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Planificacion agregada

La planificacion agregada de la produccion se sitla en los niveles superiores del
prisma de la planificacion presentado.

El objetivo de esta planificacion es fijar los niveles de produccion, mano de obra
propio y subcontratada y el inventario para un periodo de tiempo futuro, pero de
forma agregada.

En la planificacion agregada pueden emplearse distintas técnicas matematicas
para obtener planificaciones factibles. Sin embargo, en este libro sélo se analizara
el método grafico, que conduce a soluciones razonables con un esfuerzo pequeno.

Al final del capitulo se presentan los principales métodos de prevision de la
demanda que se emplean en las empresas y que sirven para obtener los datos de
entrada de la planificacion agregada.
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é? Introduccion

La palabra agregada se ahade para denotar que se emplea una medida global de
produccién; es decir, la demanda agregada se obtiene sumando la demanda de
todos los articulos, aunque sean distintos entre si.

Cuenta la leyenda que una alumna americana fue suspendida por realizar mal
una operacién matematica. El profesor alegaba que el error cometido era como
sumar peras y manzanas. Si la nifa conseguia sumarlas aprobaria el examen.

La alumna llegd a la conclusion de que, si tenia en cuenta el tiempo de
maduracion de cada una de las frutas (distintos entre si) podria sumar los dos
articulos. El resultado de la suma correspondia a unidades de tiempo, pero se
invento6 una nueva unidad (Unit Appel Pear: UAP).
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Con el aprobado en el bolsillo corrio a casa y se lo contdé a su madre, que
trabajaba en una fabrica de herramientas de mano y tenia problemas para
determinar el niumero de operarios que le hacian falta para cumplir con las
previsiones de demanda. Calcando la idea de su hija resolvio el problema, pero
empleando las horas-hombre como unidad comUn. Denominé a las nuevas unidades
Unidades Agregadas de Produccion (uap).
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Esta leyenda, que puede ser cierta o no, define el sentido de las uaps. Asi es
posible tener un dato agregado de la produccion necesaria para un periodo vy, si la
capacidad de la empresa se expresa también en esas unidades, se pueden comparar
y tomar las medidas oportunas para ajustarlas.

En la mayoria de los casos se empleara la unidad agregada de las horas maquina
o las horas hombre, pero también es frecuente utilizar unidades como los metros
cuadrados o las toneladas.

El problema de la agregacion es su posterior desagregacion una vez realizados
los ajustes para determinar el plan maestro de produccion.
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Métodos de planificacion

Con los métodos de planificacion se pretende optimizar el uso de los recursos
evitando cambios bruscos de produccién y, al mismo tiempo, reducir el coste total
de la planificacion.

Es posible utilizar la programacion lineal, siempre que se suponga que la
relacion entre las variables que intervienen en la planificacion agregada es lineal. Si
la funcion se define de forma correcta y se contemplan todas las restricciones, la
solucion que se obtiene es optima.

No es el objetivo de este capitulo profundizar en la programacion lineal, ni en
métodos de planificacion agregada complejos. Simplemente se presentaran las
estrategias puras que pueden seguirse y se estudiara una herramienta (el método
grafico) que permite plantear y resolver problemas de planificacion sencillos.

Cualquier método de planificacion debe cumplir unas condiciones:
e  Minimizar los costes de la planificacion.

e Respetar las restricciones de capacidad de la planta, ya que las instalaciones
son fijas, es decir, en el intervalo en que se planifica no es posible comprar
nuevas maquinas. Por otro lado, puede existir una tasa minima de
produccion por debajo de la cual no sea rentable producir.

e Dejar la empresa en una buena situacion para el futuro.
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Estrategias puras de planificacion

Las estrategias puras son aquellas que se centran solo en un aspecto de los tres
que influyen en la planificacion agregada: Mano de obra, inventario y produccion.

Cambio del nivel de inventario

Una primera estrategia consiste en variar solo el nivel del inventario. Asi, en
prevision de periodos de alta demanda la empresa acumula producto terminado.
Cuando la demanda desciende, se reducen los niveles de stock.
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La ventaja de esta politica es que asegura las ventas y evita roturas de stock.
Como contrapartida se puede decir que, con esta estrategia, se elevan los costes de

Inventario
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posesion de inventario. Si el producto es caro, o se vuelve obsoleto con facilidad, no
resulta una buena estrategia.

