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Resumen
En el presente trabajo se expone la importancia y la necesidad de la demanda, como elemento
decisivo para la elaboracion del Plan Maestro Detallado en los sistemas logisticos. Ademas de
relacionar un procedimiento para la determinacion de la cantidad de recursos necesarios que se
necesitan para el cumplimiento del Plan, nos brinda la posibilidad de brindar un alto servicio al
cliente sin incurrir en sobre gastos, excesos de inventarios y otros fendbmenos no deseados.
Palabras Claves: Logistica, Pronostico, Plan Maestro Detallado.
Introduccion.
Para el sistema de direccién de la empresa las funciones de planificacion y control representan su
verdadero contenido cientifico y practico. Son el medio de planteamiento de objetivos y la medida
de la eficacia de dicho sistema. La planificacion proporciona un marco de referencia a la toma de
decisiones la cual se concibe en el marco de determinada organizacién, la que permitira la ejecucion
de aquellas; es el hilo de referencia y el proceso de conexion entre los objetivos, estrategias,
politicas y decisiones de la empresa.
La planificacion es la funcion que procura definir, a su vez la estructura de organizacion mas
adecuada, segun las estrategias formuladas, los objetivos planteados y el nivel de cambio del
entorno socioeconomico.
El proceso de planificar, puede tener diferentes significados, en funcion de los objetivos buscados.
Un plan constituye una guia para alcanzar dichos objetivos, y de la misma forma que puede
establecerse una jerarquizacion de los objetivos, podemos establecer la jerarquia de los planes.
Existen diferentes tipos de planes como son el Plan Estratégico el cual define nuevos productos,
nuevos mercados; el Plan Tactico que establece las modificaciones de capacidad o de tecnologia; el
Plan Operativo que coordina los proyectos de inversion; el Plan Director de Produccion o Plan
Maestro de Produccion Global que coordina el uso de los recursos y el Plan Maestro de
Produccion Detallado o Plan Director Detallado que coordina produccién, ventas y
aprovisionamiento.

Los objetivos que se persiguen al establecer el Plan Maestro de Produccion son dos, uno a mediano



plazo y otro a corto plazo relativamente.
= A medio plazo permite saber lo que se pretende producir, con un horizonte

suficientemente amplio como para poder tomar medidas adecuadas de ajuste de los

recursos criticos de produccion esencialmente relativos a las capacidades de produccion

tales como adaptacion de maquinarias, variaciones de la plantilla, subcontratacion,

introduccidn de turnos especiales, constitucion de stocks de prevision, etc.

= A corto plazo recibe el adjetivo de detalle (PMD), constituye la alimentacion de las

funciones gestion de materiales y programacion de la produccion y de su instrumento

privilegiado, el calculo de las necesidades de subconjuntos, componentes y materiales.
(Cuatrecasas 2001) los sistemas logisticos parten de datos para su planeacién; asi para la
planificacion de los transportes (No. de camiones, horarios, rutas, etc.), de produccion (MPS), la
gestion de inventarios, compras aprovisionamiento, etc., hacen falta unos datos absolutamente
basicos como punto de partida: se trata sobre las previsiones de las ventas o de la demanda, las
cuales condicionan en gran medida todo el sistema logistico. Cada departamento debera realizar sus
previsiones para poder disponer de sus necesidades y gestionarlas.
Segun (Acevedo Suarez 2007), la gestion efectiva de los sistemas logisticos necesita tener una
orientacion adecuada a la demanda. La gestién de la demanda constituye el sentido de la vista para
la gestion empresarial; la organizacion de la misma es una premisa fundamental para alcanzar en la
empresa la competitividad y en ella se requiere del empleo de personal altamente calificado. No es
correcto un adecuado enfoque al cliente sin una efectiva organizacion de la gestion de la demanda.
Los elementos de la gestion de la demanda, son los siguientes:

e Pronosticos.

e Planificacion de la demanda.

e Disefio y utilizacion de los instrumentos de accion sobre la demanda.

e Monitoreo de la demanda.

e Planificacion de requerimientos para satisfacer la demanda.

