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INTRODUCCTION
BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA

Estral nacif como sociedad en Octubre de 1980, como -
resultado de una co-inversifn entre un grupo de inversio--
ﬁisfés espafioles y un grupo de inversionistas mexicanos.

Durante todo 1981 y el primer semestre de 1982 fué& el
i tiémpo pre-operativo, comenzando a fabricar en Julio de --
1982.

El capital de la empresa esti estructurado de la si--
guiente forma:

Grupo Sideg 51%: Grupo empresarial tapatfo cuya prin-
cipal empresa es Siderfirgica de Gua-
dalajara, el cual ha tenido creci---
miento muy r&pido principalmente en-
empresas con relacidn con el acero.

Esmena 49%: Grupo empresarial asturiano que aportf --
tecnologfa para la nueva empresa y que a-
la fecha cuenta con 27 afios de experien--
cia en estructuras de almacenaje, siendo-
lfder en Espafia en el segmento de estruc-
turas de almacenaje a gran altura.

ESTRAL est8 en el mercado de estructuras de almacena-
je con una capacidad de produccién instalada -
de 600 Tons. mensuales en un turno, siendo la-~
empresa la segunda en capacidad, del pafs; los
productos que fabrica son los siguientes:
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- Racks para cargas medias y pesadas.

- Anaquelerfa ligera de &ngulo ranurado.

- Soportes met8licos para cables telefbnicos-
en instalaciones industriales.

- Polfin estructural tipo Mon-Té&én.

- Contenedores metdlicos para uso industrial.

- ESTRAL-FACIAL, estanteria de &ngulo ranura-
do para uso dom&stico.

La empresa cuenta con una planta ubicada en el corre-
dor Industrial de El1 Salto, Jal. con un tamafio de 14,400 -
M2, de los cuales 10, 000 M2 estdn construfdos en tres gran

des naves; cuenta

dria‘especializada y con el di
seiio mis avanzado» qﬁéfexisté en el mercado.

La estructura £ e a empresa a la fecha es-
critica, pués cuenta on‘un total.deactlvos de $ 617'000,-
000.00 y capltal‘de solo—BS'OdO 000 00, sin embargo, su --
pertenencia a Grupo SLdeg la'asegura de problemas de sol--
vencia o liquidez.

Sus funciones de financiamiento son diversas, contan-
do con pré&stamos de fondos oficiales, lfnea de cré&dito con
bancos privados, financiamiento del mismo Grupo Sideg, bue
na cartera con proveedores y un préstamo en dSlares con el
Banco Nacional de Comercio Exterior que a su vez lo obtuvo
del Banco Exterior de Espafa para financiar la compra del-
equipo de produccién.

ANALISIS DEL MACRO AMBIENTE.

ESTUD1IO DE FACTIBILIDAD.- Antes de realizar la inver-
8i6n los accionistas, realizaron varios estudios de -
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factiﬁilidad en el pafs durante los afos 1979 y 1980,
»,encontrando que existfa una necesidad muy grande de -~

la empresa en M&xico, la demanda superaba con mucho a.
la oferta.

E@ bése a estas conclusiones, se decidié crear la em-
présa coh una gran capacidad de produccifn, aprove---
chando el flnanciamxento tan atractivo que ofrecfa el
Banco Exterior de Espafia que era una tasa fija del =--
9.15% anual: en doléres con 2 aflos de gracia y amorti-
zaciones semestrales de 5 afios.

CAMBIO ECONOMICO DEL PAIS.- Desgraciadamente México ~
estaba viviendo una economfa ficcibén cuando realiza--
ron estudios‘y cuando comenzd operaciones la empresa,
el medio ambiente general de México, habfa dado un gi
ro de 180° con notables repercusiones para la empre—--
sa. Las principales variables que cambiaron fueron --
las siguientes:

POLITICO: Se expropiaron las instituciones de cré&dito
. prxvadas, 16 que signific6 cambios en las fuentes de-
financiamiento del pais, se devalud grandemente la mo

'CULTURAL: Como consecuencia de la expropiacién banca-
riaAy del conocimiento de la crisis econSmica, se ~--
efectio un cambio en la cultura de la poblacibn, tra-
duci&ndose en desconfianza hacia el gobierno, manifes
tdndose &sto en dos acciones: sacar dinero del pafs -
y completa negacién a la inversién.

ECONOMICO: Como resultado del derroche de recursos de
los afios anteriores y agravado mi&s por los cambios po



1ftico y cultural que descrlblmos anteriormente, el-

pais se vié sumido en un gran crls;s econbfmica con -

las siguientes Caracteristicas.

Freno total de la inversi6d; de crecimiento del P.I.-
B. superior al 5%, se pasb a decremento.

Ausencia de nuevos financiamientos y presiones para -
el pago de los actuales.

Empresas que de repente quintuplicaron su deuda sin -~

que modificaran el nivel de inversiones.