Cambio en el nivel de mano de obra

También es posible adecuarse a la demanda realizando contrataciones
temporales. De esta forma se aproxima la capacidad de la empresa a las
necesidades de produccion.

Como consecuencia de esta estrategia se consiguen bajos niveles de inventario,
pero los gastos en formacion, contratacion y despido aumentan de forma
considerable. Ademas, al no formar parte de la empresa, un gran nimero de
propuestas de mejora no se podran llevar a cabo, ya que los operarios temporales
no estaran interesados en ellas.

Esta estrategia se emplea de forma generalizada en empresas de servicios.

Variacion de la tasa de produccion

Por Gltimo, se puede variar la tasa de produccion para satisfacer la demanda.
Existen distintas formas de aumentar la capacidad de la planta sin recurrir a la
compra de nuevos equipos:

e Horas extra. Existe un nimero maximo de horas extraordinarias fijado por el
convenio de la empresa. Ademas, su uso supone un coste adicional.

e Afadir un turno. Similar al caso anterior, y siempre que sea posible anadirlo
ya que en algunas ocasiones resultara imposible, bien por falta de personal o
bien porque la empresa ya trabaja a 5 turnos. También supone un coste
adicional debido fundamentalmente a la estructura necesaria para que
funcione la empresa.

e Subcontratacion. En muchas empresas se subcontratan algunas operaciones
de forma habitual, pero esta estrategia se refiere a subcontratar el pedido
completo. Por ejemplo, una empresa que se dedique a la fabricacion de
utillajes para prensas puede ceder a la competencia un pedido, por falta de
capacidad y para evitar perder el cliente. En algunos sectores es una practica
habitual.

e Aumentar los pedidos pendientes. Esta politica solo puede aplicarse con
clientes pacientes y sera necesario compensar al cliente por la falta de
puntualidad en la entrega. No hay que confundir esta estrategia con entregar
fuera de plazo los pedidos.
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Método grafico

Este método resulta sencillo de aplicar y conduce a soluciones aceptables,
aunque no tienen por qué ser optimas. Ademas, no especifica la mano de obra
necesaria en cada periodo. Sin embargo, existen en la bibliografia reglas empiricas
que resuelven este Gltimo punto.

En este capitulo se estudiaran dos planes extremos, el Plan Constante Minimo
(PCM), que obliga a fabricar en todos los periodos la misma cantidad de unidades, y
el Plan Acumulado Minimo (PAM), cuyo objetivo es mantener el nivel de inventario
mas bajo posible. Sin embargo el método grafico permite representar cualquier plan
que se imagine.

Conceptos previos

Demanda (D). Es la demanda (en uaps) en cada periodo t. Logicamente
corresponde a la demanda de periodos que ain no han ocurrido y su valor suele
obtenerse a partir de los datos de una prevision, como se vera al final del capitulo:
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Demanda acumulada (DA,). En las empresas productivas es posible acumular
inventario en algunos periodos para satisfacer la demanda de un periodo posterior;
por lo tanto, es preferible representar la demanda en forma acumulada:
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En empresas de servicios, en las que no es posible acumular inventario, la
representacion en forma de barras es suficiente.
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Stock de Seguridad (SS;). Corresponde a un nimero de unidades que se emplean
para compensar la variabilidad de la demanda. Se puede definir como un porcentaje
de la demanda del periodo o una cantidad fija e igual para todos los periodos.

Necesidades (N;). En cada periodo, la necesidad de fabricacion se calcula
sumando la demanda que hay que satisfacer en ese periodo y el stock de seguridad
del que se quiere disponer.

Nt =SSt + Dt

Necesidades acumuladas (NA;). Se emplean para representar graficamente las
necesidades. Es importante notar que no corresponde a la suma de las necesidades
en cada periodo, ya que de esta forma se estaria considerando el stock de seguridad
mas de una vez.
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Inventario (l;). Unidades que quedan en el almacén al final del periodo. Su valor
se obtiene sumando al inventario que habia en el periodo anterior las unidades que
se ha producido en el periodo actual y restando las que se han retirado, es decir, las
demandadas.

lt =1+ Py - Dt

Si se sustituye I, por su valor y se continta hasta el valor de Iy, (inventario
inicial que proviene de la Ultima etapa de la planificacion anterior) se obtiene la
expresion siguiente:

le=1lo+ ipi'iDi
i=0 i=0

En el grafico, el inventario corresponde a la distancia entre la produccion
acumulada y la demanda acumulada, por lo tanto, se incluye el stock de seguridad,
ya que no se puede distinguir fisicamente del resto.