Las fuerzas que generan el volumen de la demanda son:

e Individuales: Son los factores asociados al propio individuo que realiza el consumo:
necesidades, habitos y costumbres, status personal, edad, sexo, nivel educacional, profesion,
otros.

e Del entorno: Clima, tradiciones, organizacion social en la comunidad, nivel de desarrollo en
la infraestructura, desarrollo econdmico, sistema socioecondémico, coyunturas, legislacion y

normas, otros.
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e De la empresa vendedora: Macro y micro localizacion de los puntos de ventas, disefio de los

puntos de ventas, tipo de servicio al cliente, calidad del servicio al cliente, otros.
Los objetivos de la gestion de la demanda son:
e Conocer con maxima precision la demanda que se genera en los segmentos de mercados en
que trabaja actualmente la empresa y en aquellos en los que pretende incursionar.
e Determinar los requerimientos que debe enfrentar la empresa para acceder a la méxima
satisfaccion la demanda existente.
e Captar para la empresa la maxima cuota de mercado.
Los prondsticos se requieren para la planeacion estratégica incluyendo:
1. Disefio del producto
2. Disefio del proceso
3. Inversion y reemplazo de equipo
4. Planificacién de la capacidad estructural.
Planeacion de la produccion:
1. Planeacidn agregada
2. Plan Maestro de Produccion
3. Gestion de Materiales
4. Programacion de Operaciones
Tareas de Control
1. Control de sistema
2. Control de la produccién
3. Control de la Inversion
4. Control de la mano de obra
5. Control de los costos
Todo lo anteriormente expuesto caracteriza la situacién problémica que originé el presente trabajo
cuyo problema cientifico es el siguiente:
“La no existencia de un procedimiento general de trabajo para realizar un adecuado prondéstico
de la demanda, no ha permitido una correcta elaboracion del Plan Maestro de la Produccién de
los servicios que presta la Compariia Almacenes Universales S.A., para satisfacer la demanda”.
Por tanto, si se realizan el estudio de prondstico de la demanda de forma sistemética, no
ejecutdndose solamente a la hora de confeccionar los planes de produccion, se le puede dar un
adecuado enfoque al cliente en la actividad de la empresa. En correspondencia con ello, se plantea

como hipétesis la siguiente:
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“Si se implementa un procedimiento general de trabajo que permita realizar un adecuado
pronostico de la demanda, conllevara a una correcta elaboracion del Plan Maestro de la
Produccion de los servicios que presta la Compafiia Almacenes Universales S.A., para satisfacer
la demanda, dandonos la posibilidad de brindar un alto servicio al cliente sin incurrir en sobre
gastos, excesos de inventarios y otros fendmenos no deseados”.
Esta hipdtesis sera validad si al realizar un adecuado pronéstico de la demanda, siguiendo el
procedimiento general de trabajo propuesto se logra una planificacion integrada de los procesos
logisticos, eliminandose los efectos no deseados.
Es por esto que el objetivo general del estudio es lograr un correcto procedimiento general de
trabajo que logre realizar el adecuado prondéstico de la demanda y con ello una correcta planificacién
de la produccién de los servicios que presta AUSA®. Los objetivos especificos, se enumeran a
continuacion:
1. Construccion del marco teorico referencial de la investigacion con la consulta de la literatura
nacional e internacional sobre este tema.
2. Elaborar el procedimiento general de trabajo tomando como base el servicio fundamental de
la Compaiiia, arrendamiento de almacenes secos y techados.
3. Aplicacion para la Determinacion del Plan Maestro Detallado del método tabular y asi
determinar la capacidad productiva necesaria.
4. Evaluacién econémica.
5. Validar el procedimiento en cada uno de los servicios.
Para ello el trabajo estara dividido en dos capitulos:
e Capitulo I: Estado del arte sobre el céalculo de la demanda y la planeacion de la produccion,
donde se exponen los elementos que sirven de fundamento al estudio.
e Capitulo Il: Método de Solucion del Procedimiento General, se detalla la base de célculo y

las herramientas utilizadas para ello.

