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PLAN DE PRODUCCION PARA LA COMPANIA DE HELADOS “NAT A"

Production plan for the “Nata” Ice Cream Company

RESUMEN Ing Msc Pedro Daniel Medina
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Este estudio presenta el plan de producciéon disefeda la compaiia de Profesor Asistente
helados “Nata” basado en la informacion suministradr la empresa donde se Facultad de Ingenieria Industrial
revelan las caracteristicas principales del models, cuales se traducen enUniversidad Tecnoldgica de Pereira
restricciones del mismo. Para llevar a cabo lagaaidn se requiri en primer pemedin@utp.edu.co
lugar del uso de la aplicacion forecasting andaliriRegression del programa
informatico WinQSB en donde se evaluaron siete doi&ale series de tiempo
para determinar los pronésticos de demanda pa@aafiia en un horizonte de
tiempo de 12 meses, escogiéndose el método que memmedio de desviacion
absoluta (MAD) registrara. En segunda instancigiemgo uso de dichos
pronésticos, se realizaron siete planes de produguartiendo de una primera
aproximacion, brindada por la aplicacion AggregBtanning del programa
informatico WinQSB. Se realizaron distintas modifimnes basadas en el juicio
personal y en la evaluacién empirica de las autmaata llegar a una solucién
optima, que a criterio personal, fue dada commégor al no encontrar otras |ng Msc Eduardo Arturo Cruz
posibles mejoras factibles en los modelos predeess®or ultimo se presenta Trejos
entonces el Plan de Produccién para la compafita®N®n sus respectivos profesor Asistente
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ABSTRACT

This study presents the production plan designediHe “Nata” Ice Cream
Company. It is based on information supplied by toenpany where the
principal characteristics of the model are revealathich translate into the
same restrictions.

To carry out the planning was required first to uke application and Linear
Regression forecasting software WinQSB where westuated by seven time
series methods to determine demand forecastsdocdmpany in a time horizon
of 12 months, whichever method the lowest averagelate desviation (MAD)
record. In the second instance, making use of thesdictions were made seven
production plans based on a first approximationyegi by the application
software Aggregate Planning WinQSB. Various changese made based on
personal opinion and the empirical evaluation ¢ #uthors to reach an optimal
solution, personal approach that was taken as & o not find other possible
improvements achievable in models predecessorsallffirshow then the
production plan for the company "Nata" with the@sults.

KEYW ORDS: Production Plan, Aggreagate Planning, Time Series,
Forecasting, WinQSB Software, Demand.

1. INTRODUCCION Las decisiones de capacidad y localizacion, asibdas
de seleccion de procesos y equipos productivosuson
El hecho de que las empresas se esfuercen intem@&me  primer paso para intentar alcanzar un equilibritreen

para cubrir con su produccion y poder cumplir can | demanda y produccién en el largo plazo.

demanda que manifiestan sus clientes es una baeéa r Sin embargo, considerada a corto plazo, la vaidzuil
para realizar un estudio acerca de los mejoresdogto de la demanda es mucho mas elevada y es preciso tom
para determinar pronésticos. medidas adicionales para resolver el problema Est
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precisamente la labor de la planificacién y progreidn
de la produccion [1].

La planificacion agregada de la produccion deteantn
cantidad de recursos que la empresa precisa pder po
alcanzar a su demanda [2]. Planifica la producdén
bienes y servicios en un horizonte temporal intelime
desde 6 a 18 meses. Dentro de este intervalo wgdie
no suele ser factible incrementar la capacidad
construyendo nuevas instalaciones o comprando mas
equipamiento; sin embargo, si es posible contratar
despedir trabajadores, incrementar o reducir |laajdea
laboral, afadir turnos extras, subcontratar trabajo
recurrir a las horas extraordinarias. De este mdalo,
planificacién agregada de la produccion también se
relaciona con la determinacidn, asignacion y ajdsttos
recursos necesarios para cubrir la demanda

Este documento realiza la planeacién para la corambei
helados “Nata” organizandose de la siguiente max&ya
Descripcion del problema; (2) Pronésticos de la
demanda; (3) Modelos o planes evaluados; (4)
Resultados; (5) Y por ultimo las conclusiones datas

de este estudio.

