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I INTRODUCCION

El presente estudio tiene como objetivo, presentur un modelo mateméitico de
plan' eamiento para optimizar el sistema productivo de una Empresa que elabora mul
tiarifculos.

En la actualidad, en sistemas econdmicos poco estabies, es interés de la Em-
_presa reducir esta diversidad de productos y concretar la capacidad de produccion
scbre algunos productos cuyo precio de fabricacion se bajaria posiblemente y  cu
ya venta podria incrementarse en razén inversa.

La expansién incesante de las exigencias, los progresos de los medios de pro
duccidn y de su ovtomaticidad, hacen cada dia mds factible esta solucidn.  Las
fusiones de empresas, la especializacién de sus cuidados de produccidn, el desarro
ilo de los mercados tras fas fronteras, preparan una evolucibn en este sentido.

En la practica de planificar y organizor las funciones productivas, un papel
importante lo desempefian los olculos de operacidn, cuyo fin es escoger la més ra
zonable solucién en el empleo de la mono ‘de obra e insumos, para lograr altos th-
dices en las operaciones, siendo minimos sus gastos.

Al solucionar los problemas de operacidn se debe fomar en consideracidn la
influencia de muchos factores, como por ejemplo, la diversidad de los tipos de ma
quinaria y equipe para cada ifhea de produccidn y la eficacia desigual de su apii
cacidn, el tipo de producto a fabricar, distintas condiciones de trabajo que eskin
en relacién directa con la clase y caracteristicas de los articulos procesados, las
variantes que se utilizan, asf como los esquemas de las operaciones de acarreo.

Lo diversidad y numerosidad de ks factores principales que se toman en con-
sideracidn al planificar y organizar el trabajo productive, predeterminan las nume
rosas variantes en la solucién de los probiemas. De todas las variantes posibles se
debe escoger la dptima. La solucidn dptima es aquella que du lo Sptimo del Indice



escogido y satisface las limitaciones determinadas para los datos de un problema.
El proceso de escoger el plan Spfimo se denomina planificacidn Sptima.

El proceso de encontrar la solucidn dptima estd relacionado con numerosos
y, enalguncs casos, complicados clleulos. Para facilitar y acelerar este trabajo,
el proceso de los chlculos se automatiza aplicando los computadores electrdnicos,
Ademés de esto, es razorable utilizar especiales métodos mateméticos de optimizar
el plan con el fin de reducir los cdiculos; lo cual permite encontrar la solucibn més
ventajosa del problema.

En todo sistema productivo de multiarifculos, las Greas principales de opera
cidn y trabajo son ventas, produccidn y compras, Estas dreas, en la moayoria de
los casos, se encuentran discrepantes en sus objetivos, al mantener polfticas propias
e independientes. Analicemos brevemente, como los objetivos de estas dreas se pue
den contradecir entre sf, sino hay coordinacidn entre ellas.

El objetivo bésico del Grea de ventas es el de satisfacer los requerimientos
de las demandas, lo cual implica mantener existencias permanentes de los produc
tos. De otro lado, el objetivo del drea de produccidn es el de fubricar la mayor
cantidad de articulos, con el fin de optimizar el tiempo de trabajo de los equipos.
Y por bitimo, el objetive del &rea de compras es de invertir tun sdlo lo necesario.

Si estas tres dreas siguen una medcfinica operativa independiente, es muy f&
cil que ocurran casos en el que el drea de produccidn no pueda fabricar lo progra
mado, debido a la falta parcial o total de algin insumo, por que el &rea de com
pras no ordend lo suficiente. Al fabricarse cantidades pequeiias y antieconbmicas
el drea de ventas confard con pocas existencias originando que el producto se ago
fe en los almacenes, con las consiguientes perturbaciones del sistema.

En resimen, se infiere que, no se debe efectuar el planeamiento de la pro
duccidn, compras y ventas; en forma independiente. El planeamiento deberd efec
tuarse infegrando estas tres &reas, con la finalidad que estén orientadas a optimi,
zar el servicio que ofrece la empresa.



CAPITULO I

MODELO MATEMATICO

Como primer paso de la resolucidn de cualquier problema real, debemos
enconirar la monera de describir, explicar o aun predecir la parte de la rea-

lidad en que reside el problema.

Los modelos son representaciones de lo realidad. S$i fuesen tan comple-
jos y diffciles de controlar como la realidad, no habefa ningina ventaja  en
utitizarlos. En la mayorfa de los casos, podemos construir modelos que  son
més simples que la realidad 'y, que a la vez, pueden utilizarse para explicar y
predecir fendmenos con un alto grado de precisin. Pues, a pesar de que pue
da requerirse un gran nimero de voriables pora predecir con exactitud perfec-
ta un fenbmeno, normalmente basta un nGmero pequefio de variables para lo-

grarlo,

2.1 CLASIFICACION DE MODELOS

Previa o una clasificacidn de los modelos mateméticos, vamos a sinteti -
zar una clasificacidn de los modelos existentes. Ast tenemos, los mode
los absiractos, que formamos en nuesiras mentes como producto de ideas”

o pensamientos,

Los modelos fisicos o matericles, que empleamos como substitutos de si-
tuaciones del mundo real en estudic. Estos modelos se clasifican en ana
l8gicos que consisten en minicturas reales de plaontas, méquinas, etc.; mo
delos iconogréficos, que no funcionan como la cosa real, sino que Oni~
camente se le parece, como por ejemplo un dibujo a escala, una maque

ta, etc.



Finalmente, tenemos los modelos simbdlicos, que se clasifican en mode -
los verbales, los cuales son casi una versidn escrita de las ideas ¥y en
el que se usan las palabras de un idioma; y de otro lado los modelos ma

teméticos que usan exclusivamente el lenguaje matemético.

MODELOS

. 4

' 1]
Fisicos

ABSTRACT Oi thrlm._ SIMBOLICOS

| — ——1

ANALOGICOS 1cop@@m§j VERBALES Mrem

El hecho de separar los modelos mentales de fodos los demés podrfa crear
confusidn, pero tiene ia virtud de establecer g distincién enire lo que
sucede dentro y fuera de nuestra mente. AsT cuando citamos a un mode

lo verbal, estamos formando uno mental del modelo verbal.

En los siguientes p&rrafos, todo el vasto espectro de modelos mateméti -
cos serd dividido repetidas veces en dos clases con el fin de aclarar qué
clases de modelos y como pueden clesificarse de acuerdo con los diferen

tes criterios.



2.2 TiPOS DE MODELOS MATEMATICOS

En primer lugor, dividiremos nuesiros modelos mateméticos entre aquelios
en los cuales los principales sTmbolos representan nlimeros y los que re ~
presentan ofra cosa. En muchas situaciones de Jos problemas los aspec -
tos numéricos o cuantitativas de los diferentes componentes de los mismos
son los mbs importantes. Cuando corstruimos un modelo matemético vy
asignamos simbolos o fes constantes y variables, las cudles, en su mayor
parte representan nimeros, lamamos al resultado un modelo cuantitativo.
Sin embargo olgunos problemas tratan de cualidades de componenetes de
manera, que cuando se construyen modelos matemdticos cuyos simbolos re
presentan en su mayor parte cualidades no numéricas, se denominan mo

delos cualitativos.

Se llaman modelos probabilfsticos los que estén basados en las mateméti
cas de estadistice y probabilidad, en los cucales introducimos las incerti~
dumbres que por {o general acompafion nuestras observaciones de aconte
cimientos o eventos reales. Un modelo cuantitativo que no confenga

consideraciones probabilisticos se lloma modelo determinado.

Un modele se denomina confeccionade, cuando describe las f&rmulas ma
teméticas esténdares para problemas que se conocen como fcnices y me
diante los cuales sblo se necesitan sustituir valores para obtener una res
puesta. Asl tenemos, por ejemplo las férmulas para hollar la ecuacidn

de una regresidn. De ofro iado se tiene el modelo de propésito particu
lar, cuando no se cuenta con uno que ajuste con exactitud al problema,

y se procede a consiruir uno adaptado especificamente a &l.

Cuando se construye un modelo matemético queda en forma simbdlica vy
con &l se pueden efectuar operaciones empleando los mecanismos de las

matemélicas. Se dice que un modelo opera de modo analftico cuando



su vtilidod se deriva de lao aplicacién del mecanismo analitico de las ma
tem&ticas a su estructura simbdlica. En la actualidad, con el uso de la
computadora digital de alta velocidad, se construyen coda vez més mo
delos especificos para aprovechar la gran capacidad de realizar operacio
nes numéricas de dichas méquinas. Estos modelos operan de modo numé_
rico y las soluciones que proporcionan son numéricas y no en forme de

ecuaciones, férmulas o simbolos mateméticos de cualquier clase.
Resumiendo, hemos sefialade las siguientes distinciones :

Cuantitative / Cudlitative
Determinado / Probabilistico
Confeccionado / Propbsite General
Modo  Analftico / Modo Numérico



CAPITULO IlI

PLANEAMIENTO EN UWIN SISTEMA PRODUCTIVO

3.1 CONCEPTO DE SISTEMA

En forma muy general se puede decir que un sistema es alguna cosa o
ente que recibe algo, lo procesa y produce algo. Un diagrama que ilus

fra lo anterior es el concepto de sistema, insumo - producio.

.__?_LNSUMQ_ PROCESO »PRODUCTO

Accién .
Previsién correctiva. Realimentacién

i
|
I
L ey

CONTROL [*

Un sistema es un conjunto de objetos y/o seres vivientes relacionados de
antemano, para procesar algo que denominaremos insumo, y convertirlo

en el producto definido por el objetivo del sistema y que puede o note
ner un disposifivo de control que permita mantener su funcienamiento den

tro de los ITmites preestablecidos.

AsT tenemos que, los labores de produccién en una empresa, forman un
sistema productivo. En este caso, el sistema estd compuesto por hombres
y méquinas, relacionadas por funciones especificas para cumplir el obje-
tivo de produccién. Como sistema total, el insumo lo constituyen las
materias primas y materiales, la fuerza del trabajo y la tecnologla adop

tada. El control del sistema comprende el control de calidad, el cum



3.2

plimiente de los plazes de produccién para que rebasen los gostos e in-

versiones oprobadas.

Las principales caracterfsticas de un sistema reciben el nombre genérico

de parémetro; el insumo, el proceso, el producto, el dispositive de con

trol y las restricciones de un sistema, reciben el nombre de parémetros.

Dichos parémetros describen al sistema.

CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.2.4

Los abiertos y los cerrados. Denominaremos sistema abierto, «
aquel cuyo comportamiento es diffcil de predecir, por ejemplo
el desarrollo biolSgico. Los sistemas cerrados tienen objetivos,
componentes, insumcs, productos y relaciones claramente deter-
minados.

