este 

proceso, el pastel ya se puede considerar un producto terminado, pues ya es 

un articulo totalmente elaborado, controlado, inspeccionado y listo para ser 

enviado. El inventario de producto terminado es siempre cero al final del dia, 

pues para poder ofrecer al cliente un producto fresco solamente se decora para 

suplir la demanda diaria de las tiendas y de los restaurantes. 

Control de Inventarios 

Entre los objetivos primordiales del control de inventarios se encuentran 

la maximizacion del servicio al cliente, la minimizacion de inversion en 

inventarios y el mantenimiento de costos bajos mediante una operacion 

eficiente en la planta. Si se analizan estos objetivos, se podra observar que su 

aplicacion simultanea es bastante compleja. Para lograr la maximizacion del 

servicio al cliente, es necesario mantener niveles de inventario y una alta 

flexibilidad en planta 10 cual altera los niveles de produccion y varia la 

programacion para lograr cubrir la demanda cambiante del cliente. Sin 

embargo, al hacer esto, la empresa se aleja de los otros dos objetivos. Los 
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inventarios se pueden mantener a bajos niveles de dos formas. La primera de 

ellas es hacer esperar a los clientes, solucion poco factible considerando el 

mercado competitivo en la actualidad y la segunda, consiste en hacer que la 

plante reaccione de manera muy nipida a los cambios en los requisitos del 

cliente y las interrupciones en produccion. 

El control de la produccion y de los invemarios, se encarga de dar la 

informacion que se necesita para la toma de decisiones diarias en la planta, 

las cuales deben de ir enfocadas a la obtencion de los objetivos mencionados 

anteriormente . El concepto que se tiene muchas veces, es que no existe una 

relacion entre el control de inventarios y el control de produccion, 10 cual es 

totalmente falso. Si bien, inventarios "lanza" los pedidos y control de 

produccion manda elaborarlos en planta, la verdad es que los inventarios 

existen para darle un apoyo ala produccion, 0 bien son el resultado de ella. 

Entre los tipos basicos de inventario, definidos de acuerdo a su funcion, 

se pueden mencionar: los inventarios de fluctuacion de la oferta y la demanda, 

los de anticipacion, los de transportacion, los de proteccion 0 especulativos y 

el tamano de lote. 

La forma mas comtin de clasificacion de inventarios es de acuerdo a su 

condicion durante el proceso. 

1. Materia Prima: materiales que se utilizan a 10 largo de la elaboracion de los 

componentes de articulos terminados. 

2. Componentes: submontajes ya listos para participar en el montaje 0 

ensamble final del producto. 

3 . Material en Proceso: materiales 0 componentes a los que se les ha efectuado 

alglin proceso y se encuentran en espera de pasar de un proceso a otro. 

4 . Productos Terminados: articulos terminados que se tienen en inventario ya 

sea para ser almacenados 0 para ser despachados a clientes conforme un 

pedido. 

La mayor preocupacion de mantener niveles altos de inventarios es la 

inversion que la organizacion debe hacer en ellos. Los diferentes costos en que 
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se incurre por mantenimiento de inventario son determinantes para la toma de 

decision de cuanto inventario se debe tener. Entre los costos se pueden 

mencionar: de pedido, de tenencia de inventarios (dentro de los cuales se 

encuentra la obsolescencia, el deterioro, los impuestos, las garantias, el 

almacenamiento y el capital 0 costo de oportunidad de inversion perdida.), de 

agotamiento de existencia y aquellos asociados con la capacidad. Estos costos 

se pueden bajar tambien, nivelando la produccion, es decir, evitando cam bios 

en los ritmos de produccion y en el nivel de fuerza de trabajo. 

El inventario debe ser considerado como una inversion y requiere de 

fondos por parte de la organizacion. Para los productos, cuya demand a varia 

considerablemente, se debe tener proteccion contra los costos altos de 

faltantes . A este tipo de inventarios se Ie conoce como de seguridad. Estas 

existencias deben ser suficientes para aguantar la demanda del tiempo que 

transcurre entre la fecha en que se hace el pedido y la fecha en que se recibe. 

Sin embargo, se debe tener presente el hecho que, aunque al hacer 

compras de lotes grandes se pueden negociar descuentos por volumen, siempre 

se debe hacer un analisis de costos de almacenamiento, manejo, 

obsolescencia y medir que es mas conveniente. Para la manutencion de un 

inventario, siempre se incurre en cinco tipos de costos: 

Costo del producto, 0 suma que se Ie paga al proveedor por el producto 

recibido, 0 bien los costos directos de manufactura si este se produce (a veces 

se incluye aqui el costo de transporte, recepcion 0 inspeccion). 

Los costos de adquisicion, son los incurridos al hacer la orden de compra 

o en manufactura los costos de preparacion (servicio de correo, telefono, 

computo, mano de obra en compras y contabilidad). 

Luego estan los costos de manejar 0 llevar el inventario manteniendolo 

disponible (seguros, renta de bodega, energia, impuestos, pericia, costos de 

oportunidad y de capital ocioso). 

Los costos por [alta de existencias, son aquellos que se incurren cuando 

existe demanda pero las existencias ya estan agotadas (ventas perdidas, 

pedidos no surtidos). 
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Por ultimo, estan los costos de operacion del sistema de procesamiento 

de informacion, ya sea manualmente 0 por computadora. 

El objeto de mencionar todos estos costos, es resaltar el hecho que, 

todos los costos directos e indirectos en que incurre una empresa, son 

determinantes al momento de mantener los costos globales de produccion en 

niveles bajos. Para lograrlo, se vuelve necesaria la planificacion de inventarios 

la cual determinara cuando deben realizarse los distintos pedidos y cuanto 

debe pedirse de cada material. 

En este caso especifico, se manejan docenas de distintos materiales, de 

alli que se vuelve conveniente realizar una ordenacion de los mismos de 

acuerdo a alglin criterio. Existen varias formas de clasificacion de inventarios y 

una de ellas es la clasificacion ABC, la cual seglin MACHUCA (1995), se 

emplea para discriminar el gasto 0 valor anual de los distintos articulos. Para 

calcularse, se multiplica el valor unitario del articulo por una prevision de su 

utilizacion para el afio (valor anual) para cada uno de los materiales en el 

inventario. Posteriormente, estos se ordenan en una lista, de mayor a menor 

valor anual numerandose de uno a N, siendo N el numero de articulos 

dis tintos. Luego, se hace una ponderacion del porcentaje que dichos valores 

anuales representan sobre la cifra de valor anual total, as! como el porcentaje 

acumulado de 1 a N. De donde un grupo pequeno de articulos (del 10 al 20%) 

representan un elevado porcentaje (del 60 al 80%) del cos to anual y son 

denominados grupo A. Luego, un grupo intermedio de articulos (del 30 al 40%) 

conforman el grupo B representando un valor acumulado del 20 al 30% del 

costo total. Por ultimo, esta la mayoria de los articulos (de un 50 al 60%) cuyo 

costo constituye de un 5 a un 10% del costa total. 

Entonces, el control ABC puede servir como una guia para determinar 

los ciclos de pedidos asi como a que articulos se les debe dar un control mas 

estricto en las politicas de pedidos. Sin embargo, esta clasificacion debe ser 

flexible ya que es una primera aproximacion al ordenamiento. Paralelo a ella se 

deben llevar inven tarios anuales, recuentos ciclicos, inventarios fisicos y un 

control continuo. 
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1 .3 .4 La ReposterlQ 

La reposteria se puede definir como: "Un arte en el cual se desarrolla el 

talento culinario, respaldado por tecnicas especificas que 10 complementan" . 

No obstante, a pesar de ser un arte, como negoeio, trata de llevar al 

consumidor las delicias de la alta eocina y la reposteria especializada. 

Las decisiones sobre el menu , localizacion del negocio, atmosfera y 

estilo , son criticas euando se tratan de alcanzar ganancias significativas. La 

imaginacion y creatividad juegan un papel importante, la perseverancia y 

flexibilidad determinan el exito 0 fracaso del mismo. Muchas veces no se 

necesita "inventar" un producto nuevo, sino solamente encontrar opciones que 

llamen la atencion del c1iente. Es importante recordar que la reposteria no 

satisfaee una necesidad basica del consumidor, sino que es un gusto 

adquirido; por 10 tanto , se debe motivar su consumo. Esta ofrece un 

complemento para la comida principal ya sea en el desayuno, almuerzo 0 eena. 

La reposteria en Guatemala, empezo como un negocio familiar, llegando 

a desarrollarse en establecimientos de cierta importaneia, hasta llegar a formar 

parte de una industria artesanal. La especializacion de la pasteleria comenz6 a 

finales del siglo XIX. Fue hasta principios de los aiios ochenta que lentamente 

logro aleanzar los niveles manufactureros. Este ha sido uno de los sectores 

eeonomicos de mas lenta evolucion en el mercado guatemalteco ( De los Santos, 

1989) . 

Entre los primeros establecimientos reposteros en Guatemala, se pueden 

mencionar D·Coubille (1910), Shallt (1915) , Pasteleria Herrera (1915), las 

ultimas dos localizadas en la zona 1 de la cuidad capital. Alrededor de esta 

epoca, el mercado de ellas era muy reducido pues la poblacion en la cuidad no 

pasaba del millon de habitantes y la costumbre no era salir a to mar cafe con 

un postre . Luego, apareeieron Pasteleria el Globo (1930), Pasteleria Palace 

(1935), Icelin (1940), Salon Granada (1940). 
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Sin embargo, del ano 1979 a 1990 se abrieron mas negocios de 

reposteria que en las primeras cuatro decadas de este siglo. Resultando en la 

apertura de 18 de elias. 

Anterionnente, las amas de casa guatemaltecas preferian cocinar postres 

caseros con recetas propias que venian de generaciones atras. Hoy en dia, la 

mujer trabajadora ya no tiene tanto tiempo para dedicarse a la cocina y sale en 

busca de postres para ocasiones especiales. 

En la actualidad, para poder competir en el mercado, es importante 

diferenciar el producto de otros, a traves de caracteristicas como originalidad, 

decoracion, valor agregado y calidad tanto en producto terminado como en 

materia prima. A una reposteria se Ie debe crear una personalidad, 0 atmosfera 

que el cliente pueda percibir, 10 cual sera un factor crucial al momenta de 

promocionarla. EI terminG persona1idad, se refiere a la imagen que el negocio 

proyecta al publico. En el caso particular de 1a pasteleria bajo investigacion, 

esta se diferencia por la calidad de reposteria y la gente la percibe como un 

establecimiento donde se paga un alto precio para recibir una calidad superior 

que la mayoria de las reposterias competidoras. Es decir, se encuentra dentro 

de la Estrategia Generica de Diferenciacion. 

Es preciso especificar que se entiende por un producto de alta calidad. 

La Sociedad Americana de Control de Calidad ( A.S.Q .C.) define calidad como: 

"EI conjunto de caracteristicas de un producto, proceso 0 servicio, que Ie 

confieren su aptitud para satisfacer las necesidades del usuario". 

Un producto se considera de alta ca1idad cuando no ha habido ninglin 

tipo de interferencia entre 1a transmision de las caracteristicas que debia tener 

e1 producto y 1a recepcion del mismo. El usuario 0 consumidor, por 10 general, 

compara 10 que Ie dieron con respecto a 10 que ha pedido. 

La calidad, dentro de la organizacion, es importantisima ya que al decaer 

1a calidad de los bienes y servicios, estos no Henan las expectativas del cliente 

y por ende, no 10 satisfacen. Todo esto tiene como consecuencia una baja en la 

posicion competitiva de 1a empresa, ya que si la calidad es deficiente, 1a 

demanda de productos y servicios disminuye en forma paralela. 
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1 .3 .5 Situacion Actual de la Empresa 

La Pasteleria, cuyas dos tiendas estan localizadas en la zona 10 de la 

ciudad capital de Guatemala , inici6 sus operaciones en 1990. Empez6 como 

un negocio familiar en la cas a de los propietarios, distribuyendo primero a un 

restaurante, luego ados y despues empezaron a vender a clientes particulares 

bajo pedido. En 1992 fue necesaria la construcci6n de una nueva secci6n de la 

casa, pues el espacio y el equipo con que contaban ya no era suficiente . Sin 

embargo, la demand a seguia creciendo a un ritmo acelerado y dos anos 

despues se vieron frente a la necesidad de expandir el negocio ya formalmente. 

Trasladaron la planta de operaciones a una cas a localizada en la zona 13 de la 

ciudad y ese mismo ano inauguraron la primera tienda. El exito fue mayor de 

10 esperado, a pesar de la poca estructuraci6n y la falta de publicidad y 

mercadeo. Su producto era y continua siendo tan bueno, que los mismos 

clientes Ie hacian la publicidad. El mercado de la distribuci6n de pasteles a 

restaurantes tambien seguia creciendo. 

En 1996 se dio apertura a la segunda tienda, tambien localizada en la 

rona 10 de la capital. Esta tienda fue abierta, principalmente con un enfoque 

de cafeteria y a pesar de que tambien venden pasteles enteros, el negocio 

principal era la reposteria dulce y salada porcionada asi como toda clase de 

bebidas . 

A inicios del ano 1997 contaban con la distribuci6n de pasteles a doce 

restaurantes de la cuidad, aparte de las dos tiendas propias. Habian 

alcanzado el punto en el cual la demanda era mayor que la capacidad para 

suplirla. Por la manana, se les despachaba producto a ambas tiendas y luego, 

todo el esfuerzo se centraba en cumplir con los pedidos de los restaurantes. La 

mayoria de ellos necesitan recibir el producto antes de medio dia, para poder 

ofrecerles a sus clientes una varied ad de postres frescos. Cada dia los retrasos 

en la entrega del producto eran mayores y los clientes, aunque contentos con la 

calidad del producto en si, expresaban sus disgustos con el servicio y los 

tiempos de entrega. Por otro lado, en las tiendas, el producto que se mandaba 
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por las mananas no era suficiente para cubrir la demanda. En planta, 

recibian llamadas alrededor del medio dia que el producto ya se habia 

terminado en ambas tiendas . Lamentablemente, en la tarde se debian 

producir las masas de pasteles que se decorarian al dia siguiente y por ende, en 

las tiendas se quedaban con faltantes el resto del dia. 

Al mismo tiempo, otros restaurantes y varias cafeterias seguian 

llamando para explorar la posibilidad de que se les distribuyeran pasteles , 

clientes particulares llama ban a las tiendas para hacer pedidos especiales y 

todas las respuestas eran negativas. 

A finales de ese mismo aDo, se vieron obligados a tomar una decision ya 

que no se podia seguir perdiendo tanto cliente potencial y a la vez seguir 

atendiendo mal a los clientes reales. Se dejo de despachar a ocho de los doce 

restaurantes . 

A mediados del aDo 1998 se tomo la decision de cerrar la segunda tienda, 

cuyo enfoque principal era la venta al menudeo, pues la clientela, que esta 

tienda tenia, era particularmente los empleados del edificio don de esta se 

localizaba, quienes buscaban un lugar donde almorzar y refaccionar. La 

competencia era con otras cafeterias cercanas y restaurantes de comida rapida, 

pero se competia por precio y no por caUdad. La cual iba contrario a las 

metas y objetivos de la empresa, y a la estrategia de diferenciacion que se 

habia mantenido desde los inicios de la organizacion. En otras palabras, para 

lograr subsistir en este local, se debia daDar la imagen por la cual se habia 

trabajado durante tantos aDos . Por otro lado, las ventas originadas en este 

local representaban solamente un 13% de las ventas totales. Esta cafeteria 

permanecio abierta hasta Diciembre de ese mismo ano. 

En Octubre de 1998, se presento la oportunidad de abrir un local dentro 

de un centro comercial con muy buena 10calizaci6n, parqueo disponible y 

suficiente espacio para tener un servicio formal de cafeteria. Se aprovech6 la 

oportunidad y se tomaron en cuenta los errores cometidos en el pasado con 

respecto a la venta al menudeo. Este segundo local tiene un ano de operacion y 
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se enfoca tanto a la venta de pastel entero como al servicio de cafeteria y sus 

ventas actuales representan un 40% de las ventas totales. 

Actualmente , se cuenta con la distribucion a ambas tiendas y ademas a 

cinco restaurantes y cuatro cafeterias. Sin embargo, 1a demanda sigue 

creciendo y se tienen deseos de aumentar 1a participacion en e1 mercado. 

Ambas tiendas estan loca1izadas en la Zona 10, el servicio a domicilio 

solamente se ofrece para las zonas 9, 10, 13, 14 Y 15. Los mercados 

potenciales de las zonas 11, 12, San Cristobal y principalmente, 1a Carretera a 

E1 Salvador. Los restaurantes representan tambien otro gran mercado 1atente. 

Sin embargo, 1a estructura y 1a capacidad actual de 1a empresa no estan en 

condiciones para explorar nuevos mercados. 

Es raro que 1a empresa solicite apoyo y asesoria. Tienen pocos contro1es 

y ninguno de ellos es preventivo. Muy poca planificacion, no tienen objetivos ni 

a corto ni a largo plazo. La idea del pequeno empresario es que si su empresa 

ha trabajado a1 dia de hoy de determinada forma, asi debe continuar. La cual 

es erroneo. La forma en que se trabaja deberia ser solo una etapa y no un 

estado permanente. No existen de1imitaciones claras de funciones y se brinda 

muy poca capacitacion 0 entrenamiento al personal. 

En general, la empresa no tiene bien definido el segmento de mercado y 

por consiguiente esto impide centrar esfuerzos y desarrollar estrategias 

efectivas que Ie permitan ser competitivos. La publicidad y las promociones 

son terminos que no aparecen dentro de los planes ni de los presupuestos. 

La Paste1eria ofrece una seleccion de 18 tipos de pasteles dukes, 6 tipos 

de paste1es salad os y 10 tipos de panecillos individuales. E1 desarrollo de 

productos nuevos es muy 1imitado, 10 cual puede representar una amenaza 

para e1 negocio debido a que e1 cliente se aburre de llevar siempre los mismos 

productos a casa. Sin embargo, una de las grandes ventajas competitivas es 1a 

reputacion que se ha creado en cuanto a 1a calidad del producto a 10 largo de 

los anos. E1 mantenimiento y mejora de 1a ca1idad de los productos existentes 

es constante y se debe a que, 1a calidad en 1a materia prima y los procesos, no 
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se ha sacrificado para mantener los costos bajos. Por otro lado, la rotacion de 

los pasteles es alta, 10 cual permite que el producto sea siempre fresco. 

Debido a la baja productividad que se presenta actualmente en la planta, 

se han descontinuado muchos productos de especialidad como por ejemplo: 

pasteles de boda, primera comunion, quince anos y pinatas (ya que estos 

requieren de mucho tiempo para su elaboracion). 
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2.1 Planteamiento del Problema 

La reposteria , como negocio, debe su crecimiento a la clientela que esta 

dispuesta a aceptar y pagar un precio determinado a cambio de recibir 

productos y servicios de calidad. Sin embargo , se debe reconocer el hecho que 

el mercado se vuelve cada vez mas competitivo, 10 cual obliga a la organizacion 

a buscar mejoras constantes para poder diferenciarse de la competencia, 

siendo en muchos casos la (mica forma de subsistir. El primer paso para 

diferenciarse, es el convenir a las empresas en organizaciones eficaces (10 cual 

es una consecuencia del aumento de la productividad) , con la debida 

planeacion , que pennita anticiparse y prepararse para enfrentar la creciente 

demanda tanto actual como futura. 

El gerente 0 dueii.o de una pasteleria (0 cualquier negocio) en 

crecimiento, no puede hacerlo todo, es decir, no puede supervisar a los 

empleados, revisar constantemente la calidad del producto, promoverlo y 

venderlo. Debe de existir planeacion con el objeto de dejar de tomar las 

decisiones en base a corazonadas y experiencia y pasar a la etapa de los 

pronosticos. 

La intencion basica es estudiar el cambio en los niveles de produccion de 

una pasteleria, al atravesar esta un crecimiento de empresa casera y 

totalmente empirica a una industria. As! como ofrecer una guia para manejar 

estos cambios. 

Resumen del Problema 

La demanda de produ ctos ha ido creciendo considerablemente con eJ 

pasar de los aii.os. Como respuesta a esta situacion, se ha ido aumentando la 

capacidad de planta en una forma desordenada y sin ningun tipo de 

planificacion. La estructura de la empresa continua siendo totalmente casera y 

las decisiones siguen siendo tomadas en base a la experiencia .y a corazonadas, 

todo esto a pesar de que los niveles de produccion han dejado de ser pequeii.os. 



EI diagrama de causa ~ . efecto que se presenta a continuacion. muestra 

la situacion actual de La Pasteleria de una forma mas gnifica . A partir de este 

diagrama, fue posible el planteamiento del problema de ('sta investigacion. 

Maq. / Instalaciones Metodo 

Ce ro manr.-. '-F"lta de Plante 
preven tivQ de refuertc 

Cera contrale. -. '-Demoras 
admln i ~ tra tlvos 

Maq.Obsoleta -. ~spacios nc 
aprovechados 

Poca Ven tilaci6n 
e i1uminaci6n -. lnseguridad 

'-CueUos de botella 

Subutili zaci6n de --. 
capacidad instalada 

Fugas ~ 

Materiales 

~a em pleados 

Manejo lnefic tenre 
.- de prod uclO terminado 

en centros de venta 
largos 

Trabajo _-1""""'- Alta rotaci6n 
pesado 

Mano de Obra 

Baja 
Productividad 

DIAGRAMA NO. 1 DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO 

EI expandir un negocio con el objetivo de aumentar la capacidad del 

mismo, aumentar el control de calidad y estandarizar la produccion es una 

trayectoria bastante compleja. Entonces, si dispone de los recursos necesarios , 

la empresa crecera transformandose en una planta de produccion. No 

obstante , todos estos cambios , aunque muy benefactores a largo plazo , llevan 

consigo una serie de problemas de adaptacion al cambio. De 10 contrario, la 

trayectoria sera mucho mas larga y tendra resultados ineficientes. 

Para evitar problemas se deben tamar medidas como: la planeacion 

estra tegica , la estructuracion de la planta. los ajustcs en los niveles de 

inventarios y los estudios d e tiempos para ir aumentando las eficiencias de la 
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planta. Resultando en la necesidad de una mejora en el manejo de la 

productividad global de la empresa. Todo esto , seria imposible sin la 

adquisici6n de tecnologia y maquinaria de capacidades industriales. 

Problema ExpJicito 

c.Que cambios deben hacerse tanto , a nivel administrative como en el area de 

produccion, para lograr que la capacidad de la planta llegue a suplir la 

demanda actual y futura? 

2.2 Objetivos de 10 Investigacion 

2.2.1 Objetivo General: 

• Determinar las causas que actualmente originan la baja productividad de la 

planta y realizar una propuesta detallada con altemativas viables para 

lograr mejoras . 

2.2.2 Objetivos Espedficos: 

• Crear 0 trazar politicas , objetivos y metas para poder dar paso a la 

planeaci6n estrategica de la empresa. 

• Proponer cambios'y ajustes en las instalaciones y el sistema productivo para 

lograr la capacidad requerida, sin sacrificar la calidad del producto ( en este 

caso particular, manteniendo el sabor casero del producto). 

• Desarrollo de un sistema de producci6n , basado en la demanda futura, que 

pennita mejores tiempos de respuesta. 

• Investigaci6n de herramientas y controles que se deben adoptar para la 

optimizaci6n de recursos y materia prima. 



2.3 Variables 

2.3.1 Variable Independiente: 

Sistema de Produccion 

2.3.2 Variables Dependientes: 

Planeacion y Programacion de la Produ ccion 

Desempeno en Niveles de Productividad y Eficiencia de Planta 

Utilizacion de la Capacidad de Planta 

Control de lnventarios 

2.4 Definicion de las Variables 

2.4.1 Sistema de Produccion : 

Definicion Conceptual 

Actividades y operaciones que forman parte de la organizaci6n, las cuales 

trabajan en conjunto con la finalidad de generar y fabricar los productos 0 

servlclOS. 

Definicion Operacional 

Conjunto de elementos que intervienen en el proceso de producci6n : 

maquinaria y equipo, distribuc ion de la instalacion , insumos, manejo de 

materiales, procesos, control de calidad , mano de obra, capital y energia. 

2.4.2 Planificaci6n \' Programacion de la Produccion 

Definicion Conceptual 

La planeacion y programaci6n de operaciones se centra en el volumen y 

en el tiempo de producci6n de los productos , la utilizaci6n de la capacidad de 

las operaciones yo el establecimiento de un equilibrio entre los productos y la 

capacidad a los distintos niveles para lograr competir adec uadamente. Existen 

d istintos niveles jerarquicos de actividades. 
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El programa maestro de produccion satisface la demanda de cada uno de 

los productos dentro de su linea. Este nive! de planeaci6n desagrega las ]ineas 

de produccion en cada uno de los productos e indica cuando deben producirse . 

Definicion Operaciona/ 

Para que la programacion de la produccion siga un ritmo adecuado, se 

deben seguir una serie de pasos. Hay distintas fonnas de realizarlo, pero la 

secuencia basica consiste en el uso de los pronosticos de las demandas 

individuales de los productos y en base a ellos, las cantidades tentativas de 

cada producto se programan semana a semana. Los pronosticos semanales de 

produccion se comparan contra la demanda real , verificando si es factible su 

produccion de acuerdo con la capacidad en planta, Cuando surgen diferencias 

entre las capacidades disponibles y las requeridas, se debe hacer una revision 

de los programas yen ciertos casos se debe hacer un ajuste de Ia capacidad. 

2.4.3 Desempeno en Niveles de Productividad y Eficiencia de Planta 

DefiniciOn Conceptual 

La eficiencia y la productividad se refieren a la relaci6n de producci6n 

dividida entre los insumos. A su vez, 1a productividad se define como una 

medida de 1a eficiencia en la obtencion del maximo resultado en calidad y 

cantidad de un producto 0 servicio con el menor esfuerzo y al mas bajo costo. 

Definicion Operacional 

La medida de productividad refleja el impacto de todos los insumos que 

se utilizan al fabricar el 0 los productos. 

La capacidad disponible afecta la eficiencia de las operaciones, 

inc1uyendo la facilidad a dificultad para programar la produccion y los costos 

de mantenimiento de la instalacion. 

La eficiencia de la mano de obra es el resultado de la comparacion entre las 

horas "reales" de mano de obra contra las horas "estandar" de mano de obra. 

Mientras mas se aproximen los tiempos reales a los esU'indares, los niveles de 

productividad iran aumentando . El estanda!' es un criterio establecido como 

base para la comparaci6n a l examinar 0 juzgar eJ ritmo de produccion. El 
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estandar de produccion y de tiempo se utiliza en la administracion de 

operaeiones yes, el que se espera deJ trabajador promedio bajo las condiciones 

de trabajo promedio, durante un tiempo determinado. 

Las caracteristicas del personal de este tipo de empresa in flu yen 

directamente en su desempeno dentro de 1a organizacion, :va que por 10 

general, es personal no calificado con bajos niveles de escolaridad. La planta 

crece y se va mecanizando pero al empleado no se Ie brinda la induccion ni el 

apoyo necesario para 10grar acoplarse a todos los nuevos cambios. Por esta 

raz6n, 1a capacitacion del personal se vuelve determinante para el logro de un 

aprovechamiento maximo de la mana de obra, 10 cual aumenta como 

consecuencia, los niveles de eficiencia de la planta. 

Actualmente la Pasteleria, se ve en la necesidad de lograr la 

maximlZacion del uso de maquinaria, mana de obra y materia prima, de los 

cuales existe tnuy poco ya que la relacion hombre maquina no se evalua 

adecuadamente; 1a distribucion en planta no es optima y no existe ningun tipo 

de metodologia para la planeacion de requerimientos de materia1es, sino que 1a 

materia prima se solicita cuando el inventario esta practicamente en cero, 

originando muchas veces demoras, retrasos y gastos innecesarios. 