! Almacenes Universales S.A.
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Capitulo I: “Estado del arte sobre el calculo de la demanda y la planeacion de la produccion”.
El trabajo fue realizado en la Sucursal Varadero de la Sociedad Mercantil Cubana Almacenes
Universales S.A., se pronostico los ingresos del servicio Arrendamiento de Almacén Seco (servicio
que representd el 22% de los ingresos totales en el afio 2007) tomandose para ello el historico de los
doce meses del afio. A opinion del autor el calculo sera realmente efectivo, ya que, el sistema ha
alcanzado un alto nivel de estabilidad, tomandose para ello el modelo cuantitativo Serie Temporal,
fundamentalmente en la recogida de unos conjuntos ordenados de observaciones para varios
periodos iguales de tiempo, que indican, la evolucion de los valores de las variables objeto de
estudio en el tiempo y de extrapolar ese comportamiento hacia el futuro.
Se utilizan dos métodos, el primero el de prondstico de los promedios maviles, el cual no sélo usa
todos los datos relevantes de los dltimos “n” periodos, sino que se actualiza facilmente de un
periodo a otro, la primera observacion se elimina y se agrega la ultima, de célculos sencillos, la
tendencia no es forzada a ninguna expresion matematica, lograndose un suavizamiento de los datos
cuando existen variaciones ciclicas e irregulares de afio en afio en el valor, de las series historicas.
El comportamiento de la media movil depende del valor de “n”, si n es grande, la media movil
respondera lentamente a los cambios efectivos, en el caso objeto de estudio se tom6 n = 3. Este
método puede combinarse con otro método como es el de los minimos cuadrados, que es el mas
utilizado para ajustar tendencias, siempre que los puntos en una gréfica, parezcan seguir una linea
recta, podemos emplear este método para determinar la recta de mejor ajuste. Esta recta estara
definida con la ecuacion siguiente:
y = mx+b donde:
y :Valor pronosticado en un punto del tiempo.
X : anos.
m : Pendiente de la recta.
Medidas de errores.
Es preciso establecer una medida cuantitativa de la bondad de las previsiones generadas por cada
caso en concreto, y esto resulta posible a través de las “medidas de los errores”.
Segun (Schroeder 1992), la estimacion se puede utilizar por varios propdésitos:

e Para fijar inventarios o capacidad de seguridad y garantizar asi el nivel deseado de

proteccion contra la falta de inventarios.
e Para observar indicadores de demandas erraticas que deben evaluarse con cuidado y quizas
eliminarlas.

e Para determinar cuando el método de prondstico ya no representa la demanda actual.
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El modo consiste en evaluar los errores cometidos al realizar las estimaciones de los periodos
pasados de los cuales se tiene datos. Al comparar los métodos utilizados el mejor prondstico sera el
que tenga los valores del error mas pequefio.

Las principales medidas del error son:

(+-Y)
BIAS Sesgo (Error Promedio) B ="'~ ~
n

e MSE (Mean Square Error) Desviacion cuadratica media. MSE = =

e SR (Tracking Singnal) Sefial de Rastreo.

_ Suma acumulada de la desviacion del prondstico
MAD

)

n-2

SR

e o Desviacion estandar. o =

e MAPE (Mean Absolute Percent Error) Error Porcentual Medio Absoluto.

i Y=Y e100

t=1 t

MAPE =

n
Meétodo de Solucion.
Para el célculo se toma los datos del estado de resultados del indicador Arrendamiento de Almacen
Seco en Miles de Pesos. Se comienza el célculo de los promedios mdviles con n igual a 3 y se
procede el calculo de la siguiente manera:
Yerero Y +Y,

_ Enero

Marzo
YAbril -

febrero

n

Y +Y,

febrero
YMayo -

+Y

Marzo abril

n

Y asi sucesivamente hasta llegar al final. Los resultados de los calculos realizados en el cual se

incluye los errores asociados, se presentan a continuacion:
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Meses Ingreso Pronostico BIAS MAD MSE

Enero

Diciembre

El método de los minimos cuadrados es el mas utilizado para ajustar tendencias. En una grafica
siempre que los puntos de los datos parezcan seguir una linea recta, podemos emplear este método,
para determinar la recta de mejor ajuste, que se traduce que es la recta que mas se aproxima a pasar
por todos los puntos. Una linea recta esta definida por la ecuacion Y = mx +b, que para un analisis
de serie temporal “Y” es el valor pronosticado en un punto en el tiempo “x” medido en afios a partir
de un punto base y “m” es la pendiente de esa recta.

Se emplean dos ecuaciones para determinar m y b, algebraicamente significa determinar el valor de
la pendiente de la recta m y el intercepto b con el eje de las y; la primera se obtiene si se multiplica
la ecuacion de la recta por el coeficiente de b igual a 1 y n como nimero de puntos, la ecuacion se

convierte en:

ZY = mZx +nb; Si hago x = 0 despejo para hallar el valor de b, la ecuacién queda como sigue:

n

El coeficiente de m es x, después de multiplicar cada término por x y sumando todos los términos

tenemos:

D XeY =m> X?+b> X ; Sihago b = 0 despejo para hallar el valor de m, la ecuacién queda

como sigue:
D XeY
e
De acuerdo a los datos aportados por el Estado de Resultado del indicador Arrendamiento de

Almacén Seco, se muestra coémo se procede al calculo por el método de los minimos cuadrados:

Meses X Y XY X? Pron. BIAS MAD MSE

Enero

Diciembre

Péagina 7 de 20




Planificacion

Segln José Antonio Dominguez Machuca, la planificacion trata de proyectar el futuro deseado, los

medios necesarios y las actividades a desarrollar para conseguirlo.

