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PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODU’CCION APLICADA
A UNA EMPRESA DE PRODUCTOS LIQUIDOS DE ASEO

PLANNING AND PRODUCTION CONTROL APPLIED TO A
COMPANY OF LIQUID CLEANING PRODUCTS

Antonio Cortés Katherine Giselle!, Bonilla Aroca Laura Maria?, Anny Astrid Espitia Cubillos®,

Resumen. EI documento presenta la aplicacion de temas relacionados con la planeacion y el
control de la produccion, a saber: pronosticos de demanda, planeacion agregada y secuenciacion;
en una empresa dedicada a la fabricacion de productos liquidos de aseo, ello con el objeto de
realizar un acercamiento practico de los temas tedricos. Se inicidé con una revision bibliogréfica
que incluyé libros, proyectos de grado, informacién en la web y del analisis de datos
proporcionados por la empresa; se encontrd que el método de prondsticos que mejor se ajusta al
comportamiento de los datos histdricos de la demanda, es el método estacional con tendencia, dado
que tiene una tendencia ascendente y similar cada afio. Se determind que el plan agregado de
produccion mas conveniente en términos econdmicos es el resultado de la aplicacion de una
estrategia mixta. Finalmente, a nivel de secuenciacion se observo que la norma SPT y el algoritmo
de Moore satisfacen la mayoria de los objetivos propuestos.

Abstract. The document presents the application of topics related to production planning and
control, such as: demand forecasts, aggregate planning and sequencing; in a company dedicated to
the manufacture of liquid cleaning products, with the aim of making a practical approach to the
theoretical issues. It was based on a bibliographic review that included books, degree projects,
information on the web and analysis of data provided by the company; it was found that the
forecasting method that best fits the behavior of the historical data of the demand is the seasonally
trended method, since it has an upward and similar trend each year. It was determined that the most
appropriate aggregate production plan in economic terms is the result of the implementation of a
mixed strategy. Finally, at the sequencing level it was observed that the SPT standard and the
Moore algorithm satisfy most of the proposed objectives.

Palabras clave. Pronosticos de demanda, planeacion agregada, secuenciacién, planeaciéon de
produccion, control de produccion.

Keywords. Demand forecasting, aggregate planning, scheduling, production planning, production
control.
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INTRODUCCION

En el presente documento se presenta la aplicacion de los temas: pronosticos de la demanda,
planeacion agregada y secuenciacion, referentes a planeacion y control de la produccion, en una
empresa, con mas de 14 afios de experiencia en el mercado, dedicada a la elaboracion de productos
de aseo liquidos para el mantenimiento de pisos, aseo doméstico, lavado de ropa limpieza: general,
de equipos, automotriz e industrial

La empresa objeto de estudio, como la mayoria de mipymes en Colombia, no trabaja bajo ningln
tipo de planeacién que corresponda a la teoria dado que es una empresa familiar que produce
articulos en presentaciones grandes sobre pedido o segun el comportamiento de la demanda para
el caso de productos pequefos.

Con el proposito de indagar la posibilidad de tener una mayor rentabilidad, se realizo6 el presente
proyecto, que presenta en todo caso mejores opciones que las que actualmente se aplican.

MARCO TEORICO
Pronosticos.

El prondstico es un proceso de estimacion de un acontecimiento futuro proyectando hacia el futuro
datos del pasado. Los datos del pasado se combinan sistematicamente en forma predeterminada
para hacer una estimacion del futuro [1].

Existen dos tipos de prondsticos: tecnoldgicos y de la demanda; este documento se enfoca en los
pronosticos de la demanda los cuales, segun el origen de los datos, se clasifican en métodos
cualitativos y métodos cuantitativos, aunque es posible aplicar una mezcla de estos dos, no se
consideran necesariamente excluyentes e incluso, en algunos escenarios podrian ser
complementarios.