2.4.4 Utilizacion de la Capacidad de Planta 

Definicion Conceptual 

La capacidad se refiere a la tasa teorica maxima de capacidad productiva 

o de conversion de una mezcla actual de productos de las operaciones de una 

organizacion. 

DefiniciOn Operacional 

Este termino se refiere a la capacidad productiva de una instalacion y en 

general, se expresa como un volumen de produccion en un periodo de tiempo . 

Se debe de tener la suficiente capacidad para producir la cantidad necesaria 

que satisfaga la demand a actual y futura del cliente. 

Como se mida la capacidad depende mucho de la diversidad de los 

productos y los insumos. Cuando Jas unidades produ cidas son ide-ntieas 0 



similares, es posible seleccionar una unidad comun de medicion. De 10 

contrario, 10 mas comun es medirla en terminos de los insumos 0 los 

productos del proceso de conversion. Sin embargo, las variaciones en una 

planta ocurren con frecuencia (especialmente en el caso de una organizacion 

poco estructurada como la Pasteleria) , .y debido a ella se observa que la 

capacidad de una instalacion rara vez puede ser medida en terminos precisos y 

las medidas a ser usadas deben de ser interpretadas con cuidado. 

2.4.5 Control de Inventarios 

Definicion Conceptual 

El control es un proceso por medio del cual se modifica algDn aspecto de 

un sistema para que se pueda alcanzar el desempeflO deseado. Por otro lado, 

eI inventario es el almacenamiento de bienes y productos. Al unir estas dos 

definiciones, resulta el control de inventarios, que no es mas que una tecnica 

que permite mantener la existencia de los productos a los niveles deseados. 

Definicion Operacional 

EI control de inventarios es un asunto de vital importancia para 

cualquier tipo de organizacion y principalmente en aquellas, como la Pasteleria, 

orientadas a la produccion de bien 0 servicio. Las materias primas deben ser 

programadas y almacenadas para su posterior transformacion, debiendo estar 

a la mana en las cantidades adecuadas para las operaciones que las necesiten. 

De no estar disponibles, la planta no podni continuar con su proceso 

productivo, 10 cual puede significar retrasos en las entregas a los clientes. 

En respuesta a esto , seria facil adoptar la politica de mantener grandes 

volumenes de inventario para asegurar que nunca hubiera escasez, pero el 

consumidor quiere tarifas bajas y el mantenimiento de dicho inventario 

representa altos costas para la organizacion. Es por esto, que el control 

adecuado de inventarios se vuelve indispensable. 



2.5 Alcances y Limitaciones 

2.5.1 Alcances 
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Con la observacion practica de Ja planta de produccion de pasteles .Y la 

informacion teoria mencionada. se podra desarrollar un plan de propuestas y 

recomendaciones bastante completo , el eual se pretende que sirva como 

herramienta basic a para lograr mejoras sustanciales dentro del area de 

produccion de la pa steleria. 

Mediante la planeaeion estrategica, se pretende no 8610 establecer la 

mision de la empresa, sus objetivos y metas sino tambien, descubrir la 

s ituacion actual y que estrategias se pueden seguir para el logro de estos 

objetivos. 

Entre las meJoras que se tratan de alcanzar, se encuentra una 

programacion de la produccion mas ordenada que permita la maxima 

utilizaeion de la eapaeidad instalada de planta. 

EI planteamiento de una guia que permita llevar un control de 

inventarios, 10 eual redueira sus costos, permitira estableeer politicas para la 

estimacion de puntos de reorden , que a su vez, evitara faltantes, retrasos y 

demoras en la entrega de productos. Se realizara una propuesta de inversion 

en material de empaque, cuyo objetivo es mejorar el flujo de caja actual de la 

empresa. 

En general, se plantearan herramientas que serviran a la organizacion 

para poderse integrar como un verdadero sistema de produccion. Esto 

faeilitara la transicion de la empresa mejorando la calidad del proceso, del 

producto y del operario para resuItar en una mejora global de eficiencia y 

productividad. Todo ello, con el objetivo de alcanzar los niveles de la demanda 

con la mayor satisfacci6n posible del cliente y obtener maxim as utilidades. 

2 .5.2 Limitaciones 

Entre las limitaciones, se encuentra el hecho que la pasteleria, por ser 

una rama de la industria alimentieia, presenta mucho recelo sabre sus 
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procedimientos asi como la materia prima utilizada. Lo anterior debido a que 

son estas recetas , las que diferencian a La Pasteleria de la competencia. Con 

el objeto de mantener confidenciales los secretos culinarios de la organizacion, 

algunos de los datos obtenidos seran alterados. 

2.6 Aporte de la Investigacion 

En 10 que respecta a la pasteleria bajo investigacion, se espera poder 

determinar las causas de falla en la estructura y los procesos actuales de la 

planta, para posteriormente realizar la pertinente propuesta de soluciones 

concretas y de aplicacion directa para que a largo plazo la capacidad , eficiencia 

y productividad de la planta se vean sustancialmente mejoradas. Todo ello con 

la finalidad de que la demanda total logre ser satisfecha. 

Servir de marco de referencia para todos aquellos negocios, 

especialmente entre las industrias alimenticias y las empresas de servicio, que 

comienzan con una pequena produccion en casa basada totalmente en 

conocimientos empirico8 del negocio, pero cuyo producto 0 servicio presento 

una alta calidad 0 una ventaja competitiva, encontrando aceptacion en el 

mercado y poco a poco el logro del crecimiento y la expansion. No obstante, 

cuya estructuracion y mentalidad de los empleados han permanecido 

constantes a 10 largo del cambio. 

En este trabajo de investigacion, se pretende lograr la creacion de una 

herramienta para las empresas manufactureras Guatemaltecas (de cualquier 

indole) que esten atravesando 0 bien vayan a atravesar esta etapa de cambio, 

Para que as) tengan una guia con sugerencias que puedan seguir para hacer 

este camino un poco mas facil y por supuesto, con mayor exito. A pesar de ser 

pequefias organizaciones. no se les debe excluir de los beneficios ni negar 

ayuda para que puedan lograr un crecimiento. Por el contrario , la expansion 

genera nuevas fuentes de trabajo, libre competencia, impuestos y en general 

es muy positiva para el desarrollo economico de Guatemala. 
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3.1 Sujetos 

El area estudiada fue la planta productora de pasteles, localizada en la 

zona 13 de la Ciudad Capital. Esta planta de produccion se identifica como una 

industria repostera. 

Dicha empresa cuenta con un total de 25 empleados, distribuidos de la 

siguiente manera. 

Gerencia 2 personas 

Supervision 1 persona 

Contabilidad 1 persona 

Produccion 10 personas 

Limpieza 1 persona 

Ventas 8 personas 

Reparticion 2 personas 

Nota: De todos los empleados, solamente un 17% son de sexo masculino. 

Se tomb en cuenta a los operarios dentro de ella, quienes dia a dia 

realizan los procesos productivos. Los operarios son personas comprendidas 

entre los dieciocho y los veinticuatro anos de edad, quienes tienen una 

escolaridad promedio de cuarto grado primaria. El estudio de la planta se !levo 

a cabo dentro de la misma en horarios normales de trabajo. 

3.2 Instrumentos 

La recopilacion de informacion , para esta investigacion de tesis, no se 

baw unicamente en Ja lectura de libros, sino que se utilizaron medios mas 

directos como la observacion. Todo ello con el fin de obtener informacion sobre 

la situacion actual de la Pasteleria .y asi poder tabular y analizar esta 

informacion, para detectar las fallas en el sistema actual y sugerir 

modificaciones que contribuyan a la mejora de los niveles de productividad y 

eficiencia. 
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3. 2 .1 Observacion 

Se utilizo la observaeion de tipo libre por su espontaneidad. la eual 

faeilita la obtencion de datos reales y poco alterados. Se observaron datos 

concretos y especificos de una forma objetiva, eliminando aquellos datos que 

se eonsideraron exagerados 0 distorsionados. 

Se busco capturar todos los datos relacionados con la secuenCla de 

proeesos productivos. entre ellos : discontinuidad de procesos, niveles de 

inventarios, eficiencia de los operarios y la utilizacion de la capacidad de 

planta. 

3.2. 2 Estudio de T iempos y Mediciones de Trabajo 

La medicion del trabajo es la determinacion del grado y la cantidad de 

mana de obra que interviene en actividades de produccion/operaciones, y que 

sirve para establecer estandares de tiempo. Las personas son diferentes no 

solo en sus caracteristicas fisicas tales como altura, tamaiio de brazo y fu erza , 

sino tambien en su ritmo de trabajo . Para determinar un estandar de mana de 

obra es necesario encontrar un "trabajador promedio" . 

La mejor forma de encontrar un "trabajador promedio", es por medio de 

la observacion de diversos trabajadores y el posterior ca1culo de su desempeiio 

promedio. Mientras mas trabajadores se incluyan en el estudio, mas real sera 

el estandar del desempeno promedio con el verdadero. AI establecer los 

esrandares de trabajo , la administracion en general eonsidera que Ia cantidad 

debe ser la primera medida y la calidad un estandar de caracter secundario. La 

cantidad en industrias manufactureras se mide en terminos de piezas por 

tiempo. Los estandares de calidad se fijan a menudo en porcentajes de 

productos defectuosos - unidades defectuosas divididas entre el total de 

unidades . 

Entonces, segun Niebel (] 990). el estudio de tiempos implica la tecnica 

de establecer un estandar de tiempo permisible para realizar una tarea 

determinada, basado en la m edicion del pu esto de trabajo tomando en 
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consideraci6n Ia fatiga, las demoras personales y los retrasos inevitab!es . 

Mientras que el estudio de movimientos, 10 define como el estudio de los 

movimientos del cuerpo humane que se utilizan para eje-cutar una operaci6n 

laboral determinada , con la mira de mejorar esta, eliminando los movimientos 

innecesarios y simplificando los necesarios. Estableciendo la secuencia de 

movimientos mas favorables para 10grar una eficiencia maxima. 

o Herramientas a Utilizar: 

Metro: como recolector de distancias fisicas. 

Cron6metro: como captador de inter-valos de tiempo. 

3.3 Procedimientos 

A continuaci6n se enumeran los pasos para la realizaci6n y desarrollo de 

la investigaci6n . 

• Visita a la Planta de la pasteleria en Estudio 

• Visita a los centros de venta de la pasteleria 

• Observaci6n de los procesos y de los operarios 

• Planeaci6n Estrategica de la empresa 

• Toma de Tiempos y recolecci6n de datos 

• Observaci6n de la distribuci6n de Planta 

• Toma de Medidas Fisicas de Ia Planta 

• Calculo de produccion actual 

• Recopilacion de estadisticas de ventas de anos anteriores as! como de las 

ventas de enero a agosto del ano 1999. 

• Proyecci6n Estadistica de Ia Demanda 

El calcul0 del pronostico de la demanda esta ejemplificado en el Anexo 2 , 

tomando como muestra unicamente dos productos, los cuales fueron escogidos 

a partir de las tablas de produccion .y venta mas recientes y donde aparecen 



estos dos pasteles C'onsistentemente como los de mayor venta. 

articulos son el Pastel Torta Chilena \' el Pastel de Tres Leches Grande. 
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Los dos 

Se comienza con estadisticas de la demanda de los meses de enero a 

agosto de 1999. Con el objetivo de predecir la demanda de los meses de 

septiembre y octubre de ese mismo ano. Debido a la variabilidad de la 

demanda de pasteles entre los distintos dlas de la semana, estas estadlsticas 

fueron divididas en las ventas diarias para cada mes . Por 10 tanto , la valiable 

X equivale al numero del mes al que se refiere, mientras que Ja variable Y 

representa la demanda diaria historica y pronosticada. 

Para realiza.r la estimacion de la proyeccion de la demanda es preciso 

conocer las siguientes herramientas estadisticas: Analisis de Regresion y 

Analisis de Correlacion. 

El Analisis de Regresion establece una relacion entre variables. El 

pronostico de la demanda del perfodo siguiente Ft se puede expresar: 

F t = Y = a + b X t 

Donde Y es el pronostico para el perlodo t, dado eJ valor de la variable X en el 

penodo t. Los coeficientes a y b son constantes; a es la ordenada al origen de 

la variable Y y b es la pendiente de la recta. Para encontrar estos valores se 

utiliza la demanda h istorica. 

Donde: 

b = N(IXY) 

NIX2 

IXIY 

(IX)2 

b = pendiente de la linea de estimacion del mejor ajuste 
N = numero de observaciones 
X = valores de la variable independiente 
Y = valores de la variable dependiente 

a = Y - bX 

Donde: 
a = intersecci6n en Y 
b = pendiente de la ecuacion 
Y = media de los valores de la variable dependiente 
X = media de los valores de la variable independiente 
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A partir de estas dos ecuaciones, es posible encontrar la linea de 

regresion con mejor ajuste para un conjunto cualquiera de dos variables de 

datos. Por otro lado , el Analisis de Correlacion es la herramienta estadistica 

que describe el grado de re1acion que hay entre dos variables. Al juntar estas 

dos herramientas, se logra medir la eficacia con la cual la linea de regresion 

explica 1a variacion de la variable dependiente. E1 coeficiente de correlacion R, 

indica 1a re1acion entre las variables X y Y. Se busca que R sea mayor que 0.9 

para que exista una relacion con la linea de regresion. 

Donde: 

R= (a~X2 + bDCY - NY2) 1/2 

(IY2 - NY2) 1/2 

R == coeficiente de correlacion 
a == in terseccion en Y 
b == pendiente de la linea de estimacion del mejor ajuste 
N == numero de observaciones 
X == valores de la variable independien te 
Y == valores de la variable dependiente 

Es importante tomar en cuenta que la demand a puede comportarse de 

distinta forma, ya sea lineal, logaritmica, exponencial 0 potencial. En este 

caso, como se muestra en el Anexo 2, se analizaron los cuatro 

comportamientos para la demanda diaria de cada pastel, con e1 objetivo de 

averiguar que comportamiento se apega mas a la demanda pasada, actual y 

futura . Las siguientes graficas nos dan una idea del patron que muestra la 

demanda al tabular datos a traves del tiempo. 

Y Y 

x x 
Lineal Logaritmica 
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Y Y 

r 
I 

x x 
Exponencial Potencial 

r-

Comportamiento F(X) X Y a b 

; Lineal Y=a+ bx X i Y .a b 
I 

: Logaritmico : Y= a+blogx LnX i Y .a b 

: Exponencial Y = aebx X LnY Lna b 

: Potencial Y = axb LnX LnY Lna b 

La tabla anterior es la guia para la detenninacion de los pronosticos .y los 

coeficientes de correlacion acorde al tipo de comportamiento en la demanda. La 

demand a de los pasteles, a pesar de haberse subdividido en demand a diaria, 

tiene variaciones muy grandes .y por 10 mismo, no se logra obtener un valor de 

R mayor que 0.9 con los datos historicos. Por tanto, es necesario suavizar las 

diferencias utilizando el metoda de Promedios Moviles (sucesion de medias 

aritmeticas). Se utilizo un promedio movil de orden 3 , para reducir la variacion 

presente en el conjunto de datos y eliminar fluctuaciones indeseables. 

Los tres primeros valores de la demanda Y se agrupan, se suman y se 

saca el promedio. Este promedio pasa a ser el nuevo valor en la posicion 1. 

Luego se agrupan los valores 2 , 3 Y 4 se suman y se promedian formando el 

nuevo valor de la posicion 2 .y asi sucesivamente. En cada suavizacion se 

pierden dos datos. Para cada suavizacion se calculan los valores de a , b y R en 

los modelos lineal. logaritmico, exponencial y. potencial. Es necesario continuar 

suavizando los datos hasta que se obtenga un valor para el coeficiente de 

correlacion que sea mayor que 0 .9. 
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Una vez obtenido este valor en alguno de los modeJos, se selecciona este 

y se utiliza para predC'cir los datos de la demanda futura 0 pron6stico. 

• Simulaci6n de la Planeaci6n de Necesidades de Distribuci6n PND para los 

meses de SeptiembrC' y Octubre de 1999 , tom an do como muestra dos 

pasteles. 

• Clasificaci6n ABC del Inventario 

En el Anexo 3, se muestran los resumenes de compras de Materia Prima en 

los ultimos tres meses de operaci6n de la empresa. La introducci6n de tres 

productos nuevos en los ultimos meses, ha convertido, a los datos hist6ricos 

de compras en obsoletos. Por este motivo, se utilizaron solamente los meses 

de mayo, junio y julio. Sin embargo, 1a consistencia en la clasificaci6n se 

mantuvo para los tres meses de muestra. La clasificaci6n ABC se realiz6 en 

base a los parametros anteriormente descritos en el marco te6rico. 

• Distribucion mensual de inversion en Material de Empaque. 

Basado en datos hist6ricos del consumo mensual de material de empaque y 

debido a la alta inversi6n anual que resulta de ello, se realiz6 un pequeno 

presupuesto con horizonte de un ano , el eual permite que la inversi6n no 

fluctue a niveles mu)' grandes de mes ames. 

• Elaboraci6n de diagramas de Ingenieria de Metodos (Diagramas de 

Operaciones de Procesos y Diagramas de Recorrido) 

• Elaboraci6n de diagramas de Distribuci6n Actual de la Planta y Distribuci6n 

Futura Propuesta. 

• ldentificaci6n de areas susceptibles de mejora , problemas'y puntos criticos 

• Estudio de alternativas de mejora 

• Determinaci6n de propuestas de soluci6n 

• Discusi6n de resultados 

• Conclusiones y recomendaciones 



3.4 Tipo de Investigacion 

La investigacion que se realizo es de tipo descriptiva, ya que se base en el 

estudio e interpretacion de 10 aparente y 10 real. Se refiere , segun Achaerandio 

(1995). a 10 que aparece ("fenomenos") , y 10 que es (relaciones, correlaciones, 

estructuras, variables independientes y dependientes). 

El objetivo de la investigacion es buscar la resolucion de un problema, 

luego de conocerl0 profundamente. Para ello se debe estudiar y conocer la 

situacion actual, asi como la situacion ideal futura que se pretende a1canzar. 
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Resultados 
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4.1 Resumen Ordenado de los Resultados 

4 .1.1 Planeaci6n Estrategica 

Declaraci6n de la Misi6n: 
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Fabricar, distribuir y vender reposteria fina a restaurantes, cafeterias y clientes 

particulares de la clase social media alta, localizados en sectores distinguidos 

de la ciudad capital. 

Luego de elaborar la estrategia de la misi6n, se identifica la industria en 

la cual la empresa compite. Es importante realizar un anruisis detallado del 

sector industrial al cual pertenece la empresa. 

Establecimiento de Objetivos: 

,. Aumentar la participaci6n en el mercado guatemalteco, mediante una mayor 

distribuci6n tanto a nivel industrial (restaurantes) como a clientes 

particulares. 

,. Reducir los tiempos de respuesta, para evitar faltantes de productos en las 

salas de venta y mejorando asi el servicio al cliente 

,. Mantener siempre la calidad de los productos existentes asi como de los 

productos nuevos 

,. Utilizar la capacidad maxima de la planta 

,. Maximizar las utilidades de la empresa 

Fuerzas Competitivas: 

Competencia Actual: En la actualidad existen varios negocios que se dedican a 

la producci6n y venta de reposteria fina. EI problema primordial es que, no 

solo esum localizados en la zona 10, sino que tienen sucursales en otras 

sectores de la cuidad capital. La anterior, resulta en una mayor participacion 

de mercado debido a que eJ area de atenci6n es bastante mayor al de la 

pasteJeria bajo observacion. 
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Competencia Potencial: Pastelerias pequenas 0 caseras. cuya demanda , para 

clientela particular, es redueida pueden dedi carse a la distribucion a los 

restaurantes , ofreciendo mejor servieio y precios mas bajos. Reposterias cuyos 

volumenes de produccion y capacidad en plan ta les perrniten concentrar sus 

fuerzas de venta en la subdistribucion a cafeterias y restaurantes pueden 

eventualmente desplazar a la pasteleria , pues el mercado de restaurantes es 

altamente competitivo. 

Las barreras de entrada para el negocio de reposteria fina son 

relativamente bajas. Debido a que la infraestructura es reducida y el equipo 

rudimentario, la inversion es relativamente pequena. Por otro lado , el 

prestigio y la imagen ante los ojos del cliente se debe ganar a traves del tiempo. 

Se necesita tener muy buenas recetas, estrictos controles de calidad y capital 

de inversion para soportar el periodo de lanzamiento e introduccion de una 

nueva pasteleria. 

Productos Sustitutos: En el area de reposteria dulce se encuentran otros tipos 

de postres como por ejemplo helado , gelatina, frutas enlatadas en almibar, 

gailetas, chocolates, pasteles congelados americanos, pre-mezclas de pasteles 

importadas. Magdalenas 0 masas mas simples encontradas en panaderias y 

superrnercados a precios mucho mas economicos y que pueden ser arregladas 

en casa con jaleas 0 cajeta y turron. 

En el area de reposteria salada, se encuentran los volovanes, croissants, 

empanadas y varied ad de sandwiches que ofrecen la mayoria de panaderias, 

contando con una mayor variedad a un menor precio y porciones m..as 

pequenas. 

Tambien es importante mencionar la tendencia de "comida sana" que 

existe actualmente en el mercado consumidor. La preocupacion por la estetica 

y la buena salud se han convertido en faetores determinantes dentro del 

mercado mundial. Muchas personas (especialmente las generaciones mas 

jovenes) se estan empezando a privar de postres tan altos en contenidos de 
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azucar y grasa., buscando sustitutos con contenidos nutriciona1es mas sanos 

como e1 yogurt y la fru tao 

Proveedores: A pesar del crecimiento ace1erado que 1a Pasteleria ha 

experimentado en los ultimos anos los volumenes que se adquieren de materia 

prima, siguen siendo pequenos, por esta raWn. 1a mayoria de proveedores 

siguen teniendo el poder de negociacion. Por otro lado, existe mucha 

dependencia hacia los proveedores de materia prima importada (1a cua1 

representa un 45% de 1a totalidad de materia prima). Esto deja a 1a paste1eria 

expuesta a mucha vulnerabilidad, dependencia al tipo de cambio, a las 

fluctuaciones inesperadas en los precios y a 1a escasez de materia prima en 

epocas pico del ano. 

Clientes: En general, la fidelidad de la c1ientela es bastante grande y esto se 

debe a las reducidas opciones que esta tiene para conseguir reposteria que 

ofrezca similar calidad , variedad y frescura en sus productos. Debido a que el 

producto que se ofrece no es una necesidad basica, sino mas bien un producto 

de especialidad, si e1 c1iente consigue opciones iguales 0 mejores cambiara de 

proveedor. Por otro lado, si los precios en la materia prima importada siguen 

subiendo desmesuradamente, los pasteles tend ran que subir sus precios 

(actualmente bastante altos) aun mas reduciendo el segmento de mercado, 

pues se estima que los clientes compraran su reposteria en otros 

establecimientos v dejaran estos pasteles solamente para ocasiones muy 

especia1es . 

Caracteristicas de la Industria: 

Entre las pecu1iaridades de 1a Industria Repostera cabe mencionar que 

se compite en un mercado por calidad de producto y no por precio. La 

estacionalidad de 1a demanda varia consistentemente dependiendo de los dias 

de la semana, siendo los dias Martes y Miercoles bastante 1entos en la ventE.. 

el dia Lunes y Jueves por 10 regular de venta mediana alta y los dias Viernes, 
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Sabado y Domingo, de mucha venta , tanto en los centros de venta como en el 

despacho a restaurantes y cafeterias. 

Los dias pico de vema se presentan en el siguiente orden: 

- lOde Mayo (Dia de la Madre) 

- 14 de Febrero (Dia del Carino) 

- 17 de Junio (Dia del Padre) 

- Viernes y Sabado de Dolores (Fin de Semana previo a Semana Santa) 

- 23 de Diciembre 

- Dia de la Secretaria 

- Y en general , cualquier feriado 0 fin de semana largo. 

Por ser un producto de especialidad , la marca juega un papel muy 

importante, al igual que la imagen que la pastelena ha logrado proyectar a 10 

largo de los anos. Se fabrica repostena fina , a base de materia prima de 

primera calidad con una rotaci6n alta de producto , 10 cual asegura al cliente 

que el producto este siempre fresco . Este es el sella de garantia de los 

productos de la empresa y por 10 mismo, los clientes reconocen los pasteles no 

s6lo por su decoraci6n exterior sino por su sab~r. 

Factores Cnticos de Exito: 

La garantia de frescura en los productos. Todo el producto es perecedero 

y tiene un tiempo de vida de 2 dias en las tiendas, debido a que se debe tomar 

bajo consideraci6n que al cliente Ie durara de dos a tres dias mas en casa. Los 

promedios diarios que se envian a las tiendas son estrictos . Es preferible suplir 

las tiendas varias veces diarias e incluso quedarse sin producto en las ultimas 

horas de la tarde a mandar cantidades excesivas para evitar faltantes . De este 

modo , se logra una alta rotaci6n del producto y se inicia cada dia can pasteles 

frescos. 

La calidad , desde la fuen te hasta la entrega del producto, ha sido un 

factor de exito en la pasteleria. Los productos t ienen precios mas altos que los 
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de la competencia, pero Ja clientela sa be que esta pagando par la calidad que 

recibe y comprende las alzas de precio ano con ano. Es decir , la sensibiJidad 

del cliente a Ja calidad del producto , sobrepasa y en muchos casos anula la 

sensibilidad al precio. Desde los inicios de la pasteleria se ha utilizado 

estrictamente materia prima de la mejor calidad desde el harina hasta la caja 

de empaque, siendo un 45~'o de la materia prima importada de los Estados 

Unidos. A pesar de la devaluaci6n de la moneda nacional y el incremento 

desmesurado en los precios de la materia prima l . nunca se ha reemplazado la 

materia prima por una de inferior calidad 0 par productos sustitutos. A pesar 

de que los precios han subido y el margen de utilidad se ha reducido (de un 

40% a 33% en el ultimo ano'y medio), la cali dad ha permanecido intacta. 

El ultimo factor es la u bicaci6n de las tiendas con facil acceso, parqueo .y 

seflalizaci6n. El estar localizados en la Zona 10, un area de tanto movimiento 

y preferencia comercial , permite abarcar a clientes de las Zonas 9 , 10, 13,14'y 

15. Esto facilita el poder ofrecer servicio a domicilio en las zonas anteriormente 

mencionadas sin mayor problema 0 tiempos de entrega extremadamente largos. 

Todo esto, resultando en una enorme ventaja competitiva ante las otras 

pastelerias, pues el cliente tiene la opci6n de recibir su pastel en la comodidad 

de su casa sin recargo adicional y con la calidad deseada. 

1 Df" Juniv de I C)()~ a a.go~t(l ri~ 1999 I;:;, umdad de Leche Conciensdda ICia s:fl c ,," cl(m p." Anex() 31 ha le ni do un 

lT1C'r-;:m cnt r) d e l 4 1U;0 . Lo ellu) r t: rrese:i~e Uf: mc rem <."'nln mensual prorn.cdio d~ V":'.E/K en Custos d(' matc:ria pnma. 



Analisis FODA: 

FORTALEZAS 

Calidad superior. 

Alta rotaci6n de producto. 

Localizaci6n de salas de vt"ntas . 

Variedad de productos. 

Sen·icio a domicilio . 

Altos margenes de utilidad. 

Prestigio en el sector de restaurantes. 

DEBILIDADES 

Crecimiento sin planificaci6n ni 

estrategias. 

Retrasos en tiempos de entrega. 

Reducida area de cobertura. 

Deficientes canales de distribuci6n . 

debido a infraestructura inadecuada. 

Tiempos largos de respuesta. 

Alta dependencia con proveedores. 

Costos variables dependientes al 

tipo de cambio. 

Escasez de materia prima en epocas pico. 

Poca tecnologia. 

Equipo en malas condiciones. 

No existe mantenimiento preventivo. 

lneficiente distribucion de planta . 

Capacidad limit ada de caft"!{'ll a . 