Condiciones generales

Hasta el momento se han presentado los datos de partida para elaborar
cualquier planificacion agregada. A partir de este punto se pueden definir infinidad
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de planes de produccion, combinando producciéon (capacidad regular y capacidad
con horas extraordinarias) y acumulacion de inventario. Sin embargo, existen unas
condiciones minimas que deben cumplir todos ellos.

e Cualquier plan debe quedar por encima de la curva de necesidades
acumuladas.

e El punto de partida de todos los planes es fijo y corresponde con el punto Io.
Este valor no puede modificarse.

e En algunas empresas existen tasas de produccién minima y maxima. La tasa
maxima corresponde a la capacidad maxima de la empresa y la
minima al ndmero minimo de unidades que debe fabricar por motivos
economicos, aunque la demanda para ese periodo sea menor.

Coste de la planificacion

El coste total de la planificacion es la suma de los costes para cada uno de los
periodos. En el coste se deberan incluir los conceptos correspondientes a los
recursos empleados en la planificacion (mano de obra, horas extras, posesion de
inventario, costes fijos por turno...)

Se ha comentado ya como es posible obtener distintos planes de produccion, y
para llevar a cabo cada uno de ellos, se emplearan los recursos disponibles de la
mejor manera posible.

Cuando se comparan dos planificaciones no es necesario incluir el coste fijo de
produccion de las unidades, ya que, independientemente de la forma de fabricarlas,
la necesidad de satisfacer la demanda obliga a producirlas. Ademas, al tratarse de
planificacion agregada se desconoce el reparto exacto de productos, por lo que no
se sabe como repartir los costes de produccion.

El coste para cada periodo se podria calcular mediante la siguiente expresion:

Coste. = (Cu-He+Cr-Ft)+ Co-Ot+ Cu-Ur+ Cs-Sc+ Ci- e

Cy = Coste contratacion. H; = Operarios contratados.

Cr = Coste despido. F, = Operarios despedidos.

Co = Coste adicional uap con horas extras. O, = uap con horas extras.
Cy = Coste subproduccion. U, = uap subproducidas.

Cs = Coste subcontratacion. S; = uap subcontratadas.

C, = Coste posesion uap. |, = uap en inventario al final del periodo.

Plan Constante Minimo (PCM)

De todos los planes posibles, existe un grupo definido por una caracteristica
comun: son lineas rectas. Esto implica que la tasa de produccion es la misma en
todos los periodos.
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Esta situacion tiene la ventaja de no variar la tasa de un periodo a otro, lo que
facilita la gestion de la produccion.

El limite inferior de los planes constantes es el Plan Constante Minimo (PCM),
que corresponde a la recta con pendiente minima que satisface las necesidades
acumuladas. Cualquier plan con una pendiente menor no cumplira las condiciones
generales expuestas en un apartado anterior.

La pendiente del PCM se calcula de la forma siguiente:
(NAt - IOJ
brcm = max S
t

El plan que resulta puede verse en la siguiente figura. El inventario acumulado
durante los periodos anteriores al punto de apoyo se emplea en ese periodo. A ese
punto se le denomina horizonte natural de planificacion, ya que en él, el
inventario coincide con el stock de seguridad.

Horizonte natural

70 . de planificacion.
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El plan constante minimo siempre se puede calcular porque es un plan
matematicamente posible, pero no siempre sera viable. Habra que comparar la tasa
de produccién que exige con la capacidad maxima de la fabrica.

Plan Acumulado Minimo (PAM)

El segundo plan que se va a analizar corresponde a aquel que tiene como
principal objetivo, acarrear el menor inventario posible en cada periodo, al tiempo
que se respetan las tasas de produccion minima y maxima.

El Plan Acumulado Minimo (PAM) se obtiene calculando la pendiente minima en
cada periodo que cumple con las restricciones de produccion.
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NA,
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El denominador generalmente sera 1, salvo que, en cada periodo, se considere
distinto nimero de dias productivos, es decir, cuando la distancia entre dos
periodos varie.

Puede ocurrir en un periodo que no sea posible, debido a la tasa maxima de
produccién, alcanzar el punto NA;. En ese caso sera necesario replantearse la
planificacion del periodo anterior, acumulando el inventario minimo necesario para
satisfacer las necesidades. Esta situacion se refleja en la siguiente figura.