2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La empresa Nata desea programar su produccioney hac
prondsticos para los siguientes doce (12) mesésntbm
en cuenta los siguientes datos histéricos

Tiempo | Demanda| Tiempo | Demanda| Tiempo | Demanda
(meses) | (unidades)| (meses) | (unidades)| (meses) | (unidades)
-47 174 -31 370 -15 333
-46 205 -30 384 -14 274
-45 272 -29 386 -13 221
-44 286 -28 325 -12 234
-43 313 -27 283 -11 275
-42 315 -26 219 -10 370
-41 301 -25 169 -9 385
-40 316 -24 207 -8 482
-39 230 -23 255 -7 504
-38 212 -22 328 -6 538
-37 159 -21 324 -5 482
-36 203 -20 390 -4 479
-35 205 -19 427 -3 378
-34 282 -18 457 -2 291
-33 296 -17 425 -1 240
-32 362 -16 380 0 174

Tabla 1. Demanda Histérica de los Gltimos 48 meses
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Para iniciar su plan de produccién, “Nata” cuerta kas
siguientes condiciones:

e Costo fijo mensual $2°000.000.

e La demanda se puede cubrir con produccién y/o
inventario.

e El producto no puede almacenarse por mas de
tres meses.

* No deben haber érdenes pendientes.

e El costo de inventario por unidad al mes es
$4.000

e Si el inventario supera las 300 unidades, el costo
se incrementa $5.000

e Los inventarios inicial y final deben ser 0.

¢ El costo de la materia prima para el producto es
de $20.000 por unidad

Nata cuenta con dos procesos para el desarrollsude
producto: Produccién y Empaque. La informacion
perteneciente a estos se muestra en la siguidie ta

Capacidad Cantidad de horas- COStQ,
P Pl . operacion
Méaquina al mes | maquina requeridas por X
(hr) producto m&(}# |)n a
r
Produccién = 360 Produccién=1hr/unidad $ 100.000,00
Empaque=480 Empaque=0,75hr/unidagd $ 50.000

Tabla 2.Capacidad de produccion de la planta.

Igualmente Nata puede comprar producto de dosgdant
cercanas: Cali y Medellin a un costo de $16.000 por
unidad. Si se realizan compras, solo se le deberteac
una sola empresa. Los envios se hacen en camion y
pueden enviarse tanto camiones sean necesarios. La
informacion sobre las plantas y los camiones ssepta

a continuacion:

Capacidad
Capacidad Planta Cost(é;jneqifc,l)ite por camién
(Unidades)
Planta Cali=140 $700000 desde Cali 70 unidades
Planta Medellin=150

$950000 desde Medelli 70 unidades
ud/mes T

Tabla 3.Capacidad de subcontratacion.

3. PRONOSTICOS

Basados en los datos histéricos presentados por la
companiia “Nata” se aplicaron y evaluaron sieteodws
cuantitativos entre los cuales estan: Promedio 8imp
Promedio Mdévil, Doble Promedio Movil, Suavizacion
Exponencial Simple, Doble Suavizacion Exponencial,
Modelo de Winter, y el Modelo de Hold para deteiamnin

la demanda futura que la compafia tendria para los
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siguientes doce meses. A continuacion se preséosgan
métodos con sus respectivos errores, los cualetaem

a determinar cual es el mejor de ellos y que
posteriormente serd usado para la elaboracion sle lo
planes de produccion.

CFE MAD MSE MAPE
PS 2030,64 84,63| 9930,27| 26,64
PM 756,92 84,27| 9619,92 27,37
SES 0,00 42,21| 2540,04 14,79
WINTER 118,75 24,17 980,01 8,63
HOLD -74,12 36,19| 2014,28 12,23
DSE -100,18 38,19| 2179,40 12,82
PMD -299,10 122,20] 19414,65 41,28

Tabla 4. Errores de los métodos de prondsticosajs.

Como se observa en la tabla anterior, el método de
Winter es el de mejor rendimiento y presenta los
prondsticos mas ajustados que se muestran a
continuacion:

Demanda

Periodo | b onosticada

298
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408
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Tabla 5. Demanda Pronosticada.
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Gréfica 1. Representacion de las demandas. i
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4. MODELOS O PLANES EVALUADOS

Como se dijo anteriormente el modelo que presentd
menor promedio de desviacion absoluta (MAD), fue el
modelo de Winter. Los prondsticos de demanda alosja
por dicho modelo fueron los escogidos para lazaaibn

del plan de produccion de la empresa “Nata” pag lo
proximos 12 meses.