OPORTUNIDADES 

Mercado pott"ncial en area de 

cafeterias ,. restau ran tes. 

Segmentos dt" mt"rcado potencial 

totalmentt" desatendidos (C. al 

Salvador. zonas 11,12, S .Crist6ba l). 

Nueva linea dt" producto congelado. 

Galleteria v menudeo. 

Fidelidad dt" la c1ientela. 

AMENAZAS 

Economias a escala de las grandes 

pastelerias. 

Competencia directa con capacidad 

de inversion mucho mayor. 

Alta inversion en publicidad y 

promocion por parte de la 

competencia. 

so 
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Evaluaci6n de Estrategias : 

Basado en las estrategias competitivas que propone Porter, se puede 

afirmar que , de acuerdo con la misi6n de la empresa, los objetivos y metas que 

esta busca alcanzar, y luego de evaluar las fuerzas competitivas y el sector 

industlial, la empresa reune las caracteristicas necesarias para utilizar la 

Estrategia de Diferenciaci6n. 

Se determin6 que , la imagen de la marca es muy importante y que la 

calidad del producto (en este caso en particular), es el elemento que diferencia a 

la empresa de sus competidores, aislandola de la rivalidad competitiva debido 

a la lealtad de los cJientes hacia la marca y a una menor sensibilidad de 

preclOS. Sin embargo, todo esto debido a que los compradores carecen de 

alternativas comparables. Esto permite a la empresa cierta amplitud, ya que 

aunque no puede ignorar los costos, estos no son el objetivo estrategico 

primordial. 

Esta estrategia generic a, por 10 general, limita a la empresa a obtener 

una elevada participaci6n en el mercado , pues a pesar de ser reconocida dentro 

de su sector como superior, no todos estan dispuestos a pagar los precios mas 

elevados. 

Por otro lado, si se analizan los datos detenidamente, se puede observar 

que la estrategia actual es realmente una de Enfoque a Alta Segmentaci6n ya 

que la pasteleria no logra la diferenciaci6n desde la perspectiva del mercado en 

su totalidad, sino solamente frente al objetivo de su mercado limitado. 

En otras palabras, se puede concluir que, el reducido segmento 

geognifico de atenci6n , limita la estrategia a una de Alto Enfoque. No obstante, 

el cumplimiento de los objetivos y el alcance de la misi6n llevan consigo 

inevitablemente una Estrategia de Diferenciaci6n. Es importante recordar que 

desde el momento en que se establecen estrategias ambiguas 0 areas grises en 

las estrategias, existe un problema. 
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Seleccion de la Estrategia: 

Una vez definida la Estrategia a Nivel Empresarial. es preciso desarrollar 

Estrategias a Nivel Funcional que permitan el logro de objetivos. apegandose 

siempre a la mision de la empresa. 

Esta primera parte del trabajo de investigacion, tuvo como objetivo 

primordial el establecer un norte 0 patron a seguir. La segunda parte, se 

enfoco hacia el desarrollo de Estrategias Funcionales en el area de produccion 

que permitan a la empresa eliminar los puntos debiles, para aprovechar las 

oportunidades que el mercado presenta'y lograr los objetivos. 

Para poder ampliar la participacion en el mercado y crecer, la planta de 

produccion debe estar preparada para suplir la demanda futura. La capacidad 

de planta y la mana de obra se debe optimizar. La distribucion en planta se 

debe mejorar .y se deben establecer con troles para la optimizacion de los 

recursos disponibles y la materia prima. 

4.1.2 Planeamiento de Necesidades de Distribuci6n (PND) 

Para el logro de una mejora en el area de inventarios, se presenta la 

necesidad de utilizar tecnicas para manejar los inventarios de distribucion, con 

el objetivo de tener una mayor capacidad de conectar el mercado .y la 

manufactura. EI PND nos da la base para unir el sistema de distribucion fisica 

con el sistema de Planeamiento y Control de Manufactura. En el Anexo 1, se 

puede ver que los inventarios de producto estan bastante alineados con la 

venta total a locales v restaurantes . Se presentan datos para los meses de 

mayo , junio .y julio de 1999. Sin embargo , diariamente existen muchos 

intervalos en los cuales las tiendas permanecen sin producto. 

Esta tecnica avudara a emplear mejor el inventario para satisfacer las 

necesidades de servicio a los clientes y ajustarse mas rapidamente a los 

requerimientos del mercado. EI PND proporcionara un vinculo entre el 

mercado, la administracion de la demanda \ la programacion ma('stra de 
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produccion, mediante la coordinacion de inventarios. los planes 0 pronosticos 

de demanda y los envios. Los puntos criticos en el PND son los tiempos y 

cantidades planeadas para reabastecer los inventarios en todo el sistema de 

distribucion fisica . En el caso de la pasteleria bajo investigacion , va se 

menciono que el inventario de producto terminado en la bodega central (0 

fabrica) es cero; sin embargo. el inventario de producto tenninado se mantiene 

en las bodegas de campo (salas de venta) y en los centros intennedios de 

distribuci6n (restaurantes y cafeterias). El inventario en restaurantes y 

cafeterias, es manejado por ellos y la mision de la empresa es simplemente 

reabastecerlos de producto de acuerdo con sus pedidos. El control de la 

rotaci6n de producto que ellos venden es simplemente un monitoreo por parte 

de la pasteleria. Es decir , la demanda de estos clientes es "independiente" de 

las decisiones de la empresa. Por otro lado , en 10 que respecta a los locales de 

venta, el tiempo y los tamanos de los envios de reabastecimiento, asi como el 

tamano de los lotes de manufactura y las politic as de orden de compra, estan 

bajo el control de la gerencia. 

El PND, con la ayuda de los pronosticos de la demand a, realiza los 

qjustes necesarios y se encarga de cu brir la demanda al coordinar los envios de 

la bodega central a los centros distribucion, a los restaurantes y a los clientes 

en general. 

Los elementos de datos basicos de este sistema son los registros 

detallados de productos individuales en lugares tan cercanos como sea posible 

al cliente final. Sin importar la ubicaci6n fisica del inventario (ya sea en la 

planta, centro de distribucion , bodega de campo 0 el estante de un cliente), la 

demanda final del producto proviene del cliente . Es , en esta bodega, donde el 

mundo interno de demanda dependiente de la compania debe tratar con la 

demanda independiente del cliente . En otras palabras , el cIiente decide cuanto 

y cuando ordenar, mientras que la empresa decide en su planificacion cuando y 

cuanto producto hacer y enviar a los locales. 

Como ya se mencion6 antes , debido a la natura1eza perecedera del 

producto terminado, la posibilidad de mantener altos inventarios de seguridad 
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de producto tenninado es imposibJe. Especialmente. luego de haber conc1uido 

que uno de los factores criticos de exito de la pasteleria es la venta de producto 

fresco. Esto limita a la Pasteleria a mantener un inventario basado en el 

pronostico de venta, y requiere que los ajustes a la planeacion de distribucion 

sean inmediatos. 

Lo que lleva a la siguiente pregunta idonde se deben mantener estos 

inventarios? Por un lado, el mantenerlos en la fabrica (bodega central), 

requiere de un menor inventario que el tenerlos en cada local, ya que este 

inventario central se puede enviar a los locales de campo segun 10 justifiquen 

las condiciones. Sin embargo, este hecho resulta contraproducente ya que el 

inventario de la instalacion central no esta donde est8.n los clientes. 

Niveles 
de·s e r­
vieio 

Iuventario de 
seguridad en 
todas las 
bodegas ...----

/",""" 

/ 
Inventario de 

/ 
seguridad di-

/ 
/ 

vidido 50/50 I' entre central 
/ y bodegas 

-----

/ - .. ,.,.,.- ....... ---.,-._ .-- .-._-""'"-
/. - . 

Inventario de se ­
guridaci todo en 
la central 

Inventario promedio del sistema 

FIGURA 2 Niveles de Servicio como Funcion de la Cantidad y Ubicacion 

del Inventario de Seguridad 

A partir de la figura 2 , se puede concluir que es mas eficiente llevar el 

inventario a las salas de venta que dividirlo entre ellas y la bodega central 

(fabrica). Esto obJiga a la fabrica a mantenerse en contacto con la demanda 

real ). a ajustarse continuamente a las circunstancias reales. Por otro lado , en 
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el caso de la pasteleria. debido ala cercania entre los dos centros de venta, se 

puede lograr una fle:\.ibilidad agregada que pennita el traslado de inventario 

entre una .y otra, proporcionando asi niveles mas altos de servicio. 

Es importan te recordar en este momenta uno de los objetivos 

delimitados en la etapa de planeacion de la pasteleria -7 "Reducir los tiempos 

de respuesta, para evitar faltantes de productos en las salas de venta y mejorar 

asi eJ servicio al cliente" Sin embargo, como bien se menciono en el marco 

teo rico es importante mantener la balanza entre 1a satisfaccion, el servicio aJ 

cliente y el costo de mantenimiento de los inventarios. Aqui se evidencia que 

algunas veces las empresas se enfrentan con objetivos funcionales conflictivos. 

A1 analizar estos objetivos, se debe medir el impacto resultante sobre otras 

partes de la organizacion . El siguiente cuadro sirve de a,v'Uda para el analisis. 

Impacto de Objetivos Sobre ...... 
Objetivos Inventario Serviclo al Costos 

Funcionales 
Cliente Totales 

Alto Nivel de Servicia D U- D al cliente 
Bajas Castas de D D D Transparte 
Bajas Costas de D n .[L 

Bodegaje 
Inventarios Reducidos D D D 
Entregas Rapidas D U- D I 

I 
Costas Reducidos de D D D Mana de Obm I 

IResultadoS Deseados I D D 

FIGURA 3 Objetivos Funcionales Conflictivos 

Fuente: T.e. Jones lmd D.W. Riley , "Using invenlOry for Comp(·titiv~ .'\dvantfl8l' Through Supply Chain 

Managem ent" . International ,Journal of J1h\'~ral Distribution anrl Mat"rial~ Management. 19135. 
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Tomando todos estos factores bajo consideracion y a partir de los 

pronosticos de venta calculados en el Anexo 2 , se procedio a la realizacion de 

la simulacion de el PND. tanto para el Pastel de Tres Leches como para el 

Pastel de Torta Chilena. Estas tablas se realizaron con proyecciones diarias 

para los meses de Septiembre y Octubre de 1999 , debido a la variabilidad de la 

demanda en los diferentes dias de la semana. 

El pastel de Tres Leches, es un pastel CU\'a masa se mantiene en 

inventario de "produ cto en proceso" congelado. El lote de produccion es un 

batch de 16 pasteles, cuyo factor limitante es el espacio en el homo. EI tiempo 

de antelacion es de un dia y el inventario de seguridad es de 32 pasteles, 

debido a que se utiliza el equivalente ados dias de produccion , 10 cual da 

margen a que el operario se ausente un dia, produzca el segundo dia, se 

congele el pastel y este se pueda utilizar al tercer dia. 

Por otro lado, la Torta Chilena es un pastel un poco mas complicado 

pues debido a su naturaleza de masa hojaldrada, es imposible de congelar y 

esto limita el inventario de mantenimiento. Las masas al cuarto dia de 

refrigeracion pierden su consistencia y el crecimiento en horno es inaceptable. 

Por esta misma razon y a pesar de que el lote optimo de produccion es de 21 

pasteles diarios (dato predeterminado por la empresa, basado en tiempos de 

batido, homo y refrigeracion de la masa), los pedidos se van ajustando 

conforme a la demanda diaria y semanaJ. El minima es de tres pasteles ). es 

por ella que, la produccion diaria debe estar programada en multiplos de tres. 

El tiempo de antelacion es de un dia. debido a que la margarina utilizada debe 

refrigerarse el dia anterior para asegurar un crecimiento adecuado de masa. 

Debido al corto tiempo de vida de la Torta Chilena, el inventario de 

seguridad no puede permanecer con stante .y se incrementa al avanzar los dias 

de la semana, paralelo al incremento en los pron6sticos de la demanda . 

A continuaci6n se presenta el resumen detallado de la simulacion del 

Planeamiento de Necesidades de Distribuci6n para ambos pasteles en los 

meses de septiem bre y ocw bre de ]999 . 



TABLA DE PlANEACI6N DE NECESIDADES DE DISTRIBUCI6N PND 

Primera Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TRES LECHES Saldo Iniclal Mierco!es Jueves Viemes SAbado C = Lote Producci6n 6ptima diaria = 16 pasteles 
Necesidadcs Pronosticadas 8 7 10 16 
Recepciones 16 16 16 Inventario de Seguridad = 32 pasteles congelados 
Saldo DispOOible Proyectado 37 45 36 44 44 
Envlos P1aneados 16 16,_ 16 

------- --- --- - -
Tiempo de Antelacion = 1 dia 

Segundo Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TRES LECHES Saldo Inlelal Lunes Martes Miercoles Jueves Viemes Sabado 

NecesidAdes Pronosticadlls 8 10 8 7 10 16 
R ecepclones 16 16 16 
Selda Disponible Proyeclado 44 36 42 34 43 49 33 
Envlos Plan~Ad"" 16 16 16 16 

Tercero Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TRES lECHES Saldo Inicia! lunes" Martes·· Miercoles Jueves Viemes Sabado J 
Necesidades Pronosticadas 12 16 8 7 11 16! 
Recepciooes 16 16 16 16 16~ 

Saldo Disponible Proyectado 33 37 37 45 38 43 43 
Envlos Planeados 16 16 16 16 

•• Feriado 14 y 15 sept. ventas proyectadas un 50% mas alto del pron6stico 

Cuorta Semana de sepfiembre de 1999 

PASTEL TRES LECHES Saldo Inielal Lunas Martes MI6rcoies Jueves Vieme" Sabado 

Necesidades Pronosticad3s 8 11 9 8 11 17 

Recepciones 16 16 16 16 
Saldo Disponible Proyectado 43 35 40 47 39 44 43 
Envlos Planeadas 16 16 16 16 

Quinta Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TRES lECHES Saldo lnicial lunas Martes Mil!rcoles Jueves 

Necesidades Pronosticadas 6 11 9 8 
Recepciones 16 16 
Saldo Disponible Proyectado 43 35 40 47 39 
Envlos Planeadas 16 16 16 

VI 
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T .ABLA DE PLANEACI6N DE NECESID.ADES DE DISTRIBVCI6N PND 

Primero Semona de octubre de 1999 
PASTEL TRES lECHES Saldo Inicial Viemes Sabado C = Lote Producci6n Optima diaria = 16 pasteles 
Necesidades Pronosticadas 11 17 
Recepciones 16 16 Invenlario de Seguridad = 32 pasleles congelados 
Saldo Disponible Proyectado 39 44 43 
Envlos Planeado5 16 Tiempo de Anlelaci6n = 1 dia 

Segundo Scmona de octubre de 1999 
PASTEL TRES lECHES Saldo Inicial lunes Martes Millrcoies Jueves Vieme" Sabado .. 

Nacesldades PronosticadsR 9 11 9 8 11 18 
Recepciones 16 16 16 16! 
Salda Disponible Proyec1ada 43 34 39 46 38 43 41 
Envlas Planeados 16 16 16 16 

Tercero Semono de octubre de 1999 
PASTEL TRES lECHES Saldo Inicial lunes Martes Miercoles Jueves Viemes Sabado 

Necesidades Pronosticadas 9 12 10 8 11 18 
Recepciones 16 16 16 16 
Saldo Disponible Proyectado 41 32 36 42 34 39 37 
Envlos Planeados 16 16 16 16 16 

Cuorto Scmono de octubre de 1999 
PASTEL TRES lECHES Soldo Inlcial lunes Mart ... •• MI6rc:' Jueves Vlemes Sabado 

Necesidades Pronosticadas 9 18 15 8 11 18 
Recepciones 16 16 16 16 16, 
Saldo Disponible Proyeclado 37 44 42 43 35 40 38: 
Envlos Planeados 16 16 16 16 16 

•• Feriado. 19 y 20 octubre ventas proyectadas un 50% mas alto del pron6sbco 

Quinto Semona de octubre de 1999 

PASTEL TRES lECHES Saldo Inicial lunes Martes Miercoles Jueves Viemes Sabado 

Necesidades Pronosticadas 9 12 10 8 12 19 
Recepciones 16 16 16 16 
Saldo Disponible Proyectado 38 45 33 39 47 35 32 
Envlos Planeados 16 16 16 

(.)1 
"l:) 



TABLA DE PLANEACI6N DE NECESIDADES DE DISTRIBUCI6N PND PASTEL TOlnA CHILENA 

C = Lote Produccion Optima diaria = 24 pasteles 

Sin embargo, debido a que no es po sible congelar la masa de torta chilena, 

sino soJamente permanece refrigerada, esta resulta con una vida util corta y por 

ende se debe tener ml1cho cuidado con la rotacion. Es por esta raz6n que a 

pesar de que el lote optimo de produccion es de 24 pasteles, los envios planificados 

deben ser cambiantes y se reginin primordialmente por el inventario de seguridad. 

La unica restriccion en ellote es que debe ser un multiplo de tres (batch minimo) . 

Inventario de Seguridad Lunes, Martes, Miercoles = 25 pasteles 

Inventario de Seguridad Jueves = 30 pasteles 

Inventario de Seguridad Viernes = 32 pasteles 

Inventario de Seguridad Sabado = 18 pasteles 

Tiempo de Antelacion = 1 dia 

(J1 
\0 



Primera Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inicial Miercoles Jueves Viemes Siibado 

Necesldades P,onosticadas 15 16 20 31 

Recepciones 16 21 21 15 

Saldo Disponible Proyectado 25 28 33 34 18 
Envlos Planeados 18 21 21 15 21 

Segunda Semana de septiembre de 1999 

PASTEl TORTA CHILENA Saldo Inicial Lunes Martes Mh!rcoles Jueves Viemes Sabado I 

Necesiciades Pronosticadas 17 14 15 16 20 32 

Recepciones 21 18 21 24 24 21 

Saldo Disponible Proyectado 18 22 26 32 40 44 33 

~vlos Planeado,,-___ ~ ____ 
~--~----- -

18 21 24 24 21 27 

Tercera Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TORTA CH1LENA Saldo Inicial Lunes·· Martes" Mi~rcoles Jueves Viernes Sabado 

Necesidades Pronosticadas 25 21 16 17 20 32 

Recepciones 27 24 24 24 18 

Saldo Disponible Proyectado 33 35 14 22 29 33 19 
Envios Planeados 24 24 24 18 21 

•• Feriado 14 y 15 sept. ventas proyecladas un 50% mas alto del pron6slico 

Cuarta Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inleial Lunas Martes Mlercoles Jucves Viern9!. Siibarlo 

Necesidades Pronoslicacias 17 14 16 17 21 32 

Recepciones 21 18 18 21 21 18 

Saldo Disponible Proyeclado 19 23 27 29 33 33 19 

Envlos Plane ados 18 18 21 21 18 21 

Quinta Semana de septiembre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inicial Lunes Martes Mi~rcoles Jueves 

Necesidades Pronosticadas 18 14 16 17 

Recepciones 21 15 21 21 

Saldo Disponible Proyectado 19 22 23 28 32 
Envlos Planeados 15 21 21 24 

C' 
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TABLA DE PLANEACI6N DE NECESIDADES DE DISTRIBUCI6N PND 

Primero Semono de octubre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inieial Viemes Sabado 
Neeesidades Pronostieedas 21 32 
~eeepciones 24 15 
Saldo Disponible Proyectado 32 35 18 
Envlos Planeados 15 21 

Segundo Semana de octubre de 1999 
PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inieia! Lunes Marte" Miercoles Jueves Viernes sabado 
Neeesidades Pronoslicadas 18 14 16 17 21 32 
Recepciones 21 18 21 21 21 18 
Saldo Disponible Proyectado 18 21 25 30 34 34 20 
Envlos Planeados 18 21 21 21 18 21 

Tercero Semana de octubre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inielal Lunes Martes Miercoles Jueves Viemes Sabado I 
Necesidades PronoS\icadas 18 14 17 18 22 331 
Reeepeiones 21 18 21 24 24 24] 
Saldo Disponible Proyectado 20 23 27 31 37 39 3D' 
Envlos Planeados 18 21 24 24 24 21' 

Cuorta Semana de octubre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Saldo Inicial Lunes Martes "* Mi~rc." Jueves Viemes Sabado 

~cesidades Pron01rtieadas 18 18 21 18 22 33 
Reeepeiones 21 27 27 27 18 
Saldo Disponible Proyectado 30 33 42 21 30 35 20 
Envios Planeados 27 27 27 18 21 

•• Feriado. 19 y 20 oetubre ventas proyectadas un 25% mas alto del pron6stico 

Quinto Semana de octubre de 1999 

PASTEL TORTA CHILENA Seldo Inidal Lunes Martes Miercoles Jueves VK!mes Sabarlo j 
Neeesidades Pronos1ieadas 18 14 17 18 22 33] 
RecepciOf1es 21 18 18 21 24 18' 
Saldo Disponible Proyeclado 20 23 27 28 31 33 18, 
Envlos Planeados 18 18 21 24 18 j -- ---------- --- --- ---- - -~~ 

0' 
>--' 
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4.1.3 Clasificacion ABC de Inventarios 

Tomando como base las facturas de las compras de materia prima 

realizadas en los meses de mayo , junio y julio de 1999. se pudo determinar la 

clasificacion ABC del inventario de materia prima. e)..-puesta en el Anexo 3 . 

Esta c1asificacion no se tome con base anual ya que la introduccion de 

productos nuevos en marzo del mismo ano , convierte a los datos historicos de 

los meses anteriores en obsoletos. Se escogieron los tres meses mas recientes 

para tener una muestra comparativa. 

En estos tres meses se presentaron de forma consistente los siguientes 

productos tipo A: Leche Condensada, Huevos, Leche Evaporada, Azucar 

Refinada, Leche en Polvo , Crema Dulce 1, Crema Dulce 2 , Margarina 1, Queso 

Crema, Almendra, Cocoa, Harina 1, Guinda. 

En el mes de julio aparece la frambuesa como articulo Clase A, mientras 

que en los dos meses anteriores, no aparece en el listado. Esto se debe a que 

los pedidos de frambuesa unicamente se realizan en tres ocasiones al ano, 

permaneciendo congelada el resto del tiempo. Onicamente existe exceso en la 

produccion de frambuesa de exportacion , durante tres epocas de cosecha 

anual y es por eso que , la pasteleria se ve obligada a abastecer su consumo 

anual en estos tres picos. De 10 contrario, la frambuesa entraria entre los 

articulos de Clase B. 

4.1.4 Proyeccion de presupuesto anual de inversion en Material de Empaque 

En el Anexo 4 , se presenta una tabulacion de la cantidad de material de 

empaque que se utiliza mensualmente , asi como su inversion monetaria, tanto 

mensual como anual. A pesar de que la inversion promedio mensual de 

material de empaque , aparenta no ser demasia do grande , el tamano minimo de 

lote que establecen los proveedores condiciona los pedidos de la empresa. Por 

un lado obligando a mantener altos niveles de in ven tario y por eJ otro Jado , 

comprometiendo capital que , podria invertirse en atras casas. 



Se crea un pequeno presupuesto, con horizonte de un ano, para que las 

fluctuaciones de inversion en material de empaque no varien desmesu­

radamente de mes ames. EI "lead time" mayor, 10 tienen los materiales de 

carton corrugado (cajas y redondeles), siendo este de tres semanas, mientras 

que el resto del material tiene un "lead time" de solamente uno 0 dos dias. 

La presupuestacion mensual fue posible debido a que las compras de 

estos articulos son hechas al contado, es decir , que el pago de factura se 

realiza forzosamente en eJ mismo mes que se realiza el pedido, 10 cual anula la 

posibilidad de traslape de inversiones. Debido a que el volumen de cajas y 

redondeles que maneja la Pasteleria es bastante bajo y poco significativo, 

comparado con el volumen que manejan los demas clientes del proveedor de 

corrugados, la Pastelena no califica para credito. 

4.1.5 Analisis de la Distribucion Actual de Planta 

Se realizaron mediciones de la distribucion actual de la planta, con la 

finalidad de determinar la eficiencia que presenta la misma. Tomando siempre 

como muestra los Pasteles de Tres Leches y la Torta Chilena, se realizaron 

tanto los Diagramas de Operaciones de Procesos .y de Recorrido de Actividades 

para analizar que problemas crea la distribuci6n actual de la planta y a partir 

de ello, proponer una distribucion mejorada de la misma. 

Debido a la naturaleza del negocio .y acorde a las limitaciones del 

presente trabajo de investigacion, algunas de las operaciones de los procesos 

se unieron en una sola operacion, para evitar entrar en detalles especificos de 

Jas recetas. 

A pesar de que se realizaron los diagramas de solamente dos pasteJes, 

dentro de una gama de 28 , cabe mencionar que es una muestra significativa 

ya que eJ pastel de Tres Leches representa basicamente el mismo proceso que 

cualquiera de los pasteles congelados. Por otro Jado, la Torta Chilena es el 

pastel con eJ proceso de produccion mas complicado y debido a que es el pastel 

de mayor venta, juega un papel de importancia vital para la empresa. 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
PASTEL DE TORTA CIDLENA 

TURRON 

Pesar agua y ~ocar en 
oJ!> 51 seg 

Pes.ar azUcar y colocar 
en 0I1a 23 seg 

Ccriocar ei termOmetro 
ef1L&oi~15seg 

POI"It}f al fuego 27 seg 

Pesar elaras de Huevo 
1mtrl . 3seg 

Medl r azucar 36 seg . 

Poner a batir clares 
43 seg. 

Agregar azucar lenta­
I'l'leI'1ie 1 min. 20 reg . 

~regar miellenlamente 
3 min . 22 sag . 

batjr 2 min . 

Trazado par: G. Castillo 

CAJETA MASA PASTEL PREPARAClON FINAL 

r) 
15 Desen ... 0fv9~ latas Cernlr hanna 1 min I 11 

IntroduCH (uedas al horno 
2 min 30 seg 30seg 2 min 22 seg 

16 Inlroduclf lahl s a aliA 2 Co!ta r margar,na en 12 Homear 28 min 36 seg 
de preSion 37 seg trClZJ')S :: min 20 ge9 

17 AfJregar agua 49 seg 3 Pesa' [@cot: d ':' seo 13 Rebrar del horno y enfn2l f 
12 rmn 

18 $ellar oils 27 sag 4 Agregar tngredrentes a: I 0 InspecClon de consistencr2l 
!azon 12 ieg 48 &eg . 

0 inspeccion valvula y 5 9allr, mrn I 14 Apilar 6 ruedas 8 seg . 
tapodon> 31 SOIl . 

19 Pon&r at fuego 32 min I n~·~",n~n=n~J~ 2~ Abrir y verter tatas ca,eta 
20seg o 14seg : __ 56seg 

20 Retirer lat9&; de 0118 6 Refrigerar I 23 Revohrer cajetcl 25 seg 
2 min 14 seg 

21 Enfriar I 7 Laminar masa 11 min, 24 Almar torta 1 min _ 42 seq 

T_ .. _ .. _ . .i 0 Inspeccoo oe groser 
14 s.g 

25 Emparejar pa.tel 16 seg 

I -
8 Cortar rued8s 4 min. 

12 seg. 
: 0 Inspeccion pa .... """ado 

r61 lnsoeccion conststen.ciB Y Y coior lurrOn 30 seg 
9 Empacar ruedas 1 min 

45 seg 

I -.. ~:'. - .. - .. --' 
36 Embctvnar con turTon 

1 min. 2 sag. 

10 Refngerar . 37 P.",r peme 31 seg . 

L ._ ._ .~ i 38 Ah",r past., 57 SOIl I 
. . _ . . _ .. _ . . _ .. _ .. _ .. _ .. _ .. _ . . _ .. _ .. --"..- . . _ .. _ .. _ .. 