La Planificacion de la Produccion consiste en determinar el volumen, el momento de fabricacion de los

productos estableciendo un equilibrio entre la produccién y la capacidad en busca de la competitividad

deseada.

A la hora de establecer el Plan Agregado y responder con la produccion a las necesidades de productos

finales, derivadas fundamentalmente de la demanda prevista, suelen plantearse dos posibilidades:

a) Actuar sobre la demanda: para hacerla subir en periodos en los que es inferior a la capacidad de la
firma y disminuir cuando ocurra lo contrario, normalmente para intentar transferirla a los periodos
de baja demanda. Esto puede conseguirse a través de acciones comerciales como: promocion,
disminucion de precios, generacion de nuevos productos con ciclos de demanda complementarios a
los existentes, servir con retraso y asi desplazar la satisfaccion de la demanda, etc.

b) Actuar sobre la capacidad: aumentandola o disminuyéndola, para adaptarse a la demanda mediante
medidas de ajuste transitorio, las méas habituales son: Modificar volumen de mano de obra
(contrataciones y despidos), Utilizacién de horas extras, Tiempos ociosos, Subcontratacion,
Programacion de Vacaciones. Otra posibilidad, cuando sea posible almacenar el producto, es
producir mas en periodos de exceso de capacidad y utilizar el inventario en exceso en las épocas de
sobrecarga. Esto implicaria un incremento en los costes de posesion.

Este tipo de técnicas sirve para encontrar soluciones satisfactorias o aceptables del

problema, pero pueden estar alejadas del hipotético 6ptimo. De entre las desarrolladas para

la planificacion de la produccion las més conocidas son la de los Coeficientes de Gestion y la

Programacion Paramétrica.

Requisitos de la planificacion:

1. Contribucion a los objetivos.
2. Eficacia en la produccion.
3. Generacidn de la planificacién a todos los niveles y funciones de la empresa.
4. Eficiencia de los planes.
Segun Schroeder existen diferentes planes que son:
e Plan estratégico: donde se definen nuevos productos y nuevos mercados.
¢ Plan tactico: donde se establecen modificaciones en la capacidad o en la tecnologia.
e Plan operativo: es el que coordina proyectos de inversion.
e Plan director de produccién ¢ Plan maestro global: es el que coordina el uso de los recursos.

e Plan maestro de produccidn: es el que coordina la produccion, venta y aprovisionamiento.
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Métodos de Analisis. Determinacion del Plan Maestro

La determinacion del Plan Maestro es posible por dos vias: mediante la Tabla de los Costos (Método de
Bowman) y mediante el Método Tabular.

Método Tabular

Este método también conocido como método de tanteo y error, es quizas el mas usado para la
realizacion del plan maestro. Evalla el costo de diferentes alternativas para el uso de los recursos,
hasta determinar la capacidad productiva necesaria.

Para la realizacion de este método requerimos de la construccion de una tabla con las siguientes

caracteristicas:

Mes Dias Dias Dem. Dem. Razon Razon Sock Difer.
Lab. Lab. Acum. Prod. Prod. Ideal Stock
Acum. Mens. Acum. (10%)
(1) (2) 3) (4) (5) (6) (1) (8) 9)
Mes Dem. Dem. Razén Razén Exist. Exist. Dif.
Rectif. Rectif. Prod. Prod. Mens. de al final Stock
Acum. Mensual Acum. Prod. del periodo
1) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16)
Columna (1): Indica los intervalos en que se divide el horizonte, desde Enero hasta
Diciembre.

Columna (2): Dias laborables para cada intervalo.

Columna (3): Dias laborables acumulados.

Columna (4): Demanda estimada en unidades dentro del horizonte del plan.

Columna (5): Demanda estimada acumulada en unidades dentro del horizonte del plan.

Columna (6): Representa la razén de produccion mensual. Establece la razon de produccién diaria
en el mes en curso que garantice el plan mensual una vez concluido el periodo.