Los prondsticos por definicidn tienen asociados un error, éste se determina como la diferencia entre
el pronostico para el periodo y la demanda real para el mismo periodo [2], tal como se ve en (1):

Et = Ft —Dt 1)
Planeacion agregada
La planeacion agregada es un proceso que aborda el problema de determinar la fuerza laboral, la
cantidad y proporcion de la produccion y los niveles de inventario, con el objetivo de traducir los
prondsticos de la demanda en un esquema de planeacion durante un horizonte predeterminado de

planeacion. [3].

Para la obtencién del plan agregado de produccion, suele seguirse un proceso sistematizado que
conlleva una serie de actuaciones:

Revista Semilleres. Articulo No. 08. No. 9, Vol. V, Afio 5, 2019. ISSN: 2343-6395
92


https://revistas.fio.unam.edu.ar/index.php/semillero/issue/archive

SEMR‘S https://revistas.fio.unam.edu.ar/index.php/semillero/issue/archive

Articulo No. 08. No. 9, Vol. v, Afio 5, 2019.Revista de divulgacion y tecnologia de la Red
Internacional de Investigadores de Ingenieria Industrial <REDI4>

Determinar las necesidades de produccion por periodo

Establecer las diferentes medidas de ajuste de la capacidad.

Elaborar y evaluar un primer plan agregado de produccion.

Elaborar y evaluar, a partir de anterior, sucesivos planes de produccion alternativos.
Seleccionar, de entre los planes agregados de produccion, elaborados, aquel que se
considere satisfactorio [4].

Estos pasos se aplicaran en el desarrollo de las estrategias de caza o persecucion, fuerza de trabajo
constante y mixta consideradas en el desarrollo del presente estudio.

La estrategia de caza o0 persecucion, también conocida como plan de “cero inventarios”, se utiliza
cuando se quieren minimizar los niveles de inventarios de la empresa, durante un horizonte de
planeacion [5], reduciendo asi el costo de inventarios y de faltantes, llevado a cabo a través de la
igualacion de la oferta con la demanda; pero resulta con facilidad en no ser la 6ptima ya que los
costos de contratar y despedir contribuyen al aumento significativo del costo total. [6].

La estrategia fuerza de trabajo constante, cuyo objetivo es eliminar la necesidad de contratar y
despedir personal durante el horizonte de planeacion [2], determina el ndmero minimo de
trabajadores requeridos para el horizonte de planeacion con el fin de evitar faltantes en la demanda
durante cada periodo en dicho horizonte [7]. En esta estrategia en cada periodo se puede presentar
inventario o faltantes, pero al final del horizonte de planeacion se puede observar que se cumple
con todas las unidades demandadas [8].

Las dos estrategias anteriormente descritas, son conocidas como estrategias puras, las cuales tienen
el fin de lograr un Unico objetivo [2], al introducir modificaciones entre estas estrategias se obtiene
una estrategia mixta con una gama mas completa de alternativas, obteniendo asi menores costos en
planes que cumplan los objetivos de planificacion de la organizacién. [8].

Secuenciacion

El problema de programacion de un taller abarca lo relacionado con la decision del orden en que
se procesan las actividades en una maquina determinada [9]. Esta secuencia de procesamiento se
decide mediante prioridades entre las actividades en espera. Algunas de las reglas conocidas para
establecer las prioridades de orden de produccidon son [10]:

e Primeras llegadas, primeras salidas (FCFS: Firts come, First served), La programacion de
los trabajos se ejecuta segun el orden de llegada.

e Tiempo de procesamiento mas corto (SPT: Shortest process time), La prioridad de
programacion es segun el tiempo de procesamiento mas corto.

e Primera fecha de entrga (EDD: earliest due date), Se programa primero aquellos trabajos
con fechas de entrega mas temprana

e Programacion basada en la razon critica (CR: Critical Ratio), donde las solicitudes o
trabajos con razon criticas mas baja reciben prioridades mas altas, el calculo se hace usando

(2)
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CR = Fecha entrega — Fecha actual / Tiempo de procesamiento  (2)
Las prioridades relativas de las érdenes pueden cambiar con el tiempo por razones como:

¢ Demanda maés alta 0 mas baja de la esperada.

e Averias del equipo que produzcan retrasos en la produccion.
e Cancelaciones de solicitudes.

e Materias primas defectuosas.