Evento 

OperaclOnes 

Insoecc lones 

Cantrdad Tlempo 

42 130 min 27 sag 
2 mIn 58ssg 

39 [)ecorado tmeas 45 seg 

40 lIenar manga '1 s.eg 

41 Poner oriUa 23 sag 

42 Colocar en bandoJIiI 9 seg. 
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Recorrido de Distancias para 

Produccion de Pastel Torta Chilena 

Distribucion de Planta Actual 
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A partir del Diagrama de Recorrido del Pastel de Torta Chilena, en la 

distribuci6n de planta actual (pagina 69), se determinaron las distancias 

recorridas (en metros) de una a otra operaci6n. Se utiliz6 , para ello, la escala 

grafica presentada en la pagina 67. En la siguiente tabla se presentan los 

datos recopilados. Solamente aparecen las operaciones cuya secuencia 

representa un recorrido fisico. 

Operaciones Distancia Recorrida 
en Metros 

De op. 3 a op. 4 1 m . 
De op. 5 a op. 6 10.5 m. 
De op. 6 a op. 7 18.23 m. 
De op. 9 a op. 10 3.76 m. 
De op. 10 a op. 11 9.62 m. 
De op. 11 a op. 12 1.15 m. 
De op. 12 a op. 13 3.08 m. 
De op. 14 a op. 15 4 .62 m. 
De op. 15 a op. 16 12.69 m. 
De op. 20 a op. 21 12.69 m. 
De op. 21 a op. 22 11.15 m. 
De op. 25 a op. 26 2.69 m. 
De op. 28 a op. 29 1.54 m. 
De op. 29 a op. 30 1.54 m. 
De op. 31 a op. 32 0.38 m. 
De op. 35 a op. 36 0.77 m. 

95.41 m. 
TOTAL 

La distancia total recorrida a 10 largo del proceso de producci6n de la 

Torta Chilena es de 95.41 metros. 
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A partir del Diagrama de Recorrido del Pastel de Torta Chilena, en la 

distribuci6n de planta propuesta (pagina 73) , se determinaron las distancias 

recorridas (en metros) de una a otra operaci6n . Se utiliz6, para ello, la escala 

grafica presentada en la pagina 67. En la siguiente tabla se presentan los 

datos recopilados . El objetivo , es medir la diferencia entre las distancias 

recorridas en el proceso actual y las distancias recorridas con los cambios 

propuestos en la distribuci6n de planta. 

Operaciones Distancia Recorrida 
en Metros 

De op. 3 a op. 4 1 m. 
De op. 5 a op. 6 6.92 m. 
De op. 6 a op. 7 5.77 m . 
De op. 9 a op. 10 5.77 m. 
De op. 10 a op. 11 0 m. 
De op. 11 a op. 12 2.69 m. 
De op. 12 a op. 13 0.38 m. 
De op. 14 a op. 15 6.54 m . 
De op. 15 a op. 16 0 m. 
De op. 20 a op. 21 1.54 m. 
De op. 21 a op. 22 0 m . 
De op. 25 a op. 26 0.77m. 
De op. 28 a op. 29 l.92 m. 
De op. 29 a op. 30 1.54 m. 
De op. 31 a op. 32 0 .77 m. 
De op. 35 a op. 36 2.08 m. 

37.69 m. 
TOTAL 

La distancia total recorrida con el mismo proceso de producci6n anterior, 

pero en la distribuci6n de planta actual , es de 37.69 metros. Entonces , estos 

cambios representan un ahorro de dis tancia de 57 .72 metros . 
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Planeacion Estrategica 

Como objetivo especifico del trabajo , se presento la necesidad que 

atraviesa la empresa de mejorar sus niveles de productividad para lograr 

satisfacer la demanda de producto actuaJ y futura. En eJ presente caso, se 

determino que Ja estrategia generica mas adecuada es la Estrategia de 

Diferenciacion. En el marco teorico , se dio una breve descripcion del 

crecimiento que la pasteleria ha experimentado desde sus inicios. 

Sin embargo, este crecimiento nunca ha side acompafiado ni mucho 

menos precedido por una planeacion 0 definicion de una estrategia de 

crecimiento. Para lograr comprender en donde se encuentra la pasteletia el dia 

de hoy, fue necesario seguir los pasos de la Planeacion Estrategica, evaluando 

el producto, el mercado y la competencia. 

Por otro lado, para que el negocio se pueda preparar de antemano para 

el crecimiento fu turo se establecieron los objetivos, 

seleccionaron las estrategias. 

Planeacion de Necesidades de Distribucion 

se evaluaron y 

Las proyecciones de venta realizadas, para poder completar estos 

cuadros, son de vital importancia para la Pasteleria, ya que esto permite 

anticiparse y prepararse a la demanda futura. Un pronostico no da Ja certeza 

absoluta del comportamiento de Ja demanda, pero acerca los esfuerzos de la 

empresa a la creacion de inventarios en respuesta a Ja demanda del cliente y no 

a simples corazonadas, como se realiza en Ja actualidad . 

Por otro lado , el PND es una herramienta de sencilla aplicacion que 

permite vincular la demanda independiente del cliente con Ja demanda 

dependiente en la fabrica de produccion, creando un vinculo entre eJ cliente y 

la produccion. Esta herramienta permitira a la empresa, en un futuro, cerrar el 

circulo , alimentando eJ Plan Maestro de Produccion el MRP y las compras de 

materia prima. De esta forma , indudablemente se Jograra mejorar el servicio a J 

cliente , reduciendo Jos tiempos de respuesta y reduciendo los faltantes. 
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Ademas, es un cuadro que permite flexibilidad debido a la facilidad de irse 

adaptando a las variantt"s en la demanda. 

Segun datos de la empresa , sobre las ventas diarias en los locales, se 

pudo realizar una tabulaci6n porcentual de las ventas (en rangos de dos horas) , 

con respecto al horario de atenci6n al publico. La tabla se presenta a 

con tin uaci 6n: 

: Rango de Horas 

! De 9:00am a 11 :OOam 
I 

! De 11:00am a 1:00pm 
I 
iDe 1 :OOpm a 3:00pm 
I 

: De 3 :00pm a 5:00pm 
! 

! De 5 :00pm a 7:00pm 

1% sobre venta total en Quetzales i 

I 23% ; 
i ' 

39% 

8% 

16% 

14% 

La tabla anterior indica que, en las primeras cuatro horas de atenci6n al 

publico, los locales facturan un 62% de la venta diaria total . Por 10 general, la 

escasez de producto en las tiendas, empieza a reportarse de 11 :30 a 12 del 

medio dia. 

A partir del Diagrama de Operaciones de Proceso del Pastel de Tres 

Leches Grande, se puede determinar que el tiempo de cicIo (sin tomar en 

cuenta la hecha de la masa, bajo el presupuesto de que esta se encuentra 

congelada) es de 40 minutos con 48 segundos. Para lograr determinar el 

tiempo total de respuesta , se debe sumar al tiempo de cicIo, el tiempo de 

transporte de la fabrica al local. Actualmente , dicho recorrido oscila entre los 

13 y los 15 minutos. 

El Pastel de Torta Chilena, representa un 20% de las ventas totales 

(Anexo 1). Basado en el Diagrama de Operaciones de Proceso del Pastel Torta 

Chilena, se sabe que el tiempo de respuesta (sin tomar en cuenta la hecha de 

la masa, bajo el presupuesto de que las ruedas se encuentran ya laminadas y 

refrigeradas), es de 1 hora con 44 minutos y J 3 segundos , mas el respectivo 
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tiempo de transporte al 10caJ de venta. Lo cual representa. una escasez de 

producto en los locales de aproximadamente dos horas. Por 10 general , estos 

faltantes se situan en el rango de once de la manana a una de la tarde . cuyo 

porcentaje de venta es el mayor. 

Por otro lado , es importante resaltar, que el unico medio de transporte 

para el producto es un micro-bus, cuyas funciones son: reparto de producto y 

material de empaque a salas de venta, distribucion de pasteles a restaurantes 

y cafeterias, compras de materia prima y miscelaneos, pago de facturas y 

tramites bancarios. 

Dicho automovil, tiene una capacidad para transportar 36 pasteles por 

viaje. El primer viaje sale de la fabrica alrededor de las 9 : 15 de la manana y su 

ruta consta de suplir ambas tiendas y hacer las compras diarias de mercado y 

supermercado que sean necesarias. Regresa a produccion aproximadamente a 

las once de la manana, para cargar el segundo viaje de surtido para los locales. 

Luego, regresa directamente a la fabrica para recoger los pedidos a 

restaurantes y procede a repartirlos. Se dispone del automovil nuevamente, 

hasta alrededor de las dos y media 0 tres de la tarde. Por las tardes, el 

repartidor debe realizar compras, pagos y depositos bancarios, ademas de uno 

o dos viajes mas a las tiendas. 

De 10 anterior, es posible deducir que al terminarse de producir los 

pasteles para reabastecer las tiendas, por 10 regular el micro-bus se encuentra 

realizando los repartos a restaurantes, 10 cual significa un tiempo de respuesta 

aun mas largo . 

La utilizacion de la herramienta PND, permite aumentar los promedios 

diarios enviados a los locales acorde a los pronosticos de venta, evitando 

esperar hasta que se termine el producto para producir mas. De esta forma , 

se reducira la escasez del producto en las horas pico de venta. Al mismo 

tiempo , produccion estara mejor preparada para suplir esta demanda dentro 

de los dos primeros viajes de surtido al local. 
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Closificacion ABC de Inventorios 

Por medio de la tecnica de clasi[icacion ABC. se logro determinar que 

articulos de materia prima representan un mayor valor monetario en inversion. 

as! como los de mayor mO\,imiento. Son estos productos a los cuaJes se debe 

prestar especial atencion y cuyos pedidos de reabastecimiento se deben 

establecer con suma cautela. 

Para los articulos de clase A, se debe ejercer el control mas estricto 

po sible con registros exactos ). completos. Realizando registros de inventario, 

recuentos fisicos en periodos cortos, revisiones de demanda y costa unitario. 

Poniendo especial cuidado en actualizar las cantidades a ordenar en los 

primeros sintomas de variaciones en cualquiera de sus [aetores. EI 

seguimiento que la empresa de a estos productos para reducir los tiempos de 

guia es eseneial para el buen funcionamiento de esta herramienta. 

Los articulos de clase B, tambien deben ser acompafJ.ados por registros 

de inventario y reeuentos fisicos semanales. La ateneion que se preste a los 

mismos debe ser regular; pero la demand a y actualizacion de la eantidad 

economiea puede ser mas espaciada. 

Por ultimo, los articulos que eaen dentro de la Clase C, pueden ser 

llevados con controles mas simples y sencillos, revision y actualizacion anual 

de cantidades a pedir y recuentos fisicos eventuales. As! mismo, se pueden 

pedir eantidades mas grandes y espaciar los pedidos para aquellos articulos 

cuyo tiempo de vida no sea de corta duracion. 

Cabe mencionar que , para ejercer un control adecuado en bodega, se 

deben establecer estandares de presentacion y almacenamiento. Debe existir 

una retroalimentacion continua entre produccion, bodega y compras 

permitiendo asi un mejor flujo de producto en bodega. 
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Proyeccion de presupuesto anual de inversion en Material de Empaque 

Uno de los objetivos del presente trabajo de investigacion fue la 

optimizacion de la utilizacion de los recursos de la empresa. Mediante esta 

herramienta de aplicacion sencilla , se permite mejorar el flujo de caja de la 

empresa , llevando un control de las inversiones mensuales en material de 

empaque. Su ausencia actual. hace que no solo existan con frecuencia , 

faltantes de material de empaque, sino que se junten pedidos fuertes en el 

mismo mes y hasta en la misma semana, provocando fluctuaciones enormes en 

el presupuesto de mes ames. Por otro lado, el espacio en bodega es reducido y 

al entrar pedidos fuertes, tan proximos unos de otros, se pierde mucho tiempo 

en la colocacion de estos materiales y el recuento de inventarios se hace 

bastante complicado. 

En la tabla que se presenta en la siguiente hoja, se puede observar la 

comparacion mensual entre las compras de material de empaque, 

efectivamente realizadas por la Pasteleria, en los meses de enero a agosto de 

1999 .y las propuestas en el Anexo 4. Las graficas de barra, sirven de evidencia 

para resaltar las fluctuaciones mensuales desmesuradas en inversion. que se 

realizan actualmente debido a la falta de planificaci6n y control. 
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Mes Inversi6n Realizada Inversi6n Proyectada 
Enero Q 2,515.37 Q 

Febrero Q 10,977.21 Q 

Marzo Q 14,733.54 Q 

Abril Q 4,789.55 Q 

Mayo Q 2,251.29 Q 

Junio Q 12,799.32 Q 

Julio Q 3,399.04 Q 

Agosto Q 9,953.71 Q 

Total Q 61,419.03 Q 

Promedio Mensual Q 7,677.38 Q 

Inversi6n en Material de Empaque 

020,000.00 

015,000.00 

010,000.00 

05,000.00 

0-

7,906.32 
7,786.93 
7,491.11 
7,906.32 
7,119.83 
7,845.93 
7,967.39 
7,906.32 

61,930.15 

7,741.27 

2345678 

Meses de Enero a Agosto 1999 

Proyecci6n Inversi6n de Material 
de Empaque 

2 3 4 5 6 7 

Meses de Enero a Agosto 

.. - -~~------ .. -- --~----- ~ .-. - - -

8 
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Analisis de la Distribucion Actual de Planta 

Como se mencion6 anteriormente, se tomaron solamente los procesos de 

dos pasteles como muestra; sin embargo , la muestra es representativa pues los 

demas productos presentan consistencia con el diagrama basi co de recorrido de 

ambos pasteles estudiados. En esta etapa se pudo observar que la 

distribuci6n actual de 1a p1anta es muy poco funcional. Sin embargo, a ella 

contribuyen varios factores. La planta esta instalada en una casa que se ha ido 

adaptando a una fabrica de producci6n. Los niveles de producci6n han crecido 

a pasos agigantados a partir de los comienzos de la planta, no obstante los 

cambios que a esta se Ie han hecho , son reducidos. 

Las areas de producci6n se han ido localizando en los distintos cuartos 

del primer piso de la casa, provocando poca visibilidad entre areas de trabajo, 

mala i1uminaci6n y pesima ventilaci6n. En medio de 1a planta, hay un patio 

sin techo, cuya (mica utilizaci6n actual es e1 area de lavado en 1a pila y que, 

para fines pnkticos, representa un area tota1mente desaprovechada. 

Las mesas de trabajo son demasiado anchas y par el reducido espacio en 

1a p1anta actual , estas estan pegadas a la pared dando una apariencia y 

sensaci6n de confinamiento en la planta. Ademas, se desaprovecha totalmente 

un lade de la mesa, pues estas son 10 suficientemente anchas como para que 

pudiera trabajar una persona en cada lado. 

Las mesas de trabajo, en la distribuci6n propuesta, se redujeron a 0.7 

metros de ancho, 10 cual permite que se puedan separar las mesas de la pared, 

dejando suficiente espacio entre mesa y mesa. Tambien son 10 suficientemente 

anchas para que puedan decorar dos personas (una trabajando en cada lado de 

la mesa). 

El espacio pequeno y encerrado donde se encuentran los hornos, produce 

temperaturas exagerademente altas, cuyo unico escape es el cuarto de 

producci6n de masas. Este ultimo cuarto solamente tiene una pequena 

ventana , es bastante oscuro y absorbe el calor del cuarto de homos, 

convirtiendolo en un ambiente de trabajo pesado y desagradable. Esto resulta 
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en bajas en la eficiencia y productividad de las personas que trabajan alli , 

especialmente en las tardes. 

Los sistemas de ventilacion que se tienen actualmente, son ventiladores 

aereos, los cuales realmente solo hacen circular el aire caliente. Los motores 

del cuarto frio , tienen salida al patio central, por encima de la pila pero 

descargan directamente frente a la pequena ventana del cuarto de masas y por 

10 mismo esta ventana permanece cerrada para evitar que ingrese aun mas 

calor. 

En la distribucion propuesta de planta, se eliminan las paredes del 

cuarto de homos .y el cuarto de masas, convirtiendolas en un area amplia de 

trabajo. De esta forma, se mejora la ventilacion, la iluminacion y el 

aprovechamiento de espacios; el patio se tendria que techar, dejando un area 

para iluminacion y ventilacion central proveniente de la planta alta. La 

circulacion de aire caliente podria mejorarse mediante ductos de ventilacion 

eolica. El problema de ventilacion e iluminacion, en el area de decoracion, es 

muy leve debido a que hay varias ventanas. 

El cuarto frio seria demasiado costoso moverlo de lugar, pero los motores 

se pueden sacar del area de produccion . 

Por ultimo, se traslado el banD de produccion .y se coloco debajo de las 

gradas, donde actualmente se encuentra el suministro de gas. Por un lado , se 

elimina el peligro de tener los tambos de gas desprotegidos cercanos al area de 

trabajo; al mismo tiempo, se aprovecharia este espacio al maximo. 

En los Diagramas de Recorrido actuales, es po sible observar con claridad 

que existen varios cruces dentro de los procesos. Ademas, las distancias 

recorridas son bastante largas. Por otro lado , se debe tener presente que en la 

planta se producen varios productos simultaneamente, 10 cual tiene como 

resultado aun mas cruces de flujo . La distribucion de planta propuesta 

aliviana bastante el trafico entre areas. Los Diagramas de Recorrido propuestos 

senalan el descongestionamiento de viajes. 
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Mediante el estudio de los Diagramas de Recorrido actuales y futuros . .Y 

utilizando la escala gnifica, fue posible realizar un recuento del total de metros 

recorridos para la fabricaci6n del pastel Torta Chilena en ambos escenarios. 
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6.1 Conclusiones 

.:. La planeacion estrategica constituye la columna vertebral para el buen 

funcionamiento de cualquier empresa. En este caso en particular , la 

carencia de metas, objetivos y estrategias. limita enormemente el 

crecimiento actual y futuro de la organizacion. ya que , a pesar de que 

la demanda potencial se incrementa cada vez mas, el crecimiento 

desordenado solamente da soluciones "aparentes" a los problemas que 

van surgiendo . 

• :. Actualmente , existe ambiguedad entre la Estrategia Empresarial que 

se sigue y la que se pretende seguir. La consistencia de las estrategias 

con la misi6n de la empresa y las metas trazadas debe ser regular 

para que la planeaci6n estrategica sea efectiva . 

• :. Los controles, tanto financieros como administrativos dentro de la 

organizaci6n, son no solamente necesarios , sino el volumen actual de 

ventas los ha convertido en indispensables. EI crecimiento en los 

ultimos aflos de la empresa que inicio casera y empirica , la ha 

convertido en una mediana empresa, 

administrandose como en sus inicios . 

la cual no puede segUlr 

• :. Un sistema adecuado de prevision de la demanda es imperativo para 

el logro de un funcionamiento adecuado del sistema de produccion. 

Los pronosticos de venta, no garantizan exactitud alguna , pew 

ayudan a anteponerse a la demanda, especialmente en el caso de la 

pasteleria , cuya referencia hist6rica muestra consistentemente 

faltantes de producto terminado en las horas pico. EI seguimiento de 

estos pronosticos de venta, eyjtara que la fabtica espere escasez para 

iniciar el proceso de abastecimiento . Con ello se reduciran los tiempos 

de respuesta .y se aumentara el servicio al cliente. 
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.:. La combinacion de los pronosticos de ventas con el Sistema de 

Planeacion de Distribucion, presenta una altemativa sencilla pero 

eficiente para lograr optimizar el maneJo de los inventarios. 

obteniendo beneficios como: mejora en el servicio al cliente, reduccion 

en tiempos de respuesta , minimizacion de faltantes, planificacion de 

produccion , compras, etc . 

• :. Debido a la naturaleza perecedera del producto, es imprescindible 

con tar con sistemas flexibles de administracion de la demanda. EI 

PND es una herramienta que permite tener esa flexibilidad, 

adaptandose constantemente a las variaciones en la demanda, para 

lograr mantener la calidad y frescura en el producto terminado . 

• :. El medio de transporte de producto se encuentra sobrecargado en la 

actualidad . Si el tiempo de respuesta se reduce, los promedios diarios 

se aumentan, pero el proceso de distribucion permanece igual, los 

resultados de estas mejoras se veran disminuidos . 

• :. El sistema de clasificacion ABC de inventario de materia prima, es una 

herramienta que permite determinar a que articulos se debe 

monitorear con especial atencion, es decir , en que articulos vale la 

pena invertir tiempo y dinero en con troles estrictos de inventario , 

recuentos, lotes optimos a pedir y mediciones de "lead time" . 

• :. Es importante recalcar que el Articulo Leche Condensada se presenta 

como tipo A. pero el porcentaje acumulativo de inversion, casi alcanza 

el 30% del presupuesto mensual en materia prima, seguido por los 

huevos que bajan a un 10% de inversion sobre el presupuesto 

mensual, 10 cual nos indica que este msumo debe vigilarse 
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constantemente, pues cualquier variacion , por pequefia que fuera, 

resultaria en consecuencias negativas en el presupuesto . 

• :. La coordinacion de los pedidos de material de empaque, permite la 

mejora del flujo de caja de la empresa, el aprovechamiento del espacio 

en bodega y evita faltantes en estos materiales, los cuales muchas 

veces, repercuten en perdidas de venta 0 compras especiales a precios 

mucho mayores . 

• :. La buena distribucion de planta es esencial para un buen flujo de 

produccion. La localizacion de los puestos de trabajo y la secuencia 

de operaciones deben coordinarse de tal forma que, las distancias 

recorridas sean minimas y que se eviten los cruces en los recorridos. 

Al mismo tiempo, las areas 0 cordones de paso deben ser 

suficientemente amplios para el paso de los carritos de pasteles y las 

carretas de materia prima, tomando bajo consideracion a los 

operarios que estan trabajando . 

• :. Segun la distribucion actual de planta, para el proceso de fabricacion 

del Pastel Torta Chilena se deben recorrer 94.41 metros. En la 

propuesta de distribucion de planta, se puede observar que la 

dis tan cia recorrida para el proceso de fabricaci6n es solamente de 

37.69 metros. Lo cual representa un ahorro del 60% en distancias 

recorridas durante todo el proceso productivo . 

• :. La buena ventilacion en la planta es esencial para la optimizaci6n de 

la mana de obra, especialmente debido a la naturaleza de este 

trabajo, en el cual los hornos y los motores producen un 

sobrecalentamiento en el ambiente volviendo muchas veces 

insoportable el ambiente de trabajo. Los operarios, cansados por el 
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ambiente, van bajando e1 ritmo de trabajo durante e1 dia, a medida 

que e1 calor aumenta . 

• :. La productividad de los operarios y par consiguiente de 1a p1anta, se ve 

afectada negativamente debido a las condiciones de trabajo. Una 

mejora en la ventilacion e iluminacion de la planta, no solo resultaria 

en un ambiente mas agradable de trabajo sino tambien, mejoraria 1a 

eficiencia de sus operarios. 
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7.1 Recomendaciones 

.:. La planeacion estrategica es una guia para la empresa que permite a 

la empresa definir el camino a seguir y que estrategias to mar para 

lograr sus objetivos. Al mismo tiempo, a partir de ella se puede medir 

en que posicion se encuentra actualmente, tanto dentro del mercado 

como con respecto a sus metas y objetivos globales. Sin embargo, la 

empresa debe preocuparse por tomar sus decisiones y alinear sus 

proyectos y objetivos hacia las metas pre-establecidas dentro de los 

parametros de la Estrategia de Diferenciacion. De 10 contrario, la 

planeacion estrategica se quedara solamente papel y habra servido, 

en este caso, solo como un termometro de medicion . 

• :. Los pronosticos de la demand a, aqui presentados, proporcionan 

solamente los datos iniciales para la planeacion de necesidades, a 

medida que se conoce mejor la demanda real, el plan debe irse 

actualizando para to mar medidas correctivas especificas que permitan 

a la empresa adecuar la demanda independiente del cliente a la 

demanda dependiente de produccion . 

• :. Se recomienda que el PND sirva como alimentacion a un Plan Maestro 

de Produccion y al sistema de compras. EI uso adecuado de esta 

herramienta se puede extender, facilitando y agilizando tambien el 

planeamiento de capacidad, carga y despacho de vehiculos. Todo ella 

con el objetivo de mejorar los largos tiempos de respuesta, que se 

presentan en la actualidad . 

• :. La empresa debe definir sus politicas de inventario, tomando como 

base la clasificaci6n ABC aqui presentada. Se debe destinar la 

persona responsable de llevar a cabo estos lineamientos y definir 

herramientas de control que faciliten la labor de esta persona. 
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.:. La distribucion actual de planta deja margenes muy restringidos para 

el crecimiento. Los datos historicos nos muestran un crecimiento en 

ventas anual del 32% para el Tres Leches Grande, del ano 1997 a 

1998 y un 34% de crecimiento del ano 1998 a 1999. La Torta Chilena 

presento un crecimiento del 38% de 1997 a 1998 y un 33% de 1998 a 

1999 y asi sucesivamente para todos los productos , 10 cua l nos lleva a 

concluir que 1a demanda va creciendo a pasos muy grandes 10 cual 

implica que produccion debe responder a esa demanda creciente . 

Actualmente, 1a plan ta de produccion ya esta saturada de puestos de 

trabajo e introducir a mas personas, dentro del sistema actual seria 

imposible. De esta forma , se recomienda la planificaci6n de una 

redistribuci6n de la planta de producci6n a un futuro de mediano 

plazo . 

• :. A corto plazo, se recomienda reducir el tamano de las mesas de 

trabajo, ampliando el area de trabajo por operario. Par otro lado, la 

mejora en ventilaci6n e iluminaci6n es imperativa . 