NA, NA,
N, N,
bnec\A 4
PAM,3 max AM.1

necesario)

t-1 t t-1 t
Logicamente, la forma de llegar al punto de necesidades con el minimo
inventario posible es realizar el esfuerzo mas grande en el periodo t, lo que fija el
punto al que se deberia llegar en el periodo anterior, y de nuevo hay que plantearse
si es posible acceder a ese punto desde el periodo t-2.

Este proceso se repetira hasta que la perturbacion causada desaparezca. En el
ejemplo PA2 se comprobaran numéricamente estas reflexiones.

De esta forma se determina el Plan Acumulado Minimo.
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La Unica forma de que el plan obtenido no sea viable es que la replanificacion, si
se tiene que realizar, obligue a comenzar desde un punto mas alto que el que
corresponde al inventario inicial (lp).

Planificacion contra pedido

Existe un tipo de empresas que no puede almacenar productos con el fin de
satisfacer la demanda porque no fabrican hasta no tener un pedido en firme: las que
fabrican maquinas, vehiculos especiales, edificios...

Sin embargo, todas las empresas necesitan conocer si disponen de recursos
suficientes para hacer frente a demandas futuras, aunque se basen en previsiones.

El método grafico también puede emplearse para determinar planes agregados
en empresas que trabajan contra pedido, si se hacen algunos cambios.

Cartera de pedidos

Los pedidos recibidos por estas empresas se guardan en la cartera de pedidos
hasta que se les puede atender. Los plazos de entrega de este tipo de industria son
largos, pero aceptados por el mercado.

En lugar de controlar el nivel de inventario, las empresas controlan el nivel de la
cartera de pedidos para que no exceda un limite fijado, ya que no seria posible
hacer frente al pedido sin retrasar el plazo de entrega.

Método grafico

La determinacion del PCM y del PAM en este tipo de empresas puede hacerse de
idéntica manera a la estudiada anteriormente si se calculan las necesidades
teniendo en cuenta el concepto de cartera de pedidos.

La empresa no necesita alcanzar la curva de demanda acumulada en cada mes,
sino que fabricara menos, guardando el resto en la cartera de pedidos maxima
permitida por la politica de la empresa.
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El nivel inicial de la cartera de pedidos (CP,) es equivalente al inventario inicial
del caso anterior.

Cualquier plan viable debera estar por encima de la curva de necesidades
acumuladas pero, en este caso, quedara por debajo de la curva de demanda
acumulada.

En el grafico, la distancia entre la produccion acumulada y la demanda
acumulada es la cartera de pedidos de la empresa.

~\ Plan Maestro de Produccién

La siguiente etapa en el proceso de planificacion después de la planificacion
agregada es la determinacion del plan maestro de produccion. Debido a que no
existen herramientas 6ptimas para determinar el plan maestro, no se le dedicara un
capitulo completo.

El plan maestro supone una concrecion del plan agregado, es decir, se trata de
desagregar el plan obtenido indicando qué cantidad de cada producto va a
fabricarse, considerando la capacidad de produccion que se ha determinado para
cada periodo.

La planificacion maestra se emplea, de forma generalizada, en aquellas
empresas que emplean el MRP para determinar las necesidad de materiales en
funcion de la demanda de productos finales.

Una vez determinado el plan maestro, es preciso comprobar si se dispone de
capacidad para llevarlo a cabo, lo que se conoce como planificacion aproximada
de la capacidad o Rough-Cut. Para ello pueden emplearse herramientas, como las
listas de capacidad o los perfiles de recursos. En ambas técnicas se analiza la carga
que provocara el plan en los recursos clave si se ejecutara el Plan Maestro. Para
ello, es necesario saber qué componentes sera necesario fabricar y cuanto tiempo
se tarda en hacerlo.
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El horizonte de planificacion del plan maestro no suele ser superior a tres
meses, divididos en semanas. El horizonte suele ser rodante, con la siguiente
barrera temporal:

En firme Abierto
Congelado .
(completo) (previsto)
2 semanas 2 semanas 2 meses

En el periodo congelado no se permiten modificaciones en los pedidos y los
clientes (generalmente una empresa de un nivel superior en la cadena de
fabricacion) se comprometen a no variar el contenido de los pedidos.

El periodo en firme (completo) puede sufrir variaciones Se basa en previsiones y
en pedidos en firme y la planta no dispone de mas capacidad en ese periodo.