Columna (7): Representa la razdon de produccion acumulada. Establece la razdon de produccion
“diaria” para todo el periodo en curso que garantiza al final el cumplimiento del plan con una razon
de produccion constante. Se calcula como la demanda acumulada entre los dias laborables
acumulados.

Columna (8): Contiene los datos del stock ideal, el cual es la cantidad de articulos que se desean

tener fabricados sobre la demanda al final del mes. Si las desviaciones son en el sentido de que la
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demanda real es inferior a la prevista, los stock seran superiores a los planificados y por
consiguiente en un nuevo ciclo de planificacion se efectuard la correccion pertinente. Sin embargo,
si la demanda es superior a la prevista se puede producir una rotura de stock, con la consiguiente
pérdida de ventas y otros efectos. Para eliminar estas desviaciones negativas, se acostumbra a fijar
un plan asociado a un stock ideal, que de cumplirse exactamente las previsiones sobre la demanda,
mantenga al final de cada mes un stock igual a un porcentaje de la demanda de dicho mes
(usualmente igual al 10%).
Columna (9): Diferencia de stock, que se calcula:
Diferencia de stock = stock ideal — stock inicial
Esta diferencia de stock representa la variacion entre lo que se quiere poseer en el stock y lo que
realmente se espera tener en el mes anterior. Es la cantidad con la que hay que rectificar la demanda.
Columna (10): Contiene la demanda rectificada, que se calcula:
Demanda Rectificada = Demanda + Diferencia de stock
Rectificar la demanda garantiza que al final de cada periodo se haya producido la demanda
planificada y se garantice el porcentaje de stock fijado.
Columna (11): Representa la demanda rectificada acumulada hasta la fecha final del periodo
analizado.
Columna (12): Representa la razon de produccién mensual sobre la base de la demanda rectificada.
Establece la razén de produccion diaria en el mes en curso que garantiza el plan de produccion y
ademas el porcentaje de stock fijado al concluir el periodo.
Columna (13): Representa la razon de produccién acumulada sobre la base de la demanda
rectificada. Establece la razdn de produccion “diaria” para todo el periodo en curso que garantiza al
final del mismo el cumplimiento del plan con una razén de produccién constante y ademas al final
de cada uno de los periodos el porcentaje de stock fijado. Se calcula como: Demanda Rectificada
Acumulada / Dias Laborables Acumulados.
Columna (14): Representa los niveles de existencia de produccién en el periodo dado en funcién de
la tasa de produccién seleccionada. Para una tasa de produccion constante, sobre la base de la
demanda rectificada y garantizando un porcentaje prefijado de stock seria:
Columna (14) = Tasa seleccionada - Columna (2)
Columna (15): Niveles de existencia al final del periodo después de las ventas
(15) = Produccion de existencia (14) — Demanda requerida (4)
Columna (16): Diferencia de stock: Representa la diferencia entre la produccién que se pose en
existencia en el periodo dado y la demanda rectificada del propio periodo. Este resultado indica el

comportamiento de los stocks en el periodo (exceso o ruptura de stock).
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Evaluacion econémica del plan
En las condiciones presentes, consiste en determinar 4 valores, multiplicarlos por los costos
unitarios y sumar los resultados. Dichos resultados son:
e Unidades producidas en horas normales.
e Unidades producidas en horas extras.
e Unidades-mes sobrestock.
e Unidades-mes substock.
v" Para ello, deben considerarse los siguientes datos:
v’ Tasa de produccion en horas normales
v’ Tasa de produccion en horas extras.
v' Costo de produccion en horas extras.
v" Costo por sobrestock
v" Costo por substock
Después de realizados estos calculos para los planes que se evallen se escogera como plan éptimo

aquel que posea un menor costo total.
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Capitulo I1: “Método de Solucién del Procedimiento General”
PRIMER PASOQ: Consiste en comparar el método de Promedios Mdviles y de los Minimos Cuadrados

para pronosticar. El método seleccionado sera el que menor error asociado presente.