En general las consecuencias de todos estos cambios,-
han sido la nula 1nversiﬁn y-una sociedad con gran -~

desconfianza, lo ‘qu ’fecta grandemente a las empre--

sas que venden biene ,dé‘dapital.

SITUACION DE EMPRESAS CON PRESTAMOS EN DOLAR.- Debido
a la facilidad y a lo atractivo de los financiamien--
tos en moneda extranjera, varias empresas habfan fin-
cado su crecimiento en este tipo de financiamiento; =~
al venir la devaluacibén gquedaron con una situacibn fi
nanciera comprometida, esto afecta a ESTRAL de dos -~
formas: por un lado muchas empresas que pudieran ser-
sus clientes no tienen recursos y no invierten; por -
otro lado debilitd bastante su estructura financiera-
ya que sus financiamientos mis grandes son en dSla---
res.

EVOLUCION DE LA EMPRESA

De Julio de 1982 a la fecha, el mercado ha estado =--




fuertemente contrafdo, debido fundamentalmente a dos-—

aspectos:

- No existe todavia plena conciencia en el pafs de la
necesidad de los racks.

- Son bienes de capital; al haberse estancado la in~-
versién, el mercado se transformb de tal forma que-
la oferta supera ampliamente a la demanda.

Esto hizo que se comenzara una guerra de precios y -~
servicios en donde cerraron algunas empresas, otras, gue -
lo podfan hacer, se dedicaron a fabricar otros artfculos y
las restantes se disputaban entre sf los pocos pedidos ---
existentes. .

La empresa ha podido subsistir durante este perfodo -
debido a la seguridad financiera que como ya lo dijimos an
teriormente, le d& el hecho de pertenecer a uno de los gru
pos industriales m&s sanos del pals,

Durante esta etapa, el objetivo fundamental de la em~
presa era lograr ventas a como diera lugar, a fin de lo---
grar la sobrevivencia.

"Actualmente ya ha logrado un nivel de ventas que si -
bien todavia no llega a cumplir las expectativas, ya hace-
indispensable el contar con sistemas adecuados de programa
cién y control de produccién, para poder consolidar una --
im&gen de seriedad y servicio que es indispensable para --
que la empresa logre sus objetivos.



DEFINICION DEL PROBLEMA

PARA PODER LOGRAR LAS METAS QUE TIENE LA EMPRESA, ES-
INDISPENSABLE QUE SE POSICIONE COMO UNA EMPRESA A --
PRECIO ACCESIBLE QUE DA EL SERVICIO QUE NECESITA EL -
CLIENTE, PARA LO CUAL DEBE DE TENER CAPACIDAD DE FA--
BRICAR PEDIDOS URGENTES CONTINUAMENTE, AFECTANDO LO ~
MENOS POSIBLE LOS PEDIDOS YA PROGRAMADOS, PARA ESTO -
ES INDISPENSABLE OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE LA PERFI
LADORA.

OBJETTIUVOS
OBJETIVO GENERAL: DETERMINAR LOS NIVELES DE INVENTA--
RIOS DE SUB~ENSAMBLES QUE FORMEN PARTE DE UN SISTEMA-
DE PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION QUE MINIMI
CE COSTOS PARA ESTRAL, PERMITIENDO QUE SE LOGREN LAS-

METAS DE MERCADO QUE SE TIENEN FIJADAS.

OBJETIVOS ESPECIFICOS: DICHO NIVEL DE INVENTARIOS DE-
BE ESTAR DETERMINADO DE TAL FORMA QUE:

1. ELIMINE EL CUELLO DE BOTELLA QUE ES LA PERFILADORA

2., PERMITA ALA EMPRESA RESPONDER ACTUALMENTE A LOS PE-
DIDOS URGENTES.

3. MINIMICE COSTOS, TOMANDO EN CUENTA LOS COSTOS DE -
OPORTUNIDAD.

4.~ PERMITA LA MAYOR CAPACIDAD DE PRODUCCION.



ALCANCE DEL PROYECTO

LA DETERMINACION DEL NIVEL OPTIMO DE INVENTARIOS, ES-
SOLO SI SE CUMPLEN LOS SUPUESTOS QUE INTERVINIERON EN
“EL ANALISIS: POR LO QUE MAS QUE UNA REGLA FIJA ES UNA
AYUDA' PARA LA ADMINISTRACION.

-SUPUESTOS:

- LOS COSTOS INVOLUCRADOS ESTAN CORRECTAMENTE DETERMI
NADOS ¥ SON FIJOS.

- SE CUMPLE CON EL PRESUPUESTO DE VENTAS INDICADO.




CAPITULDO I

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS QUE FORMAN LOS RACKS.

1.1 Breve descripcifn de los Racks.

Las estructuras de acero para almacenaje medio y pesa
do (Racks) son los herederos de las antiguas estanterfas -
de madera, con mis ventajas que &stas en cuanto a funciona
lidad y seguridad.