Por lo que se deben revisar y controlar las prioridades relativas en las 6rdenes de produccion para
ajustar la lista de despacho acorde a estas [11].

Existen diversos criterios para evaluar la efectividad de la secuenciacion aplicada; uno de ellos es
el tiempo de flujo medio, que consiste en lapso que trascurre desde el momento en que el trabajo
llega al taller, hasta que el trabajo se completa, esto es simplemente el promedio de todos los
tiempos de flujo.

Algunas de las caracteristicas relevantes del problema de secuenciacion son:

e Patron de llegadas.
e Evaluar las reglas de la secuenciacion.

METODOLOGIA

Para hacer una estimacion de las ventas del afio 2016 se usaron los datos historicos de ventas en
unidades monetarias proporcionados por la empresa para un periodo de cuatro afos, los cuales son
graficados para identificar tendencias y la presencia o no estacionalidad, lo que permite determinar
los métodos de prondsticos més adecuados, de modo tal que se aplican y evallan usando
indicadores del error para seleccionar el mas certero (con menos error).

Una vez pronosticada la demanda del afio 2016, como se sabe que los prondsticos normalmente
estan equivocados, se debe determinar el error y sus indicadores, para analizar la confiabilidad y
precision de los prondsticos obtenidos por cada método. Tras determinar el error para cada periodo
t, se calculan los indicadores: Desviacion absoluta de la media (DAM), Error Cuadratico Medio
(ECM), Error Porcentual Medio (EPAM) y la Sefial de Rastreo (SR), [12] como criterios
seleccionados para determinar el método de prondstico que proporciona mejor ajuste.

Para elaborar el plan agregado de produccion se aplica el procedimiento descrito en la revision de
la literatura, en el desarrollo de las estrategias de Caza o persecucion, fuerza de trabajo constante
y mixta [4]. Para cada opcion son evaluados los costos totales, los cuales representan el criterio de
seleccion.
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RESULTADOS

Tras analizar los datos de demanda obtenidos, se observa que tienen estacionalidad y tendencia
incremental tal como se muestra en la Figura 1, se determind que segin su comportamiento, los
métodos que pueden predecir de manera mas acertada la demanda son: el método para series
estacionales con tendencia, método Holt o suavizacion exponencial doble y método Holt-Winters
0 suavizacién exponencial triple.

Estadon1 Estadon2 Estadon3 Estacion4

A0
2012 2013 2014 2015

Figura 1. Demanda anual de la empresa
El método estacional con tendencia responde a patrones que se repiten cada N periodos, en el caso
especifico de realizar un ajuste con los datos de la empresa, los periodos son anuales, es decir cada

12 meses se ve reflejada una estacionalidad, que se observa en la Figura 2 donde se muestra la
demanda mensual del cada periodo.

Figura 2. Demanda mensual de la empresa

Una vez visualizado el comportamiento de los datos, se procede a desarrollar los pasos que se
deben llevar a cabo para el método estacional con tendencia [13]

Determinar las estaciones y posiciones de los elementos dentro cada estacion. Con los datos de
trabajo se determind estaciones anuales y por ende posiciones mensuales (ver Figura 1)

Determinar la demanda promedio de cada estacion (Vj).

Determinar los factores estacionales (CT), dividendo la demanda de cada periodo entre la demanda
promedio de cada estacién (Vj).
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Promediar los factores estacionales equivalentes, es decir los de cada posicion para obtener el factor
estacional promedio (CT)

(5) Eliminar la estacionalidad de los datos, es decir dividir cada demanda entre el factor estacional
promedio correspondiente ajustado.

Usar los datos sin estacionalidad para hacer una regresion lineal.

Calcular el pronostico (Ft), usando los datos obtenidos por regresion lineal y multiplicandolos por
el factor estacional correspondiente.