Meses Ingreso v BIAS MAD MSE
Enero 53,43
Febrero 54,13
Marzo 51,89
Abril 60,49 53,15 7,34 7,34 53,88
Mayo 64,97 55,50 9,47 9,47 89,68
Junio 65,56 59,11 6,45 6,45 41,60
Julio 66,66 63,70 2,96 2,96 8,76
Agosto 67,80 65,73 2,07 2,07 4,28
Septiembre 69,82 66,67 3,15 3,15 9,92
Octubre 75,84 68,09 7,75 7,75 60,06
Noviembre 77,95 71,15 6,45 6,45 41,60
Diciembre 114,19 74,53 39,66 39,66 157291
85,30 85,30 1 845,69
BIAS = 9,47 MAD = 9,47
MSE = 205,07 SR=9

Tabla No. 1 Base de Célculo para hallar el prondstico por el método de Promedios Moviles. Fuente:
ER de AUSA? Afio 2008. Miles de Pesos.

2 Estado de Resultado de Almacenes Universales S.A.
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Meses X Y XY X? Pron. BIAS MAD MSE
Enero -5 53,43 - 267,15 25 35,56 17,87 17,87 319,34
Febrero -4 54,13 - 216,52 16 42,16 11,97 11,97 143,28
Marzo -3 51,89 - 155,67 9 48,76 3,13 3,13 9,80
Abril -2 60,49 - 120,98 4 55,36 5,13 5,13 26,32
Mayo -1 64,97 - 64,97 1 61,96 3,01 3,01 9,06
Junio 0 65,56 0 0 68,56 - 3,00 3,00 9,00
Julio 1 66,66 66,66 1 75,16 - 8,50 8,50 72,25
Agosto 2 67,80 135,60 4 81,76 | -13,96 | 13,96 194,88
Septiembre 3 69,82 209,46 9 88,36 | -18,54 18,54 343,73
Octubre 4 75,84 303,36 16 94,96 | -19,12 19,12 365,57
Noviembre 5 77,95 389,75 25 101,56 | - 23,61 23,61 557,43
Diciembre 6 114,19 685,14 36 108,16 6,03 6,03 36,36
822,73 964,68 146 -39,59 | 133,87 2 087,02

Tabla No. 2: Base de Calculo para hallar el prondstico por el método de los Minimos Cuadrados.
Estado de Resultados de AUSA® Afio 2008. Miles de Pesos

BIAS = - 3,29 MAD =11,15

MSE = 173,92 SR =-355

Evidentemente el mejor método resulto ser el pronostico calculado por el Método de los Minimos
Cuadrados, por tener asociado los menores errores.

SEGUNDO PASO: A continuacidn la base de céalculo para determinar el Plan Maestro Detallado.

¥ AUSA: Almacenes Universales S.A.
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Mes Dias | Dias Dem. Dem. Razon Razon Sock Difer.
Lab. | Lab. Acum. Prod. Prod. Ideal Stock
Acum. Mens. Acum. (10%)
1) ) @) (4) ) (6) (@) (8) )
Enero 24 24 35,56 3,56 1,4817 1,4817 3,556 0,660
Febrero 22 46 42,16 77,72 1,9164 1,6896 4,216 0,660
Marzo 24 70 48,76 126,48 2,0317 1,8069 4,876 0,660
Abril 23 93 55,36 181,84 2,4070 1,9553 5,536 0,660
Mayo 24 117 61,96 243,80 2,5817 2,0838 6,196 0,660
Junio 24 141 68,56 312,36 2,8567 2,2153 6,856 0,660
Julio 20 161 75,16 387,52 3,7580 2,4070 7,516 0,660
Agosto 25 186 81,76 469,28 3,2704 2,5230 8,176 0,660
Septiembre 23 209 88,36 557,64 3,8417 2,6681 8,836 0,660
Octubre 24 233 94,96 652,60 3,9567 2,8009 9,496 0,660
Noviembre 24 257 101,56 | 754,16 4,2317 2,9345 10,156 0,660
Diciembre 22 279 108,16 | 862,32 4,9164 3,0907 10,816 0,660
Totales 279 - 862,32 3,0907 - 7,920
Mes Dem. | Dem. Razén Razén Exist. Exist. Dif.
Rectif. | Rectif. Prod. Prod. de al final | Stock
Acum. Mensual | Mens. Prod. del
(1) (10) (12) (12) Acum. (14) periodo | (16)
(13) (15)
Enero 36,22 36,22 1,51 1,51 74,88 29,32 38,66
Febrero 42,82 79,04 1,95 1,72 68,64 26,32 25,82
Marzo 49,42 | 128,46 2,06 1,84 74,88 26,12 25,46
Abril 56,02 | 184,84 2,44 1,98 71,76 16,40 15,74
Mayo 62,62 | 247,10 2,61 2,11 74,88 12,92 12,26
Junio 69,22 | 316,32 2,88 2,24 74,88 6,32 5,66
Julio 75,82 | 392,14 3,79 2,44 62,40 -12,76 | -13,42
Agosto 82,42 | 474,56 3,30 2,55 78,00 - 3,76 -4,42
Septiembre | 89,02 | 563,58 3,87 2,70 71,76 -16,60 | -17,26
Octubre 95,62 | 659,20 3,98 2,83 74,88 -20,08 | -20,74
Noviembre | 102,22 | 761,42 4,26 2,96 74,88 -26,68 | -27,34
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Diciembre | 108,82 | 870,24 4,95 3,12 68,64 -39,52 | -40,18