Para el desarrollo del plan de produccion se ricarfa
ayuda del programa informatico WinQSB mediante la
aplicacion Aggregate Planning para obtener unagyam
solucion la cual estuviera sujeta a cambios pastsi
basados en diferentes criterios por parte de kasam) en
busca de la solucibn mas optima y la de mejor
presupuesto.

Se disefiaron entonces siete planes de produccion
diferentes (los cuales se encuentran en la seatddn
anexos) hasta encontrar el de mejor solucién. A
continuacién se muestra una tabla resumen conl@ va
de cada plan de produccion evaluado:

Valor del
plan de
produccion

(%)

Plan de
produccién

782749000

783256000

780999500

781137000

781075500

781313000

~N OO~ |WIN |-

780620000

Tabla 6. Valor de los planes de produccién evalsado
5. RESULTADOS

Se ha hecho mencién anteriormente a la prueba de
diversos planes de produccion evaluados mediante la
aplicacion del software informatico WinQSB- Aggremga
Planning.

Esta aplicacion permiti6 obtener los diferentescasys
contenidos en el plan de produccién de la empresa
“Nata” entre los cuales se destacan: Las cantidades
pronosticadas para cada periodo, la produccionlaegu
para cada periodo, las cantidades que deben sladmde
plantas externas o subcontratacion, los inventéinages
durante cada periodo y por ultimo el nUmero dectdbs
requerido para la subcontratacion.

A continuacién se muestran los resultados obterigbs
mejor plan de produccién obtenido para la empresa
“Nata”
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resultados de la planeacion (7)

06-16-2003 Fegular [ Subcontracting Tatal Ending Ending Humber of

052743 Demand wehicles

Inventory Eachorder

Per 10 281
Per 11
Per 12 185

'
3 |ea |

Initial 0

Per 1 258 258 0 258 0 0 0
Per 2 387 360 7 387 0 0 1
Per 3 408 360 2 483 75 0 2
Per & 502 360 500 73 0 2
Per 5 522 360 500 5 0 2
Perd 351 360 300 0 2
Per 7 483 360 483 0 2
Per & 473 360 451 0 2
Per § 376 360 60 0 0
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Total 4.74

=1
=
=)

total

000 | TROG20000
para la empresa “Nata”.

COSTOS 00
Tabla 7. Plan de Produccion

360000

El costo total del plan es de $ 780.620.000 para la
demanda pronosticada en un horizonte de tiempa2de 1
meses.

6. CONCLUSIONES

El Plan maestro de produccién es una herramienta mu
til para realizar un presupuesto de cuanto vanyasear

en producir todas las piezas o bienes que seerequi
También nos presenta datos y cifras importantesoco
cuanto vamos a tener en bodega, cuanto en produiccid
que es lo que se necesita, informacién para ssiber
necesitamos maquilar o no, entre otros datos.

La planeacién agregada es un proceso que pereufar ||

a un equilibrio entre los niveles de producciérs la
restricciones sobre las capacidades que se fijdosy
ajustes temporales en relacion entre la oferta y la
demanda a mediano plazo ya que de aqui se planea el
nivel general de produccion para hacer el mejor deso

los recursos disponibles.

Cuando la demanda tiene un nivel dado, se dispene d
dos estrategias para ajustar la oferta, la prinesa
adaptarse a la demanda, y la segunda es nivelar la
produccion. Aqui es posible seleccionar una egfiate
que nos determine cual es el mejor costo totalade |
estrategias posibles para asi poder realizar ueaabu
planeacién agregada, pero para escoger el mejorspla
han propuesto varios modelos, la escogencia de deno
estos se basé en la minimizacién de los costoe$otas
decir que el modelos con menor costo es el de mejor
rendimiento.