Haciendo uso de este método para series estacionales con tendencia se pronostica la demanda para
el afo 2016, que se muestra en color naranja en la Figura 3 donde también se puede ver el
comportamiento de la demanda en azul.

Figura 3. Prondsticos con el método para series estacionales con tendencia

Por otra parte, una vez aplicado el método estacional con tendencia, se usa el método Holt o
suavizacion exponencial doble, que se ajusta a series de tiempo con tendencia lineal [14-16].

Para el desarrollo de este método, se requiere de la especificacion de dos constantes de
suavizamiento, o y B, y la utilizacion de dos ecuaciones de suavizamiento: una para el valor de la
serie (la intercepcion) (3) y una para la tendencia (la pendiente) (4). Segun [2] las ecuaciones son:

St = oDt +(1—a)(St—1+Gt—1) 3)
St: Intercepcion en el periodo t.

Gt = B(St —St—1)+(1-p)Gt—1 (4)
Gt: Valor de la pendiente en el periodo t.

El pronostico, se calcula usando (5):
Ft,t+t = St +1Gt (5)

Haciendo uso de un coeficiente de suavizacion a de 0.2, se obtiene los prondsticos que se muestran
en la Figura 4, que refleja el ajuste entre los datos historicos de la demanda y el pronostico por
medio el método suavizacion exponencial doble.
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Figura 4. Prondsticos con suavizacidn exponencial doble

Otro método utilizado para series estacionales con tendencia, es el método Holt- Winters o
suavizacion exponencial triple, en el cual se usan tres ecuaciones de suavizamiento en cada periodo
para actualizar los calculos de serie desestacionalizada, los factores estacionales y la tendencia.
Estas ecuaciones pueden tener diferentes constantes de suavizamiento etiquetadas como a, By v.

12].

St es el nivel actual de la serie desestacionalizada, esta dado por (6), la tendencia Gt por (7), los
factores estacionales Ct por (8) y el pronéstico F realizado en el periodo t para cualquier periodo
futuro t+t, esta dado por (9).

St =«Dt + (1-o<)(St—1 + Gt—1) (6)
Gt = B(St —St-1)+(1-B)Gt-1 @)
Ct=x(Dt/St)y+(1-¥) Ct-n (8)
Ft,t+1 = (St +1Gt)ct+-N 9)

La ecuacion (8) para calcular pronostico supone que t<N. Asi pues, aplicando las formulas
establecidas, con las constantes 0=0.2, § =0.1 y y=0.1, se obtienen los siguientes pronodsticos para
el afio 2016 que se pueden observar en la Figura 5.

Figura 5. Prondsticos con método Holt- Winters
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La seleccion del método de prondstico se hace con los indicadores de error que se presentan en la

Tabla 1.
Tabla 1. Indicadores del error
Método Estacional con tendencia [Suavizacién Suavizacion
exponencial doble exponencial triple
DAM 5360755.46 9464851.04 1232457.03
ECM 3,9466E+13 1,4784E+14 2,1844E+14
EPAM 12,2335% 20,9591% 30,6374%
SR 0.52394 -28,02776 -40,05784

Para determinar el plan de produccion se desarrollan las estrategias de caza, fuerza de trabajo
constante y mixta para los principales productos: cera polimérica, sellador polimérico, limpiador
multiusos y ambientador liquido, identificados tras realizar el diagrama de Pareto, que se muestra

enlas Figuras6y 7.

Figura 6. Diagrama de Pareto productos ae la empresa

Cera Polimérica 15% Nowva por S galones

o

Sellador Poliménco Nova por 5 galones e
Cera Polimérica 12% Nova por S galones e
Umrplador Muttiusos Nova por 5 galones :

-

Ambientador Liquido Plus Nova por 5 galones e : L

Cera Polimenca 15% Nova por 1 galon :

Seflador Polimérko NovaClean por Sgalones =

Desmanchador de Granito Nova por 5 Galones :
Umpiatdor Multiusos Nova por galén  »

Ambilentador Liguido Plus Nova por galon - »

o

Aminertador Liguido Nova por 5 galones »