Los naturales y los elaborados. Los naturales son oquellos crea

dos por la naturaleza, y los eloborados, por el hombre.

Los sistemas de hombres y méquinas. Son aquellos integrodos
por hombres y méquinas cuya conjuncién tiene por objeto frons~-
formar algo, producir algln producto o servicio para satisfacer
una necesidad, La funcién de coda humano como de cada m&

quina estd claramente determinada,

Sistemas de produccién. Desde el punto de vista de produccibn
se pueden clasificar los sistemas en dos grandes clases : en pro
cesos y en lotes. En el primero, por medio de un proceso co
min se elaboran fodos los productos, y en el segunde, coda i.?.,
te de productos diferentes sigue un proceso particular.



3.3

3.4

PARAMETROS, RELACIONES Y RESTRICCIONES DE LOS SISTEMAS DE
PRODUCCION

Se ha mencionado que a las coracterfsticas de un sistema los denomina -
mos parémetros del sistema. Ampliaremos o confinuacién, lo dicho  so

——

bre las relaciones enire los pardmetros de sistemas de produccién.

La base de las relaciones entre parfmetros la constituye la definicién de
funciones de las poarfes del sisteme; esta definicién muesira lo que debe

hacer cada componente.

Las resiricciones del sistema son los ITmites del funcionamiento del siste~
ma. Se pueden agrupar en dos clases : los objetives del sistema y las
limitaciones de recursos. El objetivo principal impone las restricciones

al sistema para enfocar todo su poder hacia la produccidn del artfculo o
servicio deseado, con las especificaciones deseadas; esto causa que otros
objetivos sean secundarios y supeditados al principal para coda subsiste -

ma, y sean nuevas restricciones para los subsistemas.

La segunda close de restricciones la constituyen las limitaciones de los
recursos del sistema total. Todo sistema de produccibn cuenta con recur
sos humanos, de equipo, materiales y financieros limitados, Esto consti

tuye el marco de posibilidades de accidn del sistema.

CONTROL Y DESCRIPCION DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION

Ahora resumiremos todo. lo anterior, orienténdolo a los sistemas de pro -
duccidn. Ya mencionamos sobre las partes del sistema, sus reloaciones y
restricciones, enfoquemos ahora, o los elemertos necesarios para mante -

nerlo funcionando adecuadamente, es decir, bajo conirel.

Primero, citaremos que un sistema en movimiento estd sujeto a perturbua-

ciones de muchos tipos que varfan el rendimiento del sisrema.



Estas perturbaciones pueden clasificarse en dos grupos : perturbaciones
conirolables y las mo conirolables por imposibilidad fisicas o econbmicas,
Nos referiremos a las primeras exclusivamente, ya que es obvio que el

" conocimiento de las segundas queda fuera de conirol.

Pora formar los decisiones de conirol convenientes, es necesario contar
con la informacién, ya sea del medio {externa) como del sistema (infer=
na); aunque, sblo una pequefia parte de la externa es imporfante  para

control, aquelia que estd Tntimamente ligada con el insumo.

En consecuencia, dividiremos en dos partes la informacién y su manejo.
En primer lugar, la informacién derivada del andlisis del insumo necesa_
rio para la funcién de pronéstico y en segunde luger, la informacién ob
tenida del andlisis del producto para la funcién de reclimentacién.

decir, para fines précticos se ha simplificado el flujo de informacién

818 w

ra conirol, observando Gnicamente lo que sucede o la entrada y ¢ la

(3

lida del sistema. Esto no quiere decir que no se use ofra informacidn

no que, resulta conveniente hacerfo en forma continuada.

AsT pues, el pronéstico y la realimentacién son las dos funciones  que
dan informacidn adecuada para compeararlas con los pairones de compor -
tamiento preestablecidos, las cuales nos permiten tomar las acciones co
rrectivas necesarias. Por ejemplo, si en una empresa la demanda de su
producto aumenta en forma aprecioble, la funcién de pronSstico  debe
prever la informacién para detectar este fendmeno oportunamente y pa
ra tomar la decisibén de aumentar la producciédn convenientemente. Por
ofra parte, la realimentacién nos da informacién, tanto de les cantida ~
des que se esté produciendo, como de la calidad y del servicio o clien
tes; con lo cual se pueden tomar los decisiones correctivas necesarias .
Aqui surge un concepto de sistemas, muy imporfante : el tiempo de res-

puesia del dispositivo de conirol.



Es decir, el tiempo comprendido enfre el momento en que sucede un fe
némeno fuera de lo normal y el momento en que se toma la decisién co
rrectiva. Si el tiempo de respuesta es tan grande y las decisiones se to

man fuera de tiempo, de nada habrfo servide el dispositive de control.

Oftro concepto importante en el conirol de sistemas es el relativo ¢ su
costo. Es evidente, que el costo de control del sistema no debe  ser
igual o mayor que el valor de lo que se controla o sus consecuencias |,

porque si asf fuese, resultarfa més econbmico no tener control.

En general, no se pueden dar reglos genercles y sblo se recomienda wun
andlisis imparcial y profundo de coda caso, incluyendo un an8lisis cuan

titative y/o cualitative de los comnsecuencios de la falte de control.

3.5 LA FUNCION PRODUCTIVA

La productividad podria definirse como la relacidn aritmética entre  |a

produccién obfenida y los recursos utilizados para obtenerla.

Aunque la productividad no es m& que la relacidn aritmética entre  la
cantidad producida y la cuantia de cuaslquiera de los recurses empleados
en la produccibn, forma sélo parte del medic ambiente fofal de la fun=
cidn productiva.

En el medic ambiente econdmico, es de esperar que las utilidades ten -
gan un valor mayor que los valores de las inversiones. Esto resulta dis-
tinto o los propdsitos fisicos o de ingenieriu en los que, en el &ptimo ,

la cantidad producida puede ser igual a los insumos de ingreso.

Medio Ambiente Fisico Medio Ambiente Econdmico
INSUIMOS INVER SIONES
Prod
ucfos —— Funcié I— _..I
Fisicos a Prgdng;ﬁ?m Emﬂ%
- 4 v

Cantidad Producida Uti lidades



1
Finonciomiento

5

Insumos

Mano de obra

4
Bienes y Servic

.

5
Utrilidades

Los sectores de produccidn estén relacionados entre sl de diversos modos.
La eficiencia de un proceso de produccién donde el punto de vista de
un sistema fisico, es susceptible de ser medido. Al mismo tiempo la ad
ministrécién de lo produccidn estd supeditada a criterios econdmicos. En
los sistemas econdmicos, la eficiencia tiene que ser mayor que la unidad

para que se puedan obfener beneficios de capital.

salida GOF]
enfrada

Eficiencia econdmica = i

La funcidn productiva puede explicarse analizando el propdsito u objeti_

vo de un sistema.



El financiamiento (1) circula hacia (2) que encierra los irsumos o mate-
riales que son adquiridos por una empresa (3}, la cual distribuye eficien
temente su mano de obra, muquinoria y equipos de proceso, aprovechan

do cuantitativa y cualitativamente el flujo proveniente de (2).

El sistema optimiza convenientemente los bienes y servicios (4) para ge
nerar utilidades, las que o su vez regresan a (1). Como puede apreciar
se, esto representa un ciclo cerrado que se inicia y termina en (1}, ¥

asi sucesivamente. Al enfocar la funcibn productiva como un sistema ,
tratamos simplemente de insistir en la relacién del medic ambiente fisi -
co con el medic ambiente econdmico; es de suma importancia que se con
sidere esta relacidn, para sincronizar eficientemente las operaciones de

la empresa.

Podemos considerar que el objetivo del sistema productive tiene una fun

cién fridimensional : fisica, econbmica y social.

Los caracterfsticas de la funcidn fisica de produccidén es la generacidn

de bienes y servicios.

La funcién econdmica de produccidn consiste en generar utilidades a la
empresa, la cual, tiene que escoger enire las diversas alternativas ofre-
cidas por el mercado para planificar sus operaciones y controlarias con~-

venientemente,

Los efectos sociales de la produccién no sélo consisten en los productos
que una empresa lonza al mercado, sino también en los repercusiones so
bre el nivel de la capacitaciédn técnica de la poblacién y de las modifi
cacicnes importantes en la esiructura social que se deriven del urbanis -

mo.



3.6 TIPOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION

3.6.1

3.6.2

Sistema de produccién contfrua. Cuando hablamos de produc ~
¢idén conifnua, enfocamos los situaciones de fabricacién, en las
cuales las instalaciones se adaptan a ciertos itinerarios y flujos
de operacibén, que siguen una escala no ofertada por interrup -

ciones.

En este tipo de problemas, todas los operaciones se organizan
para lograr una situacidn ideal, en la que esius mismos opera ~
ciones, se cambian con el frorsporte de tal manera que los ma

teriales son procesados mieniras se mueven.

Se utiliza este sistema cuando fa economfa de fabricacibn favo
rece a la produccibén contfnua. Es decir, cuando la demanda
de un producto es elevada, nos veremos obligades a trabojor con

tinuamente.,

La produccidn en gran escala de aortfculos esténdar es caracte -

ristica de estos sistemas.

Sistema de produccibn intermitente. La produccidn intermiten =
te se caracteriza por el sistemo produchivo de lotes o "bafchs "
de fabricacibn. En estos cosos, se frabaja con un lofe determi
nado de productos que se [imita o un nivel de produccidn, sew

guido por ofro lote de un producte diferente.

La preduccibn intermitente serd inevitable, cuando la demanda
de un producio no es lo bastante grande pare utilizar el tiempo
fotal de fabricacién continua, de tal forma que nuestro equipo

de proceso serviré para manufacturar lotes de oiros productos.



3.6.3

3.6.4

En este tipo de sistemas, la empresa generalmente fabrica una
gran veriedad de productos. Para la mayorla de ellas, los vo-
{Gmenes de venta y, consecuentemente, los lotes de fabricacibn,

son pequefios en relacidn con la produccién total.

El costo de la manc de obra especializada es relativamente al-
to y, en consecuvencia, los costos de produccibén son més alfos

que los de un sistema de produccibn contfnua,

Sistema de produccién unitariu. Este sistema se desarrolla a ira
vés de una serie de fases, Generalmente, una fase a seguir no
se lleva o cabo hasta que la fase anterior a &sta queda resuel-
ta. A menudo, cuando un proyecto es grande, parte del perso
nal que troboja en su desarrollo, lo hace asesorando determina_
da fase, osf como la ofra porfe, permanece supervisando todos

las fases que cubwe el proyecto.