Una vez que el plan se lleva a cabo debe de ser
continuamente analizado al paso del tiempo, padempo
tomar en cuenta los eventos no planeados. Otrggasve
inesperados  pueden  distorsionar los  planes.
Probablemente el nivel planeado de produccién phra
mes no se alcanzg, o tal vez la fuerza de tralmjaboro

a su capacidad promedio. En cualquier evento los
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imprevistos deben ser tomados en consideracion
utiizando nuevamente los modelos de planeacién
agregada, con la excepcién de que existen datles rem
vez de los planeados.

La implementacién de un plan puede afectar el
comportamiento organizacional de varias manerasg]3]
area de compras debe planear para adquirir lossEcy
materiales suficientes. Se deben de realizar asqura
conservar los servicios de los subcontratistas. Es
necesario coordinar muy bien el departamento de
recursos humanos, los cambios en la fuerza dejdraba
manera que se disponga de personal adecuado cseando
necesario.

Es necesario tener en cuenta que existe gran idiadrs
de programas estadisticos mediante los cuales exde pu
llevar a cabo la planeacion de la produccion. Sakw
como el SPSS, y aplicaciones de Excel como el @lryst
Ball también permiten realizar este proceso de naane
eficiente y acertada. Todo depende del criteriolale
empresa y su propia capacidad y conocimiento en el
manejo de dichos programas.

El plan de la produccién inicial proporcionado por
cualquier programa estadistico debe estar sujeto a
cambios dependiendo de las necesidades de cada
compafiia [4] . Esto se debe a que cada empresntaes

un conjunto de restricciones y se encuentra odanta

una serie de objetivos de manera particular, pganto

no seria correcto afirmar que ese plan de prodnoccié
obtenido inicialmente es el éptimo para dicha cdifgpa

[5].

La toma de decisiones en el proceso de producdére v
representada por una estructura jerarquica endhalas
pronésticos de ventas son el pilar fundamental perar

a cabo el proceso decisorio. Todo parte de la pade
agregada o macroplaneacién que es el proceso que
antecede el plan maestro de produccion el cuakles
punto de partida para la organizacién y preparadén
todas las areas de una empresa. De el depende la
eficiencia en el funcionamiento de todos los prosges
procedimientos y actividades que esta misma déksarro
ademas actla como elemento integrador ya que hi&ce g
la compafiia deba relacionar todos y cada uno de sus
departamentos con el fin de dar cumplimiento aagan

de ser y por consiguiente a sus objetivos.

7. CONCLUSIONES

ELEMENTOS QUE HARIAN MAS REAL EL
MODELO

Los datos brindados para a realizacion de la ptatea
de la produccion de la empresa nata son demasiado
simplificados lo que impide conocer otro tipo de
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informacion que podria dar un mayor campo de accién
para realizar dicho proceso. Tal informacion seria:

e [Es de vital importancia saber que existen
variables que afectan la oferta como las
contrataciones:  despidos, tiempo  extra,
inventarios, subcontrataciones, mano de obra
eventual, y arreglos de cooperacion los cuales a
través de la planeacién de la produccion se
pueden cambiar y ajustarse.

« Especificar si la capacidad de la maquinaria esta
relacionada con el turno normal de trabajo, ya
que si es asi, la ampliacién del turno mitigaria el
efecto de la subcontratacion

e Especificar la razén de no poder combinar el
proceso de subcontrataciéon con las dos plantas,
ya que si no existen razones de peso, por lo
general las empresas pueden subcontratar con
uno o mas empresas y en el caso de NATA el
hecho de poder contratar a una o a otra significa
que ambas son aptas para hacerlo.

e También existen variables que afectan la
demanda como son: los precios, promociones,
observaciones y otros los cuales se pueden
cambiarse en la planeacion de la produccion.

* El considerar la planeacion multiobjetivo como
una herramienta mas adaptativa para la toma de
decisiones ya que no siempre el objetivo sera
minimizar el costo total, dentro de éste macro
objetivo se pueden visualizar otros que la
gerencia puede considerar como de igual o
mayor importancia en un periodo de planeacién
como por ejemplo: Minimizar costos de mano
de obra, Minimizar perjuicios por posesion de
inventarios, Maximizar la estabilidad laboral,
Maximizar el control sobre la produccion,
Maximizar el cumplimiento de pedidos,
Minimizacion de tiempo extra y ocioso
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