• :. La compra de un segundo vehiculo de repartici6n, abriria las puertas 

a otro gran mercado en potencia, que es el mercado de restaurantes y 

cafeterias. En la actualidad, un mismo vehiculo es el encargado de 

suplir tanto ambas tiendas como los restaurantes y cafeterias. Al 

mismo tiempo, este vehiculo es el que realiza las compras en las 

cuales el proveedor no presta servicio a domicilio (las cuales 

representan un 30% del total de compras). Muchas veces los pasteles 

ya estan listos en planta para reabastecer la tienda en horas pico, 

pero se debe dar prioridad a las reparticiones de restaurantes antes 

del medio dia. 
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Anexo 1 

Anexo 1.1 G7 

Produccion Mes de Mayo 1999 

Product o Produccion Venta Venta Venta Promedio Promedio 

Locales Rest. Total Prod. Diaria Venta Diaria 

Menudeo 

Cub.Queso 426 400 400 1704 16 

Cub.Naranja 321 338 338 12.84 13.52 

CUb. Chocolate 570 588 588 22.8 23 .52 

Zepelin de banano 48 54 54 1.92 216 

Galletas 90 81 81 3.6 3.24 

Paino de Queso 137 141 141 5.48 5.64 

HOJaldras 24 32 32 0.96 1.28 

Totales 1616 1634 0 1634 64.64 65.36 

Pastel Entero 
Pie de Polio 43 41 41 1.72 1.64 

Pie de Jamon 34 34 34 1.36 1.36 

Trenzas rellenas 35 35 35 1.4 1.4 

Quiche de Espinaca 8 7 7 0.32 0.28 

Almendra Grande 9 9 13 22 0.36 0.88 

Almendra Pequeno 79 79 16 95 3.16 3.8 

Torta Chilena 387 403 403 15.48 16.12 

Torta Chilena Gran. 36 36 36 1.44 1.44 

Chocolate Grande 189 185 8 193 7.56 7.72 

Chocolate Pequeno 272 226 7 233 10.88 9.32 
Chocolate Extra 94 104 104 3.76 4.16 

Pastel Eventos 14 14 14 0.56 0.56 
Queso Grande 35 17.5 17 34.5 1.4 1.38 

Queso Pequeno 6 0 5 5 0.24 0.2 
Tres leches grande 224 149 108 257 8.96 10.28 
Tres laches pequeno 124 135 135 4.96 5.4 
Zanahoria Grande 16 8.8 8 16.8 0.64 0.67 
Zanahoria Pequeno 6 5 5 0.24 0.2 
Selva Negra 35 33.2 33.2 1.4 1.33 
Tiramisu 56 41 16 57 224 2.28 
Pastel Fresa y mora 0 0 0 0 0 
Babarrlia 149 149 149 5.96 5.96 
Cristal 16 16 16 064 0.64 

I 
Pie de Manzana 21 21 21 084 084 
Brownie 15 5 10 15 0.6 0.6 
Mousse Melocoton 55 49 49 2.2 1.96 
Mousse Frambuesa 25 27 27 1 1.08 
Pie de Macadamia 12 8.6 6 14.6 0.48 0.58 

Tot ales 1995 1838.1 214 2052.1 79. 8 82.08 

** Dias productivos mes de Mayo 1999 -- > 25 dias 
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Produce ion Mes de Junio 1999 

Producto Produccion Venta Venta Venta Promedio Promedio I 

Locales Rest. Total Prod. Diorio Vento Diorio 

Menudeo 

Cub.Queso 360 345 345 14.4 13.8 

Cub.Naranja 313 283 283 12.52 11 .32 

Cub Chocolate 627 622 622 25 .08 24 .88 

Zepelin de banano 48 43 43 1.92 1.72 

Galletas 70 69 69 2.8 2 .76 

Pal~o de Queso 122 102 102 4 .88 4.08 

Hojaldras 38 38 38 1.52 1.52 

Totales 1578 1502 0 1502 63.12 60.08 I 
Pastel Entero 
Pie de Polio 44 45 45 1.76 1.8 

I 
Pie de Jamon 23 23 23 0.92 0.92 

T renzas rellenas 25 27 27 1 1.08 

Quiche de Espinaca 9 9.7 9.7 0.36 0.388 

Almendra Grande 11 11 0 0.44 

I 
Almendra Pequeno 16 16 0 0.64 

Torta Chilena 350 327 327 14 1308 

41 41 41 1.64 1.64 

Chocolate Grande 161 149 5 154 6.44 6.16 

Chocolate Pequeno 270 247 .5 7 254 .5 10.8 10.18 
Chocolate Extra 112 109 109 4.48 4.36 

Pastel Eventos 13 13 13 0.52 0.52 
Queso Grande 39 42 17 59 1.56 2.36 
Queso Pequeno 6 1 6 7 0.24 0.28 
Tres leches grande 272 158 95 253 10.88 10.12 
Tres leches pequeno 108 84 84 4 .32 3.36 
Zanahoria Grande 25 23.1 23.1 1 0.92 
Zanahoria Pequeno 6 5 5 0.24 0.2 
Selva Negra 35 37.8 37.8 1.4 1.51 
Tiramisli 52 47.2 10 57 .2 2 .08 2 .288 
Pastel F resa y mora 12 12 12 0.48 0.48 
Babarrua 0 0 0 I 
Cristal 20 20 20 0.8 0.8 
Pie de Manzana 20 20 20 0.8 0.8 
Brownie 14 14 14 056 0.56 
Mousse Melocoton 35 40 40 1.4 1.6 
Mousse Frambuesa 25 25.5 25 .5 1 1.02 
Pie de Macadamia 19 12.1 7 191 0.76 0.76 

Tot ales 1736 1532.9 174 1706.9 69.44 68.28 

** Dias praductivas mes de Junia 1999 --> 25 dias 

- -
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Produccion Mes de Julio 1999 

rroducto I Producci6n Venta Venta Venta Promedio Promedio 

Locales Rest. Total Prod. DiaNa Venta Diaria 

Menudeo 
Cub.Queso 420 411 411 15.56 15.22 

Cub.Naranja 322 303 303 11 .93 11 .22 
Cub. Chocolate 570 551 551 21. 11 20.41 
Zepelin de banano 56 58 58 2.07 2.15 
Galletas 89 87 87 3.30 3.22 
Palrto de Queso 150 164 164 5.56 6.07 
Hojaldras 13 13 13 0.48 0.48 

Totales 1620 1587 0 1587 60.00 58.78 

Pastel Entero 
Pie de Polio 51 48 48 1.89 1.78 
Pie de Jam6n 29 29 29 1.07 1.07 
T renzas re/lenas 26 24 24 0.96 0.89 
Quiche de Espinaca 13 12.4 12.4 0.48 0.46 
Almendra Grande 8 8 0.00 0.30 
Almendra Pequeoo 18 18 0.00 0.67 
T orta Chilena 371 387 387 13.74 14.33 
Torta Chilena Gran. 26 25 25 0.96 0.93 
Chocolate Grande 168 159 9 168 6.22 6.22 
Chocolate Pequetlo 272 294 4 298 10.07 1104 
Chocolate Extra 124 116 116 4.59 4.30 
PastelEventos 13 13 13 0.48 0.48 
Queso Grande 43 26 19 45 1.59 1.67 
QuesoPequel\o 8 1 5 6 0.30 0.22 
T res Ieches grande 240 165 111 276 8.89 10.22 
Tres leches pequeno 72 86 1 87 2.67 3.22 
Zanahoria Grande 25 11.2 16 27.2 0.93 1.01 
Zanahoria Pequeno 4 4.5 4.5 0.15 0.17 
Selva Negra 35 35.5 35.5 1.30 1.31 
Tiramisu 76 43 31 74 2.81 2 .74 
Pastel Fresa y mora 49 48 48 1.81 1.78 
Babamia 1 1 0.00 0.04 
Cristal 23 23 23 0.85 0.85 
Pie de Manzana 19 19 19 0.70 0.70 
Brownie 14 3 11 14 0.52 0.52 
Mousse Melocot6n 45 48 48 1.67 1.78 
Mousse Frambuesa 35 34 .5 34.5 1.30 1.28 
Pie de Macadamia 15 10 6 16 0.56 0.59 
Totales 1796 240 240 66.52 70.56 

** Dias productivos mes de Julio 1999 --> 27 dias 
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Anexo 2.1 

Ventas Diarias a Locales de Enero a Agosto de 1999 

Pastel de Tres Leches Grande 

Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta 
Dia Ene-99 Feb-99 Mar-99 Abr-99 May-99 Jun-99 Jul-99 Ago-99 

Sabado Feriado 
Lunes 4 5 6 8 
Martes 7 3 5 4 5 
Miercoles 1 4 4 6 4 
Jueves 2 3 2 4 6 6 7 
Viernes 5 6 6 7 9 6 11 
Sabado 4 8 10 10 17 8 9 
Lunes 2 6 4 6 18 8 9 
Martes 4 7 1 3 12 7 8 
Miercoles 1 2 4 3 4 7 9 
Jueves 3 4 4 4 6 5 6 
Viernes 5 7 6 9 8 7 8 
Sabado 9 28 10 10 10 14 12 
Lunes 3 5 4 4 5 6 5 
Martes 5 3 3 5 7 8 7 
Miercoles 4 2 2 2 7 7 6 
Jueves 3 4 8 4 4 21 6 
Viernes 5 6 9 5 9 10 12 
Sabado 8 6 11 9 10 9 14 
Lunes 4 4 5 5 7 6 7 
Martes 3 5 2 3 4 7 9 
Miercoles 3 3 4 2 5 8 7 
Jueves 4 7 5 4 5 5 7 
Viernes 8 6 5 5 7 8 8 
Sabado 9 8 9 9 12 9 19 
Lunes 4 9 4 6 8 
Martes 2 5 7 7 
Miercoles 5 5 Feriado 6 
Jueves 4 8 
Viernes 6 8 
Sabado 13 
Totales 106 142 140 142 194 194 236 

**" Los datos encerrados en negrilla , no son significativos para fines de pronosticos diarios 
de venta , pues representan en Mayo. las ventas del Dia de la Madre y en el rnes de Junio , 
las ventas del Dia del Padre , arnbos dias pico que deben ser pronosticados por aparte . 
Asi como el Dia del Carino , en el mes de Febrero . 
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Anexo 2.2 

Pronostico de la Demanda del Dla Lunes para Pastel de Tres Leches Grande 

Lunes No. Venta Suav.1 Suav. 2 Suav.3 Suav.4 

(X) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) (Y4) InX InY 'nY1 'nY2 'nY3 'nY4 

1 4 3 3.33333333 4.03703704 4.55555556 0 1.38629436 109861 229 1.2039728 1.39551102 1.51634749 
2 2 3 4 4.62962963 4.88888889 0.69314718 0.69314718 1.09861229 1.38629436 1.53247687 158696506 
3 3 4 4.77777778 5 4.98765432 1.09861229 109861229 1.38629436 1.56397554 1.60943791 1.60696572 
4 4 5 5.11111111 5.03703704 4.90123457 1.38629436 1.38629436 1.60943791 1.63141682 1.61681802 1.58948713 

5 5 5.33333333 5.11111111 4.92592593 4.75308642 1.60943791 1.60943791 1.67397643 1.63141682 1.59451 226 1.55879418 
6 6 5 4.88888889 4.74074074 4.61728395 1.79175947 1.79175947 1.60943791 1.58696506 1.5561934 1.52980664 
7 5 5 4.77777778 4.59259259 4.55555556 1.94591015 1.60943791 1.60943791 1.56397554 1.5244447 1.51634749 
8 4 4.66666667 4.55555556 4.51851852 4.59259259 2.07944154 1.38629436 1.54044504 1.5 1634749 1.50818418 1.5244447 
9 6 4 .66666667 4.44444444 4.55555556 4.72839506 2.19722458 1.79175947 1.54044504 1.49165488 1.51634749 1.55358583 
10 4 4.33333333 4.55555556 4 .7037037 5.01234568 2 .30258509 1.38629436 1.46633707 1.51634749 1.54835022 1.611904 
11 4 4.33333333 4.66666667 4.92592593 5.4691358 2.39789527 1.38629436 1.46633707 1.54044504 1.59451226 1.69912062 
12 5 5 4.88888889 5.40740741 6.0617284 2.48490665 1.60943791 1.60943791 1.58696506 1.68776976 180199497 
13 4 466666667 5.22222222 6.07407407 6.5308642 2.56494936 1.38629436 1.54044504 1.65292302 1.80402956 1.87653928 
14 6 5 6.11111111 6 .7037037 6.69135802 2.63905733 1.79175947 1.60943791 1.8101086 1 1.90266017 1.9008 1685 
15 4 6 6.88888889 6.81481481 6 .50617284 2.7080502 1.38629436 1.79175947 1.92990981 1.91909889 1.87275139 
16 5 7.33333333 7.11111111 6.55555556 6 .27 160494 2.77258872 1.60943791 1.99243016 1.96165851 1.88031 287 1.83603229 

17 9 7.33333333 6.44444444 6.14814815 6.13580247 2.83321334 2. 19722458 1.99243016 1.86321843 1.81615092 1.81414087 

18 8 6.66666667 6.11111111 6.11111111 6.20987654 2.89037176 207944154 1.89711998 1.81 010861 1.81010861 1.82614102 

19 5 5.33333333 5.88888889 6.14814815 6.32098765 2.94443898 1.60943791 1.67397643 1.77306734 1.81615092 1.84387547 

20 7 6.33333333 6.33333333 6 .37037037 6.49382716 2.99573227 1.94591015 1.84582669 1.84582669 1.85165761 1.87085206 

21 4 6 6.22222222 6.44444444 6.61728395 3.04452244 1.38629436 1.79175947 1.82812711 1.86321843 1.88968501 

22 8 6.66666667 6.55555556 6 .66666667 6.7654321 3.09104245 2.07944154 1.89711998 1.8803 1287 1.89711998 191182613 

23 6 6 6.55555556 6.74074074 6.83950617 3.13549422 1.79175947 1.79175947 1.88031287 1.90816982 1.92271553 

24 6 7 6.88888889 6.88888889 6 .88888889 3.17805383 1.79175947 1.94591015 1.92990981 1.92990981 1.92990981 

25 6 6 .66666667 6.77777778 6.88888889 6.82716049 3.21887582 1.79175947 1.89711998 1.91364929 1.92990981 1.92090885 

26 9 7 7 6.88888889 6.74074074 3.25809654 2.19722458 1.94591015 1.94591015 1.92990981 1.908 16982 

27 5 6.66666667 6.88888889 6.7037037 3.29583687 1.60943791 1.89711998 1.92990981 1.90266017 
28 7 7.33333333 6.77777778 6.62962963 3.33220451 1.94591015 1.99243016 1.91364929 1.89154894 

29 8 6 .66666667 6.44444444 3.36729583 207944154 1.89711998 1.86321843 
30 7 6 .33333333 6.66666667 3.40119738 1.94591015 1.84582669 1.89711998 
31 5 6.33333333 3.4339872 1.60943791 1.84582669 

32 7 7.33333333 3.4657359 1.94591015 1.992430 16 
33 7 3.49650756 1.94591015 
34 8 3.52636052 2.07944154 

•• Tabla de Ca lculo de Coeficientes de Correlac1on 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 Y4 
Lineal 0.6494792 0.828492 0.867179 0.891597 0.905334 
Logaritmico 0.6459223 0.848008 0.861855 0.841947 0.826629 
Exponencial 0.6644057 0.817332 0.857498 0.886519 0.899158 
Potencial 0.6886951 0.876133 0.880602 0.850509 0.826855 

----- _ . -



Pronostico de la Demanda del Dia Martes para Pastel de Tres Leches Grande 

Martes No. Venta Suaviz.1 Suaviz. 2 Suav. 3 Suav.4 Suav.S 

(X) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) (Y4) (YS) InX InY InY1 InY2 InY3 InY4 InYS 

1 7 5.33333333 4.33333333 4.14814815 4.25925926 4.32921811 0 1.94591015 1.67397643 1.46633707 1.42266201 1.44909526 1.46538695 
2 4 4 4 4.22222222 4.37037037 4.27572016 0.69314718 1.38629436 1.38629436 1.38629436 1.44036158 1.47484776 1.45295255 

3 5 3.66666667 4.11111111 4.40740741 4.35802469 4.02057613 1.09861229 1.60943791 1.29928298 1.41369334 1.48328663 1.4720189 1.39142521 

4 3 4.33333333 4.55555556 4.48148148 4.09876543 3.58436214 1.38629436 1.09861229 1.46633707 1.51634749 1.49995368 1.41068581 1.27658053 

5 3 4.33333333 4.55555556 4.18518519 3.60493827 3.10288066 1.60943791 1.09861229 1.46633707 1.51634749 1.43155095 1.28230465 1.13233092 
6 7 5 4.33333333 3.62962963 3.04938272 2.74897119 1.79175947 1.94591015 1.60943791 1.46633707 1.28913061 1.11493918 1.01122673 
7 3 4.33333333 3.66666667 3 2.65432099 2.65432099 1.94591015 1,09861229 1.46633707 1.29928298 1.09861229 0,97618887 0.97618887 
8 5 3,66666667 2.88888889 2.51851852 2.54320988 2.82304527 2.07944154 1.60943791 1.29928298 106087196 0.92367084 0.93342701 103781618 
9 5 3 2.44444444 2.44444444 2.7654321 3.20987654 2,19722458 1.60943791 109861229 0.89381788 0.89381788 1.0171969 1.16623248 
10 1 2 2.22222222 2.66666667 3.16049383 3.73662551 2.30258509 o 0,69314718 0.7985077 0.98082925 1.15072829 1.31818294 
11 3 2.33333333 2.66666667 3.18518519 3,7037037 4.42386831 2.39789527 1,09861229 0.84729786 0,98082925 1.15851043 1,30933332 1.4870145 
12 2 2.33333333 3.11111111 3.62962963 4.34567901 5.21399177 2.48490665 0,69314718 0.84729786 1.13497993 1.28913061 1.46918202 1.65134574 

13 2 3.33333333 3.77777778 4.2962963 5.22222222 5,97942387 2,56494936 0.69314718 1.2039728 1.32913595 1.45775333 1.65292302 1,78832422 
14 3 3.66666667 4 5.11111111 6 ,07407407 6.4526749 2.63905733 1.09861229 1.29928298 1.38629436 1,63141682 1,80402956 1.86449476 

15 5 4.33333333 5.11111111 6.25925926 6.64197531 6.55967078 2,7080502 1,60943791 1.46633707 1.63141682 1,83406185 1.89340941 1,88094042 
16 3 4 6.22222222 6,85185185 6.64197531 6.43621399 2.77258872 1,09861229 1.38629436 1.82812711 1.92451896 1.89340941 1.86194048 
17 5 7 7.44444444 6.81481481 6.39506173 6.3909465 2,83321334 1.60943791 1,94591015 2.00746804 1.91909889 1,85552609 1.85488238 

18 4 7,66666667 6.88888889 6.25925926 6,27160494 6.55555556 2,89037176 1,38629436 203688193 1,92990981 1.83406185 1.83603229 1.88031287 

19 12 7.66666667 6,11111111 6.11111111 6.50617284 6.86831276 2.94443898 2,48490665 203688193 1,81010861 1.81010861 1.87275139 1.92691848 

20 7 5.33333333 5.77777778 6,44444444 6.88888889 7,16460905 2.99573227 1.94591015 1.67397643 1,75401914 1.86321843 1.92990981 1.9691535 

21 4 5.33333333 6.44444444 6.96296296 7,20987654 7,38683128 3,04452244 1.38629436 1.67397643 1.86321843 1.9406051 1.97545183 1.99969886 

22 5 6.66666667 7,11111111 7.25925926 7.39506173 7.55555556 3.09104245 1.60943791 1.89711998 1.96165851 1,98227779 2.00081244 202228313 

23 7 7,33333333 7.33333333 7.40740741 7.55555556 7.72839506 3.13549422 1.94591015 1,99243016 1.99243016 2.0024805 2.02228313 2.04490122 

24 8 7,33333333 7,33333333 7,51851852 7.71604938 7,90123457 3,17805383 2.07944154 1,99243016 1.99243016 2.01736911 2.0433025 2.06701902 

25 7 7,33333333 7.55555556 7.74074074 7.91358025 8,0781893 3.21887582 1,94591015 1.99243016 2.02228313 204649739 2.0685803 2.08916775 

26 7 7.33333333 7.66666667 7.88888889 8,07407407 3.25809654 1.94591015 1.99243016 2.03688193 2.0654553 20886582 
27 8 8 8 8.11 111111 8.24691358 3.29583687 2.07944154 2.07944154 2,07944154 2.09323486 2.10983902 

28 7 7.66666667 8 8.22222222 3.33220451 1.94591015 203688193 2,07944154 2.10684052 

29 9 8.33333333 8.33333333 8.40740741 3.36729583 2.19722458 2,12026354 2.12026354 2.12911315 

30 7 8 8.33333333 3.40119738 1.94591015 2.07944154 2.12026354 
31 9 8,66666667 8.55555556 3.4339872 2.19722458 2.15948425 2.14658084 
32 8 8.33333333 3.4657359 207944154 2,12026354 
33 9 8.66666667 3.49650756 2,19722458 2,15948425 
34 8 3,52636052 2,07944154 
35 9 3.55534806 2.19722458 

•• Tabla de Calculo de Coeflclentes de Corre laci6n 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 Y4 Y5 
0.646014 0.811249 0.85639 0.872123 0.88413 0.900403 ~ 

1-.> 

Lo aritmico 0.449438 0.612061 0.671182 0.688946 0,70164 0.725954 
Ex onencial 0.594866 0,738512 0788643 0.810308 0,829069 0.853988 
Potencial 0.391137 0.537338 0,603226 0,627476 0.646747 0.680657 



Pronostico de la Demand a Tres Leches Grande 

X Y5 (X)(Y5) X"2 I Para los dias Martes de Septiembre y Octubre 1999 
1 4.329218 4.329218 1 
2 4.27572 8.55144 4 
3 4.020576 1206173 9 

Martes Proyecc. pr7~~s · 1 
(X) Deman. 

4 3.584362 14.33745 16 36 10.59371 10 
5 3. 102881 15.5144 25 37 10.81921 11 
6 2.74897 1 16.49383 36 38 11 .04471 11 
7 2.654321 18.58025 49 39 11 .27021 11 
8 2.823045 22.58436 64 40 11.4957 11 
9 3.209877 28.88889 81 41 11 .7212 12 
10 3.736626 37.36626 100 42 11 .9467 12 
11 4.423868 48.66255 121 43 12.1722 12 
12 5.213992 62 .5679 144 
13 5.979424 77.73251 169 
14 6.452675 90.33745 196 
15 6.559671 98.39506 225 
16 6.436214 102.9794 256 
17 6.390947 1 08.6461 289 
18 6.555556 118 324 
19 6.868313 130.4979 361 
20 7. 164609 143.2922 400 
21 7.386831 155.1235 441 
22 7.555556 166.2222 484 
23 7.728395 177.7531 529 
24 7.901235 189.6296 576 
25 8078189 201.9547 625 

325 135.1811 2050.502 5525 
-- -- -

Pendiente de recta B = 0.225499 
Media X 13 
Media Y5 5.407243 
Interseccion en Y A = 2.475761 

F(X) Comportamiento Lineal Y = A + BX, entonces Y = 2.475761 + O.225499X 

::::> 
'vJ 



Pronostico de la Demanda Tres Leches Grande 

X Y4 (X)(Y4) X"2 

1 4.5555556 4.555556 1 Para los dias Lunes de Septiembre y Octubre 1999 

2 4.8888889 9.777778 4 

3 4.9876543 14.96296 9 No. Lunes Proyecci6n Pron6stico 
4 4.9012346 19.60494 16 (X) Demanda (Y) 

5 4.7530864 23.76543 25 35 8092885934 8 
6 4.617284 27.7037 36 36 8.199240266 8 
7 4.5555556 31 .88889 49 37 8.305594597 8 
8 4.5925926 36.74074 64 38 8.4 11 948929 8 
9 4.7283951 42 .55556 81 39 8.518303261 9 
10 50123457 50.12346 100 40 8.624657592 9 
11 5.4691358 60.16049 121 41 8.731011 924 9 
12 60617284 72.74074 144 42 8.837366255 9 

--- - - -

13 6.5308642 84.90123 169 
14 6.691358 93 .67901 196 
15 6.5061728 97 .59259 225 
16 6.2716049 100.3457 256 
17 6.1358025 104.3086 289 
18 6.2098765 11 1.7778 324 
19 6.3209877 1200988 361 
20 6.4938272 129.8765 400 
21 6.617284 138.963 441 
22 6.7654321 148.8395 484 
23 6.8395062 157 .3086 529 
24 6.8888889 165.3333 576 
25 6.8271605 170.679 625 
26 6.7407407 175.2593 676 

351 150.96296 2193.543 6201 

Pendiente de la recta B = 0 106354 
Media X 13.5 
Media Y4 5.8062678 

~ 

Interseccion en Y A = 4.370484 1: 

F (X) Comportamiento Lineal Y = A + BX, entonces Y = 4.37048433 + 0.10635433X 



Pronostico de la Demanda del Dla Miercoles para Pastel de Tres Leches Grande 

Mierc. No. VenIa Suaviz.l Suaviz.2 Suaviz.3 

(X) (Y) (Y l ) (Y2) (Y3) InX InY InYl InY2 InY3 

1 1 2 2.77777778 3 0 o 0.69314718 1.02165125 1.09861229 
2 1 2.66666667 3.1111 111 1 2.96296296 0.69314718 o 0.98082925 1.13497993 108618977 
3 4 3.66666667 3.111 11111 2.81481481 1.09861229 1.38629436 1.29928298 1.13497993 1.03489647 
4 3 3 2.66666667 2.77777778 1.38629436 1.09861229 1 0986 1229 0.98082925 1 02 165125 
5 4 2 .66666667 2 .66666667 3 1.60943791 1.38629436 0 .98082925 0.98082925 1.0986 1229 
6 2 2.33333333 3 3.25925926 1.79175947 0.693147 18 0.84729786 109861229 1.18149995 
7 2 3 3.33333333 3.40740741 194591015 0.69314718 1.09861229 1.2039728 1.22595171 
8 3 3.66666667 3.44444444 3.51851852 2.07944154 1.09861229 1.29928298 1.23676263 1.25804003 
9 4 3.33333333 3.44444444 3.59259259 2.19722458 1.38629436 1.2039728 1.23676263 1.278874 11 
10 4 3 .33333333 3.66666667 3.51851852 2 .30258509 1.38629436 1.2039728 1.29928298 1.25804003 
11 2 3.66666667 3.66666667 3.25925926 2.39789527 0.69314718 1.29928298 1.29928298 1.18149995 
12 4 4 3.22222222 3.11111111 2.48490665 1.38629436 1.38629436 1.170071 25 1.13497993 
13 5 3.33333333 2.88888889 3.40740741 2.56494936 1.60943791 1.2039728 106087196 1.22595171 
14 3 2.33333333 3.22222222 4.11111111 2.63905733 1.09861229 0.84729786 1.17007125 1.41369334 
15 2 3 4.1 1111 11 1 4.81481481 2 .7080502 0.69314718 1.09861229 1.41369334 1.57169758 
16 2 4.33333333 5 5.25925926 2.77258872 0.693147 18 1.46633707 1.60943791 1.65999019 
17 5 5 5.33333333 5.37037037 2.83321334 1.60943791 1.60943791 1.67397643 1.68089688 
18 6 5 .66666667 5.44444444 5.44444444 2.89037 176 1.79175947 1.73460106 1.69459572 1.69459572 
19 4 5 .33333333 5 .33333333 5.7037037 2.94443898 1.38629436 1.67397643 1.67397643 1.741 11 574 
20 7 5.33333333 5.55555556 6.2962963 2.99573227 1.9459 1015 1.67397643 1.7 1479843 1.83996157 
21 5 5.33333333 6.22222222 7 3.04452244 1.60943791 1.67397643 1.82812711 1.94591015 
22 4 6 7.11111 111 7.48148148 3.09 104245 1.38629436 1.79175947 1.96165851 2.01243083 
23 7 7.33333333 7.66666667 7.48148148 3.13549422 1945910 15 1.99243016 2.03688 193 2 .01243083 
24 7 8 7.66666667 7.07407407 3.17805383 1 9459 1015 2.07944 154 2.03688 193 1.95643656 
25 8 7.66666667 7.1111111 1 6.40740741 3.21887582 2 .07944154 203688193 1.96165851 1.85745473 
26 9 7.33333333 6.44444444 5.77777778 3.25809654 2.19722458 1.99243016 1.86321843 1.75401914 
27 6 6 .33333333 5.66666667 5.33333333 3.29583687 1.79175947 1.84582669 1.73460106 1.67397643 
28 7 5.66666667 5.22222222 3.33220451 1.9459 1015 1.73460106 1.65292302 
29 6 5 5.11 11 111 1 3.36729583 1.79175947 1.60943791 1.63141682 
30 4 5 3.40119738 1.38629436 1.6094379 1 
31 5 5.33333333 3.4339872 1.60943791 1.67397643 
32 6 3.4657359 1.79175947 
33 5 3.49650756 1.6094379 1 

Tabla de C<'llculo de Coeficientes de Correlaclon 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 
Lineal 0.70283861 0.805438 0.84558 0.890006 

:::> 
Logaritmico 0.68828061 0.742095 0.748581 0.775892 'J\ 

Exponencial 0.7074568 0.828581 0.875367 0.9141 89 
Potenci al 0.75660827 0.791924 0.790161 0.814838 



X Ln Y3 (X)(lnY3) X"2 Pronostico de la Demanda Tres Leches Grande 
1 109861229 1098612 1 

I 2 108618977 2.17238 4 Para los dlas Miercoles de Septiembre y Octubre 1999 
3 1.03489647 3.104689 9 