Sistema de produccidn de servicios. Cuoando hacemos referen -
cia a un sistema de produccién de este tipo, podemos decir que

tiene una relacidén muy directo con la mercadotecnia,

En [Tneas air&s hemos descrito someramente los sistemas que im
plican la produccidn de bienes. En comsecuencia, irataremos

de explicar la funcién del sistema de produccién de servicios.

Estos servicios, se pueden dar ontes, duranfe o después, de al~
gunos de los procesos productivos anfes citados, Asi fenemos

en el primero de los cosos podrfan ser servicios de planeamien~
fo de produccibn, en segundo servicios de conirol de calidad ,

y en el tercero de comercializacién.



3.7 CLASIFICACION DE LOS ARTICULOS

En una empresa, a mayor canfidad de productos que produzca, es mayor
la dificultad en efectuar un control de existencias similar para todos

ellos. Por lo que es necesario utilizar un criterio de seleccién. Por lo
tanto, con el fin de racionalizar los recursos de la empresa en el Pla -~
neamiento y Control de los productos que fabrica, se recomienda efec -

tuar una clasificacién de sus preductos.

El método de clasificacidn més recomendable es el que se refiere al prin
cipio A-B-C, basado en la "Ley de Pareto". Wilfredo Pareto, Sociblo_
go y Economista Italiano (1842-1923) concluyd que existe una ley econd
mica natural que siempre establece la forma de la distribucién de ingre_
sos en la poblacién. Su conclusidn podria no ser véalida, pero su chser
vacién sobre el tipo de disiribucién que ocurrirfa, es vélida para  cual

quier poblacién estadistica.

Por lo tanto, en cualquier sistema de Planeamiento y Conirol, es impor_
tante identificor y separar los pocos producios importantes de los muchos

productos no importantes. Este concepto es aplicable a sistemas de  in

ventarios como a cuaiquier &ea de administracibn.

Las ideas de distribucién del valor de sistemas de inventario no es  un
sistema ni una técnica, es fundomentalmente un principio de administra-

cibn de aplicacién general.

En anélisis de gran cantidad de sistemas de inventarios de multiproductos
se han encontrado una distribucidn caracteristica de las tasas de deman-
da en relacién ol nimero de productos. Esta distribucion es del  tipo

"Logarftmica Normal”.

El fundamento del anélisis A-B-C, consiste en que pocos productos tie =



nen alto costo y muchos un costo relativamente bajo. Asimismo, pocos
son los productos que generan la mayor parte de las utilidades y muchos
los que generan relativa baja utilidad. El propésito es identificar a los
que generan relativa baja utilidad. El propésito es identificar a los pro
ductos de alto costo y/o alta rentabilidad, con el fin de asignarle ma-

yor atencién en su planeamienic y control,

La versibén original del anélisis A-B~C se refiere a la comparacién entre
el porcentaje de nimero de productos VS el porcentaje del factor Uso -

Costo.

El factor Uso-Costo es el resultado de multiplicar la demanda del produc

to en los doce Gltimos meses por el costo unitario del producto.

uc = (DEI\J'I)12 . (Cu) ()

Para efecto de obtener una clasificacién confiable el factor Uso~Costo
es vélido siempre y cuando el porcentaje de mérgen de utilidad de los
productos sea constante para todos. Por lo que, en empresas que tienen
diferentes lineas de produccién y que cuentan por lo tanto con diferen -
tes porcentajes de morgen de utilidod; es recomendcble el factor Uso-Uti
lidad.

El factor Uso-Utilidad es el resultado de multiplicar la demanda del pro
ducto en los doce Gltimos meses por la utilidad unitaria del producto.

uu = (DEM)]2 . (W) (1

El andlisis de clasificacién A-B-C, empleando el factor Uso-Utilidad

tiene las siguientes ventajas :



Ayuda o identificar el monto y margen de las utilidodes repre -
sentado por distintes porciones del inventario;

Clasifica a los productos segin su tosa de Uso-Utilidad, de ma
nera que se pueda asignor a cada grupo, un lipo de conirol y
modelos apropiados;

Permite el célculo andlitico de los mé&rgenes de utilidod y ang_

lisis de alternativas con diferentes montos de inversidn.

En empresas de multiarticulos, el andlisis A-B~C, debe ser efectuado en

base o lineas de produccién, de fal manera que se agrupe a los produc_

tos por caracterfsticas similores.

3.7.1

3.7.2

Producto de Tipo "A".~ Son aquellos que, generan los mayo~

res mérgenes de utilidades globales y significan la mayor inver
sién en inventarios. Por lo que, es recomendable mantener ni

veles relativamente bajos de inventarios.

Se deben fabricar lotes con cierta frecuencia de manera que, se
puedan incluir medidas correctivas por variocién de condiciones

originales.

La inversién en inventarios que se requiere para evitar agota =
mientos de existencias y activacidn de nuevos pedidos es relati
vamente grande. Por lo tanto, el departamento de Planeamien
to, debe revisar frecuentemente los niveles de inventario de es
tos producios, utilizando métodos de prondsticos y conirol mu -

cho més exactos.

Productos de Tipo "C".~ Son aquellos que, representan una pe

quefia fraccibn de las utilidodes e inversiones totales. Por lo
general son productos de poco valor unitario con una tasa  de

consumo relativamente baja. Se recomienda establecer niveles



3.7.3

de inventario muy altos para asegurar gue las existencios de es

tos productos no se agoten.

Producto de Tipo "B".~  Son aquellos que, representan una re

gular fraccibn de las utilidades e inversiones, tienen una tosa
de consumo y de coniribucién intermedio entre los productos de
i‘ipﬁ IIAII y HCH-

En base ol tipo de productos es que se asignan los modelos apro
piados. No se justifica utilizar modelos de prondsticos y abas
tecimientos complejos, ni utilizar modelos empiricos para todos

los productos.

Para obtener la curva A-B~C, se ordenan los artfculos por or =
den decreciente del importe anual de viilidades, y se lleva
gréfico en ordenadas los porcentajes de sus valores acumulados

en relacién con el volumen anual de demanda.

Por anélisis efectucdos, se han determinado ires tipos de distri-

bucibn, les cuales se basan en el siguiente criterio :

Los productos de fipo "A" deben ser alrededor del 20% del fo-
tal de los productos; los del tipo "B" alrededor del 30% siguien
te del fotal de los productos; y los del tipo "C" alrededor del
50% siguiente.

Segln este criterio se tiene :



Tipo de Parémeiro de la Clasificacidn. A-B-~-C
Distribucién Acumulado
| 0 < Ag 79.9 80KBK 949 95 C <100
1 0 < AL 59.9 60 B g 89.9 0L Cg 100
1 0 < Ag 49.9 50 Bg79.9 80K CK 100

Se admite que una curva A-B-C, no es significativa si el 20%
50%

En este caso no se clasificarian los arilcu-

del némero de articulos dan un valor igual o inferior al
del valor buscado.
los por grupos para distintos tipos de gestién, por lo que se han

de gestionar todos por el mismo sistema.

TIPOS DE DISTRIBUCION A-B-C

% UUA (% Uso utilided acumulada) % UUA
C

100 - .
% NPA (% Ne° Productosacumuli% NPA
TIPO I



3.7 .4

Procedimiento para la determinacidn del tipo de clasificacién de

los productos A=-B~C en base a su factor Uso~Utilidad.-

El procedimienfo consiste en los siguientes pasos :

Determinar el factor Uso-Urilidad Anual para todos fos pro

ductos. Elio consiste en multiplicar el consumo en unida-

~des de los doce Gltimos meses por la utilidod unitaria. Se

considera utilidad unitaria o la diferencio entre el precio

de venta y el costo de fabricacibn (PV ~ CF);

Redistribuir a los productos en orden descendente y ordena
dos en forma acumulativa en relacidn o su facior Uso-Utili

dad anual;

Determinar los porcentajes de incidencia de coda uno de

los productos en relacién ol Uso Utilidad Total;

Determinar los porcentajes de incidencia de coda uno  de

los productos en relacién ol nGmero total de productos;

Asignarle una clasificacibn "A” o los productos que estén
dentro del 20% del total de los productos. Clasificacién
“B" a los productos que estén dentro del 30% siguiente del
total de los productos. Al resto de los productos se le asig

na una clasificacibn del tipo "C¥

Veamos el siguiente ejemplo :



Uso Anudl PV - CF = Uso

Articulo D) Utilidad Util idod Prioridad
501 30,000 0.10 3,000 6
502 280,000 0.15 42,000 1
503 3,000 0.10 300 Q
504 110,000 0.05 5,500 4
505 4,000 0.05 200 10
506 220,000 0.10 22,000 2
507 15,000 0.05 750 8
508 80,000 0.05 4,000 5
509 60,000 0.15 9,000 3
510 8,000 0.10 800 7

Articulo Uso=Utilidad Uso-Utilidad 9% Incidencia % Incidencia  Clasifi

Anual Acumulativa de Uso-Utili- de los Prod. cacién
dad Anual Acu en relacién
mulativa T al total de

Produc.
502 42,000 42,000 48.0 0.10 A
506 22,000 64,000 73.1 0.20 A
509 2,000 73,000 83.4 0.30 B
504 5,500 78,500 89.6 0.40 B
508 4,000 82,500 94.1 0.50 B
501 3,000 85,500 97 .6 0.60 C
510 800 86,300 98.6 0.70 C
507 750 87,050 9.4 0.80 C
503 300 87,350 99.6 0.90 C
505 200 87,550 100.0 1.00 C
Clase Artfculos % de artfculos Uso-Utilidad % de Uso
por  grupo S/ .por grupos Utilidad
A 502,506 20 64,000 73.1
B 509,504,508 30 18,000 21.1
C 501,510,507 50 5,050 5.8

503,505.




3.8

PLAN DE VENTAS

El planeamiento efectivo de la produccién y el control de inventarios re

quiere de algunos medios para resolver la incertidumbre del futuro.

Una de las &reas més inciertas que se debe afrontar es la previsién de
las ventas futures. La previsién de ventas se puede definir como el re

sultado de una serie de estudios que permiten estimar el volumen de las

ventas que se piensan alcanzar en un perfodo de tiempo.

Las previsiones de ventas no son similares en todos los casos, no sblo en
cuanto a forma de realizarlas, sino en cuanio al valor que tienen para
la empresa. Esta es la principal razén del diferente tratamiento que se

debe asignar o los productos segén su clasificacién A-B-C.
Conocida la previsién de ventas, se debe determinar :

- Si existe capacidad de produccién para cumplir las necesidades fija

das por ventas.

- Lo coordinacién necesaria para que los diferentes artfculos se entre
guen en las cantidades adecuadas y en los momentos deseados  por
ventas, buscando, ademés que el potencial efectivo de producciédn

esté al maximo rendimiento.