Las utilizan las empresas como una herramienta para-
poder controlar mejor sus inventarios.

Como se puede apreciar en la figura No. 1 de una de -
las instalaciones de la empresa: constan fundamentalmente-—
de 2 tipos de elementos.

Estructuras verticales (Marcos); Estructuras Horizon-
tales (Vigas).

1.2 Marcos:

Los marcos como dijimos anteriormente son las Estruc-
turas verticales, como se aprecia en la figura No. 2; es--
tan perforados, a fin de permitir funcionalidad en cuanto-
a variar alturas de localizacibén de las mercancias.

Cuentan con elementos auxiliares (Diagonales y Trave-
safnos) a fin de poder soportar las cargas para las cuales-
estin disefiadas.

En su base cuentan con una placa que cumple dos fun--
ciones: repartir la carga a un 8rea mids grande del piso y-
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proporcionar un: elemento de fijacién (anclaje) al piso, a-
fin de poder soportar cargas elevadas.

Existen dos tipos de marcos el M-~65 y el M-80; la di-
ferenc1a entre los dos es solamente en cuanto a su capaci-
dad’ de carga. El M-80 est§ disefiado para soportar 12 Tons.

de carga‘estatica y el M-65 para 8 Tons.

) Todoéjlos marcos se pueden fabricar a diferentes altu

rés{'pudiéndo ser de una sola pieza hasta 14 M y ensambla-~-
dos para alturas més grandes, la altura del marco depende-
6§ 1as necesidades del cliente.

También los marcos se fabrican en anchos que varfan -
de ‘500 mm. a 1,200 mm. De acuerdo a como conviene m&s para
que el cliente optimice la utilizacifn de sus recursos.

1.3 vigas.

El elemento horizontal de las estructuras son las vi-

gas.,

Est8n disefiadas de tal forma gque optimicen la utiliza-
cibén del material, constan de dos partes;el cuerpo y las --

orejas.

El cuerpo esti formado por dos perfiles soldados en ca
‘ja a los cuales se les sueldan orejan en los extremos, que-
tienen la funcidn de unir las vigas a los marcos y transmi
tir las cargas de los mismos.

Existen 5 tipos de vigas que tambi&n varfan entre sf -
solo por la capacidad de carga que resisten, sin embargo a-
los 5 tipos de vigas se les pone el mismo tipo de oreja a =-
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fin de simplificar control de:1l 'éviféfse gaéto——
excesivo en troqueles ya que lo
de las orejas son muy complicado

can una inversién muy fuerte.-

Las vigas se fabrican de
acuerdo a las necesidadeé'

1.4 Mé&nsulas y Vigas palet

Existe un sistema de almacena]e que ahorra espacio al-
reducirse la cantidad de pa51llo ecesarlos, su nombre es-

el sistema Drive-In, pero solo e tilizable cuando la mer-

cancfa cumple con ciertas caracteristicas.
Este sistema modif] de las vigas, utiliz&n
dolas en otro sentido. ‘elemento de unifn de -
las vigas con los marcos’ que; son las{Ménsulas.
Dicho cambio es con ‘el fin de que el montacargas pueda
transitar por el espacio destinado al almacenaje cuando no-
hay mercancia.

Las ménsulas también tienen orejas, qgue son las mismas
de las vigas y su disefio se puede apreciar en la figura No.
3.

Las vigas paleta son las vigas que ahora corren en el-
otro sentido (hacia la profundidad) y estdn sujetas median-
te tornillos a las ménsulas.

1.5 Accesorios.

A fin de cubrir todas las necesidades de almacenaje, -
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los Racks, cuenﬁan con una serie de accesorios cuya finali-
dad’ es la de resolver problemas especificos, dichos acceso-

rios 'son: -

- 'DéfensaS'protectoras para los marcos contra golpes-

-de.montacargas.
- Distanciadores entre marco y marco.

- Travesafios para poder colocar mercancfias con dimen-
siohgs menores a los estdndares.

- iTravesaﬁos porta-tambos para el almacenaje de tambo-

rxes.

- -P&neles metdlicos para la utilizacifn de los Racks-

en el almacenaje manual (sin tarimas).
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CAPITULO 1x

DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION
2.1 Explicaci6n del proceso:

La materia prima que se recibe en rollos de acero. y ho.
jas de acero! dlrectamente del fabrlcante.

Como se puede ver-en: los dlagramas ‘que  anexamos, cada-
elemento inicia paralelamente hasta llegar al &rea de solda
duras que es donde se reallza el ensamble.

Los elementos que tieneﬁ un conformado continuo, ini--
cian mediante un corté‘lbﬁgitudinal a medida especifica y -
de ahi pasan a la perfiladora en donde se les di forma, se-
troguelan los que se necesite y se cortan a medidas determi
nadas, para de ahi pasar a esperar el ensamble.