, 4 1.02165125 4086605 16 No. Mierc I>royecci6 Pronostic( 
5 1.09861229 5.493061 25 (X) Demanda (Y) I 
6 1.18149995 7089 36 34 7.59416 8 
7 1.22595171 8.581662 49 35 7.897929 8 
8 1.25804003 1006432 64 36 8.213849 8 
9 1.27887411 11 .50987 81 37 8.542406 9 
10 1.25804003 12.5804 100 38 8.884105 9 
11 1 18149995 12.9965 121 39 9.239473 9 
12 1 13497993 13.61976 144 40 9.609055 10 
13 1.22595171 15.93737 169 41 9.993421 10 
14 1.41369334 19.79171 196 42 10.39316 10 
15 1.57169758 23.57546 225 
16 1.65999019 26.55984 256 
17 1.68089688 28.57525 289 
18 1.69459572 30.50272 324 
19 1.74111574 330812 361 
20 1.83996157 36.79923 400 
21 1.94591015 40.86411 441 
22 201243083 44.27348 484 
23 201243083 46.28591 529 
24 1.95643656 46.95448 576 
25 1.85745473 46.43637 625 
26 1.75401914 45.6045 676 
27 1.67397643 45.19736 729 

378 39.8994092 622.8358 6930 

Pendiente de la recta B = 0.039221 
Media X 14 
Media Y3 1.4777559 ~ 

C' 
InterseCCIon en Y 0.928661 A=expA 2.901432 

F(X) Comportamiento Exponencial Y = Ae"(8X), entonces Y = 2.001432*e"(O.03922107X) 



Pronostico de la Demanda del Dia Jueves para Pastel de Tres Leches Grande 

Jueves No. Venia Suav.1 Suav.2 

(X) (Y) (Y1) (Y2) InX Iny InY1 InY2 
1 2 2.666666667 3.111111111 0 0.693147181 0.980829253 1.134979933 
2 3 3.333333333 3.444444444 0.693147181 1.098612289 1.203972804 1.236762627 
3 3 3.333333333 3.555555556 1.098612289 1098612289 1.203972804 1.268511325 
4 4 3.666666667 4.111111111 1.386294361 1.386294361 1.299282984 1.413693335 
5 3 3.666666667 4.333333333 1.609437912 1.098612289 1.299282984 1.466337069 
6 4 5 4.555555556 1.791759469 1.386294361 1.609437912 1.516347489 
7 4 4.333333333 4.444444444 1.945910149 1 .386294361 1.466337069 1.491654877 
8 7 4.333333333 4.888888889 2 .079441542 1.945910149 1.466337069 1.586965057 
9 2 4.666666667 5.333333333 2.197224577 0.693147181 1.540445041 1.673976434 
10 4 5.666666667 5.222222222 2.302585093 1.386294361 1.734601055 1.652923024 
11 8 5.666666667 4 .666666667 2.397895273 2.079441542 1.734601055 1.540445041 
12 5 4 .333333333 4 .111111111 2.48490665 1.609437912 1.466337069 1.413693335 
13 4 4 4 2.564949357 1.386294361 1.386294361 1.386294361 
14 4 4 4.222222222 2.63905733 1.386294361 1.386294361 1.440361582 
15 4 4 4.666666667 2.708050201 1.386294361 1.386294361 1 .540445041 
16 4 4.666666667 5.111111111 2.772588722 1.386294361 1.540445041 1.631416819 
17 4 5.333333333 5.222222222 2.833213344 1.386294361 1.673976434 1.652923024 
18 6 5.333333333 5.111111111 2.890371758 1.791759469 1.673976434 1.631416819 
19 6 5 5.111111111 2.944438979 1.791759469 1.609437912 1.631416819 
20 4 5 5.222222222 2.995732274 1.386294361 1.609437912 1.652923024 
21 5 5.333333333 5.444444444 3.044522438 1.609437912 1.673976434 1.694595721 
22 6 5.333333333 5.666666667 3.091042453 1.791759469 1.673976434 1.734601055 
23 5 5.666666667 6 3.135494216 1.609437912 1 .734601055 1.791759469 
24 5 6 6 .222222222 3.17805383 1.609437912 1.791759469 1.828127113 
25 7 6 .333333333 6.555555556 3.218875825 1.945910149 1.84582669 1.880312867 
26 6 6.333333333 6.666666667 3.258096538 1.791759469 1.84582669 1.897119985 
27 6 7 6.888888889 3.295836866 1.791759469 1.945910149 1 .92990980S 
28 7 6.666666667 6.777777778 3.33220451 1.945910149 1.897119985 1.913649287 
29 8 7 7 3.36729583 2.079441542 1.945910149 1.94591014S 
30 5 6.666666667 3.401197382 1.609437912 1.897119985 
31 8 7.333333333 3.433987204 2079441542 1.992430165 
32 7 3.465735903 1.945910149 
33 7 3.496507561 1.945910149 

•• Tabla de Calculo de Coeficientes de Correlaclon 

Coeficiente Y Y1 Y2 
Lineal 0.70759619 0.88985673 0.90784221 
Logaritmico 0.68266386 0.83494447 0.83717964 ---.J 

Exponencial 0.72269756 0.8787064 0.89987264 
Potencial 07372270~ Q874~~ ~87264197 



Pronostico de la Demanda Tres Leches Grande 

X Y2 (X)(Y2) X"2 ! 

1 3.11111111 3. 11111111 1 Para los dias Jueves de Septiembre y Octubre 1999 
2 3.44444444 6.88888889 4 

3 3.55555556 10.6666667 9 No. Jueves Proyecci6n Pron6stico 
4 4.11111111 16.4444444 16 (X) Demanda (Y) 

5 4.33333333 21.6666667 25 34 7.24258347 7 
6 4.55555556 27.3333333 36 35 7.35577449 7 
7 4.44444444 31.1111111 49 36 7.46896552 7 
8 4.88888889 39.1111111 64 37 7.58215654 8 
9 5.33333333 48 81 38 7.69534756 8 
10 5.22222222 52 .2222222 100 39 7.80853859 8 
11 4.66666667 51 .3333333 121 40 7.92172961 8 
12 4.11 11 1111 49.3333333 144 41 803492063 8 
13 4 52 169 42 8.1481 11 66 8 

.-

14 4.22222222 59. 1111111 196 
15 4.66666667 70 225 
16 5.1111 1111 81.7777778 256 
17 5.22222222 88.7777778 289 
18 5.11111111 92 324 
19 5.11 111111 97 .1111111 361 
20 5.22222222 104.444444 400 
21 5.44444444 11 4 .333333 441 
22 5.66666667 124.666667 484 
23 6 138 529 
24 6.22222222 149.333333 576 
25 6.55555556 163.888889 625 
26 6.66666667 173.333333 676 
27 6.88888889 186 729 
28 6.77777778 189.777778 784 
29 7 203 841 

435 147.666667 L-~44 . 77778 8555 
-------

Pendiente de la recta B = 0.11 319102 
Med ia X 15 
Media Y2 5.09195402 

~ 

'/: 
Intersecci6n en Y A= 3.39408867 

F(X) Comportamiento Lineal y= A + ex, entonces Y=3.39408867 + O.11319102X 



Pronostico de la Demanda del Dia Viernes para Pastel de Tres Leches Grande 

Viemes No Venia Suav. 1 Suav.2 Suav.3 

(X) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) InX InY InY1 InY2 InY3 

1 5 5 5.77777778 6.25925926 o 1.60943791 1.60943791 1.75401914 1.83406185 
2 5 6 6.44444444 6.51851852 0.69314718 1.60943791 179175947 1.86321843 1.87464713 
3 5 6 .33333333 6.55555556 6.44444444 1.09861229 1.60943791 1.84582669 1.88031287 1.86321843 
4 8 7 6.55555556 6 .2962963 1.38629436 2.07944154 1.94591015 1.88031287 1.83996157 
5 6 6.33333333 6.22222222 6.22222222 1.60943791 1.79175947 1.84582669 1.82812711 1.82812711 
6 7 6 .33333333 6 .11111111 6 .33333333 1.79175947 1.94591015 1.84582669 1.81010861 1.84582669 
7 6 6 6.33333333 6.59259259 1.94591015 1.79175947 1.79175947 1.84582669 1.88594668 
8 6 6 6 .55555556 6 .77777778 2.07944154 1.79175947 1.79175947 1.88031287 1.91364929 
9 6 7 6.88888889 6 .92592593 2.19722458 1.79175947 1.94591015 1.92990981 1.93527175 
10 6 6 .66666667 6 .88888889 6.88888889 2.30258509 1.79175947 1.89711998 1.92990981 1.92990981 
11 9 7 7 6 .66666667 2.39789527 2.19722458 1.94 591015 1.94591015 1.89711998 
12 5 7 6. 77777778 6 .37037037 2 .48490665 1.60943791 1.94591015 1.91364929 1.85 16576 1 
13 7 7 6 .22222222 6 .2962963 2 .56494936 1.94591015 1.94591015 1.82812711 1.83996157 
14 9 6 .33333333 6 .11111111 6.77777778 2 .63905733 2.19722458 1.84582669 1.81010861 1.91364929 
15 5 5.33333333 6.55555556 7.44444444 2.7080502 1.60943791 1.67397643 1.88031287 2 .00746804: 
16 5 6 .66666667 7.66666667 7.92592593 2.77258872 1.60943791 1.89711998 2.03688193 2.07013915 
17 6 7.66666667 8.11111111 7.81481481 2.83321334 1.79175947 2.03688193 2.09323486 2.05602127 
18 9 8 .66666667 8 7.51851852 2.89037176 2 .19722458 2.15948425 2 .07944154 2.01736911 
19 8 8 7.33333333 7.37037037 2 .94443898 2.07944154 2.07944154 1.99243016 1.99746796 
20 9 7.33333333 7.22222222 7.77777778 2.99573227 2.19722458 1.99243016 1.97716269 2.05127066 
21 7 6.66666667 7.55555556 8.37037037 3.04452244 1.94591015 1.89711998 202228313 2.12469813 
22 6 7.66666667 8.55555556 9.07407407 3.09104245 1.79175947 2.03688193 2 .14658084 2 .20542134 
23 7 8 .33333333 9 9.40740741 3.13549422 1.94591015 2 .12026354 2.19722458 2.2414974 
24 10 9 .66666667 9.66666667 9.62962963 3.17805383 2.30258509 2.26868354 2.26868354 2.26484477 
25 8 9 9.55555556 9.37037037 3.21887582 2.07944154 2.19722458 2.25712272 2.23755262 
26 11 10.3333333 9.66666667 9 3.25809654 2.39789527 2.33537492 2.26868354 2.19722458 
27 8 9.33333333 8.88888889 8.55555556 3.29583687 2.07944154 2.23359222 2 .18480206 2.14658084 
28 12 9.33333333 8.44444444 8 .59259259 3.33220451 2.48490665 2.23359222 2.13350876 2.15090051 
29 8 8 8.33333333 3.36729583 207944154 2 .07944154 2.12026354 
30 8 8 9 3.40119738 2.07944154 2.07944154 2 .19722458 
31 8 9 3.4339872 2.07944154 2.19722458 
32 8 10 3.4657359 2.07944154 2.30258509 
33 11 3.49650756 2 .39789527 
34 11 3.52636052 2.39789527 

.. 
•• Tabla de Calculo de Coeficlentes de Correlaclon 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 
lineal 0.6684943 0.82513 0.867309 0.893699 c 
Logaritmico 0.60325118 0.740783 0.750209 0.752367 
Exponencial 0.67746879 0.825838 0 .875854 0.903706 
Potencial 0.62861172 0.763098 0.769044 0.76887 



X LnY3 (X)(lnY3) XA2 Pronostico de la Demanda Tres Leches Grande 

1 1.83406185 1.834062 1 
2 1.87464713 3.749294 4 Para los dias Viernes de Septiembre y Octubre 1999 
3 1.8632 1843 5.589655 9 
4 1.83996157 7.359846 16 No. Viernes Proyecci6n Pron6stico 
5 1.82812711 9. 140636 25 (X) Demanda (Y) 

6 1.84582669 11 .07496 36 35 10.2659786 10 
7 1.88594668 13.20163 49 36 10.4315903 10 
8 1.91364929 15.30919 64 37 10.5998737 11 
9 1.93527175 17.41745 81 38 10.77087 19 11 
10 1.92990981 19.2991 100 39 10.9446286 11 
11 1.897 11 998 20.86832 121 40 11 1211884 11 
12 1.85165761 22.21989 144 41 11.3005965 11 
13 1.83996157 23.9195 169 42 11.4828987 11 
14 1.91 364929 26.79109 196 43 11 .6681419 12 
15 200746804 30.11202 225 
16 207013915 33.12223 256 
17 205602127 34.95236 289 
18 201736911 36.31264 324 
19 1.99746796 37.95189 361 
20 2 05127066 4102541 400 
21 2. 12469813 44.61866 441 
22 2.20542134 48.51927 484 
23 2.2414974 51.55444 529 
24 2.26484477 54.35627 576 
25 2.23755262 55.93882 625 
26 2.19722458 57.12784 676 
27 2.14658084 57 .95768 729 
28 2.15090051 60.22521 784 

'----. 406_ 56.02 1465~ ,--8~1549i '---_ 7714 

Pendiente de la recta B = 0.016003 
Media X 14.5 
Media Y3 200076661 
Interseccion en Y 1.7687 18 A = expA 5.863332 c 

F(X) Comportamiento Exponencia l Y = AeA(BX), entonces Y = 5.86333159*eA(O.01600335X) 



Pronostico de la Demanda del Dia Sabado para Pastel de Tres Leches Grande 

Sabado No. Venia Suav.1 Suav.2 Suav.3 Suav.4 Suav.5 

(X) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) (Y4) (Y5) InX InY InY1 InY2 InYJ 

1 4 7 8 8 7.92592593 8.14403292 0 1.38629436 1.9459101 5 2.07944154 2 .07944154 
2 9 8.66666667 8.22222222 7.88888889 8.04938272 8.52674897 0.69314718 2.19722458 2.15948425 2.10684052 2.0654553 

3 8 8.33333333 7.77777778 7.88888889 8.45679012 9.04526749 1.09861229 2.07944154 2 .12026354 2.05127066 2.0654553 
4 9 7.66666667 7.66666667 8.37037037 9.07407407 9.51851852 1.38629436 2 .19722458 2.03688193 2.03688193 2.12469813 

5 8 7.33333333 8.22222222 9.11111111 9.60493827 9.78600823 1.60943791 2 .07944154 1.99243016 2.10684052 2 .20949467 
6 6 8 9.22222222 9.74074074 9.87654321 9.83539095 1.79175947 1.79175947 2 .07944154 2.22161603 2.27631717 
7 8 9 .33333333 9.88888889 9.96296296 9.87654321 9.74485597 1.94591015 2 .07944154 223359222 2 .29141179 2 .29887451 
8 10 10.3333333 10.1111111 9.92592593 9.75308642 9.63786008 2.07944154 2.30258509 2 .33537492 2.31363493 2 .295 15011 
9 10 10 9.88888889 9.74074074 9.60493827 9.59670782 2.19722458 2.30258509 2.30258509 2.29 141179 2.27631717 
10 11 10 9.77777778 9.59259259 9.55555556 9.6872428 2.30258509 2.39789527 2 .30258509 2.280 11 224 2.26099 12 
11 9 9.66666667 9.55555556 9.48148148 9.62962963 9.88888889 2.39789527 2 .19722458 2.26868354 2.25712272 2. 24934058 
12 10 9.66666667 9.44444444 9.59259259 9.87654321 10 .1604938 2.48490665 2.30258509 2 .26868354 2.24542668 2 .260991 2 
13 10 9.33333333 9.44444444 9.81481481 10.1604938 10 .3744856 2.56494936 2.30258509 2.23359222 2.24542668 228389296 
14 9 9.33333333 9.88888889 10.2222222 10.4444444 10.4691358 2 .63905733 2. 19722458 2.23359222 2.29 141179 2 .324564 
15 9 9.66666667 10.1111111 10.4444444 10 .5185185 10.399177 2.7080502 2.19722458 2.26868354 2 .31363493 2.3460702 

16 10 10.6666667 10.6666667 10.6666667 10.4444444 10.3415638 2.77258872 2.30258509 2.36712361 2.3671236 1 2.367 12361 

17 10 10 10.5555556 10.4444444 10.2345679 10.5226337 2 .83321334 2 .30258509 2.30258509 2.35665231 2.3460702 

18 12 11.3333333 10.7777778 10.2222222 10.345679 11 .1851852 2.89037176 2.48490665 2.42774824 2.3774864 2.324564 

19 8 10 .3333333 10 10.037037 10.9876543 12.2386831 2.94443898 2.07944154 2.33537492 2.30258509 2.30628195 

20 14 10.6666667 9.88888889 10.7777778 12.2222222 13.3703704 2.99573227 2.63905733 2.36712361 2.29141179 2 .3774864 

21 9 9 10.2222222 12.1481481 13.5061728 14.1934156 3.04452244 2.19722458 2.19722458 2.324564 2.49717674 

22 9 10 12.2222222 13 .7407407 14 .382716 3.09104245 2 .19722458 2 .30258509 2.50325579 2.6203652 
23 9 11 .6666667 14 14 .6296296 14 .691358 3.13549422 2 .19722458 2.45673577 2.63905733 2.6830489 
24 12 15 15 14.7777778 3.17805383 2.48490665 2.7080502 2.7080502 2.693 1245: 
25 14 15.3333333 14.8888889 14.6666667 3.21887582 2.63905733 2.73002911 2.70061522 26855773: 

26 19 14.6666667 14.4444444 3.25809654 2.94443898 2.68557735 267030987 
27 13 14.6666667 14 .6666667 3.29583687 2.56494936 2.68557735 2.68557735 
28 12 14 3.33220451 2.48490665 2.63905733 
29 19 15 .3333333 3.36729583 2 .94443898 2.73002911 
30 11 340119738 2.39789527 
31 16 34339872 2.77258872 

•• Tabla de C<'llcula de Caeficientes de Carrelaci6n 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 
Lineal 0.7187836 0.861541 0.877607 0.880051 
Logantmico 0.6606362 0.74499 0.751278 0762969 
Ex~onencial 0.7272457 0.8765 0.898272 0.903574 
Potencial 0.7348983 0.790027 0.796515 0.813712 



X Ln Y3 (X)(lnY3) X"2 Pronostico de la Demanda Tres Leches Grande 

1 2079441 5 2079442 1 
2 20654553 4.13091 1 4 Para los dlas 5<ibados de Septiembre y Octubre de 1999 
3 20654553 6.196366 9 
4 2.1246981 8.498793 16 No.Sabado Proyecci6n Pron6stico 
5 2.2094947 1104747 25 (X) Demanda (Y) 

6 2.2763172 13.6579 36 32 15.7158347 16 
7 2.2988745 1609212 49 33 160687579 16 
8 2.2951501 18.3612 64 34 16.4296065 16 
9 2.2763172 20.48685 81 35 16.7985585 17 
10 2.2609912 22.60991 100 36 17.1757959 17 
11 2.2493406 24.74275 121 37 17.5615047 18 
12 2.2609912 27.13189 144 38 17.9558753 18 
13 2.283893 29.69061 169 39 18.359102 18 
14 2.324564 32.5439 196 40 18.7713838 19 
15 2.3460702 35.19105 225 
16 2.3671236 37.87398 256 
17 2.3460702 39.88319 289 
18 2.324564 41.84215 324 
19 2.306282 43.81936 361 
20 2.3774864 47.54973 400 
21 2.4971767 52.44071 441 
22 2.6203652 57 .64803 484 
23 2.6830489 61 .71012 529 
24 2.6931246 64.63499 576 
25 2.6855773 67 .13943 625 
325 58.317873 7870029 5525 

Pendiente de la recta B = 0.022208 
Media X 13 
Media Y3 2.3327149 
Intersecci6n en Y = 204401 A = expA 7.721508 7.721507682 

F(X) Comportamiento Exponencial Y = Ae"(8X), entonces Y = 7.7215076S·e"(O.0222081 X) 
I·...; 



Anexo 2.3 113 

Ventas Diarias a Locales de Enero a Agosto de 1999 

Pastel de Torta Chilena 

Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta Venta 
Dia Ene-99 Feb-99 Mar-99 Abr-99 May-99 Jun-99 Jul-99 Ago-99 

Sabado Feriado 
Lunes 8 13 14 13 
Martes 4 7 8 18 14 
Miercoles 8 11 10 11 13 
Jueves 8 10 12 11 12 12 17 
Viernes 12 11 14 18 15 12 17 
Sabado 17 22 20 26 37 28 27 

Lunes 9 13 14 13 42 13 14 

Martes 3 4 9 18 12 12 11 
Miercoles 8 10 13 15 13 14 13 
Jueves 8 9 12 13 10 15 15 
Viernes 14 10 16 13 13 16 23 
Sabado 19 44 21 25 29 25 30 
Lunes 9 12 11 14 14 15 18 
Martes 7 7 7 8 8 13 11 
Miercoles 9 12 12 13 15 12 12 
Jueves 10 13 9 11 13 31 11 
Viernes 10 11 13 16 14 17 13 
Sabado 18 23 22 32 27 26 31 
Lunes 13 11 10 14 12 13 15 
Martes 9 12 2 11 11 12 13 
Miercoles 8 11 15 10 14 15 13 
Jueves 11 10 12 11 11 13 13 
Viernes 10 13 17 14 18 20 21 
Sabado 19 21 23 32 30 30 23 
Lunes 12 13 13 13 16 
Martes 17 13 11 11 
Miercoles 14 12 Feriado 15 
Jueves 10 14 
Viernes 17 17 
Sabado 29 
Totales 251 320 359 403 425 415 463 

"** Los datos encerrados en negrilla , no son significativos para fines de pronosticos diarios 
de venta , pues representan en Mayo , las ventas del Dia de la Madre y en el rnes de Junio , 
las vent as del Dia del Padre . ambos dias pico que deben ser pronosticados por aparte , 
As i como el Dia del Carino , en el mes de Febrero . 

17 
13 
14 
13 
14 
27 
15 
16 
15 
15 
20 
33 
20 
12 
14 
17 
19 
30 
15 
10 
13 
20 
21 
32 
14 
11 

460 



Anexo 2.3 

Pronostico de la Demanda del Dla Lunes para Pastel de Torta Chilena 

Lunes No. Venta Suav.1 Suav.2 Suav.3 Suav.4 

(X) (V) (Y1) (Y2) (Y3) (Y4) InX InY InY1 InY2 InY3 

1 8 8.66666667 10.2222222 11.4444444 12 .037037 o 2.07944154 2.15948425 2.324564 2.43750441 
2 9 10.3333333 11 .6666667 12.2222222 12 .3703704 0.69314718 2.19722458 2.33537492 2.45673577 2.50325579 
3 9 11.6666667 12.4444444 12.4444444 12.4691358 1.09861229 2.19722458 2.45673577 2 .52127429 2.52127429 
4 13 13 12.5555556 12.4444444 12.5185185 1.38629436 2.56494936 2 .56494936 2.53016324 2.52127429 
5 13 12 .6666667 12.3333333 12.5185185 12.5061728 1.60943791 2.56494936 2.53897387 2.51230562 2.52720903 
6 13 12 12.4444444 12.5925926 12.3209877 1.79175947 2.56494936 2 .48490665 2 .52127429 2 .53310875 
7 12 12.3333333 12.7777778 12.4074074 12 .037037 1.94591015 2.48490665 2.51230562 2 .54770755 2.51829367 
8 11 13 12 .5555556 11 .962963 11 .9135802 207944 154 2.39789527 2 .56494936 2.53016324 2.48181546 
9 14 13 11 .8888889 11 .7407407 12.1604938 2 .19722458 2.63905733 2.56494936 2 .47560426 2.4630649 1 
10 14 11 .6666667 11.4444444 12 .037037 12.6666667 2.30258509 2.63905733 2.45673577 2 .43750441 2 .48798832 
11 11 11 11 .8888889 12.7037037 13.1481481 2.39789527 2.39789527 2 .39789527 2.47560426 2 .54189358 
12 10 11 .6666667 12.7777778 13.2592593 13.382716 2.48490665 2.30258509 2.45673577 2 .54770755 2.58469612 
13 12 13 13.4444444 13.4814815 13 .382716 2.56494936 2.48490665 2 .56494936 2.59856597 2 .601 317 
14 13 13.6666667 13.5555556 13.4074074 13.2469136 2.63905733 2.56494936 2 .61495978 2.60679647 2 .59580735 
15 14 13.6666667 13.4444444 13.2592593 13.1234568 2 .7080502 2 .63905733 2.61495978 2.59856597 2.58469612 
16 14 13.3333333 13.2222222 13.0740741 130740741 2.77258872 2.63905733 2 .59026717 2.58189892 2.57063 11 9 
17 13 13.3333333 13.1111111 13 .037037 13.1728395 2.83321334 2.56494936 2.590267 17 2.57346005 2.56779431 
18 13 13 12.8888889 13.111 1111 13.3333333 2.89037176 2.56494936 2.56494936 2.5563656 1 2.57346005 
19 14 13 13.1111111 13.3703704 13.5432099 2.94443898 2.63905733 2.56494936 2.57346005 2 .59304109 
20 12 12.6666667 13.3333333 13.5185185 13.7777778 2.99573227 2.48490665 2.53897387 2.59026717 2.60406049 
21 13 13.6666667 13 .6666667 13.7407407 14 .1975309 3.04452244 2.56494936 2.61495978 2.61495978 2 .6203652 
22 13 13 .6666667 13 .5555556 14.0740741 14 .7654321 3.09104245 2.56494936 2 .61495978 2.60679647 2.64433439 
23 15 13 .6666667 14 14 .7777778 15.382716 3. 13549422 2 .7080502 2.61495978 2 .63905733 2 .69312455 
24 13 13.3333333 14 .6666667 15.4444444 15.8518519 3.17805383 2 .56494936 2 .59026717 2 .68557735 2.73724936 
25 13 15 15.6666667 15 .9259259 16 .1728395 3.21887582 2 .56494936 27080502 2.75153531 2.76794834 
26 14 15 .6666667 16 16.1851852 16.4074074 3.25809654 2.63905733 2.75153531 2.77258872 2.78409633 
27 18 16 .3333333 16 .1111111 16.4074074 3.29583687 2.89037176 2.79320801 2 .77950917 2797732S 
28 15 16 16.4444444 16.6296296 3.33220451 2.7080502 2.77258872 2.7999877 2 .8111860:; 

29 16 16 16.6666667 3.36729583 2.77258872 2.77258872 2.81341072 
30 17 17.3333333 16.7777778 3.40119738 2.83321334 2 .85263143 2 .82005526 
31 15 16.6666667 3.4339872 2.7080502 2.8 1341072 
32 20 16 .3333333 3.4657359 2.99573227 2.79320801 
33 15 3.49650756 2.7080502 
34 14 3.52636052 2 .63905733 

. . 
•• Tabla de Calculo de Coeficientes de Correlaclon 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 .t>. 
Lineal 0.7 421178 0.873318 0.893853 0.892453 
Logaritmico 0.7407808 0.818622 0.780726 0.738308 
Exponencial 0.7444331 0.859174 0.896007 0.901546 .. Potencial 0.784191 0.843493 0.805113 0.757751 



Pronostico de la Demanda Pastel Torta Chilena 

X InY3 (X)(lnY3) XI\2 

1 2.4375044 2.437504 1 Para los dias Lunes de Septiembre y Octubre de 1999 
2 2.5032558 500651 2 4 
3 2.5212743 7.563823 9 No. Lunes Proyecci6n Pron6stico 
4 2.5212743 100851 16 (X) Demanda (Y) 
5 2.527209 12.63605 25 35 16.9239823 17 
6 2. 5331088 15.19865 36 36 17.11 78008 11 
7 2.5182937 17.62806 49 37 17.313839 17 
8 2.4818155 19.85452 64 38 17.5121223 18 
9 2.4630649 22 .16758 81 39 17.7126764 18 
10 2.4879883 24.87988 100 40 17 .9155273 18 
11 2.5418936 27.96083 121 41 18. 1207013 18 
12 2.5846961 31.01635 144 42 18.328225 18 
13 2.601317 33.81712 169 
14 2.5958073 36.3413 196 
15 2.5846961 38.77044 225 
16 2.5706312 41 .1301 256 
17 2.5677943 43.6525 289 
18 2.57346 46.32228 324 
19 2.5930411 49.26778 361 
20 2.6040605 52.08121 400 
21 2.6203652 55. 02767 441 
22 2.6443344 58.17536 484 
23 2.6931246 61.94186 529 
24 2.7372494 65.69398 576 
25 2.7679483 69.19871 625 
26 2.7840963 72.3865 676 
27 2.7977329 75.53879 729 
28 2.81 11 86 78.71321 784 
406 72.668223 1074.494 7714 