Totales 870,24 - 3,12 - -

Sobrestock. 123,60

Substock: 123,60.

Tabla No. 3: Base de Calculo para hallar el Plan Maestro Detallado por el método Tabular. Afio
2008. Miles de Pesos.

En la Columna (6) Ejemplo: para el mes de Enero el valor es de 1,4817 Miles de Pesos en lo
adelante MP, representa que si produce a una razén constante todos los dias de 1,4817 MP se
cumpliré el plan para ese mes.

Columna (7): Se calcula la demanda acumulada entre los dias laborables que representa que para el
mes de febrero a modo de ejemplo, el valor es de 1,6896 MP que si se produce a esta razon
constante durante todos los dias del afio hasta el ultimo dia de febrero con esta razén, se cumplira el
plan acumulado hasta ese mes.

Columna (9): A principios del mes de Enero el stock inicial con que comenzamos el afio fue de
28,96 MP vy se desea que al final del mes sea de 36,22 MP, la variacién del stock exige producir
enero 0,660 MP mas que la indica la demanda. Noétese que la diferencia del stock es igual para todo
el afio y esto es debido a que como fue calculado el prondstico por el método de los Minimos
Cuadrados, esta indica una tendencia lineal ya que la férmula para calcularla es una funcién lineal.
La columna (10) se rectifica la demanda.

Ahora la columna (12) nos representa, por ejemplo para el mes de febrero que el valor 1,95 MP,
representa que si se produce a esta razon constante durante todos los dias de febrero se cumplird con
el plan de ese mes y ademas se garantiza el 10% de stock fijado sobre la demanda. Lo mismo
sucedera con la columna (13) pero con el plan acumulado.

La columna (15) nos dara los niveles de existencia al final del periodo después de realizadas las
ventas y la columna (16) nos dard por meses si existe una ruptura del stock o un exceso en
dependencia si el resultado nos da positivo o negativo.

TERCER PASO: Se realiza una evaluacion econdémica del Plan Estable y del Plan Variable y se

escogera como plan 6ptimo aquel que posea el menor costo total.
Para el estudio realizado en la Compafifa AUSA*, se utilizé la variante de producir a una razén
constante de produccién y un stock de un 10% por encima de la demanda, los costos asociados a los

mismos se calcula de la forma siguiente:

* Almacenes Universales S.A.
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Se tiene como dato los siguientes:

Tasa de produccién horas normales 3,00 UM®/mes.

Tasa de produccion horas extras 1,00 UM/mes.

Costo de Produccion en horas Normales: 0,40 $/UM producidas.
Costo de Produccidn en horas Extras: 0,30 $/UM producidas.
Costo Unitario de sobre stock: 25,00 $/UM producidas.

Costo Unitario de sub stock: 15,00 $/UM producidas.

COSTO DE PRODUCCION HORAS NORMALES: 3,00UM/mes x 279 = 387,00 UM/afio
837,00 x 0,40 = 334,80 UM

COSTO DE PRODUCCION HORAS EXTRAS: 0,12 X 279 = 33,48 UM/afo
33,48 x 0,30 = 10,04 UM

COSTO DE SOBRESTOCK: 123,60 X 15 = 1 854,00 UM
COSTO DE SUBSTOCK: 123,60 X 25 = 3 090,00 UM
COSTO TOTAL DEL PLAN ESTABLE: 5 288,84 UM

Esta evaluacidn econdmica sirve también para si en este mismo estudio realizaramos el célculo de la

tasa o razon variable, que presentamos a continuacion.