Los otros elementos de dimensiones mis pequeifias, co=-=--
mienzan el corte en las cizallas y de ahi pasan a las tro--
queladoras y dobladoras que les dan la forma necesaria pa--
sando después al almacé&én de sub-ensambles a esperar el en—-
samble.

Una vez que se tienen todos los elementos listos se pa
san a las mesas de soldadura, especialmente disefiadas para =
facilitar el trabajo; en donde se ensamblan las piezas y --
quedan listas para pasar al tren de pintura, el cual traba-
ja por medio de un transportador automitico, y que cuenta -
con tres pasos: tratamientos, pintado, y secado.
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Al material se le hace pasar por bafios quimicos de de-
sengrasado, fosfatado y pasivado a fin de prepararlo para -
. garantizar la calidad de la pintura, es pintado en cabina y
) pbsteriormente,secado al horno a temperatura de 150°C.

) Después de estos pasos, el material recibe la inspec--
cién final'y es pasado al almacén de producto terminado, en
ddnde 'se fleja y se manda al lugar de la instalacién.

" '.”. ‘Durante todo el proceso existen estaciones de inspec--
cibén:'a fin de detectar desviaciones en cuanto ocurran.

2.2 Importancia de la perfiladora.:

La perfiladora es la miquina que dicta la capacidad de
la planta, pués es finica y es fundamental para todas las 1%
neas de productos.

De las 6 lineas de productos que maneja la empresa, so
lo los soportes metdlicos para cables no pasan por la perfi
ladora, pero dichos soportes representan un porcentaje muy-
bajo de la facturacifn total.

La lfnea que se tuvo que inclufr para poder lograr més
facturacibfn en lo mis agudo de la crisis (el polin estructu
ral tipo Mon-T&n) lleva el 80% de su proceso en esta miqui-

" na.

La ventaja competitiva que tiene ESTRAL, es precisamen
te el contar con esta miquina, pués asf optimiza la forma -
de los perfiles, otorgando la misma capacidad de carga con-
menor cantidad de material.
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Esta mdquina representa un cuello de botella y en la -
actualidad se ha resuelto dicho cuello, trabajéhdola 2 tur-
nos y en ocasiones hasta 3; sin embargo esta solucifn es ==~
bastante cara y consideramos que este problema se podria e-
liminar con una programacién adecuada de esta miquina.

La miquina es totalmente automdtica y una vez que estd
a punto, saca mucha produccidn en periodos cortos de tiem--
po, pero el calibrarla para perfilar un producto diferente-
es bastante tardado, el menor tiempo que se ha podido tener
para un cambio de producto es de medlo turno,,sin embargo -
si hay complicaciones, con frecuencia seAtarda el turno com

pleto y se pierde bastante materlal en las pfuebas.

Es por lo cual indf pensable e;;,§ntét cbn un inventa-

rio adecuado en el almacén de sub-ensambles, para reducir--

al miximo los cambios‘delpkbdﬁéto'en la perfiladora.

De igual forma el proceso de cambio de troqueles y de-
gufas en las cizallas, troqueladoras y dobladoras es bastan
te tardado, afin cuando estas miquinas no representen cuellos
de botella para la empresa.
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(O ENSAMBLE (SOLDADURA)
o]

> MONTACARGAS PINTURA
D EsPERA TURNO

O PINTAR

O

(O FLEIAR

&> PRODUCTO TERMINADO

4Soodod00d ba

14-6

GAS

OREJAS

ALMACEN DE M.P,
MONTACARGAS A CIZALLAS
CORTE EN TIRAS

CORTE A LA MEDIDA EXACTA
MONTACARGAS A TROQUELADO
TROQUELES

MONTACARGAS A DOBLADORA
DOBLADA A 90

MONTACARGAS A ALMACEN
ALMACEN DE SUBENSAMBLES

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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CAPITULO III

DESCRIPCION DE LOS SUB-ENSAMBLES UTILIZADOS.

l.- Placa Base

2.~ Diagonales

3.- Travesahos

4.- Orejas.

3.1. Placa base:

La placa base, como su nombre lo indica, funciona como
base del marco y se une a los montantes mediante soldadura.

Se fabrica en plancha nivelada de un espesor de 3/8 de pul
gada tanto para marcos M-B80 como para M-65. Las dimensiones
son: para M-80 115 x 115 mm. y un peso de 1. 0 Kg.; para un
M-65 la medida es de 80 x 115 mm. y pesa 0.7 kgs., ambas ~-
placas llevan una perforacifén de 18 mm. de di&metro, por --
donde se pasa un taquete para fijar el marco al piso.

3.2 Diagonales.
Las diagonales son perfiles de limina negra que forman
parte del marco y que se colocan en forma diagonal entre --

montantes y travesafos.