En el Ultimo periodo, el abierto (previsto) la planta dispone de capacidad para
recibir mas pedidos y la incertidumbre en los pedidos es mayor, pudiendo variar de
forma importante.

p
)
[ .
N Previsiones

Se ha comentado que la planificacion agregada parte de datos de la demanda
que pueden no conocerse con exactitud, pero es necesario disponer de informacion

aproximada de los recursos necesarios. Muchas veces se oye la frase “si hubiera
sabido que iba a ocurrir ... pero ya es demasiado tarde”.

La prevision es la prediccion de lo que ocurrird con una variable en el futuro, y
es el punto de partida de la funcion de planificacion de la produccion.

Es necesario dejar claro que la prevision nunca es exacta, aunque su objetivo
sea acercarse lo mas posible a la realidad. Sin embargo, las previsiones son
necesarias, ya que adelantarse a los acontecimientos sitla a la empresa en una
posicion mas competitiva.

Los requisitos basicos para realizar una prevision son, por un lado, conocer la
variable que quiere preverse (en este caso sera la demanda) y, por otro lado, fijar
el método de prevision que se empleara.
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El primer paso sera, por tanto, conocer las distintas formas de demanda vy, a
continuacion, analizar diferentes métodos para realizar previsiones.

Componentes de la demanda

La demanda de cada producto es particular, pero se pueden identificar ciertos
comportamientos basicos que facilitan su estudio. Ademas, dependiendo de los
elementos que forman la demanda, se aplicaran diferentes técnicas. Si se aplica una
técnica erronea el resultado puede ser negativo.

Componente basica

Corresponde al comportamiento aproximadamente constante de la demanda.
Rara vez la demanda se comporta de forma perfectamente idéntica en todos los
periodos, debido a causas que no se pueden explicar, y que se conocen como
aleatoriedad o ruido.
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Tendencia

En ocasiones la demanda ofrece cierta evolucion a largo plazo. Esta evolucion
puede ser positiva o negativa, y no tiene por qué ser lineal. Por ejemplo, la
demanda de teléfonos moviles en los Ultimos afios esta lejos de aproximarse a una
linea recta.
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Algunas veces este efecto es transitorio debido, por ejemplo, a las mejoras
realizadas en el producto, y entonces se produce un escalon en la demanda.

Efecto estacional

En la demanda de algunos productos influyen ciertos factores que se presentan
estacionalmente. Por ejemplo, la demanda de turron es elevada en invierno y
practicamente nula durante el resto del afio.

Se puede combinar el efecto estacional con la tendencia, de forma que la
grafica de la demanda puede llegar a ser muy compleja.
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Para que pueda afirmarse que existe estacionalidad, la demanda debe
comportarse de manera similar en cada intervalo de tiempo.
Efectos ciclicos

Por Gltimo, la demanda puede sufrir variaciones debidas a factores conocidos.
Asi, la demanda de armas aumenta en época de conflictos, y se reduce en caso de
que éstos desciendan.

Técnicas de prevision

Son numerosas las técnicas que pueden emplearse para realizar previsiones. Se
pueden agrupar en cuatro categorias principales.
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Métodos explicativos o causales: Emplean datos historicos y su objetivo es
determinar el comportamiento de la variable en funcion de las causas que
producen las variaciones.

Técnicas cualitativas: Se basan en la opinion subjetiva de determinados
colectivos. Por ejemplo, los estudios de mercado se emplean para probar
hipotesis.

Modelos de simulacién: El ordenador posibilita la elaboracion de pronosticos
mediante modelos en los que se representan todas las variables que afectan
a la demanda de un articulo.

Métodos descriptivos o extrapolacion de series temporales: Basados en
modelos estadisticos utilizan la demanda del pasado para realizar las
previsiones del futuro. Los métodos mas empleados son el valor medio mévil
y el alisamiento exponencial, tanto para la componente béasica como para la
tendencia.

Media movil simple

Es el mas empleado por su sencillez. Calcula la prevision como el valor medio de
la demanda en los Gltimos T periodos.

-1

Di

Fr=12

T

A pesar de ser el mas usado, el método tiene dos limitaciones importantes:

No es (til si hay tendencia o estacionalidad, ya que se eliminan sus efectos
al calcular el valor medio de todos los datos.

Todos los periodos tienen el mismo peso.