En el estudio para deferminar si existe capacidad de produccidn, se pue

den producir tres casos principales :

1. Que las cifras de artfculos que se espera vender puedan cumplirse
de tal forma que se emplee totalmente la capacidod productiva de
fabrica.



En este caso no existe problema alguno, salvo el de comprobar  si
es posible proporcionar los arifculos deseados para el perfodo  total
de la previsidn de ventas {por ejemplo, un afio) sino también que
sea posible cumplir periédicamente los deseos de ventos (por ejem -
plo, suministrar mensualmente los arifculos fijados). Cuando se pro
ducen estas circunstancias la previsién de ventas se convierte en pre

visidn de produccibn y no aparece ninglin problema adicional.

Cuando con las cifras de articulos necesarios para las ventas previs
tas, no se logra saturar la copacidad productiva de la fbrica. Exis
te, en este caso, la necesidad de una accién superior o ventas y
produccidn, ya que serd preciso forzar el volumen de venfas, si la
capacidad no puede disminwirse, para saturar la capacidad de fébri

ca. En este caso habr§ un stock inmovilizado en almacén.

Cuando para cumplir la previsién de ventas no exista suficiente co-
pacidad productiva. En este caso, la planificacién deberd fijor las
necesidades de incremento de copacidad (hombres y equipo). Lo
decisidén es también de orden superior, ya que come en el anterior
caso aparecen problemas comercioles, de produccién y financieros .
Este incremento puede ser interior {aumento de lo capacidad) o ex~

terior (subconiratacién}.

En los casos 2 y 3 la previsién de ventas no es la previsién de produc ~

cidn.

Después de que se hayan considerado todos los aspectos del problema, se

deberd fijar una previsidn de ventas y de produccibn, concordantes.

Son dos, principalmente, los tipos de factores que ofectan el futuro de

las ventas :



El primer tipo consiste en el factor que ha generado la demanda en el
pasado, y el segundo tipo considera las rozones que afectan ia demanda

por primera vez,

El primer tipo de factor es medido cuantitativamente por técnicas de ané
lisis de perfodos de tiempo, estas técnices denominadas prondsticos, asu_
men que las condiciones y tendencias mantenidas en el pasado, continug

rédn en el futuro.

El segundo tipo de factor o predicciones no esth referido a términos es-
tadfsticos o cuantitativos, esté referido al conocimiento, experiencia, jui

cio, e intuicidn; importantes para efectuar predicciones.

3.8.1  Principales métodos de prediccibén estadfstica. -

. Método de promedios simples
Método de promedios mbviles

Métodos de promedios con coeficientes de incidencia
Método de iTnea de tendencia

Método de ITnea de tendencia con factores de estacionali -
dad

Méf::d:; exponencial

-

h b WO BN -

o~

7. Método logarftmico o exponencial mGltiple

1. METODO DE PROMEDIO SIMPLE

Este método determina el prondstico en base al promedic de lg de -
marda en determinade niimero de perfodos previos.

— X-i+)(2+o--+xN H = i
D = N = et m—



donde :

31- a - demanda promedio para el perfodo #+1
Xy = venta del perfodo |
N = nGmero de ventas histdricas

Este modelo es esencialmente préctico y sencillo, pero su desvenia~

ja es su lenfitud para resporder a cambios de demandas.

METODO DE PROMEDIOS MOVILES

A diferencic con el promedio de perfodos fijos, el promedio es to ~

mado en base o perfodos que cambian con relacién al tiempo.

Este modelo hace que el pronSstico respanda més répidamente a la
demoanda, que el méfodo anterior.

X*+xt-1+...+(xt-N+2)+(xf-N+!)

Dy = N
T X.
= _i=f-N+1
B =4 f
t+1 N
Donde :
ﬁﬁ} = demanda promedio para el perfodo T + 1
Xt = venta en el perfodo T
Xt~1 = wventa en el perfodo T-I

Para propésitos analfticos, como correlocionar una serie con otra, el

promedic ceniral mévil es a menudo utilizado.

En este fipo, el perfodo de tiempo referencial es el punito medio del



promedic. Por ejemplo, la férmula para un promedio ceniral mévil

de fres meses es !

__xt+1+xt+xf-1
D = 3

METODO DE PRROMEDIO CON COEFICIENTES DE INCIDENCIA

Los méfodos de promedio discutidos anteriormente, asignan igual im-
portancia a cada perfodo previo. Sin embargo, en muchas situacio
res, es deseable dar mayor incidencia a la informacién més recien-

%e‘
Para un promedioc simple, el pronSstico serfa :

D, = 0.5X +0.5X _,

t

Pero; para un promedio con coeficientes de incidencia el prondstico

serfa :
D, = AX (-4 )X _y R = coeficiente de in-
cidencia
0L A &

Para N periodes :

Dt= WX +W_ X  +...+W

r F Wi t=NH ReN=1

Donde, Wi- es el coeficiente de incidencia por perfode de fiempo ,

y que :

W* +Wf_} t ovens F Wf-N-H = ]

O(W: < ]; ;th!cooct..r f—N“"}



4,

5.

METODO DE REGRESION LINEAL (LTnea de Tendencia)

Para series, donde los datos de ventas parecen emerger de una situa
cidn aleatoria, una correlacién de los datos respecto al tiempo po-
dria generar una curva o relacidén matembtica, que o su vez puede

utilizarse para pronosticar por exirapolacibn.

El método estadfstico mbs conocido de esta tcnica, se refiere a la
Ifnea de regresidn y correlocidn, o, de los mfnimos cuadredos.  Se
bosa en la determinacién de los coeficientes de una ecuacién de If
nea recta, de tal manera que la suma de los cuadrades de las des-

viaciones de los valores colculados sea el minimo
Lo ecuacidn de regresién de la Ifnea es :

Y = a+b X
donde :
"a" y “b" son coeficientes que se calculan por los minimos

cuadrados estadisticos
X = Perfodo que sirve paa proyectar las ventas

Y = Venia proyectada

METODO DE LINEA DE TENDENCIA CON FACTORES DE ESTA -
CIONALIDAD

En determinados productos; es posible prever un comportamiento esta
cional de las venius. Es decir la demanda tiene una tendencia es~
pecifica en determinados perfodes de tiempo en el afio. El compor
tamiento estacional difiere del comportamiento clclico porque en &

te, las ventas también son oscilantes, pero sin relacién a perfodos

especificos de tiempo.



Cuando la estacionalidad puede ser razonablemente medida, los pro
nbsticos deben incluvir factores que ajusten dicha caracteristica.
Partiendo del método de prBnéstico de Ifnea de tendencia

Y. = a+b X

El pronéstico que incluye facfores de estacionalidad, corresponderéd :
Y'! = Y- f
n n n

Donde fn, es el factor de estacionalidad, que corresponde al prome
dio de las sumatorias de los cocientes de los datos de venta con re
lacién a sus estimados en perfodos anGloges {n) al perfodo que  se

desea pronosticar (n).

[Zn(Y'/Y o

fn =

METODO EXPONENCIAL

Este método combina el método de promedio mévil con coeficientes
de incidencia. Los coeficientes de mayor incidencia se asignan a

la informacién més reciente.

NUEVO _  ANTERIOR . O\ [NUEVA  _ ANTERIOR )
PRONOSTICO PRONOSTICO DEMANDA ~ PRONOSTICO
Dr = Di- o + o | Xf - Df—] )
D, = 0(xf+(1-0§) D, _,

Donde : X es una constante exponencial que varia enire 0 y 1.



7. METODO LOGARITMICO O EXPONENCIAL MULTIPLE

Debido a que los logarfmos son inherentes en ecuaciones exponen -

ciales, modelo de Srdenes altas pueden ser desarrolicdos y wutilizados.

n _ oy n-1 _ n
Dt Df + (1=K ) l’.)?_._3

p" = prondstice en el periodo t, referido a la orden n

Los modelos de las tres primeras érdenes corresponden a :

D; = Oixt+(z-o§ } D;’}

Dy = A D+ (1-A) Dt .

1 = I 1 .- m
D oA DY+ (1 d\)DH

Modelos de orden mayor a ires, han sido enconirados poco précticos,
debido a que si bien los modelos de segundo y tercer orden respon=
den en forma més efectiva o los cambics de la demando, luege la

efectividel decrece hasta convertirse nula con relacidn al tiempo.

El modelo de orden dos, debe ser utilizado cuando se piensa que en
los ventas existe cierta tendencio; y el modelo de orden tres, cuan

do lo tendencioc cambio con relacidtn al fiempo.

3.8.2  Implementacién de los métodos de pronsstico.-

En la implementacibén de los métodos de prondsticos, &stos de -
ben ser wsignados en base al tipo de articulo andlizado. Es
asi que, a fos productos de tipo "A" debe asignérsele métodos

estrictos de prediccidén, como el de linea de tendencia o el



método exponencial; anolizando si existe comportamiento esta -
cional para incluir factores de esfucionalidad en el modelo  «
aplicar. Por ofro lado, a productos de tipo "C*, debe asignar
seles métodos sencillos de prondsticos, tales como el método de

promedio simple, o el método de promedio mévil.

Una vez osignodo el método de pron&stico odecuado, se anali -
zan los dotos de venta con el fin de determinar si estos se han

producido en condiciones irregulares. Se presenfan dos casos :

-  Cuando el producto estd agotado o semiagotado en almace
nes. Las ventas efectuadas en esas condiciones no reflejon
la demanda real ya que existird una demanda insatisfecha

ne cubierta por falta del preducto terminado.

-~ CQuande un producto después de un perfodo de agofamiento
reingresa o almacenes. Se produce una demanda artificial
alta debido a pedidos no atendidos.

Existen, también otros factores externos que inciden en una

demanda alta.

Paora eliminar estos factores que causarfan distorsién en el pro -
néstico de ventos, se deben utilizar intervalos de confianza re—
feridos a dos parfmetros, deniro de los cuales se encuentran los

datos confiables que genera. el prondstico de ventas.

Liamando "IC M" al Iimite méximo de intervale de confianza vy

"ICm" al lImite minimo del intervalo de confianza.

Existen métodos para determinar los intervalos de confianza. De

los cuales se pueden citar :



1. En funcién al promedio de venta mensuai

2. En funcidn a la desviacidn estarxard.

INTERVALOS DE CONFIANZA EN FUNCION AL PROMEDIO DE
VENTAS

De los datos de venta con que se cuenta, se obfiene el promedio
{Xn) y este valor se multiplica por un porcentaje (#); que se toma
como parGmeiro de referencia hacia los limites optimista y pesimista

del promedic de ventas.