Se f&brican en 1l&mina de lra. rolada en caliente en ca
libre 14 (espesor 1.9 mm, ).




43 mm. de ancho por 20 mm. de :
nales de M-65 es de 30 mm. de ancho por ‘26 mm de peralte y
también el fleje es de 75 mm. : :

Estas caracterfisticas en dimensiones est&n calculadas-
para las capacidades de carga que tienen estos dos tipos de

marcos.

Las longitudes de las diagonales van en funcidn del an
cho del marco.

El nfimero de diagonales est&n en funcién de la altura-
del marco.

3.3 Travesaios

Los travesafos, junto con los montantes completan la --
lista de elementos que forman un marco, Al igual que las dia
gonales, los travesafios son perfiles de 1l&mina negra de lra.
rolada en caliente y en calibre 14.

Los travesafios se colocan en forma perpendicular a los-
montantes, dando la separacifn entre &stos que requiere el -
ancho del marco.

Los perfiles utilizados como travesafios son : Para M-80
perfil de 68 mm. de ancho por 25 mm. de peralte, fabricado -
de un fleje de 111.0 mm; para M_65 se utiliza perfil de 43mm
de ancho por 20 mm. de peralte, a partir de un fleje de 75 -
mm,
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La-longitud del travesafio esta en funcibén del mismo ~--
del marco y, el nfimero de travesafos por marcc en funcibn -
de la‘altura de &ste.

3.4 orejas.

Las orejas son el complemento de los perfiles ensambla
“dos en la conformaci&n de una viga.

“Su: funciGn es la de unir las estructuras horizontales-
a las verticales, mediante tres resaques llamados unas y =--
que“entran en las perforaciones del montaje.
. - . v
Se fabrican en l&mina negra de lra. nivelada en cali--

bre 9 ( espesor = 3.8 mm ).

: Las dimensiones de la oreja son las siguientes: 50 x -
:38 ‘en sus lados Yy una longitud de 198 mm. y un peso de 0.53
1 Kgs /Pza.

'7Se tiene un solo tipo de oreja, que es funcional para-
“todos los tamafios de vigas que se manejan.

Cada viga lleva dos orejas.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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CAPITULO IV

DETERMINACION DEL MODELO.A, UTILI zAR.

Una vez descrito el problema y detallado su amblente -

é modelar tal situa
cibén problemdtica, como primer paso para solucionar el pro-
blema. P o

y partes que lo conforman, procederemo

Considerando que el sistema de inv, tarlo de sub-ensam
bles cuenta con las sxguientes ca

t ristlcas-

- Se tiene una razén:de prddhébién de sub-ensambles la

cual consiste en:transformar materia prima del pro-

2n: sub~ensambles de ese --

~ Se cuentaiéo e consumo de sub-ensambles,

o sea esto vie >-1a tasa de retorno (sub-en--
sambles -/ Uni@a

: A”mpd) de los sub-ensambles de-
la lfnea de prod ;

cién.

~ Existe un costo de mantener el inventario de sub-en-
sambles en la planta; como puede suponerse, la base-

para la determinacidén de este costo, es el valor acu

mulado de los sub—-ensambles hasta esa etapa del pro-
ceso productivo.

- Por lo que podriamos decir que nuestro costo de man-

tener inventarios es un porcentaje de este valor (es

ta en $/U~afo).
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Hay un costo en el que se incurre cuando se decide-
producir determinado tipo de sub-ensamble, el cual-
tiene como parte medular los costos incurridos en -
éonllqurur parte del sistema productivo para la rea
lizacién de tal sub-ensamble (esta an $/orden),

« El sub-ensamble tiene un costo.
t

Debe considerarse que una vez gue se determine el -
inventario de sub-ensambles no habr& acumulacién de
requerimientos de produccifn de sub-ensambles a ser
satisfechos, esto se debe a gque al no haber inventa
rio de los mismos, estos se producirsn conforme a -~
las 6rdenes de produccifn lo vayan demandando, tal-
cosa elevarfa el costo de produccifn y alargarfa el
tiempo de fabricaci6n.

~ Basindose en las caracteristicas del inventario de-
sub-snsambles se determind que su conceptualizacién
es la siguiente:

TESIS CON

X mas R
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Donde:
R = Raz8n de demanda (Unidad/Tiempo)
P = Razén de produccién (Unidad/Tiempo)__
Tl = Tiempo de produccibn
T2 = Tiempo en gue se consume el inventario m&ximo.
Imax = Inventario miximo

Para poder crear el modelo matemitico del inventario, -~
tomaremos como medida de desempefioc del mismo, su costo to--

tal.