Media movil ponderada

Con el fin de resolver el segundo de los problemas del método del valor medio
se asignan pesos w; a los periodos tales que

La prevision para el periodo T se calcula entonces como

Fr = woDo+wiD1+... + wWTiD T4

Al transcurrir un periodo se recalcula, eliminando el primer dato historico.
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Esta técnica tampoco es Util si hay tendencia o estacionalidad y la asignacion de
pesos es subjetiva.

Alisamiento exponencial simple para la componente basica

Este método asigna pesos a la demanda del pasado, que decrecen de manera
exponencial; de ahi su nombre.

Sus ventajas principales son que necesita invertir pocos recursos y que sélo se
precisan los datos de la demanda en el periodo anterior para realizar la prevision.

La prevision de la demanda F+ se obtiene mediante la expresion:
Fr=Fra + o (D71 -Fr)

o es la constante de alisamiento, y representa la importancia que se le concede
al error cometido en la prevision del periodo anterior. Los valores tipicos de a
oscilan entre 0,05 y 0,5. Si el valor de o es bajo, se tiene mas en cuenta la
influencia de los valores antiguos de la demanda y si es alto, se priorizan los valores
de las demandas mas recientes.

ol o= 0,01 sl o = 0,03

40 t t + 40

40 + + + 40

Condiciones iniciales
Se deben fijar dos parametros. El valor de a y el primer valor de F (Fo).

Se recomienda que o sea alto si la demanda varia mucho, ya que asi se sigue
muy bien su evolucion, y un valor de o bajo si la demanda es estable, de forma que
se reduce la aleatoriedad y se alisa la produccion.

En lo referente al valor inicial de F, si se dispone de datos historicos puede
tomarse la media de las observaciones anteriores. Si no, se recomienda tomar un
valor subjetivo de la prevision y un valor de o alto.

Por Gltimo, resulta interesante simular con datos historicos, ya que asi se ayuda
a ratificar el valor elegido de a. Este proceso intenta “adivinar el pasado”, de forma
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que se pueden comparar los resultados que ofrece el método con los valores reales
que han tenido lugar, de forma que se pueden tomar medidas para ajustar las
previsiones.

Para ello se eligen dos valores de a y se calcula la desviacion absoluta media:

> errores ~ > (Di-F)
n

n

Desviacion absoluta media =

El valor de o que ofrezca un menor valor de la desviacion es el elegido.

Alisamiento exponencial simple para la demanda con tendencia

Es analogo al método anterior pero, ademas, tiene en cuenta también la
tendencia, por lo que obliga a realizar una prevision de la tendencia (My). La
prevision se calcula segln la siguiente expresion:

PLST = Fr + Mr
Fr=Fra +a (Dt1-Fra)
Mr = Mt +B[(Fr - Fr1) - M74]

En la expresion anterior o es la constante de alisamiento de la componente
basica y B es la constante de alisamiento para la tendencia. La influencia de a. y
se puede observar en las siguientes figuras en las que queda claro en las graficas
que la influencias de o es mayor que la de B.

* Demanda B e —, Demanda
m Prevision B Prevision

YT eDemanda ‘[ ¢ Demanda
| Prevision m Prevision
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Condiciones iniciales

Se deben fijar las condiciones iniciales, es decir, el valor de «, B, la tendencia
inicial M y un primer valor de la prevision de la componente basica F,

Tanto o como P siguen las mismas reglas que el método anterior. Se recomienda
que sean altos si la demanda o la tendencia varian mucho, y bajos si las variables
son estables.

En lo referente al valor inicial de M y F, si existen datos historicos puede
calcularse la recta de regresion con los puntos de la demanda. Si no, se recomienda
tomar un valor subjetivo de la prevision y unos valores de o y B altos.

80 -+ PLS, =a +b(N+1) ——— 4

70 -

o1 PLS1=a+b(N+1)
3 F1 = PLS1- M
30 4 \

o7 N e Mi=b

0 1‘0 2‘0 3‘0 4‘0 5‘0 (;0
Por ultimo resulta interesante simular con datos historicos, ya que asi se ayuda a
ratificar los valores elegidos de o y B. Este proceso intenta “adivinar el pasado”, de
forma que se pueden comparar los resultados que ofrece el método con los valores
reales que han tenido lugar, de forma que se pueden tomar medidas para ajustar las
previsiones.

Para comparar dos escenarios diferentes se calcula la desviacion absoluta
media:
D errores " (Di—PLS)

n - n

Los valores de a y B que ofrezca un menor valor de la desviacion son los
elegidos.

Desviacion absoluta media =
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