AsT tenemos :

ECM = X + 8. Xn = Xn (1 +8) (I'mite optimista)

K:n = X - 9. X = Xn {1 ~-#) (iimite pesimista)

INTERVALOS DE CONFIANZA EN FUNCION A LA DESVIACION
STANDARD

Se comnsiderg a la desviacibén standad

L(y-vy? _  ¥(v-v)
v

Sy = N -k

donde :
Y = datos histéricos
Y' = datos pronosticados
N = nGmero de datos (observaciones)

k = npGmero de par@meiros de la poblacidn que deben
estimarse

V = nlmero de grades de libertad

Una vez obtenida la desviacién standard, se relaciona con los infer



valos de confianza, de la siguiente forma :

IC = Y + t .8
- Y

Donde "' es un factor obtenido de la Tabla de Distribucién  de
Student, en funcién ol ITmite estimado de porcentaje de inclusidn

de datos, y, al nlmero de grades de libertad.

Por ejemplo, si se desea considerar un 95% de los datos en interva
los de confianza aplicande el método de |fnea de tendencia en una
muestra de 5 datos {v = 5 = 2 = 3}, se tendr§ :

f6.05,3 = 3.182 (de tablas estadisticas)

+

iIC Y 3.182 (Sy)

Una vez gue se obtienen los intervales de confionza, se prescinde
de los datos que caen fuera de estos intervalos y se procede a desc
rrollar el prondstico con los datos que estén dentro de los interva -

ios de confianza.

3.9 PLAN DE PRODUCCION

Para establecer el planeamiento de la produccidn de una empresa, es ne
cesario determinar previamente los niveles de inventario en almacén, Es

asf que, consideraremos algunos modelos.

3.9.1 Modelos analfticos del lote econ8mico.-

Existen dos modelos analiticos de inventario diferenciados por

su tasa de reposicidn, que son :

=~  Tosa de reposicién no instantanea

-~ Tasa de reposicidn instanfanea



El modelo analftico de fasa de reposicién no instantanea, asu -
me que las unidades de una orden previamente colocadas llegan
en forma progresiva. Por lo tanto la tasa de reposicidn puede
ser considerada finita. A este modelo, se le denomina general
mente modelo de compras. Pero no necesariomente todas  las

brdenes de compra tienen una fasa de reposicidn no instantanea.

La tosa de reposicidn (P) del modelo de tasa de reposicibn no
instanfanea, tiene que ser igual o mayor que la tasa de deman
da (D) pora satisfacer una demanda continua, ya que el nivel
de inventarios se incrementard cada perfodo de tiempo duranie

la reposicibn por la cantidad (P - D).

Tres son los costos que ofectan el costo total de mantener in -
ventarios; el costo de los productos o ordenar, el costo de pro

curamiento y el costo de mantener inventarios.
Desarrollando el modelo analitico :

CT = C_ D+ C
o

D+Ci Q@ (-bP)
"3 T
Donde :
Co = Costo unitario del producto a ordenar

CP = Costo de procuramienfo por ordenar

Ci = Cosic de mantener inventarios una unidad de
preducto por periode de tiempo

D %= Demanda por perfodo de tiempo
Q@ = Cantidod a ordencar
P = Tasa de produccibn

Derivando el costo tofal de mantener inventarios con relacién al



lote econbmico, se obtiene la férmula del lote econbmico 6pti_

mo

El modelo de tasa de reposicién instantanea, asume que, todas
las unidades de una orden previomente colocada, llegan simul -
taneomente e instatanecmente. Por lo tanto la tusa de reposi -

cién puede ser considerada infinita.

A este modelo, se le denomina generalmente modelo de fabrica
cibn. Se debe observar que no necesariamente todas las Srde -

nes de produccién tienen una tasa de reposicion instatonea.
El modelo analftico es el siguiente :

CT = C D + C

o P + Ci

Q
Z
De donde se obtiene la férmula del lofe econdmico &ptimo para

modelos de inventario de fasa de reposicidn instontanes :

.. /zn.cp
V o

En la préctica, sin embargo, la aplicacidn de estos modelos es

algo compleja en el planeamiento inicial de una empresa, por-
que se requiere deferminar los factores de costo de procuramien
to y el de mantener inventarios de cada producte que fabrique

la empresa.

El costo de tener existencia, es decir, lo que nos cuesta tener



en el almacén, es dificil de calcularlo a priori, por lo que se
recomienda ver lo cantidad goastada en ofios anferiores. Divi ~
diendo los gostos totales por el valor total de la existencia se
obtiene el coeficiente de gastos que se ha de aplicar el préxi-
mo dfio, corrigiendo previamente los gastos por cambio de con~

diciones del préximo ofio.

Cabrfa mencionar los costos asociados que inciden en la deter ~
minacién del costo de mantener una unidad en inventarios por

periodo de tiempo :

- Costo de absolencia

~ Costo de depreciacibn

- Impuestosy Seguros

-~ Interés del capital invertido

- Costo de iransporte y de facilidades de almacenamiento

El costo de procuramiento. Esta reflejado por :

- Cosfo de lonzamiente del pedido que comprende, prepara -
¢idn de documentacidén, Srdenes, fichas, vales de material,

gastos de contobilidad y programacién.

- Costo de preparacién que comprercle el sacar el material
de almacén, la enirega de piezas al dlmacén, la verifica~
¢ibn, preparacién de la mé&quina y volverla a dejar en si=

tuacidn inicial.

Todo ellos requiere de recoleccidn de informacién contuble y
técnica por un deteminado fiempo, por lo que se recomienda
una implementacién progresiva en la determinacién de las canti

dades a fabricar o comprar.



3.9.2

Método del Factor De Doceavo.~

El factor de doceavo de un preducto representa el nGmero de
meses de venta futura que se ha de fabricar en una sola orden
de produccién, cuando de la existencia del producto sea igual

© menor a su nivel mfnimo del stock en almacén.

Una vez desarrollada la clasificacién A-B~C de arifculos en ba
se a su factor Uso-Utilided, se procede a asignar el nuevo fac
tor de doceavo en base al porcentaje de Uso~Utilidad-Acumula.

do, en intervalos de 10%; de la siguiente forma :

Porcentaje de Factor de
Uso-Uttlidad=Acumulado Doceavo

0-10 3
10 - 20 4
20 - 30 5
- 30 - 40 6
40 - 50 7
50 - 60 8
60 - 70 9
70 - 80 10
80 - 90 11
90 ~ 100 12

Veamos los factores de doceavo que corresponder&n a los produc

tos del efemplo anteriormente desarrollado.



% de Uso-Utilidad Facior de

Artfculo Anval Acumulado Doceave  Clasificacién
502 48.00 7 A
506 73.10 10 A
509 83.40 11 B
504 89.60 1 B
508 24,10 12 B
501 97 .60 12 C
510 98.60 12 C
507 99.40 12 C
503 99.40 12 C
505 100.00 12 C

Es decir, que cuando surge la necesidad de fabricar el produc-
to 502, se debe fabricar una canfidad wl que dure 7 meses de
venta. En coniraste el producto 505 con un doceavo de 12 in
dica que se debe fabricar una cantidad tal para que dure 12

meses de venta, es decir se girar& una sola orden al ofio.

De lo mencionado se concluye que el factor de deceavo genera
un lote de fabricacidn al porcentaje de Uso-Utilidad Anual Acu

mulado.

Este lofe de fobricacién, no es 8ptimo, pero, es esencialmente
practico. El fundamento de este método consiste en que, los
insumos de los articulos que generan mayor margen de utilidad
por lo general son relativamente caros. Por lo que, el  coste
de mantenerlos en inventario estd en relacidn directa proporcio
nal @ su costo. De tal manera que, mé&s conveniente serd fabri

car con mayor frecuencia y mantener un inventario reducido.



En contraste, los insumos de los productos que generan menor
margen de utilidad, por lo general son relativamente baratos.
Siendo su costo de mantenerios en inventario también barato.
Por lo que resulta mucho més conveniente, en este caso, fa-
bricar un solo lote (doceavo de 12) para tode el afio y man-

fener un inventario alfo.

3.9.3 Determinacidén de las Necesidades de Fabricacién. -

Una vez determinado el inventario 6ptimo, se colecula la ne~

cesidad de fabricacién.
Para el caso del modelo de lote econdmico :
NF* = (Q+MIN) =~ (PF+E) ; donde :

MIN = inventario minimo que se debe mantener, con el
fin de absorver cualquier demanda imprevista.En
generai, estd referido a tantos meses de inventa

rio, en funcién al promedio de venta mensual

efectivo.
PF = oarticulos en proceso de fabricacién
E = existencias en almacén

Para el coso del modelo del factor de doceavo :

NF = (CEM), . + MIN )} - (PF + E);
" donde :
(DEM)Doc = corresponde al requerimiento de ventas fu_

turas en tantos meses como corresponde al

factor de deceavo,



Donde, si bien la politica no es en su totalidad Sptimag; pero es

esencialmente préctica.

Veamos el ejemplo de un arifculo tipo "A" con 3,340 unidades
en proceso de fabricacién y cero en existencia, ademés ha te~-

nido las siguientes ventas en los Gltimos veinticuatro meses ca-

lendarios :
DEMANDA POR ANO

MES 1976 1977 1978
ENE. - 0 844
FEB. - 0 824
MAR. - 650 486
ABR. -- 2 1,266
MAY . - 700 1,029
JUN. - 378 575
JUL. - 3 0
AGO. 462 0

SET. 346 2,137

OcCT. 543 746

NOV. 694 564

DIC. 144 888




La metodologla para determinar la necesidad de fabricacién  es

la siguiente :

Se obtiene el promedic de los veinticuatro Gitimos meses de
venta, presciendiendo de los meses en que el producio estu

vo agotado :
PVYM = 684

Se determina el intervalo de confionza en funcién a las ven
tas, fijondo el limite de ventus aceptable que corresponde
a 9% por debajo del promedio y 180% por encima del pro
medio {politica de la empresa)

IC

m

664 - 0.90 (664) = &

]

IC

g = 664+ 1.80  (664) = 1859

Se obtiene el promedic de venta mensual efectivo que co-
rresponde al promedio de los doce Gltimos meses de venta
efectivos. Es decir, meses de venta que esthn dentro de

los intervaios de confianza.

575 + 1029 + 1266 + 486 + 824 + 844

PYME = T5 +
888 + 564 + 746 + 378 + 700 + 650 _
15 = 746

Se observa que la venta de Setiembre de 1977 (2137) cae
fuera del intervaio de confianza méximo, por lo que no se

le considera.

Se obtiene el minimo o stock de seguridad. Es politica de

la empresa, por ejemplo mantener como stock mfnimo, cin



co veces el PVYME -
MIN = 5 F4) = F30

Se desarrolian las proyecciones de venta, empleando el mé

todo de ifnea de tendencia.