K = SD + CD + IC Imax Imax = Q (P-D)
Q 2 4

K = 8D + CD + I1CQ (1-D) = Q (1-D)
Q 2 P P

Lol
Q
-
[
1
~—

w |o
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Costo fijo de ordenar ($/orden)

Tamafio del lote o pedido (unidad de sub-ensanble)
Poniendo el costb(unitario del artfculo asignable
al costo de llevar el inventario ($/Unidad de ---

tiempo)

Costos o valor unitario del artfculo ($/Unidad de
sub-ensamble)

Tamafio del lote o pedido-8ptimo (Unidades de sub-
ensamble)

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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CAPITULO V

DETERMINACION DE LOS COSTOS INVOLUCRADOS.

Una vez seleccionado el modelo de inventario a seguir,
es necesario determinar los costos involucrados, a fin de =
poder establecer los valores que han de ser manejados en di
cho:modelo.

‘A continuacifn se presenta el detalle de los costos --

que habr&n de influir en el nivel de inventarios 8ptimo que
se requiere.

Costo a cambio de Producto ( por Miguina ).

En base a recientes estudios efectuados por el Departa
mento Técnico de ESTRAL, los costos involucrados en los cam
bios de producto asi como los tiempos requeridos por estos-
cambios, en cada una de las m&quinas que intervienen en la-
fabricacifn de las piezas para los Racks, son los siguien--
tes:

PERFILADORA:

(Utilizada en la elaboracifn de los diagonales y trave

safios)

Costo total por hora $ 13,216.52
Costo de material desperdiciado en
cada cambio de producto. 673.88

Tiempo requerido para efectuar un cambio
de producto. 4 horas.
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Costo de cambio de producto = (13,216.52) (4) + 673.88
= § 53,539.96. .

CIZALLA:

(utilizada en la elaboracibn de las Orejas y Placa Ba-

se).

Costo total por hora $ 1,712.20
Costo de material desperdiciado en

cada cambio de producto. 0.00
Tiempo requerido para efectuar un-

cambio de producto. ) 10 min
Costo de cambio de producto = (1,712.20) (1/6) ——

= § 285.37 )
TROQUELADORA:

(utilizada en la elaboracibén de las Orejas y Placas Ba-

se)

Costo total por hora $ 1,131.17
Costo de material desperdiciado

en cada cambio de producto 0.00

Tiempo requerido para efectuar un
cambio de producto. 1 hora

Costo de cambio de producto 1,131.17
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PLEGADORA:

(- utilizada en la elaboracifn de las Orejas ).

Costo total por hora $ 1,137.64
Costo de material desperdiciado en
cada cambio de producciégn. 0.00
Tiempo requerido para efectuar un
cambio de producto. 1 hora.
Costo de cambio de producto. = $ 1,137.64

Es conveniente mencionar gue en los costos por hora de
cada miquina, fueron considerados los costos de mano de ---
obra, mantenimiento, depreciacidn (equipo y maquinaria), --
gastos de Administraci8n y ventas y energfa el8ctrica.

.5.1 COSTO ADMINISTRATIVO DE ORDENAR.

" El costo administrativo de ordenas fué& determinado en-
base a tiempo y salarios integrados, requeridos por el per-
sonal involucrado en la atencifén de cada orden de trabajo,-
quedando conformado este costo de la siguiente forma:

a) Tiempo de preparaci6én de cada 6rden (Programacifn) --
(sueldo integrado por hora de jefe de programacidn,
programador y controlador):

30 minutos/6rden = 0.5 (473.50 4 311.48 + 203.48)=
$ 494.23

b) Tiempo para entrega de material (almac&n) (sueldo -
integrado por hora de almacenista) 15 minutos/6rden
= 0,25 (251.81) = 62.83
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c) Tiempo de supervisidn (produtéién) (sueldo integra-
do por hora de supervisor de produccién)

10 minutos/6rden = 1/6 (303.00) = 50.50
d) Papeleria.

{estimado del costo de la papeleria requerida por -
Srden) L= R "~ 80, 00‘ )

e) Proceso de: papeleria (Contabilidad)’ f
do por hora del jefe de ‘Costos v 2. auxiliares)

(292.84 + 251.31fu
795.46

60 minutos[érden

'251}31)f"-

COSTO TOTAL POR ORDEN = 1,483.02

Costo Financiero

En base a las tasas de interés y los cré&ditos vigen--
tes, el departamento de finanzas de ESTRAL tiene fijado ac-
tualmente un costo financiero del 4.4% mensual.

5.2 Costo_de Almacenamiento

a) Costo de &rea de almacenamiento. Para este costo se
tomS en cuenta el costo proporcional de la nave de-
la planta (depreciacibén ) y del costo financiero «-
del metro cuadrado (4,180.00 X 0.044) del Srea don-
de se ubica la f8&brica.




o
N
>

Travesaiio M-80
Diagonal M-80
Travesafio M-65
piagonal M-65

Placa Base M~80
Placa Base M-65
Orejas 50

b) Costo del equipo de

TIPO DE PERFIL
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COSTO POR AREA -

DE ALMACENAMIEN-
TO X MT. LINEAL=-

PZA./BIMESTRE.