Blangueador Nova LUmon por 1 galon »

LSLELTYTOG, o™

Cera Emuldonada Autobrilo Nova por 5 galones »
1abdn Liguido perlado Nova por 1 galon
Ambientador Liquido NovaClean por S Galones
Neutralizador de Olores Nova por Galon

Blanqueador Nova sin fragancia poe 1 galon )

Figura 7. Ampliacion Diagrama de Pareto productos Nova
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El costo de contratar, se estimé para un salario minimo legal vigente, los procesos de reclutamiento,
seleccion e integracion, donde se desarrollan actividades de creacion de perfil psicografico,
busqueda de candidatos, preseleccion, pruebas, entrevistas, verificacion de referencias, seleccion,
examen médico, contratacion e induccion, que se estiman en un valor de $1.280.510.

El costo de despedir bajo un contrato a término indefinido, la liquidacion més los gastos de este
proceso se estiman en $1.527.312.

El célculo del salario para el empleador tomando en cuenta el pago de prestaciones legales y con
un riesgo laboral de 4 (dentro de la clasificacion de 1 a 5 del decreto 1295 de 1994 [17] como
consecuencia del manejo de sustancias quimicas, es de $1.115.836.

Para el costo de faltantes [18] sefiala la venta perdida puede ser una funcion lineal o exponencial
que depende de la antigliedad, en este caso se asumié como lineal y se considero el doble del costo
del producto, debido a que la empresa maneja una politica de no faltantes.

Por otra parte, para el costo de mantener en inventario se us6 una tasa de interés anual del 30%
sobre los inventarios totales del horizonte de planeacion, para establecerlo por unidad de tiempo
como lo proponen [19].

Se tomd como punto de partida para determinar el plan agregado de produccion mas adecuado la
aplicacion de estrategias puras (caza y fuerza de trabajo constante). En la estrategia de caza se
iguala la oferta a la demanda, generando asi una fuerza laboral variable entre 5 a 7 personas. Esto
con la aplicacién de las ecuaciones (10), (11) y (12) [15-16]

Wt = Demanda total periodo / Y k = dias habiles del periodo (10)
Pti = Dti (11)
It = l-1+Pt —Dy; Ft = F-1+Pe—Dr (12)

Donde K, equivale a la suma de las unidades producidas por un trabajador por unidad de tiempo
de cada uno de los productos que constituyen el 80% de las ventas en pesos.

La segunda estrategia pura a aplicar es la conocida como fuerza de trabajo constante, determinando
a través de (13) el nimero minimo de trabajadores requeridos que en este caso corresponde a 6
empleados. Es de notar, que en cada periodo es posible tener inventario y faltantes, pero al final
del horizonte de planeacion se cumple con la demanda.

Wt = Demanda total promedio | Y k * dias habiles totales (13)
En la tabla 2 se muestran los costos calculados por cada concepto y el costo total, donde se observa
que con la estrategia de caza se obtiene un costo total de $94.543.976, y con la de fuerza de trabajo

constante $85.694.731, por lo que se decide plantear alternativas mixtas que tomen como base la

Revista Semilleres. Articulo No. 08. No. 9, Vol. V, Afio 5, 2019. ISSN: 2343-6395
99


https://revistas.fio.unam.edu.ar/index.php/semillero/issue/archive

SEMR‘S https://revistas.fio.unam.edu.ar/index.php/semillero/issue/archive

Articulo No. 08. No. 9, Vol. v, Afio 5, 2019.Revista de divulgacion y tecnologia de la Red
Internacional de Investigadores de Ingenieria Industrial <REDI4>

estrategia de fuerza de trabajo constante que resulta ser la mas econémica.