Y X YX X2
650 - 11 - 7150 121
700 - 9 - 6300 81
378 -~ 7 - 2646 49
746 - 5 - 3730 25
564 - 3 - 1692 @
888 - 1 - 888 1
844 + 1 844 1
824 + 3 2472 9
486 + 5 2430 25
1266 + 7 8862 49
1029 + 9 9261 8}
575 + 11 6325 12]
a = nY = 85;52_0;_ = 746
XY

b=—;2—=_7_5;.31.'i=13.64

Y' = 746, + 23.64 X

Todo este procedimiento puede ser desarroilado en un pro -

grama de computacidn que imprimirfo las siguientes proyec



ciones futuras :

MES/ARO 1978 1979
ENE. .- 1063
FEB. -- 1091
MAR. -- 1119
ABR. -- N4
MAY. - 1175
JUN. -- 1203
JUL. -- 1231
AGO. 923 1259
SET. 951 1287
OCT. 979 1315
NOV. 1007 1343
DIC. 1035 1371

Se halla el factor doceavo. El factor de Uso-Utilidad acu
mulativa en relacién de la IThea o que pertenece el produc
to, es igual a 30.07% comespondiéndole un factor de do -

ceavo a b,

Por lo que la demanda generoda por el doceavo seré igual
a seis meses de venta futura segln la Ifnea de tendencia

correspondiente.
La demanda generada por el doceavo en el ler. ciclo serd :

(DEM)Doc = 923 + 951 + 979 + 1007 + 1035 + 1063 = 5958

Se determina la Necesidad de Fabricacién para el primer



ciclo :

NFl = (5958 + 3730) - (3340 + 0) = 6,348

Cantidad que respaldaré una venta futura de seis meses.

Al tener el producto un doceave de seis, significa que ten
tativamente el producto se ha de fabricar dos veces al afio.
En el establecimiento de la necesidad de fabricacién para

el segundo ciclo se actualizarn las proyecciones de venta.

3.10 PLAN DE COMPRAS

La politica Sptima en la determinacién del lote econémico de compras

corresponde a la aplicacién del modelo analftico del lote econdmico de
sarrollado previamente en el punto 3.9.1. Sin embargo, si bien en em
presas que fabrican uno o pocos artfeulos tienen aplicacién préctica, es

to no es asi en empresas de multiarticulos.

Por lo que, el planteamiento de este estudio, es establecer las necesida
des de compra en base a las necesidades de fabricacién previamente de

terminadas.

Las necesidades de compra para cada insumo se determinan de tal forma
que satfisfagan las necesidades de fabricacién de todos los articulos en

que intervienen.

Una caracteristica esencial de las empresas de multicomponentes, es que
un insumo no es exclusivo para fabricar un determinado producto, sino
que por el contrario interviene en una serie de productos terminados y

en cada uno de ellos en diferente proporcién.



El procedimiento propuesto es el siguiente :

Se toma un insumo especHico que corresponde a determinado

proveedor .

Se ordenan fodos los productos terminades que utilizan dicho in

sumo en forma ascendente en relacién a su factor de doceavo.

Se toma el preducto terminado que tenga el menor doceave y
con la siguiente informacién : Proceso de fabricacién (PF), exis
tencia en almacenes (E}, factor de doceavo {Doc), Batch  de
fabricacién, estimados de venta fuiura mes ¢ mes, promedio de

venta mensual efective (PVME)

Se determina el Nivel Minimo del producto que corresponderd,
por ejemplo, a cinco veces el promedio de venta mensual efec

tivo (politica de lo empresa).

Se determina las necesidades a fabricar del preducto tal como

se ha analizado previomente; en base a :
NF = ((DEM)y_ _+MIN]} - (PF +E)

Una vez determinadas las necesidades a fabricar en unidades de
producto ferminado, estas se transforman en necesidades de insu
mo para el botch de fabricacién y la proporcién que interviene

el insumo de dicho batch.

Por ejemplo, si, pora fabricar 3,340 unidades de un artfeulo cu
yo batch es de 200 Kgs, se consideran los siguientes componen
tes por baich :



100 Lis. de componente A
130 Kgs. de componente B
1.47 Kgs. de componente C
1.60 Kgs. de componente D
3.00 Kgs. de componente E

Asumiendo que, la necesidad de fabricacién del artfculo en s
primer ciclo sea de 10,560 unidades, luego la necesidad  del

componente D, uno de sus insumos, ser& igual a :

10,560 unidades x 1.6 Kg/Batch
3,340 unidades

= 5.06 Kgs.

Es decir, si 1.6 Kg. del componente D es requerido para  un
batch de 3,340 unidades, pora fabricar la cantidad de 10,560
unidades, se requerirGn de 5.06 Kgs. del componente D. Aes

ta necesidad del insumo se le denomina NF

Luego se examina si hay ofro producto terminado que utilice di
cho insumo. Si hay, se procede a repetir el procedimienio «
pertir del tercer paso. En caso contrario, se procede a deter -
minar la cantidad real o comprar en el primer ciclo que corres.

ponde o :
( T NE)Y-(s+PP)

Donde "$" es la existencia del insumo en almacenes y "PP* co

rresponde a los pedidos pendientes del insumo,

En lo que respecta o lo decisidn de cuando ordenar, ello estd

en funcidén al tipo de fransporte que el insumo requiere,



10.

i1,

12,

El tiempo o pedir corresponderd a, solicitar con la onticipacidn

que refleje el tiempo de reposicién.

Luego, se procede a determinar las necesidades de fabricocién
del insumo en el siguiente ciclo. A portir del segundo ciclo

hay dos variaciones significativas con relacién al primer ciclo.
Etlas se refieren o los férmulos de determinocién del minimo y

de {as necesidades a fabricar.

De manera anfiloga al primer ciclo, se toma como primer pro -

ducto de andlisis aquel que le corresponda el menor doceavo.

Se pregunta si, se ha proveido de dieciocho meses de insumos.
En caso positivo se procede a determinar directamente la canti
dad real a comprar en el ciclo; en caso contrario se procede o
leer su factor de doceavo, tipo, estimado de venta durante el
ciclo, y batch de fabricacidn,

Se determina el A MIN. En lo que respecta ol minimo ,
no habr& variacidn, siempre y cuando los estimados de venta

sean constantes a través del tiempo. Caso concreto de los pro
ductos de tipo "C". Sin embargo, hay que considerar las va
riaciones en su estimado de venta que tendrén los productos de
tipo "A" o "B". Para abosorver esta diferencia se incluye el

factor de * A MIN" que ser§ igual o :

5
A MIN = boC [(DEM)Doc n+l) (DEM)DOC (n}]

donde {n + 1) es el ciclo en andlisis.



13.

14,

15.

16, .

Se determinan los necesidades de fabricacidn del producto  en

el ciclo. Esto corresponderd a :

NF = [(DEM)DOC S MIN]

Lo variacién con respecto al primer ciclo comsiste en, que no
se consideran inventarios en proceso, ni inventarios fisices, (PF),
(E). Si bien en lo préciica probablemente esto no sea asl, se
asume ello debido a que tefricamente se considera que lo fabri

cado seré suficiente para la demarde del ciclo.

Una vez determinadas las necesidodes o fobricar en unidades de
producto terminado, estas se fransforman en necesidades de insu
mo por medio del batch de fabricacién y le proporcién que in

terviene el mismo insumo en dicho baich.

La necesidad del insumo., Se pregunta, si hay ofro producto
que utilice dicho insumo. Si lo hoy se repite el procedimien~

to a partir del paso (10).

En caso contrario, se procede a determinar la cantidad real «

comprar en el ciclo que corresponde a :

TNF* - PP

En donde ios pedidos pendientes de insumo (PP}, son oquellos

programados en previos ciclos de anélisis de diche insumo.

En lo que respecta a la decisidn de cuando ordenar, la canti -
dad real a comprar determinada corresponderd a pedir con | la

anficipacién que refleje el tiempo de reposicién. Tal como ha



17.

18.

1%9.

sido mencionado previomente, el tiempo de reposicidn seré de

4 y 8 meses en funcién ol tipo de vla de fransporte.

Se indica el siguiente ciclo de anélisis para el mismo insumo a
partir del poso(9). Findliza el anélisis de dicho insumo cuan-
do absolutamente todos los productos terminados en que intervie

ne se le haya proveido de por io menos 18 meses de insumos.

Una vez conseguido ello, se romar& un segundo producte  del
mismo proveedor y se procede de manera similar a portir del pa
so (2).

Cuando se obtengan las necesidades de todos los insumos de un
determinado proveedor, se procede a tomar un segundo provee -

dor y se efectGa el mismo procedimiento a paortir del paso (1).

De esta manera se han conseguido las necesidades de todos los
insumos con los tiempos que se deberdn pedir y fabricar por un
perfodo de por lo menos 18 meses y ordenados por proveedor,



CAPITULO 1V

CONSTRUCCION DEL MODELO

4.1 CLASIFICACION DE LOS ARTICULOS

Para el caso de empresas de manufactura de nmultiartfeulos, es recomen -
dable efectuar la clasificacién A - B = C, seghn el factor Use~Utilidad
{UU}, que como se ha visto en el punio 3.7, es el resultado de multi -
plicar lo demanda del producte (DEM) en los doce Gitimos meses, por la
ytilidad unitaria del producto {(Uu}.

Uu = (BEM)]2 . {Uu)

El modelo propuesto se aplicard a una empresa local que produce articu
los de tocador, tales como desodorantes, cremas de dafeitar; en [os tipos

y presentaciones que a continuacidn se detallon :

Descripcidn ftem Linea Contenido del envase
Valet aerosol i 1 3 onzas (84 gr.)
: 2 4 onzas (112 gr.)

3 7 onzas (196 gr.}

Valet antitranspirante AP 2 1 5 onzos (140 gr.)
Valet rociador squeeze 3 1 1.5 onzes (42 or.)
2 3 onzas (84 gr.)
Trinity antitranspirante AP 4 1 3 onzes (84 gr.)
2 5 onzas (140 gr.)

Foomy regular 5 L &6 onzas (168 gr.)
Foamy mentolado é 1 6 onzas (168 gr.)
Foamy lima-limén 7 1 6 onzas {168 gr.)
Valet barra 8 1 1.5 onzas {42 gr.)
Valet barre blister 2 1.5 onzas {42 g.)

Valet barra blister doble 3 2x 1.5 onzas (2x42 gr.)