0

68 X 25 1.9822

43 X 20 1.6725

43 X 20 1.6725

30 X 26 ©1.4517

115 X 115 0.0451
80 X 115 '0.0422

38 X 198 0.0486

almacenamiento.

/Mt. Lineal
/Mt. Lineal
/Mt. Lineal
/Mt. Lineal
/Pza.
/Pza.
/Pza.

A fin de deter-

minar este costo se partid del costo financiero de-
estos equipos (Eslever 200.000 X 0.044 y contenedor
35.000 X 0.044) prorrateando entre el nfimero de pie
zas que puedan almacenar.

o
~
>

|

En Eslever

Travesaiio M~80
Diagonal M-80
Travesafo M-65
Diagonal M-65

68 X 25
43 X 20
43 X 20
30 X 26

TIPO DE PERFIL

$ 1.6454
1.1120
1.1120
1.1120

COSTO DE EQUI-~
PO DE ALMACENA
MIENTO POR MT.
LINEAL O P2A./
BIMESTRE.

/ Mt. Lineal
/ Mt. Lineal
/ Mt. Lineal
/ Mt. Lineal



En Contenedor:

Placa Base M-80 115
Placa Base M-65 80
Oreja 50 X 38

c) Costo financiero.

X 115
X 115
X 198

Este costo
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1.2032./ pza:
0.8020./ Pza.:
"~ 1.6426:/ Pza.

se refiere al costo fi

nanciero del material que se tiene en inventario, -

es decir, es

pieza que se

X
X
X
X
X
X
X

DE

25
20
20
26
115
115
198

PIEZA (BIMESTRE)

PIEZA. I
Travesafio M-80 68
Diagonal M-80 43
Travesano M-65 43
Diagonal M~65 30
Placa Base 115
Placa Base 80
Orejas 50 X 38
COSTO X KG.

92,06 $
92.06

92.06

92.06

92,06

92.06

92.06

Ejemplo: 0.5317 X

13.3924
9.0491
9.0491
9.0491
8.0001
5.5668
4.3074

el de 4.4% del costo unitario de cada-
mantenga bimestralmente en el almacén.

PESO UNITARIO
( Kg/Me? )

1.653
1.117
1.117
1.117
0.9876
0.6871
0.5317

COSTO FINANCIERO X METRO LINEAL O -~

l

92.06 X 0.044 X 2

TESIS CON

LFALLA DE ORiGEN

= 4.3074
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d) Costos Control de Almacén: A efectos de la determi-
nacidn de este costo se tuvieron dos supuesto: 1l).
dado que la persona que controla este almac&n con--
trola tres almacenes mas (Materia Prima, materiales
y desperdicios) se’ estim§ un 25% de su sueldo inte-
grado como Base}} 2)vSe profrateb este costo sobre-
un promedi0~&éf25i000,piezas mensuales, dado los --
promedios de piézas‘pronosticados.

e Almac&n mensual = 0.25 (38,145.--

Costos cénﬁ’pk
: i .36) / 25,000 = 0.3814

'Cosgo;cqngxbl de Almacé&n bimestral = 0.3814 X 2 =
B S 0.7628

"5.3 Costo'dé'dbértunidad

: Este -costo se consider6 como el representativo de man--
: tener al’ ‘departamento de soldadura ocioso, en virtud de con-
'tar con sub-ensambles para trabajar.

El departamento té&cnico de ESTRAL, en base a sus estu--
dios sefiald el siguiente costo.

Costo de Dpto. de Soldadura = 3.007.32 / Hora.

Cabe mencionar que aquf se considera mano de obra, man~
tenimiento, administracifn, venta etc. del departamento

Basados en los datos anteriormente mencionados, llega-
mos a determinar los valores necesarios para la aplicacibn-



29

del modelo de 1nventario seleccxonado para cada uno de los-
materiales utilizados.,

Perfii

1 25 am

2 Perfil " 20 mm

3 Perfil 26 mm

4 Placa Basa_'f"i 115 mm

5 Placa Basef E X 115 mm

6 ‘Orejas  198 mm

P Razén de Produccién (piezas/Blmestre)

R Razén de demanda"f (Piezas/Bimestre)

s : costo de ordenar ($ / 6rden)

CI : Costo de mantener inventario

P = Capacidad de produccién (obtenida de los-
datos ae la Gerencia té&cnica.

Pl = ©'179,045

P2 = 179,045

P3 = 179,045

“.[ 36,288 TESIS CO

P5 = 36,288 FAL

P6 = 80,680 LA DE ORIGEN]

R = Demanda de Noviembre + Demanda de Diciembre.

i

Rl = 2,361 + 2,702 = 5,063
R2 = 3,589 + 4,108 7,697
R3 = 2,414 + 1,330 = 2,492
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R4 = 1,162 + 1,330

) = 2,492
R5 = 121,295 4 1,480 = 2,774

R6 = 13,584  + 15,544 = 29,128
S = Cdéta de puesta en operacidn + Costo Administrati-

vo de ordenar.