Tabla 2. Costos de planes usando estrategias puras de planeacion agregada

Costos Caza Fuerza de trabajo constante
Contratar 7°683.060 1°280.510

Despedir 7°636.560 -

Salarios 79°221.356 80°340.192

Inventario - 4°074.290

Total 94°543.976 85°694.731

En la tabla 3 se puede observar los costos de las alternativas mixtas desarrolladas. La primera de
ellas considera mantener 6 personas en la mayoria de periodos, 2 en mayo, 4 en julioy 5 en
diciembre. La segunda contempla hacer un cambio a mitad de afio del tamafio de la fuerza de
trabajo, pasando de contar con 6 personas durante el primer semestre a 5 durante el segundo. La
tercera alternativa propone cambios de fuerza de trabajo cuatrimestrales, pasando de 6 en el primer
periodo a 5 en el segundo y nuevamente a 6 en el final del afio. La cuarta opcidn sugiere hacer
cambios cada tres meses iniciando con 6 empleados, pasando a 5 durante dos trimestres
consecutivos y terminando con 6.

Tabla 3. Costos de planes mixtos de planeacién agregada

Estrategia mixta
Costos 1 2 3 4
Contratar 8°963.570 1°280.510 2°561.020 2°561.020
Despedir 10°691.184 1°527.312 1°527.312 1°527.312
Salarios 72°529.340 73°645.176 75°876.848 73°645.176
Inventario 1°080.340 2°615.919 2°300.503 1°365.321
Total 93°264°434 79°068.917 82°265.683 79°098.829

Tras la comparacién de las diferentes alternativas de planeacion agregada de la produccion, se
recomienda a la empresa aplicar la segunda estrategia mixta propuesta que consiste en hacer
cambio semestral de fuerza de trabajo con el fin de cumplir con los siguientes objetivos:

Disminuir costos de contratar.

Disminuir costos en salarios.

Cumplir la politica de 0 faltantes.

Disminuir costos totales.

Facilitar la gestion administrativa al disminuir la movilidad de personal en periodos cortos
de tiempo (contratar y despedir).

Para la secuenciacion en la empresa se seleccionaron cuatro trabajos que corresponden a los cuatro
productos mas importantes identificados previamente. En la tabla 4, se muestran los trabajos
solicitados de dichos productos, con sus respectivos tiempos de proceso y fechas de entrega para
el mes de diciembre, estimando como dia de planeacién de la secuencia el 30 de noviembre.
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Los tiempos de proceso se calculan segun los arboles de los productos que se muestran en las
figuras 8, 9, 10 y 11, que fueron construidos con estimaciones y datos referenciados en la web.

Tabla 4. Datos bésicos para secuenciacion

Trabajo (producto) Tiempo de proceso Fecha de entrega (Dia)
Cera polimérica 8 15
Sellador 7 11
polimérico
Limpiador multiusos 5 9
Ambientador 3 7

H20 desionizada (3
galones)

Alcohol Etilico (1galon)
Lt: 1 dia

Propilen glicol (0.2
galdn) Lt: 3dias

MezclaA

Anilinadisuelta (0.1
galén) Lt: 1dia

Edta (0.1 galon) Lt: 2 dias|

Fragancia (0.2 galon) Lt:
idia

Arkopal (0.2 galon) Lt: 2
dias
Cumarina (0.2 galon) Lt:
2dias
Etiqueta Lt: 3 dias
Envase
plasticode 5
Envase con tapalt: 2
dias

galones
Figura 8. Arbol de descomposicion del Ambientador liquido

Ambientador
o MezclaB
liquido

Aplicando las reglas de secuenciacion explicadas anteriormente, con el fin de cumplir algunos de
los siguientes objetivos:

Maximizar trabajos entregados a tiempo.

Minimizar trabajos con demora.

Cumplir con las fechas de entrega.