Meses Dias Tasas que Razén o tasa Plan de Diferencia de
Laborales optimizan el variable Produccion stock
Plan 4)

1) ) ©) () (6)
Enero 24 0,99 3,08 73,92 37,70
Febrero 22 0,81 2,52 55,44 12,62

Marzo 24 0,73 2,28 54,72 5,3
Abril 23 0,77 2,40 55,20 -0,82

Mayo 24 0,92 2,87 68,88 6,26
Junio 24 1,20 3,74 89,76 20,54
Julio 20 2,25 7,02 140,40 64,58
Agosto 25 2,04 6,36 159,00 76,58
Septiembre 23 1,10 3,43 78,89 - 10,13
Octubre 24 1,95 6,08 145,92 50,30

® UM: Unidades Monetarias.
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Noviembre 24 1,15 3,58 85,92 - 16,30

Diciembre 22 1,27 3,96 87,12 -21,70

Sobrestock. 273,88
Substock: 48,95

Columna (3): Tasas variables que optimizan el plan, se dan como datos.

Columna (4): Se Multiplica la Tasa Constante (columna 12 del PMP 3,12) por la columna 3
Columna (5): 4 * 2

Columna (6): La columna (11) menos columna (5) del plan variable.

COSTO DE PRODUCCION HORAS NORMALES: Se comparan las tasas de produccion
acumulada constante (Columna 7 del PMP) con la columna (4) del calculo de la tasa de produccion
variable y se escoge la menor. Esta es multiplicada por los dias laborables
1,48 * 24 = 35,52
1,68 * 22 = 36,96
1,80 * 24 = 43,20
1,90 * 23 = 43,70
2,08 * 24 = 49,92
2,21 * 24 = 53,04
2,40 * 20 = 48,80
2,52 * 25 = 63,00
2,66 *23=61,18
2,80 * 24 = 67,20
2,93 *24 =70,32
3,09 *22 =67,98
643,16 UM
643,16 * 0,40 = 257,26 UM
COSTO DE PRODUCCION HORAS EXTRAS:
Se resta la razén o tasa variable a la razon o taza constante y se multiplica a los dias laborables:
1,60 * 24 = 38,40
0,84 * 22 =18,48
0,48 * 24 =11,52
0,50 * 23 =11,50
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0,79 * 24 = 18,96
1,53*24=36,72
4,62 * 20 = 92,40
3,84 * 25 =96,00
0,77*23=17,71
3,28 * 24 =18,72
0,65 * 24 = 15,60
0,87 *22=19,14

131,17 UM
131,17 * 0,30 = 39,35 UM
COSTO DE SOBRESTOCK: 273,88 X 15 =4 108,20 UM
COSTO DE SUBSTOCK: 48,95 X 25 = 1 223,75 UM
COSTO TOTAL DEL PLAN VARIABLE: 5 628,56 UM

COSTO TOTAL DEL PLAN VARIABLE > COSTO TOTAL DEL PLAN ESTABLE
5 628,56 5 288,84
Podemos concluir, que el plan 6ptimo es del plan con tasa o razén de produccién estable
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Conclusiones:
Se ha cumplimentado el objetivo general del presente trabajo, que era elaborar un procedimiento
general de trabajo que permita realizar un adecuado pronéstico de la demanda, conllevard a una
correcta elaboracion del Plan Maestro de la Produccion de los servicios que presta la Compaiiia
Almacenes Universales S.A., para satisfacer la demanda, dandonos la posibilidad de brindar un alto
servicio al cliente sin incurrir en sobre gastos, excesos de inventarios y otros fenémenos no
deseados.
Aln cuando la fase de prueba constituye el Gltimo paso del procedimiento general propuesto para
realizar la elaboracion del PMP, éste debe tener un caracter permanente de ajuste y
perfeccionamiento, pues s6lo asi puede lograrse el proceso de mejora continua que le es necesario a
este tipo de produccion.
En estos momentos en que los patrones de la demanda cambian constantemente, el procedimiento
propuesto constituye una valiosa herramienta que contribuye al logro del nivel competitivo que se le
exige a este tipo de organizacion.
Recomendaciones:
Con el fin de motivar la realizacion de futuros trabajos que enriquezcan el resultado de la presente
investigacion, se plantean las recomendaciones siguientes:
1. Capacitar al personal que se encargara a la implementacion de este procedimiento, de forma
tal que garanticen los resultados esperados y puedan incrementarlos.
2. Valorar la posibilidad de difundir el procedimiento para otras empresas, analizando la
posibilidad de su implantacién y considerando las modificaciones que en cada caso pudieran
ser necesarias, teniendo en cuenta que la propuesta aborda de forma general todos los

elementos que debe poseer cualquier mecanismo encaminado a este fin.
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