DIAGRAMA LOGICO DEL PROGRAMA FORTRAN
QUE CLASIFICA LOS ARTICULOS SEGUN EL FACTOR
DEMANDA * UTILIDAD EN A-B-C
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4.2

Conociendo su demanda anual y su utilided unitaria, se puede encontrar
el factor Uso-Utilidad, liomedo también Utilidad~Demanda, por Ifnea, vy
por ifem. Notese que un item representa a un producto, Yy que sus pre.
senfaciones vienen a ser las ITheas; por ejemplo el item 1 valet aerosol

tiene 3 lineas que son 3, 4 y 7 onzas.

Una vez que hayamos obtenido el factor Uso-Utilidad por item, lo orde.
naremos decrecientemente, y, obteniendo los porcentajes estableceremos
su closificacién A-~B-C. El célculo se efectuaré haciendo uso de un pro
grama escrito en lenguaje FORTRAN IV (ver 5.1) cuyo diagrama légico

se adjunto o continuacién.

PRONOSTICOS DE DEMANDA DE LOS ARTICULOS

Una vez que los artfculos han sido clasificados en A-B-C, con las de
mandas histéricas de hasta los Gltimos veinticuairo meses, se procede a
proyectar las demandas para fos préximos doce meses (del 25 al 36). Ast
tenemos que para los arficulos de clase A se recomienda utilizar el mé-
todo exponencial ponderado corregido por fendencia, para fos artfeulos
de clase B el método de regresidn lineal, y para los artfculos de  clase
C el método de los promedics mbviles. Los intervalos de confianza se
rén de + 20% sobre el valor estimado, para las clases A y B; y de +10%
para la clase C, |

Usando las demandas histéricas, podemos también calcular el promedio

de ventas mensual efective (PYME); como :

pyme = L (Yentas)

R , donde RK es el niimero de datos

{méximo 24)
asimismo determinar los Iimites aceptables de ventas, que se puede suge
ric como 10% (Iimite inferior) y 190% (ITmite superior). Este rango pue

de variar de acuerdo a la polftica de cada Empresa.



Como se ha citado en el punto 3. cada artfeulo, de acuerdo al porcen
taje acumulado de Uso~Utilidad, tiene asociado un factor doceavo ( del
3 al 12) correspondiente, el cual representa el nlimero de meses de ven
ta fulura que se tendr§ que fabricar en una sola orden de produccién .
Con este factor de doceavo (IDOCE) calculamos el lote econémico
{QOPT) :

QOPT = ﬂ)EM)¥ + (DEM)2 Foaeeeos (DEM)IDOCE

Lvego calculamos el stock minimo (RMIN), que asumimos debe ser igual
a cinco veces el PVME. Esta relacién también podria variar, de acuer
do a la politica de inventarios de la Empresa. Tenemos ademés los pro
ductos en proceso (PRODFB) y los existencias en almacén (EXIST}, que
deben ser conocidas. Es aconsejable que, cuando el planeamiento se
encuentra en marcha, cada uno de estos dos Gltimos pardmetros sea
igual al PVME,

Finalmente, determinamos las necesidades de fabricacidén de cada articu-
lo (NF), como :

NF = QOPT + RMIN - PRODFB ~ EXIST

A continuacidén se muesira un diagrama de flujo de los célculos citados

anferiormente :



DIAGRAMA LOGICO DEL PROGRAMA FORTRAN
QUE CALCULA LOS PRONOSTICOS DBE DEMANDA DE ARTICULOS
SEGUN SU CLASIFICACION A-8-C
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4.3

HISTCRICAS

l DAV ARDAS
{ o

r
JR A EQGRCTICO
RETH) Lo
o ¥
Cwan U AT raCLGLIOS THA L 0 L% i L &
MINIMO PROCESD FABRICACION
{R¥IN ) {PROFR) (HF )
* Y h
b
B RICACION -
{NF) -

*

3 -

L eflevls toial 5o ho efeciucds en un programe Forfvan cuyo diagrama

Szico so aijunia o confinuacidn.

NECESIDADES DE SATIRIA PRIMA V DI MATIRIAL DE EMPAOUE

Una vez que se conscon jas nocesidades de fobricacién de cada arficulo,

*

se determingrin les motorics primas y moteriales de empoove suficienios
poe colwir osta produscido.  Pore osio coleuloremss  primero ¢l nimero

de lores necesorizs o folwico



N Lotes = g 1
donde STDBC es el lote stdndar (o standar botch) del arifeulo, cuya

cantidad es conocida y estd de ccuerdo a la ITnee de produccién.

Conacido el N° Lotes, que debe ser un nimero entero, y conociendo la
cantidad de cada materia prima y material de empoque que interviene ,
por cada fote (o batch) de fabricacién en coda artfculo; se obtienen f6&

cilmente los cantidades requeridas.,

Para empresas que elaboran multiarticules, es comln que una materia pri
ma y/o material de empaque, se utilizen en més de una linea de pro -
duccién. En este sentido, es necesaric presentar un reguerimiento fotal
por cada materia prima y material de empaque. Para estos fines se cons

truyb un programa Forfran, cuyo diagrama de légica se indica aparte.



DIAGRAMA LOGICO DEL PROGRAMA FORTRAN
QUE CALCULA LAS NECESIDADES DE MATERIA PRIMA Y DE
MATERIAL DE EMPAQUE DE ARTICULOS SEGUN LOS
PRONOSTICOS DE DEMANDA
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CAPITULO V

PRLUERA. DEL MODBLO Y DE LA SOLUCION!

El procedimiento computacional del modelo fue elaborado para ser procesado
“en las instolaciones de la computadora 1BM 360-40 del Centro de Cémputo de la
Universidad Nacional de Ingenierfa, Los programas fueron escritos en Lenguaje For
tran IV, hobiéndose procesado en su versidn G, con un sistema operativo OS-PCP,
y con utilidades de control en CLASS=H.

5.1 MODELO DE CLASIFICACION A-B-C DE ARTICULOS

El programa confeccionado consta de un programa principal, y de dos subru
tinas, una de ellas (llamada ORDENA) que ordena los articulos segin su fac
tor yse utilidad y la otra (CAMBI), que actualiza los pardmetros de identifi
cacidn de cada articulo. La memoria requerida fue de 84,168 bytes, el tiem
po de compilacidn fue de 1.0 minutos y el de ejecucidn 1 minuto y 07 segun
dos; haciendo un total de 2 minutos 07 segundos.

Los resultados se muestran a continuacidn, distribuides en dos cuadros. En el
primero se aprecia el érden decreciente de los artfculos segln su factor, indi
cando ademés su demanda anual (JUN 77 a JUN 78), utilided unitaria, v, el
factor por artfeulo y por item. En el cuadro segundo se puede apreciar el
porcentaje acumulade de la incidencia de la produccibn en la produccidn
total, y de la clasificacidn A-B-C de cada item; ademds del tipo de clasi
ficacidn, que en este caso corresponde al lli. Este Gitimo reporte servird
para medir el ajuste de los resultados de la clasificacién frente a los valo
res esperados. Del punto 3.7 obtenemos los rangos de la clasificacidn:

PARAMETROS ACUMULADOS PARA UNA CLASIFICACION TIPO i

ESPERADO REAL DENTRO DE
0 L AL 49.99 0L A L 36,35 - ST
50 £ BL 79.99 36.35 LB & 75.22 Si
80 £ C¢ 100 75,23 L C & 100 Si



5.2

Los resultados obtenidos eran los esperados, dado que seglin las condiciones
histéricas de las demandas, se podian astimar previomente que arifculos co=
rresponderian a cada clase. Es menester citar que esta clasificacidn puede
variar, en funcidn a un cambio que pudiera ocurrir en las utilidades unita-
rias y/o en su demanda, para un cierto periodo de planeamiento. El progra
ma presenta tal flexibilidad, que cambiando los datos de entrada (utilidad

unifaria y/o demanda) de aigln artfeulo, proporcionard una nueva clasifica
cibn.

MODELC DE PRONOSTICOS DE BEMANDA DE ARTICULOS SEGUN SU
CLASIFICACION A-B-C

El programa Fortran consta de un programa principal y de cuafre subrutinas,
tres de ellas sirven para calcular los tres tipos diferentes de prondsticos, uno
para cada clasificacidn; y la (ltimo subruting determine el lote Sptimo de
produccién. Lo memoria tofal utilizada fue de 67,326 bytes, siendo el tiem
po de compilacidén del minuto 09 segundos y el de ejecucibn de 1 minuto
48 segundos.

Los resultados de los prondsticos, han sido dispuestos seglin el &rden decre
ciente encontrado en el modelo anterior, es asi que primero se calcula el
prondstico para los articulos A, luego B y finalmente C. Este modelo, di
riamos que es el mds imporfante, por cuanfo con los prondsticos de deman-
da se caleulardn las necesidades de fabricacidn de los artfeulos, que servi
ré para efectuar lo programacibn de la produccibén, y también se calcula-
rén las necesidades de maferia prima y de material de empaque suficientes
para cubrir esfe produccion,

A continuacidn se muesiran los resulfados del programa procesado, asf come
de grificos que indican el comportamiento de la demanda histérica hasta
JUN 78, y las proyecciones hasta JUN 79; el horizonte de planeamiento se
consider® de 12 meses.

Las demandas fueron consideradas dentro de los Gltimos 24 meses de la exis
tencia del producto, para los que contaban con esa informacidn; pare pro



ductos con una vida menor a dos afios o aquellos que careclan de registros
exacfos, se hicieron ios cilculos con los datos disponibles, tal es por ejem

pio el caso del producto Trinity que sblo se conocfan once demandas pre~

téritas.

Este programa fambién presenta gran flexibilidad para la actualizacién de
datos; pues sblo habr§ que agregar las nuevas demandas, y el programa
considerard hasta los (ltimos 24 para hacer la proyeccidn. En caso que un
artfeulo cambie de clase, habrd que indicar en el programa para que le sea
asignado el método de prondstico correspondiente.

A continuacibn se muestran los resultados reales obtenidos frente a los pro~
ndstices, indicando la variacién correspondiente en cade case .

ITEM :  VALET AEROSOL

PERIORO MES DEMANDA ERROR DENTRO DE
PRONOST. REAL ABSOLUTD  RELATIVO TLIMITES
ARTICULO : VALET AEROSOL X 3 ONZAS
25 JuL 78 5595 4200 ~1395 -25.0% NO
26 AGO78 5603 6200 597 10.6% Si
27 SET 78 5612 8000 388 6.9% St
ER: -2.5%

ARTICULO : VALET AEROSOL X 4 ONZAS

25 JuL 78 5744 4800 - 944 -16.4% 51
26 AGO78 5704 5200 - 504 - 8.8% Sl
27 SET 78 5664 4900 - 764 -13.5% 51

ER: -12.9%

ARTICULO : VALET AEROSOL X 7 ONZAS

25 JuL 78 3940 4000 60 1.5% S

26 AGO78 3948 3800 - 138 -3.5%  Si

27 SET 78 3936 4100 164 4.2% i
R: 1.1%

Estamos designando con ER al error relativo promedio. En los siguientes cua
dros ya no se indicarén los términos, periodo y mes, dado que estardin referi-
dos o los mismos términos usados en el cuadro anferior.