Pendiente de la recta B = 0.011 387 (Jl 

Media X 14.5 
Media Y3 2.5952937 
Intersecci6n en Y 2.430179 A = expA = 11 .36092 

F(X) Comportamiento Exponencial Y = Ael\(8X), entonces Y = 11.3S0915S·e"(O.001138722X) 



Pronostico de la Demanda del Dla Martes para Pastel de Torta Chilena 

Marte. No. VenIa Suaviz. 1 Suaviz. 2 Suav.3 Suav.4 Suav. 5 

(X ) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) (Y4) (Y5) InX InY InY1 InY2 InY3 InY4 

I 4 4.66666667 6.22222222 6 .62962963 6 .82716049 7.24279835 o 1.38629436 1.54044504 1.828 127 11 1.89154894 1.92090885 
2 3 6 .33333333 6 .88888889 6.81481481 7.18518519 7.7037037 0 .69314718 109861229 1.84582669 1.92990981 1.91909889 1.97202129 
3 7 7.66666667 6.77777778 703703704 7.71604938 8.09053498 1.09861229 1.94591015 203688193 1.91364929 1.9511 8721 20433025 
4 9 6.66666667 6.77777778 7.7037037 8.20987654 8.27160494 1.38629436 2 .19722458 1.89711998 1.91364929 204170121 2. 10533789 

5 7 6 7.55555556 8.40740741 8.34567901 8.3909465 1.6094379 1 1.94591015 1.79175947 2 .022283 13 2 .1291 1315 2.12174392 
6 4 7.66666667 8.77777778 8.51851852 8.25925926 8.81481481 1.79175947 1.38629436 2.03688193 2.17222328 2.14224244 2.1 11 33491 
7 7 9 8.88888889 8.111 1111 1 8.56790123 9.74074074 1.94591015 1.94591015 2 .19722458 2 18480206 2.09323486 2.14802281 
8 12 966666667 7.88888889 8 .14814815 9.61728395 10.9135802 2 .07944154 2.48490665 2.26868354 2.0654553 2.09779068 2 .26356189 
9 8 8 7.55555556 9.44444444 11 .037037 11.8847737 2.19722458 2.07944154 2.07944154 2 02228313 2.24542668 2.40125662 
10 9 6 9 11.2592593 12 .0864 198 12.4485597 2.30258509 2. 19722458 1.79175947 2. 19722458 2 .421 19084 2.49708249 
II 7 8.66666667 11 .7777778 12.4074074 12 .5308642 12.7 119342 2 .39789527 1.9459 1015 2. 15948425 2.46621452 2.51829367 2.528 19474 
12 2 12 .3333333 13 12.5925926 12.7283951 12.8 148148 2.48490665 0 .69314718 2.5 1230562 2 .56494936 2 .53310875 2.54383533 
13 17 14 .3333333 12.4444444 12 .5925926 12 .8765432 12 .7037037 2 .56494936 2.83321334 2.66258783 2.52127429 2.53310875 2.5554073 
14 18 12 .3333333 12.3133333 13 12.8395062 12.3786008 2.63905733 2.89037176 2.51230562 2.51230562 2.56494936 2.55252684 
15 8 10.6666667 13 13.037037 12 .3950617 12 .0082305 2.7080502 2 .07944 154 2.36712361 2.56494936 2.56779431 2 .51 729815 

16 11 14 13.6666667 12.4814815 11.90 12346 11 .8641975 2.77258872 2.39789527 2 .63905733 2.61495978 2.52424606 2 .47664214 

17 13 14 .3333333 12.4444444 11.6666667 11 .7283951 11 .9670782 2.83321334 2.56494936 2.66258783 2.52127429 2.45673577 2.46201283 

18 18 12 .6666667 11.3333333 11 .5555556 11.962963 12.1234568 2.89037176 2.89037176 2.53897387 2.42774824 2.44716632 2.4818 1546 

19 12 10 .3333333 11 .2222222 11 .962963 12.2098765 12 .11 11111 2.94443898 2 .48490665 2.33537492 2.41789594 2.4818 1546 2 .50224518 

20 8 11 12.1 1111 11 12.3703704 12.1975309 11 .9176955 2 .99573227 2.07944154 2.39789527 2.4941233 2.51530413 2.50123354 

21 11 12.3333333 12.5555556 12.2962963 11.9259259 11.6872428 3.04452244 2 .39789527 2.51230562 2.53016324 2.5092981 2.47871468 

22 14 13 12.4444444 11 .9259259 11 .6296296 11 .5884774 3.09 104245 2.63905733 2.56494936 2 .52127429 2.4787 1468 2.45355612 

23 12 12.3333333 11.8888889 11.5555556 11 .5061728 11.7078189 3.13549422 2.48490665 2.5 1230562 2.47560426 2.44716632 2.44n8366 

24 13 12 11.4444444 11.4074074 11.6296296 120205761 3.17805383 2 .56494936 2.48490665 2.43750441 2.43426292 2.45355612 

25 12 11.3333333 11.3333333 11.5555556 11.9876543 12.4032922 3.2 1887582 2.48490665 2.42774824 2.42774824 2.447 16632 2.48387731 

26 11 11 11.4444444 11 .9259259 12.4444444 3.25809654 2.39789527 2.39789527 2.43750441 2.4787 1468 2.52 127429 

27 11 11.6666667 11 .8888889 12.4814815 12.7777778 3.29583687 2.39789527 2.45673577 2.47560426 2 .52424606 2.54770755 

28 11 11.6666667 12.4444444 12 .9259259 3.33220451 2 .39789527 2.45673577 2.52127429 2.55923506 

29 13 12 .3333333 13.1 111 111 12.9259259 3.36729583 2 .56494936 2 .51230562 2.57346005 2.55923506 

30 11 13 .3333333 13.2222222 3.40119738 2.39789527 2.59026717 2.58189892 
31 13 13.6666667 12.4444444 3.4339872 2.56494936 2.6 1495978 2.52 127429 
32 16 12 .6666667 3.4657359 2 .77258872 2.53897387 

33 12 11 3.49650756 2.48490665 2 .39789527 
34 10 3.52636052 2.30258509 
35 11 3.55534806 2 .39789527 

•• Tab la de Calculo de Coeficientes de Corre laclon (J) 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 Y4 
lineal 0.533286 0.724961 0788034 0793418 0.777337 
Logaritmico 0.61466 0.809647 0.861031 0.879792 0.883324 
Exponenci al 0.562 133 0.738407 0.795714 0.798559 0.783724 
Potenci al 0637468 0.844623 0.884408 0.899944 0.902207 



Pron6stico de la demanda Pastel de Torta Chilena 

InX InY4 (InX)(lnY4) (InX)"2 Para los dlas Martes de Septiembre y Octubre 1999 
0 1.920909 0 0 

0.693147181 1.972021 1.366901 0.480453 Martes Proyecc. Pron6s. 
1.098612289 2.043302 2.2447972 1.206949 (X) Deman. (Y) 
1.386294361 2.105338 2.918618 1.921812 36 13.88271 14 
1 .609437912 2.121744 3.4148151 2.59029 37 13.965 14 
1.791759469 2.111335 3.7830043 3.210402 38 14.04557 14 
1.945910149 2.148023 4.1798594 3.786566 39 14.12449 14 
2.079441542 2 .263562 4.7069446 4.324077 40 14.20183 14 
2.197224577 2.401257 5.2761001 4.827796 41 14.27768 14 
2.302585093 2.492082 5.738232 5.301898 42 14.35208 14 
2.397895273 2.528195 6.0623462 5.749902 43 14.42511 14 
2.48490665 2.543835 6.3211933 6.174761 
2.564949357 2.555407 6.5544903 6.578965 
2.63905733 2.552527 6.7362647 6.964624 
2.708050201 2.517298 6.8169697 7.333536 
2.772588722 2.476642 6.8667101 7.687248 
2.833213344 2.462013 6.9754076 8.027098 
2.890371758 2.481815 7.1733693 8.354249 
2.944438979 2.502245 7.3677082 8.669721 
2.995732274 2.501234 7.493026 8.974412 
3.044522438 2.478715 7.5465025 9.269117 
3.091042453 2.453556 7.5840461 9.554543 
3.135494216 2.442884 7.6596476 9.831324 
3.17805383 2.453556 7.7975334 10.10003 
3.218875825 2.483877 7.9952926 10.36116 
3.258096538 2.521274 8.214555 10.61519 
3.295836866 2.547708 8.3968285 10.86254 
64 .55753863 64.08235 157.19116 172.7587 

Pendiente de recta 8 :: 0.2157016 
Media X 2.39102 
Media Y4 2.373421 --.J 
Intersecci6n en Y = 1.8576736 A=expA= 6.40881 

F(X) Comportamiento Potencial Y = A-(X"B) , entonces Y = 6.40881-(X"O.215702) 



Pron6stico de la Demanda del Dla Miircoles para Pastel de Torta Chilena 

Mierc. No. VenIa Suaviz.1 Suaviz.2 Suaviz.3 

(X) (Y) (Y1) (Y2) (Y3) InX InY 'nY1 'nY2 
1 8 8.33333333 8.66666667 9.25925926 o 2.07944154 2.12026354 2.15948425 
2 8 8.33333333 9.11111111 9.88888889 0.69314718 2.07944154 2.12026354 2.20949467 
3 9 9.33333333 10 10 .5185185 1.09861229 2.19722458 2.23359222 2.30258509 
4 8 9.66666667 10 .5555556 10.8888889 1.38629436 207944 154 2 .26868354 2.3566523 1 
5 11 11 11 11.1481481 1.60943791 2.39789527 2.39789527 2.39789527 
6 10 11 11 .1111111 11.5185185 1.79175947 2 .30258509 2.39789527 2.40794561 
7 12 11 11 .3333333 12. 1111111 1.94591015 2.48490665 2.39789527 2.42774824 
8 11 11 .3333333 12 .1111111 12.962963 2 .07944154 2 .39789527 2.42774824 2 .4941233 
9 10 11.6666667 12 .8888889 13 .6296296 2.19722458 2.30258509 2.45673577 2.55636561 
10 13 13.3333333 13 .8888889 13.9259259 2.30258509 2.56494936 2.590267 17 2 .63108916 
11 12 13.6666667 14 .1111111 13.5555556 2.39789527 2.48490665 2.61495978 2.64696251 
12 15 14 .6666667 13 .7777778 12.7777778 2.48490665 2 .7080502 2.68557735 2.62305699 
13 14 14 12.7777778 12037037 2 .56494936 2 .63905733 2.63905733 2 .54770755 
14 15 12.6666667 11 .7777778 11 .7777778 2 .63905733 2.7080502 2.53897387 2.46621452 
15 13 11 .6666667 11 .5555556 12 .1851852 2 .7080502 2.56494936 2.45673577 2.44716632 
16 10 11 12 12.8888889 2.77258872 2 .30258509 2.39789527 2.48490665 
17 12 12 13 13.5185185 2 .83321334 2.48490665 2.48490665 2.56494936 
18 11 13 13.6666667 13.7037037 2 .89037176 2.39789527 2.56494936 2.61495978 
19 13 14 13 .8888889 13 .6296296 2 .94443898 2 .56494936 2.63905733 2 .63108916 
20 15 14 13 .5555556 13.4444444 2.99573227 2.7080502 2 .63905733 2.60679647 
21 14 13.6666667 13.4444444 13.4074074 3.04452244 2 .63905733 2.61495978 2 .59856597 
22 13 13 13 .3333333 13.2962963 3.09104245 2.56494936 2.56494936 2.590267 17 
23 14 13.6666667 13.4444444 13.2222222 3.13549422 2 .63905733 2.61495978 2 .59856597 
24 12 13.3333333 13.1111111 13.1851852 3.17805383 2 .48490665 2.59026717 2.57346005 
25 15 13 .3333333 13.1111111 13.4814815 3.21887582 2 .7080502 2 .59026717 2.57346005 
26 1 3 12 .6666667 13.3333333 13.8888889 3.25809654 2 .56494936 2.53897387 2 .59026717 
27 12 13.3333333 14 14 .2222222 3.29583687 2.48490665 2.59026717 2.63905733 
28 13 14 14 .3333333 3.33220451 2.56494936 2.63905733 2.66258783 
29 15 14 .6666667 14 .3333333 3.36729583 2 .7080502 2.68557735 2.66258783 
30 14 14 .3333333 3.40119738 2.63905733 2.66258783 
31 15 14 3.4339872 2.7080502 2 .63905733 
32 14 3.4657359 2 .63905733 
33 13 3.49650756 2 .56494936 

.. 
•• Tabla de Calculo de Coeficientes de Correlaclon 

Coeficiente Y Y1 Y2 OJ 
Lineal 0.69864685 0.778444 0.787451 
Logaritmico 0.78716422 0.873487 0.88789 
Exponencial 070856368 0.774547 0.781305 
Potencial 0.81548339 0.891358 0.902094 



LnX Ln Y2 (InX)(lnY2) InXA2 J Pron6stico de 10 Demanda Torta Chilena 

0 2.15948425 0 0 
0.693147181 2.20949467 1.531505 0.480453 Para los dias Miercoles de Septiembre y Octubre 1999 
1 .098612289 2.30258509 2.5296483 1.206949 

~94361 2.35665231 32670138 1.921812 
1.609437912 2.39789527 3.8592636 2.59029 

No. Mierc. Proyecci6n Pronostico I 
(X) Demanda (Y) 

1.791759469 2.40794561 4.3144593 3.210402 34 15.3616391 15 
1.945910149 2.42774824 4.7241799 3.786566 35 15.5740514 15 
2.079441542 2.4941233 5. 1863836 4.324077 36 15.7832932 16 
2.197224577 2.55636561 5.El169094 4.827796 37 15.9894981 16 
2.302585093 2.63108916 6.0583067 5.301898 38 16.1927904 16 
2.397895273 2.64696251 6.3471389 5.749902 39 1 (3 .3932864 16 
2.48490665 2.62305699 6.5180518 6.174761 40 16.5910947 17 
2. 564949357 2.54770755 6.5347408 6.578965 41 16.7863174 17 
2.63905733 2.46621452 6.5084815 6.964624 42 1(3.9790499 ------'---. 17 
2.708050201 2.44716632 6.El270492 7.333536 
2.772588722 2.48490665 6.8896242 7.687248 
2.833213344 2.56494936 7.2670487 8.027098 
2.890371758 2.61495978 7.5582059 8.354249 
2.944438979 2.63108916 7.7470815 8.669721 
2.995732274 2.60679647 7.8092643 8.974412 
3.044522438 2.59856597 7.9113924 9.269117 
3091042453 2.59026717 8.0066258 9.554543 
3.135494216 2.59856597 8.1 477886 9.831324 
3.17805383 2.57346005 8.1785946 10.10003 
3.218875825 2.57346005 82836483 10.36116 
3.258096538 2.59026717 8.4393405 10.61519 
3.295836866 2.63905733 8.El979024 10.86254 
3.33220451 2.66258783 8.8722872 11 .10359 
3.36729583 2.66258783 8.9657209 11 .33868 

64 .55753863 67.7408365 164.55965 172.7587 

Pendienle de recla B ::: 0.4737458 
Media X 2.22612202 
Media Y2 2.33589091 
Inlerseccion en Y 1.061275 A==expA == A==expA== 2.890053 ill 

F(X) Comportamienlo Potencia l Y = A*(XAB), entonces Y = 2.89005343 *(XAO.47374579) 



Pron6stico de la Demanda del Dia Jueves para Pastel de Torta Chilena 

Jueves No. Vent. SU8v.1 SU8v.2 SU8v.3 

(X) (V) (Y1) (V2) (V3) InX Iny InV1 InV2 InV3 

1 8 8 .66660067 9. 9.96296296 o 2.07944154 2.15948425 2.25712272 2.29687451 
2 8 9.66006667 10 10.2592$3 0 .69314718 2.07944154 2.26868354 2.3J25B500 2.32818064 
3 10 103333333 10.:n33333 10.592$26 1.09661229 2.3J25BEa:l 2.33537492 2.33537492 2.30015494 
4 11 10 10.44«444 1O.88B8B89 1.38629436 2.3d7f9527 2.3J258500 2.3400702 2.3877429 
!S 10 106006667 11 11 .1851852 1.~791 2.3J25B500 2.36712361 2.3d-rags'27 2.41450015 
(j 9 10.6666667 11 .2222222 11.2222222 1.79175947 2.19722458 2.36712361 2.41~ 2.41 7B9::e4 
7 13 11 .6006667 11 .3333333 11 .1111111 1.94591015 2.56494936 2.45673577 2.42774824 2.40794561 
8 10 11 .3333333 11 .1111111 11 .0740741 2.07944154 2.3J25B500 2.42774824 2.40794561 2.40400671 
9 12 11 10.88B8B89 11 .1851852 2.19722458 2.48400665 2.3d7Bf1527 2.3877429 2.41450015 
10 12 11 11 .2222222 11 .4814815 2.3J25B500 2.48400665 2.3d7f9527 2.41~ 2.44073543 
11 9 10.6006667 11 .4444444 11.5185185 2.3d7f9527 2.19722458 2.36712361 2.43750441 2.443!:aU5 
12 12 12 11.7777778 11 .4074074 2.48400665 2.48400665 2.48400665 2.46621452 2.43426292 
13 11 11 .6006667 11 .3333333 11 .0740741 2.56494936 2.3d7f9527 2.45673577 2.42774824 2.40400671 
14 13 11.6006667 11 .1111111 11 2.6:.RE733 2.56494936 2.45673577 2.40794561 2.3d7f9527 
10 11 10.6006667 10.7777778 11 .037037 2.7r:R1::SJ2 2.3d7f9527 2.36712361 2.3774864 2.40125662 

1 P 11 11 11 .1111111 11 .3333333 2.77258872 2.3d7f9527 2.3d7f9527 2.40794561 2.42774824 
1 10 10.6006667 11 .2222222 11 .6296296 2.83321334 2.3J258500 2.36712361 2.41~ 2.4535561 2 
1 12 1' .6e66667 11 .6666667 12.1111111 2.89037176 2.48400665 2.45673577 2.45673577 2.4941233 
1 ~ 10 11.3333333 12 12.7777778 2.94443898 2.3J258500 2.42774824 2.48400665 2.54T70mJ 

29 13 12 12.6e66667 13.592$26 2.<;g5T3227 2.56494936 2.48400665 2.53897387 2.aR;2496 

21 11 12.6666667 13.6006667 14.2962963 3.04452244 2.3d7f9527 2.53897387 2 .61~78 2.6aXXXl5 

22 12 13.3333333 14.4444444 14.4444444 3.09104245 2.48400665 2.59026717 2.67Cnre7 2.67Cnre7 

~ 15 15 14.7777778 14.0740741 3.13549422 2.7r:R1::SJ2 2.7r:R1::SJ2 2.69312455 2.64433439 
24 13 15 14.1111111 13.~14815 3.178a53B3 2.56494936 2.7r:R1::SJ2 2.64006251 2.001317 
2$ 1 7 14.3333333 13.3333333 13.222.2222 3.21887582 2.83321334 2.66258783 2.59026717 2.58189892 
2e 15 13 13 13.4814815 3.25B09654 2.7rJ!IJ:m. 2.56494936 2.56494936 2.001317 
27 11 12.6666667 13.3333333 14.2962963 3.29583687 2.3d7f9527 2.53897387 2.59026717 2.6aXXX)5 
2B 13 13.3333333 14.1111111 3.33220451 2.56494936 2.59026717 2.64006251 
29 14 14 15.4444444 3.367&>83 2.6:.RE733 2.~733 2.13724936 
3J \3 15 3.40119738 2.56494936 2.7r:R1::SJ2 
31 15 17.3333333 3.~72 2.7r:R1::SJ2 2.85263143 
32 17 3.4ffiT359 2.83321334 
33 20 349ffi)756 2rB5T3227 

•• Tabla de Calculo de Coeficientes de CorrelaclC>n 

Coeficiente Y Y1 Y2 Y3 
Lineal 0.75600134 0 .858999 0.885443 0.900223 
Logaritmico 0.68422282 0.774667 0.789009 0.783791 
Exponencial 0.77040347 0.874724 0.896435 0.898637 
PotenCial Q.732746~ Q.!l17062 0.817078 0.804829 

tv 
o 



Pron6stico de 10 Demanda Torta Chilena 

X V3 (X)(V3) X"2 I 
1 9.96296296 9.962963 11 Para los dias Juews de Septiembre y Octubre 1999 
2 10.2592593 20.51852 4 

, 

3 10.5925926 31.77778 9 No. Jueves Proyecci6n Pron6stico 
I 4 10.8888889 43.55556 16 (X) Demanda (V) 

5 11.1851852 55.92593 25 34 16.2487854 16 
6 11.2222222 67.33333 36 35 16.4868319 16 
7 11.1111111 77.77778 49 36 16.7248784 17 
8 11.0740741 88.59259 64 37 16.9629249 17 
9 11.1851852 100.6667 81 38 17 .2009714 17 
10 11.4814815 114.8148 100 39 17.4390179 17 
11 11.5185185 126.7037 121 40 17.6770644 18 
12 11.4074074 136.8889 144 41 17.9151109 18 
13 11.0740741 143.963 169 42 18.1531574 18 
14 11 154 196 
15 11.037037 165.5556 225 
16 11 .3333333 181.3333 256 
17 11.6296296 197.7037 289 
18 12.1111111 218 324 
19 12.7777778 242.7778 361 
20 13.5925926 271.8519 400 
21 14.2962963 300.2222 441 
22 14.4444444 317.7778 484 
23 14.0740741 323.7037 529 
24 13.4814815 323.5556 576 
25 13.2222222 330.5556 625 
26 13.4814815 350.5185 676 
27 14.2962963 386 729 
435 323.740741 4782.037 8555 

Pendiente de la recta B = 0.238047 
Media X 16.1111111 
Media Y3 11 .9903978 
Intersecci6n en Y A = 8.155204 TV 

F(X) Comportamiento Lineal V = A + ex, entonces V = 8.15520405 + 0.23804651X 



Pronastico de 10 ~manda del Dia Viernes para Pastel de Torta Chilena 

Vlemes No Venta Suav. 1 Suav.2 Suav. 3 

(X) (Y) (V1) (Y2) (V3) InX InY InY1 

1 12 12 11 .2222222 10.7777778 0 2.48490665 2.48490665 

2 14 11 .33333333 10.6666667 10.6296296 0.69314718 2.63905733 2.42n48236 
3 10 10.33333333 10.4444444 10.9259259 1.09861229 2.302585093 2.335374916 

4 10 10.33333333 10.7777778 11.7037037 1.38629436 2.302585093 2.335374916 

5 11 10.66666667 11 .5555556 12.7037037 1.60943791 2.397895273 2.367123614 

6 10 11 .33333333 12.7777778 13.7407407 1.79175947 2.302585093 2.42n48236 
7 11 12.66666667 13.7777778 14.5555556 1.94591015 2.397895273 2.538973871 

8 13 14.33333333 14.6666667 15.2222222 2.07944154 2.564949357 2.662587827 

9 14 14.33333333 15.2222222 15.6296296 2.19722458 2.63905733 2.662587827 

10 16 15.33333333 15.n7n78 15.6666667 2.30258509 2.772588722 2.730029108 

11 13 16 15.8888889 15.4814815 2.39789527 2.564949357 2.n2588722 
12 17 16 15.3333333 15.2222222 2.48490665 2.833213344 2.772588722 

13 18 15.66666667 15.2222222 15.2222222 2.56494936 2.890371758 2.751535313 

14 13 14.33333333 15.1111111 15.0740741 2.63905733 2.564949357 2.662587827 

15 16 15.66666667 15.3333333 14.9259259 2.7080502 2.n2588722 2.751535313 

16 14 15.33333333 14.7777778 14.6666667 2.n258872 2.63905733 2.730029108 

17 17 15 14.6666667 14.7407407 2.83321334 2.833213344 2.708050201 

18 15 14 14.5555556 14.8518519 2.89037176 2.708050201 2.63905733 

19 13 15 15 15.3333333 2.94443898 2.564949357 2.708050201 

20 14 14.66666667 15 15.962963 2.99573227 2.63905733 2.6B55n345 
21 18 15.33333333 16 17.1481481 3.04452244 2.890371758 2.730029108 

22 12 15 16.8888889 18 3.09104245 2.48490665 2.708050201 

23 16 17.66666667 18.5555556 18.6666667 3.13549422 2.n2588722 2.871679625 

24 17 18 18.5555556 18.4444444 3.17805383 2.833213344 2.890371758 

25 20 20 18.8888889 18.1851852 3.21887582 2.995732274 2995732274 

26 17 17.66666667 17.8888889 17.5925926 3.25B09654 2.833213344 2.871679625 

27 23 19 17.7777778 17.4074074 3.29583687 3.135494216 2.944438979 

28 13 17 17.1111111 17.5555556 3.33220451 2.564949357 2.833213344 

29 21 17. 33333333 17.3333333 3.36729583 3.044522438 2.85263143 

30 17 17 18.2222222 3.40119738 2.833213344 2.833213344 

31 14 17.66666667 3.4339872 2.63905733 2.871679625 

32 20 20 3.4657359 2.995732274 2.995732274 

33 19 3.49650756 2.944438979 
34 L1 3. J . 

•• Tabla de Calculo de Coeficientes de Correlaci6n 

Coeflclente Y Y1 Y2 
Lineal 0.70890456 0.8714303 0.889369 
Logarftmico 0.64686101 0.8352248 0.889587 
Exponenciai 0.71445961 0.8649948 0.877931 
Potencial 0.66590059 0.8490069 0.903068 

InY2 I 
2.41789594 

2.367123614 

2.346070205 
2.3n4B6401 
2.447166322 

2.54n07551 
2.623056988 
2.6855n345 
2.722756348 

2.75860248 
2.765620053 
2.730029108 

2.722756348 
2.715430308 

2.730029108 
2.693124551 
2.6855n345 
2.6n972746 
2.708050201 

2.708050201 

2.m588722 
2.826655944 
2.920769235 
2.920769235 

2.93857386 
2.884179788 
2.8n949238 
2.839728025 

2.85263143 

2.90264185 

N 
N 



InX lnY2 (InX)(lnY2) InXA2 I Pron6stico de la Demanda Torta Chilena 
0 2.41789594 0 0 

, 0.693147181 2.36712361 1.6407651 0.480453 Para los dias Viernes de Septiembre y Octubre de 1999 
I 1.098612289 2.3460702 2.5774216 1.206949 

1.386294361 2.3774864 3.295896 1.921812 No. Viemes Proyeccl6n Pron6stico I 
1.609437912 2.44716632 3.9385623 2.59029 (X) Demanda (Y) 
1.791759469 2.54770755 4.5648791 3.210402 35 19.9575816 20 
1.945910149 2.62305699 5.1042332 3.786566 36 20.2511506 20 
2.079441542 2.68557735 5.5845011 4.324077 37 20.5408174 20 
2.197224577 2.72275635 5.9825072 4.827796 38 20.8267374 21 
2.302585093 2.75860248 6.3519169 5.301898 39 21.1090557 21 
2.397895273 2.76562005 6.6316673 5.749902 40 21.3879084 21 
2.48490665 2.73002911 6.7838675 6.174761 41 21 .6634231 22 
2.564949357 2.72275635 6.9837321 6.578965 42 21 .9357198 22 
2.63905733 2.71543031 7.1661763 6.964624 43 22.2049113 22 

2.708050201 2.73002911 7.3930559 7.333536 
2.772588722 2.69312455 7.4669268 7.687248 
2.833213344 2.68557735 7.6088136 8.027098 
2.890371758 2.67797275 7.7403368 8.354249 
2.944438979 2.7080502 7.9736886 8.669721 
2.995732274 2.7080502 8.1125934 8.974412 
3.044522438 2.77258872 8.4412086 9.269117 
3.091042453 2.82665594 8.7373135 9.554543 
3.135494216 2.92076924 9.158055 9.831324 
3.17805383 2.92076924 9.2823619 10.10003 
3.218875825 2.93857386 9.4589044 10.36116 
3.258096538 2.88417979 9.3969362 10.61519 
3.295836866 2.87794924 9.4852512 10.86254 
3.33220451 2.83972803 9.4625545 11.10359 
3.36729583 2.85263143 9.6056539 11 .33868 

3.401197382 2.90264185 9.8724579 11 .56814 
67.88974314 75.4112972 186.32413 183.8623 

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

Pendiente de recta B = 0.5183548 
Media X 2.26299144 
Media Y2 2.51370991 
Intersecci6n en Y = 1.1506775 A=expA: A=expA= 3.160333 

F(X) Comportamiento Potencial Y = A*(XAB), entonces Y = 3.16033344 *(XAO.51835475) 

N 
(;.) 