Minimizar el tiempo promedio de flujo a traves del sistema.
Suministrar informacion exacta del estado de los trabajos.
Minimizar demora méaxima.
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Agua
desionizada
(2.5 galones)

Invecril 0.5
galdn) Lt: 1 dia

Acronal (0.8
galon) Lt: 1 dia

Sellador
Polimérico
Lt: 2 dias

Nopco (0.5
galon) Lt:2
dias

Figura 9. Arbol de descomposicion del Sellador polimérico

Mergal (0.5
galdn) Lt: 2
dias

Esencia(0.2
galdn) Lt: 1 dia

Envase de5
galones

Etiqueta Lt:
3 dias

Envase con
tapalLt: 2
dias

Con los resultados obtenidos (Ver tabla 6) se determina que para minimizar el tiempo promedio de
flujo a través del sistema, la empresa debe aplicar el método CR o SPT, si su objetivo es maximizar
trabajos entregados a tiempo se debe aplicar el método SPT o EDD y desea la menor anticipacion
méaxima, el método a aplicar es CR. Esto refleja que no existe la norma de secuencia perfecta en
todos los criterios de evaluacion se recomienda la norma SPT ya que tiene el mejor desempefio en

5 de los 6 criterios de evaluacion.
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Polimeros (0.75
galdn) Lt: 2 dias

Resinas acrilicas
(0.25 galon) Lt: 2
dias

Plastificante
(0.3 galén) Lt: 2
dias

Agua
desionizada(3
galones)

Cera Nivelador de
Polimérica superficie (0.2
Lt:2 dias galén)

Tensoactivo
(0.3 galon) Lt: 3
dias

Fragancia (0.2

galon) Lt: 1 dia
Etiqueta Lt: 3 dias
Envasede 5
galon
Envase con tapa
Lt: 2 dias

Figura 10. Arbol de descomposicion de la Cera polimérica

Tabla 6. Resultados para cada norma de secuenciacion

Norma FCFS SPT EDD CR
Trabajos
entregados a tiempo 1 2 2 1
Trabajos con 3 9 5 3
demora
Tiempo de
flujo promedio 16.5 12.25 12.75 145
Demora méaxima 16 8 8 14
Antl(;lpaCIOH 7 4 4 4
maxima
Anticipacion 1.75 1.25 1.25 1
promedio
Demora promedio 7.75 3 35 5
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Lauril Sulfato de sodio
(0.7 galones)
Lt: 2 dias

Formol (0.1 galon)
Lt: 2 dias

Colorante Vegetal
(0.2 galones)
Lt: 1 dias

LIMPIADOR
MULTIUSOS

Escencia (0.2 galones)
Lt: 1 dias

Sosa Caustica (0.8
galones)
Lt: 1 dia

Agua (3 galones) Etiqueta
Lt: 3 dia
Envase de 5 galones

i

Envase con tapa
Lt: 2 dia

Figura 11. Arbol de descomposicion del Limpiador Multiusos

Es importante mencionar que como criterios de evaluacion distintos Ilevan a resultados distintos,
cada técnica de secuenciacion tiene un objetivo asociado.

CONCLUSIONES

Dado el comportamiento ascendente de los datos de la demanda se puede inferir que los articulos
de la empresa se encuentran en la etapa de crecimiento dentro del ciclo de vida del producto.

Los datos de la demanda en ventas considerados se ajustan al método de prondsticos estacional con
tendencia, ya que los indicadores de error de este método presentan el menor valor de los evaluados.
Sin embargo, como los pronosticos de ventas son una estimacion que puede diferir de la realidad,
la empresa dentro de su planeacién de produccién debe tener cierto grado de flexibilidad que le
ayude a responder a los cambios inesperados en la demanda.

Tras la aplicacion de estrategias puras y estrategias mixtas en planeacion agregada, se observé que
las estrategias mixtas presentan un menor costo para la empresa, evitan los procesos frecuentes de
contratar y despedir personal operativo, y permiten tener un alto porcentaje de utilizacion de la
planta asegurando el cumplimiento de la politica de no faltantes.

Dentro del tema de secuenciacion se observa que ninguna de las normas de secuenciacion aplicadas
cumple con la politica de cero faltantes de la empresa por lo que se recomienda no prometer a sus
clientes fechas de entrega que no se basen en la capacidad de produccion, pese a ello la norma que
da mejores resultados en 5 de los 6 objetivos es SPT, que coincide con los resultados obtenidos tras
aplicar el algoritmo de Moore.
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