ITEM : VALET BARRA

PERIODO
DEMANDA

ARTICULO PRONDST.,  REAL
BARRA 12521 13600
1.5 ONZ. 13278 14200

14036 13800
BARRA 5605 5900
BLISTER 6143 6500
1.5 ONZ. 6681 8100
BARRA 5745 4000
BLISTER 6248 4800
3 ONZ. 6752 5200

ITEM: TINITY AP

DEMANDA

ARTICULO PRONDST,” REAL
TRINITY 2755 3000
AP 2855 3000
3 ONZ. 2894 3400
TRINITY 4615 4200
AP 4860 4900
5 ONZ, 5105 6100

* ERROR DENTRO DE
ABSOLUTO RELATIVO  LIMITES
1079 8.6% Sl
922 6.9% Sl
- 236 -1.7% S|

ER: 4.6%

295 5.2% Sl
357 5.8% sI
1419 21.2% NO

-1745  -30.3% Si
-1448  -23,1% NO
-1552  -22,9% NO

ER:-25.4%
ERROR DENTRO DE
ABSOLUTO RELATIVO  LIMITES
245 8.8% Sl
175 6.2% Si
506 17.5% S|
ER: 10.8%
- 415 - 8.8% Sl
40 0.8% sl
995 . 19.5% S

ER: 3.8%



ITEM : VALET AP

ARTICULO

VALET
AP
5 ONZ,

ITEMS : FOAMY

ARTICULO

- MENTOLADO
6 ONZ,

REGULAR
6 ONZ,

LIMA-LIMON
6 ONZ,

DEMANDA | ERROR DENTRO DE
PRONOST.  REAL ABSOLUTO RELATIVO LIMITES
2274 2600 326 14.3% NO
2289 2550 261 11.4% NO
2296 2490 194 8.4% S
ER : 11.3%
DEMANDA ERROR DENTRO DE
PRONOST.  REAL ABSOLUTO RELATIVO LIMITES
1662 1590 - 72 4.3% st
1689 1700 1 0.6% Sl
1644 1650 4 0.2% Si
ER : 11.3%
1482 1350 ~132 - 8.9% Si
1458 1400 - 58 - 3.9% S!
1452 1510 58 3.9% 51
E]-Q- + =3%
1459 1590 131 8.9% Si
1476 1700 224 15.1% NOC
1496 1650 154 10.35 NO

ER: 19.9%



5.3

Si obtenemos un promedio de los promedios de los errores relativos, es decir,
si calculamos el ER, obtenemos que es igual a 3.07%; cifra que la podemos
considerar como muy significativa, dentro de los mirgenes aceptable de
error de los prondsticos. En tal sifuacidn, estaremos en condiciones de afir
mar que el modelo ha respondido a las exigencias de la espectativa, y ha
demostrado que puade funcionar. Indudablemente, que el &xito en éste ti-
po de trabajos nd sblo depende de la construccién del modelo, sino también
de la polftica de planificacién de la empresa, y en la firmeza de cumplir
con los compromisos confraides dentro de la misma y con el exterior.

MOBDELO DE CALCULOS DE MATERIA PRIMA Y DE MATERIAL DE EMPAQUE
SEGUN LOS PRONOSTICOS DE DEMANDA

Este modelo, para su procesamiento, también fue escrito en Forfran IV.
El programa contiene un principal y dos subrutinas, una de ellas sirve pa
ra caleular el nimero de lotes (batchs) necesarios para cubrir el periodo
de planeamiento, y la ofra subrutina sirve para imprimir los Hiulos de los
reportes de salidas en cada pdgina. El modelo, principalmente, determina
los requerimientos para cumplir con las necesidades de fabricacibn, tanto

en materia prima, como en material de empaque.

El modelo funcionéd con 28 materias primas (nacionales e imporfadas) y con
52 materiales de empaque (nacionales e importados), independientemente;
estando cada una de ellas ordenadas alfobéticomente y segln cddiges. El
procesamiento de computacion demandd 51 segundos para la compilacién y
1 minuto 26 segundos para su ejecucidon. La memoria totul requerida fue de
65,722 bytes.

Este programa, ai igual que los anteriores, fambién tiene una flexibilidad
manifiesta, por cuanto en cada caso de cambiar la proporcidn o utilizacién
de una materia prima y/o material de empaque bastaré modificar las tarje
tos de datos correspondientes, o sus nuevos valores. El programa tiene ade -
mds una opcidn, que con la informacibn que cuenta puede caleular los gas
tos de las materias primas e insumos, necesarios para cubrir fas necesidades de
produccidn; por cuanto cuenta con la cantidad requerida y ef costo unifario de
cada uno.

A continvacidn se adjunfan los resultados obtenidos.



6.1

CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIOINES

CONCLUSIONES

= La primera conclusién que podemos declarar es, que el modelo fun
ciona aceptablemente y presenfu gran flexibilidad para los cambios

de datos necesarios para cada vez que se efectlie el planeamienfo.

- El modelo estd disefiado exclusivamente para trabajar, con informa
ciones que provengan de una variedad de productos de una misma

Empresa

~ Estando los ires programas de computacién escritos en lenguaje
FORTRAN 1V, pueden ser procesados, principalmente, en computa
dores IBM o BOURROUGHS, indistintamente.

- El tiempo fotal de procesamiento del "paquete” de ires programas,
es de siete minutos y 21 segundos, lo cual, considerando @ -
S/ 8,000/hora el precio de alquiler de un computador correspon-
derfa a un gasto de S/ 1,000.00, Costo que podrfa considerarse
como econdmico para cada vez que se requiere efectuar el planea
mienfo, frente a los costos de oportunidad que se podrfan fener por

carecer de un racional planeamiento productivo.

-  El horizonte de planeamienfo se considerd como de 12 meses; pero
dadas las condiciones de economfa inestable que presenfa en esfa
época el pals, bien podrfan reducirse este perfodo, o, efectuarse
el planeamiento cada tres meses por ejemplo y ajustar sus paréme

tros.



Los Ifmites de confianza de las demandas han sido considerados co
mo una precisién lineal de las demandas proyectadas, dado que si
un producto cambia de clasificacién en un periodo corfo, tres me-
ses por ejemplo, entonces el intervalo estimado de su proyeccién

dependerd sélo de sus Gltimas demandas més o menos una variacién

porcentual de las mismas.

Para los planes de produccidn se comsiderd el método del factor de
doceavo, por ser un método més apropiado para la sitvacién econd
mica-financiera de la actualidad; dado que representa el némero

de meses de venta futura que se tendrén que fabricar en una sola
4rden de produccién, cuando la existencia del producto en almace
nes sea menor o igual al nivel mihimo de inventurio. Esto, a di-
ferencia de los llamados métodos de lote econdmico, donde inciden
varios factores de costeo que son diffciles de calcular o que varfan
continuamente, en fal caso, para un perfodo de planeamiento de s§
lo tres meses, los resultados de este Gitimo método ya estarfan desac.
tualizados.

Los requerimientos de materia prima y material de empaque, han si
do efectvados sobre célculos unitarios de requerimiento por cada lo
te de fabricacién de cada artfeulo, comsiderando que el trabajo ma
nual y mecanizado se efectfan en condiciones normales. Si, con

el tiempo varfa la tecnologla o la eficiencia de la Ithea del proce

so, se tendré que alimentar al programa con e stos nuevas variables.

Situacién similar se tendré, si varfan las materias primas o las ma-
teriales de empaque. En este caso, se deberd conservar el 8rden al

fab&tico de los componentes.

Si se suprimen o incrementan productos, el paquete no se altera,por

cuanto s8lo habré que consignar tales datos al primer programa cuyos



resultfados alimentan al segundo, y &ste al tercero. Estamos mani-
festando que el procesamiento del citado paquete deberd efectuarse,
en fodos los casos, individualmente (por programa) y en forma secuen

cial.

~  Una optimizacidén en el procesamiento se podrfa obfener, si el pa-
quete es grabado en la memoria de una computadora y se accesa
cada vez que sea necesaric. En esta situocién, de no contar con
una computadora, se fendrfa que alquilar los servicios de usuario de

un cenfro de procesamiento.

~ De ofro lado, el modelo puede también ser calculado manualmente;
o con ayuda de calculadores; pero sus resultados demandarfon va -
rios dfas de frabajo y de verificacién de operaciones.

6.2 RECOMENDACIONES

- El presente modelo ha sido implementado, partiendo de una clasifi
cacidn por categorls de los productos. Serfu importante efectuar
similares clasificaciones en A-8-C para las materias primas y mate
riales de empaque, y encontrar una conjuncibn de estos resuliudos.
Lo cual por cierto, para implementarse se tendrfa que asumir que,
los insumos deberfin mantener un mismo precio, lo cual es diffcil

si son importados, y tener una fusa de reposicién casi instanténea.

- Detferminar una gran sensibilidad en los precios de comercializacién
de los productos para que de esta manera lka utilidad unitaria pueda

mantenerse constante.

- Siendo principalmente imporfunte el establecimiento de los niveles
de ventus futuras de los artfeulos, es imprescindible para cumplir
esfos objetivos que, los requerimienfos de insumos sean materializa
dos @ la brevedad posible una vez aprobado el planeamiento.



Al efectvarse la programacién de ventus, produccién y compras; en
base al planeamiento antes ciiudo,r deberdn respetarse los resultados
para cada petfodo, para asf’ dar validez desde el inicio al modelo.
Si se alteran o se incumplen los resultados, entonces no es respon-
sabilidad def modelo las incongruencias que podrfan ocurrir.

Como todo modelo, las fnicas variables que en su mayorfa podtfan
ser coniroladas, son los variables internas del sistema, mds no osl’
las variables externas, cuyas influencias eluden al control del mo

delo.

Para dar inicio y continuar este sistema de planeamiento, se hace
indispensable que las personas responsables de las Greas de ventas,
produccién y compras, presenten la informacidn veraz y detallada
de lo necesaria, y que fengan conocimiento de causa del frabajo

colectivo que se estd efectuando.

Una garantfa de validez que puede tener el modelo, es que la Em
presa manfenga siempre una polftica de respefo sobre los datos y
resultados arribados, y lo voluntad y accién material de cumplir
con el planeamiento. De otro lado, podrfa quedar como un instry

menfo decorativo de la planificacién.
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