Pronostico de la Demanda del Dia Scibado para Pastel de Torta Chilena 

S~badoNo. Venta Suav.1 

(X) (V) (Y1) InX InV InV1 

1 17 18 0 2.833213344 2.890371758 
2 19 18.66666667 0.693147181 2.944438979 2.926739402 

3 18 19.66666667 1.098612289 2.890371758 2.978925155 
4 19 21.33333333 1.386294361 2.944438979 3.060270795 
5 22 22 1.609437912 3.091042453 3.091042453 

6 23 21.33333333 1.791759469 3.135494216 3.060270795 
7 21 20.66666667 1.945910149 3.044522438 3.028522096 
8 20 21 2.079441542 2.995732274 3.044522438 
9 21 22 2.197224577 3.044522438 3.091042453 
10 22 23.66666667 2.302585093 3.091042453 3.164007588 
11 23 24.66666667 2.397895273 3.135494216 3.205452805 
12 26 27.66666667 2.48490665 3.258096538 3.320228319 
13 25 29.66666667 2.564949357 3.218875825 3.390024081. 
14 32 31 2.63905733 3.465735903 3.433987204 
15 32 29.33333333 2.708050201 3.465735903 3.378724526 

16 29 28.66666667 2.772588722 3.36729583 3.355735008 
17 27 28.33333333 2.833213344 3.295836866 3.344038968 
18 30 27.66666667 2.890371758 3.401197382 3.320228319 

19 28 26.33333333 2.944438979 3.33220451 3.270835564 

20 25 27 2.995732274 3.218875825 3.295836886 

21 26 27.66666667 3.044522438 3.258096538 3.320228319 

22 30 29 3.091042453 3.401197382 3.36729583 
23 27 29.33333333 3.135494216 3.295836886 3.378724526 
24 30 28 3.17805383 3.401197382 3.33220451 
25 31 27.66666667 3.218875825 3.433987204 3.320228319 

26 23 26.33333333 3.258096538 3.135494216 3.270835564 
27 29 29.66666667 3.295836866 3.36729583 3.390024081 

28 27 30 3.33220451 3.295836886 3.401197382 

29 33 31. 66666667 3.36729583 3.496507561 3.455264603 

30 30 3.401197382 3.401197382 
31 3l 3.""""",£"" 3.-ov" , """"" 

•• Tabla de Calculo de Coeficientes de Correlaci6n 
Coeficiente Y Y1 

Lineal 0.7966752 0.84260382 
logaritrnico 0.8220513 0.87970487 
Exponenclal 0.8076067 0.84634851 
Potencial 0.8533517 0.900144 

N 
.(:>. 



InX Ln Y1 (InX)(lnY1 ) InX"2 

0 2.8903718 0 0 

0.693147181 2.9267394 2.02866116 0.48045301 PronOstico de la Demanda Torta Chilena 
1.098612289 2.9789252 3.27268378 1.20694896 
1.386294361 3.0602708 4.24243615 1.92181206 Para los dias SObados de Septiembre y Octubre de 1999 
1.609437912 3.0910425 4.97484091 2.59029039 

1.791759469 3.0602708 5.48326917 3.210402 
1.945910149 3.0285221 5.89323188 3.78656631 

No.Sabad Proyecci6n Pron6stico I 
(X) Demanda (Y) 

. 2.079441542 3.0445224 6.33090643 4.32407713 32 31.540747 31 
2.197224577 3.0910425 6.79171445 4.82779584 33 31 .7471588 32 
2.302585093 3.1640676 7.28553486 5.30189811 34 31 .9486989 32 

! 2.397895273 3.2054528 7.68634013 5.74990174 35 32.1456206 32 
2.48490665 3.3202283 8.25045743 6.17476106 36 32.3381575 32 

2.564949357 3.3900241 8.69524009 6.57896521 37 32.5265248 32 
2.63905733 3.4339872 9.0624891 6.96462359 38 32.7109221 33 

2.708050201 3.3787245 9.14975563 7.33353589 39 32.8915342 33 
2.772588722 3.355735 9.30407304 7.68724822 40 33.0685331 33 - _ .. _. 

2.833213344 3.344039 9.47437583 8.02709785 
2.890371758 3.3202283 9.59669416 8.3542489 
2.944438979 3.2708356 9.63077573 8.6697209 
2.995732274 3.2958369 9.87344487 8.97441185 
3.044522438 3.3202283 10.1085096 9.26911687 
3.091042453 3.3672958 10.4084544 9.55454345 
3.135494216 3.3787245 10.5939712 9.83132398 
3.17805383 3.3322045 10.5899253 10.1000261 

3.218875825 3.3202283 10.6874027 10.3611616 
3.258096538 3.2708356 10.656698 10.6151931 
3.295836866 3.3900241 11 .1729663 10.8625406 
3.33220451 3.4011974 11 .3334853 11 .1035869 
3.36729583 3.4552646 11 .6348981 11.3386812 

71.2~?038~~ ,---93.88687 234.213236 195.200933 

Pendiente de recta B = 0.21197969 
Media X 2.4571393 
Media Y1 3.2374783 
Intersecci6n en Y 2.71661464 A=expA= 15.1 290184 

F(X) Comportamiento Potencial Y = A*(X"8), entonces Y c: 15.12901284 *(X"0.21S702) 

tv 
(J1 



Anexo 3 

Anexo 3.1 

Producto 
Leche Condensada 

Huevos 

Leche Evaporada 

Azucar refinada 

Leche en Polvo 

Crema Dulce 1 

Crema Dulce 2 

Queso Crema 

Marganna 1 

Almendra 

Hanna 1 

Guindas 

Cocoa 

Gaseosas en Lata 

Polio 

Jamon 

Azucar glass 

Q ueso C hedda r 

Yogurt 

Crema Agna 

Marganna 2 

Acerte 

Mantequilla 

Cafe Grano 

Hanna 3 

Clara de Huevo 
Chocolate Cobertura 

Hanna 2 

Nuez Nogal 

Ron 
Leche Liquida 

Manzana 
Ciruela 

Agua Pura Botella 
Melocotones 

PiFia en trazos 
AzUcar Morena 

Te Frio 

Queso Parmesano 

Agua Salvavidas 

Yema de H uevo 

Canela 

Manteca 
Q ueso Ricotta 

Cremor 

Blcarbonato 

Mayonesa 
Levadura 

Royal 

Sal 

Malcena 

Plmlenta 

Paprika 

Mostaza 

ACldo 

lotaTes 

CLASIFICACI6N ABC 

Inventario de Materia Prima 
Mes de Mayo 1999 

Cantidad Inversion % s-total 
46 caJas Q 13.8CXUXl 28% 

288 cartones Q 5 .040.00 10% 

12 calas Q 3 .275.64 7% 

1 7 qUlntales Q 2.96718 6% 

220 Iibras Q 1,70000 4% 

48lrtros Q 1.OCnoo 3% 

70 Irtros Q 1.565.20 3% 

129 Ii bras Q 1.548.00 3% 

300 libras Q 1.3:)680 3% 

24 1ibras Q 1.1 3280 2% 

8 quintales Q 1.04800 2% 

8 galones Q 1.cnl.04 2% 

165libras Q 1.00500 2% 

15 caJas Q 963.00 2% 

80libras Q 880.00 2% 

55libras Q 731 .50 1% 

250 libras Q 687.50 1% 

44libras Q 580.00 1% 

3Olitros Q 570.00 1% 

34lrtros Q 561.00 1% 

150 libras Q 544.50 1% 

16 galooes Q 508.80 1% 

45libras Q 454.10 1% 

151ibras Q 421.50 1% 

3 quintales Q 420.00 1% 

971ibras Q 388.00 1% 

22libras Q 385.00 1% 

3 quintales Q 375.00 1% 

91ibras Q 361.80 1% 

12 botellas Q 336.23 1% 

48lrtros Q 296.10 1% 

100 libras Q 330.00 1% 

10 libras Q nJOO 1% 

8cajas Q 288.00 1% 
24latas Q 252.00 1% 

241atas Q 213.36 0% 
241ibras Q 21120 0% 
2 Cajas Q 206.88 0% 
5 .5libras Q 200.00 0% 
17 garra Q 155.50 0% 
251ibras Q 100.00 0% 
2 Ii bras Q 98.28 0% 
30 hbras Q 89.10 0% 
10 libras Q 83.50 0% 
2 Ii bras Q 80.40 0% 
10libras Q 76.50 0% 
2 frascos Q 46.80 0% 
5 Ii bras Q 47.50 0% 
10 Iibras Q 39.70 0% 
10 Iibras Q 37.50 0% 
5libras 0 3; 40 0% 
112 libra Q 18.00 0% 

112 libra 0 18.00 0% 
1 frasco Q 14.50 0% 

21ibras 0 1320 0% 

~,464. 01 100~ 

126 

% Acum. Clasificacion 
28% A 

38% A 
45% A 

51% A 

55% A 

58% A 

61% A 

64% A 

67% A 

69% A 

72% A 

74% A 

76% A 

78% B 

80% B 

81% B 

82% B 

83% B 

64% B 
85% B 

88% B 

87% B 

88% B 

89% B 

00% B 

91% B 
92% B 

93% B 

94% B 

95% B 

96% C 

97% C 
00% C 

9i1% C 
100% C 

100% C 
100% C 
100% C 
100% C 

100% C 

1CJOOk C 
lCJOOk C 

100% C 
100% C 

100% C 
100% C 

100% C 
lCJOOk C 

100% C 
100% C 

100% C 

100% C 

100% C 
100% C 

100% C 



Anexo 3.2 

Producto 
Leche Condensada 

Huevos 

Azucar refinada 

Crema Dulce 1 
Leche E vaporada 

Marganna 1 

Almendra 

Quesc Crema 

Crema Dulce 2 

Cocoa 

Leche en Polvc 

Hanna 1 

Guindas 

Polio 

Crerna Agria 

Gaseosas en Lata 

Acerte 

Azucar glass 

Nuez Nogal 

Cafe Grano 

Mantequilla 

Yogurt 

Jamon 

Chocolate Cobertura 

Claras de Huevo 

Macadamia 
Ron 

Manzana Verde 
Te Frio 

Ciruela 

Harina 3 

Melocotones 
Hanna 2 

Leche Liquida 
Pina en trazos 

Azuca r Morena 

Queso Parmesano 

Agua Salvavidas 

Agua Pura Botella 

Quesc Ricotta 

Yemas 
Manteca 

Cremor 

Maicena 

Mayonesa 

Blcarbonato 

Canela 

Royal 

Sal 

Mostaza 

Levadura 

P,mlenta 

PapriKa 

ACIOo 

IOTaies 

CLASIFICACI6N ABC 

Inventario de Materia Prima 
Mes de Junio 1999 

Cantidad Inversion % s-total 
32 cajas Q 9.&:000 22% 

264 cartones Q 4.62000 11% 

15 quintales Q 2.61810 6'lb 
72lrtros Q 2.40000 5% 

8 caJas Q 2.18376 5% 

480 libras Q 1.74240 4% 
36libras Q 1.69920 4% 

135libras Q 1.620.00 4% 

7OIrtros Q 1.56520 4% 

220 libras Q 1.34000 3% 

165libras Q 1.320.00 3% 

8 quintales Q 1.04800 2% 

8 galones Q 1.0C6.04 2% 

80 libras Q 880.00 2% 

48lrtros Q 792.00 2% 

11 cajas Q 706.20 2% 

2Ogalones Q 635.80 1% 

225libras Q 618.75 1% 

12libras Q 482.40 i% 

17 libras Q 478.00 1% 

45libras Q 454.10 1% 

241rtros Q 456.00 1% 

3'J libras Q 399.00 1% 

22libras Q 385.00 1% 

95libras Q 380.00 1% 

25 Ii bras Q 360.00 1% 

12 betellas Q 336.23 1% 

100 libras Q 338.00 1% 
3 cajas Q 310.32 1% 

10 Ii bras Q 3'JO.oo 1% 

2 quintales Q 280.00 1% 

241atas Q 252.00 1% 
2 quintales Q = .00 1% 

36lrtros Q 225.00 1% 
241atas Q 213.36 0 .5% 

241ibras Q 211.20 0.5% 
5.5libras Q 200.00 0% 
18 garraf Q 164.65 0% 
4 cajas Q 144.00 0% 
15libras Q 12525 0% 
3'J libras Q 120.00 0% 

3'J libras Q 89.10 0% 
21ibras Q 80.40 0% 
10 libras Q 6280 0% 
2 frascos Q 46.80 0% 
6libras Q 45.9J 0% 
1 libra Q 4514 0% 
10 libras Q 3970 0% 
10 Irbras Q 3750 0% 
2 frascos Q 29.00 0% 

2libras 0 19.00 0% 
112 libra Q 1800 0% 

112 libra Q 18.00 0°,< 
1 libra Q 660 0% 

Q43,791.90 100% 

127 

%Acum. Clasificacion 
22% A 

33% A 

39% A 

44% A 
49% A 

53% .'1 
57% A 

61 % A 

65% A 

68% A 

71% A 

73% A 

75% A 

77% B 

79% B 
81% B 

82% B 
83% B 

84% B 
85% B 

86% 8 
87% B 

88% B 

89% B 

00% B 

91% 8 
92% B 

93% B 

94% B 

95% B 

96% C 

97% C 
98% C 

99% C 

99.5% C 

100% C 
100% C 

100% C 

100% C 

100% C 

100% C 
100% C 

100% C 
100% C 

100% C 

100% C 

100% C 
100% C 

100% C 
100% C 

100% C 
100% C 

100% C 
100% C 



Anexo 3.3 

Producto 
Leche Condensada 

Huevos 

Cmma Dulce 1 

Azticar Refinada 

Leche Evaporada 

Crema Dulce 2 

Frambuesa 

Margarina 1 

Leche en Polvo 

Queso Crema 

Almendra 

Harina 1 

Guindas 

Cocoa 

Polio 

Gaseosas en Lata 

Crema Agria 

Aceite 

AzUcar Glass 

Jamon 

Queso Cheddar 

Cafe Grano 

Mantequilla 

Margarina 2 

Melocotones 

Yogurt 

Harina 3 

Nuez Nogal 

ChocoIa1e Cobertura 

Harina 2 

Ron 

Clara de Huevo 

Ciruela 

Leche Liquida 

Agua Salvavidas 

pifla en trozos 

AzUcar Morena 

Te Frio 

Queso Parmesano 

Manzana Verde 

Agua Pura Botella 

Yemas de huevos 

Canela 

Manteca 

Queso Ricotta 

Cremor 

Bicarbonato 

Royal 

Sal 

Maicena 

Mayonesa 

Levadura 

Pimienta 

Mostaza 

Actdo 

lotalcs 

CLASIFICAa6N ABC 

Inventario de Materia Prima 
Mes de Julio 1999 

Cantidad Inversion % s-total %Acum 
32 cajas Q 9.&Xl.00 20% 20% 

288 cartones Q 5 ,040.00 10% ~ 

120 litros Q 3.994 3J 8% 38% 

16 quintales Q 2.79267 6% 44% 

10 cajas Q 2,729.70 6% 50% 

8OIitros Q 1,788.80 4% 54% 

250 libras Q 1,77500 4% 58% 

480 libras Q 1,742.40 4% 62% 

165libras Q 1,320.00 3% 65% 

100 libras Q 1,296.00 3% 68% 

241ibras Q 1,132.80 2% 70% 

8 quintales Q 1,048.00 2% 72% 

8 galones Q 1,CXll.04 2% 74% 

165 Ii bras Q 1,005.00 2% 76% 

80libras Q 880.00 2% 78% 

11 cajas Q 706.20 1% 79% 

40 litros Q 880.00 1% 80% 
2O galones Q 635.85 1% 81% 

225libras Q 618.75 1% 82% 

45libras Q 598.50 1% 83% 

44libras Q 580.00 1% 84% 

20 libras Q 562.00 1% 85% 

55 libras Q 555.00 1% 86% 
150 libras Q 544.50 1% 87% 

48latas Q 504.00 1% 88% 

26 litros Q 494.00 1% 89% 
3 quintales Q 420.00 1% 00% 

10 libras Q 402.00 1% 91% 

22 Ii bras Q 385.00 1% 92% 
3 quintales Q 375.00 1% 93% 

12 botelias Q 336.23 1% 94% 

80libras Q 320.00 1% 95% 
10 libras Q 3XJ.00 1% 96% 

48litros Q 296.10 1% 97% 
24 garraf Q 228.00 0.5% 97.47% 
241a1as Q 213.36 0.4% 97.9% 
241ibras Q 211.20 0.4% 96.3% 
2 cajas Q 206.88 0.4% 96.8% 
5 .5 libras Q 200.00 0.4% 00.2% 
50 libras Q 165.00 0 .3% 00.5% 
4 cajas Q 144.00 0 .3% 00.8% 
25libras Q 100.00 0.2% 100% 
2libras Q 00.28 0% 100% 
3J libras Q 89.10 0% 100% 
10 libras Q 83.50 0% 100% 
21ibras Q 80.40 0% 100% 
6libras Q 45.00 0% 100% 
10libras Q 3d. 70 0% 100% 
10 libras Q 37.50 0% 100% 
51ibras Q 31 .40 0% 100% 
1 frasco Q 23.40 0% 100% 

2libras Q 19.00 0% 100% 
112 Libra Q 18.00 0% 100% 
1 frasco Q 14.50 0% 100% 

1 libra Q 6.60 0% 100% 

Q48,493.56 100% 

128 

Clas ificac iOn 
A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

A 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 

B 
C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 

C 



Anexo 4 

INVENTARIO MATERIAL DE EMPAQUE 

Producto Pedido Inversion Consumo Inversion Consumo Pedidos 
Minimo Mensual Anual al Ano 

Cajas 10'10'4 2500 Q 6,075.00 1000 0 2,430.00 l20CD 4.8 

Cajas 12'12' 4 1000 Q 4,000.00 250 Q 1,000.00 :nxl 3 
Charola 2 porciones &OJ Q 2,422.91 400 0 193.83 4800 0.8 
Charola 4 porciones 4000 Q 2,419.48 300 0 181 .46 36JO 0 .9 
Caja Tres Leches Peq . 2500 Q 2,100.00 100 0 84.00 1200 0.48 
Caja Tres Leches Grande 20CD Q 2,016.00 250 0 252.50 :nxl 1.5 
Redondeles 11 .5 " 20CD Q 1,131.77 400 Q 226.35 4800 2.4 
Redondeles 9.5" 2500 Q 1,064.69 1100 0 46846 13200 5.28 
Empaque 1/2 tres leches 300 Q 510.00 100 0 17000 1200 4 
Papel de Aluminio 1 rollo Q 300.00 0.33 rollo 0 1~.00 4 4 

Vasos Desechables 160z 500 Q 201 .38 500 0 201 .38 &OJ 12 

Toallas para manos 20 paq Q 200.81 14 paq . 0 140.57 168 84 

Film Plastico 1 rollo Q 194.46 2 rollos 0 388.91 24 24 

Blondas Mantelitos 1 2" 500 Q 193.38 500 Q 193.38 &OJ 12 

Plato duroport pa' lIevar 200 Q 100.00 500 47.50 €OJ 3 

Papel Toilet 6 rollos Q 161 .83 6 rollos Q 161.83 72 12 

Plato 1 porc . Duroport 1000 Q 148.00 150 Q 22.20 1800 1.8 

Charola zepelin duroport 1000 Q 148.00 600 8 .80 720 072 
Servilletas de papel 20 paq Q 140.42 12 paq. Q 84.25 144 7.2 

Papel Glasin 250 pliegos Q 117.50 5OOpliegos 0 235.00 &OJ 24 

Vasos Desechables 8 oz 500 Q 81 .00 250 Q 40.95 :nxl 6 
Balsas Celofan 1 libra 500 Q 8 1.00 500 Q 81.00 &OJ 12 

Tenedores Desechables 500 Q 68.00 500 Q 68.00 &OJ 12 
Cucharrtas Desechables 500 Q 68.00 200 Q 27.20 2400 4.8 

Cuchillos Desechables 500 Q 68.00 100 Q 13.60 1200 2.4 

Bolsas Gabacha 1000 Q 51 .25 500 0 25.63 &OJ 6 

Polipapel 500 Q 50.00 500 0 50.00 &OJ 12 

Bolsas Celofan 112 libra 500 Q 48.00 200 0 19.20 2400 48 

Boisa Negra 24'36' 100 Q 36.00 200 0 72.00 2400 24 

Balsa Transparente 24'36" 100 Q 36.00 400 0 144.00 4800 48 
Bolsa Transparente 9'15" 500 Q 17.50 1000 0 35.00 l20CD 24 

Q 7,197,00 

Aprox, Inversion 
Anual 

5 Q ~,375.oo 

3 Q 12,000.00 

1 Q 2,422.91 

1 Q 2,419.48 

1 Q 2,100.00 

2 Q 4,032.00 

3 Q 3,39531 

6 Q 6,38814 

4 Q 2,040.00 

4 Q 1,56000 

12 Q 2,41656 

9 Q 1,807.29 

24 Q 4,667 04 

12 Q 2,32056 

3 Q 570.00 

12 Q 1,941.96 

2 Q 296.00 

1 Q 148.00 

8 Q 1,1 23.36 

24 Q 2,820.00 

6 Q 491.40 

12 Q 972.00 

12 Q 8 1600 

5 Q 34000 

3 Q 204.00 

6 Q ~7.5O 

12 0 60000 

5 Q 240.00 

24 Q 864.00 

48 Q 1,728.00 
24 Q 420.00 

Q 91 ,826,51 
N 
CD 



PEDIDOS MENSUALES REGULARES 

Vasos Desechables 16 oz Q 201.38 
Film Plastico Q 388.92 
Blondas Mantelitos 12" Q 193.38 
Papel Toilet Q 161.83 
Papel Glasin Q 235.00 
Boisas Celof{m 1 libra Q 81.00 
Tenedores desechables Q 68.00 
Polipapel Q 50.00 
Boisa Negra 24*36" Q 72.00 
Boisa Transparente 24*36" Q 144.00 
Boisa Transparente 9*15" Q 35.00 

Total Q 1,630.51 

En esta tabla se presentiln los pedidos 
que se hacen mensual mente sin excepcion. 
asi como la inversion mensual en ellos . 

""NOTA: EI objetivo de estas tablas es encontrar la forma de que la inversion mensual en ernpaque sea 10 mas similar 
posible de mes a mes, con el objetivo de evitar los picos, que se producen actualmente, debido a la fillta de 
planificilcion en los pedidos. De esta manera, se previenen los faltantes y los traslapes de pedidos, es decir, 
no se correra el riesgo de que se deban pedir cajas de dos 0 tres distintos tipos en un mismo mes. 
La tablil presentada en la sigu iente hoja nos muestra una simulacion del presupuesto de material de empaque 
para los doce meses del ano. 
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Producto 
Pedidos Mens. Reg. 

Cajas 10"10'4"' 

Cajas 12' 12"4" ' 

Charola 2 porc 

C harola 4 porc 
Caja Tres Leches p. 
Gaja Tres Leches g. 
Redondeles 11 .5' 

Redondeles 9 .S" 

Empaque 112 tres Ie. 

Papel Aluminio 

T oallas para manos 

Plato take out duroper 

Plato 1 porc duroper 

Charola lepelin dur. 

Servilletas 

Vasos desech. 8 oz 

Cucharitas 

Cuchillos 
Boisas Gabacha 
801sas Celofan 

Total Mensual 
Variaci6n c/ promed 

Total Anual 
Promedio Mensual 
Mayor Variaci6n 
Menor Variaci6n 
Mayor Var. Mens. 

Enero 
Q 1,6:D.51 
Q 6,075.00 

20081 

Q 7,906.32 
Q 254.11 

Q 91 ,826.51 
Q 7,652.21 
Q 532.38 
Q 105.78 
Q 847 .56 

Simulacion Presupuesto Anual Material de Empaque 

Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto 
16:D.51 16:D.51 16:D.51 16:D.51 16:D.51 16:D.51 16:D.51 

6075 6075 6075 
«XX) «XX) 

2422.91 

2100 
2016 

1131 .77 1131 .77 

1064.00 1064.00 1064.00 

510 510 

:RJ :RJ 
200.81 200.81 200.81 200.81 

148 

140.42 140.42 140.42 140.42 140.42 

491.4 

204 

2«1 

7786.93 7491.11 7906.32 7119.83 7846.93 7967.39 7906.32 
134.72 -161.1 254.11 -532.38 193.72 315.18 254.11 

Sept. Oct. Nov. Dic. 
16:D.51 16:D.51 16:D.51 16:D.5 1 

6075 
«XX) 

2419.48 

2016 
1131 .77 

1064.00 1064.00 1064.00 

510 510 

:RJ :RJ 
200.81 200.81 200.81 200.81 

570 

148 

148 

140.42 1«1.42 140.42 

3«] 

3J7.5 

7125.93 7906.32 7546.43 7317.68 
-526.28 254.11 -105.78 -334.63 

w 


	10000091A
	10000092A
	10000093A
	10000094A
	10000095A
	10000096A
	10000097A
	10000098A
	10000099A
	10000100A
	10000101A
	10000102A
	10000103A
	10000104A
	10000105A
	10000106A
	10000107A
	10000108A
	10000109A
	10000110A
	10000111A
	10000112A
	10000113A
	10000114A
	10000115A
	10000116A
	10000117A
	10000118A
	10000119A
	10000120A
	10000121A
	10000122A
	10000123A
	10000124A
	10000125A
	10000126A
	10000127A
	10000128A
	10000129A
	10000130A
	10000131A
	10000132A
	10000133A
	10000134A
	10000135A
	10000136A
	10000137A
	10000138A
	10000139A
	10000140A
	10000141A
	10000142A
	10000143A
	10000144A
	10000145A
	10000146A
	10000147A
	10000148A
	10000149A
	10000150A
	10000151A
	10000152A
	10000153A
	10000154A
	10000155A
	10000156A
	10000157A
	10000158A
	10000159A
	10000160A
	10000161A
	10000162A
	10000163A
	10000164A
	10000165A
	10000166A
	10000167A
	10000168A
	10000169A
	10000170A
	10000171A
	10000172A
	10000173A
	10000174A
	10000175A
	10000176A
	10000177A
	10000178A
	10000179A
	10000180A
	10000181A
	10000182A
	10000183A
	10000184A
	10000185A
	10000186A
	10000187A
	10000188A
	10000189A
	10000190A
	10000191A
	10000192A
	10000193A
	10000194A
	10000195A
	10000196A
	10000197A
	10000198A
	10000199A
	10000200A
	10000201A
	10000202A
	10000203A
	10000204A
	10000205A
	10000206A
	10000207A
	10000208A
	10000209A
	10000210A
	10000211A
	10000212A
	10000213A
	10000214A
	10000215A
	10000216A
	10000217A
	10000218A
	10000219A
	10000220A
	10000221A
	10000222A
	10000223A
	10000224A
	10000225A
	10000226A
	10000227A
	10000228A
	10000229A
	10000230A