S1L =" - - 53,539.96 $ 55,023.00

+ 1,483.02 =

s2= - 53,539,96 + 1,483.02 =  55,023.00
s3 = 53,539.96 + 1,483,02 = = 55,023.00
54 =" ‘285,37 + 1.131.17 + 1,483.02 =  .2,900.00
S5 = . 285.37 4 . 1,131.17 + 1,483.02 =  2,900.00
§6 = . 285.37 +1,131.17+1,137.64+1,483.02  4,037.00
CI S = AREA + EQUIPO +
cii. = 1.9822 + 1.6454 +
c12 = 1.6725 + 1.1120 +
cI3 e = 11,4517 + 1.1120 +
c14 = 0.0451  + 1.2032 +
cis . = 0.0422 4+ 0.8020 +
c16 . .= 0.0486  + 1.6426 +
"ADMVO. + FINANCIERO

0.7628 + 13.3914 = $ 17.7818
0.7628 + 9.0491 = 12,5964
0.7628 + 9.0491 = 12.3756
0.7628 + 8.0001 = 10.0120
0.7628 + 5.5668 = 7.1738
0.7628 + 4.3074 = 6.7614
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CAPITULO vI

PRONOSTICO DE VENTA DE RACKS PARA LOS PROXIMOS
6 MESES

ESTRAL tiene como objeto general de mercado posicionar
se como la empresa que dd mds servicio a precios accesibles
y lograr consolidarse en 1985 como la segunda empresa en =--
venta de Racks en el pais.f.v“‘ )

El servicio ¢6ﬁw

- Auxil;éf‘Adecuadament
almacén.

a1 ciienge en elydiseﬁo de su

- Fabriéﬁrién k'.que 1o\re§uiere el cliente.

- Instalar de acuerdo a la’ me]or utillza016n del espa-
cio’ y causando, el minimo de problemas a la opera---
ci6n normal del cliente.

En cuanto al ptecio accesible, la estrategia, es estar
mais abajo del lider (caprefasa).

Como se observa en la grédfica, el ritmo de crecimiento
de venta de Racks ha sido grandisimo en lo que va del afio,-
esto se debe fundamentalmente a:

- La participacibn inicial de ESTRAL en el mercado era
minima, por lo que eran factibles incrementos muy --
grandes.
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- Hasta ésteyaﬁo se integraron los recursos necesarios
para pddéi ldgrar las metas propuestas (fundamental-
menﬁé;gehte capacitada que asesorari a los distribui
do;éé:jfréﬁrgsentantes).

- El;ﬁérpadd‘sé reactivé paulatinamente durante todo--

Segﬁn nuestras apreciaciones, el medio ambiente nos va

‘a permitxr segulr; on este ritmo de crecimiento, para lo --

que resta de fio," ‘sin embargo para 1985 afin cuando proyec-

tamos: seguir creciendo, lo haremos a un ritmo muy diferente
debldo .a’ que el medio ambiente va a tener otras caracterfis=
ticas.. R

'Lag principales razones por las que proyectamos un rit
mo diferente para 1985 son las siguientes:

= E521984 se concluye la etapa del crecimiento inicial

' écelerado para la empresa, pués podrfamos decir que-
ya casi llegd al dominio relativo del mercado que le
tiene que corresponder, de aquf en adelante le va a-
ser mucho m&s diffcil ganar dominio del mercado.

- Para 1985, ain cuando consideramos que el mercado va
a continuar reactiv&ndose, pensamos que lo har§ a un
ritmo mds lento.

=~ Al ya no tener tanta capacidad, disponible, la empre
sa se verd en dificultades para dar el servicio nece
sario, por lo gque su crecimiento tendr& que ser mis-
lento.
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Paralelamente a estas‘cbné ’erac1ones, realizamos un -

sondeo entre el personal de mercadotecnla que para que nos-
dieran sus pron8sticos para los- pr6x1mos 6 meses, en base a
negocios que est&n cotlzando Y. apreciacxones gque tengan del
mercado.

Todos &stos datos nos dleron la pauta el valor que le-

tenemos que dar a los datos,h’stérzcos.

Analizamos los datd
cas cas de pronéstico, ut1

y an8lisis de tendencias conklos slgulentes txpos de ecua«~-
ciones:

Ecuacién Lineal . 1 .y = ax + b

Ecuacibn Exponenéiai .y = aebx
Ecuacidn Polinomial’cuadrética
Y = a + bx + cx?
Ecuacién Polinomial cfibica

Y = a+bs+cx2+ dx3

Y encontramos que los datos histbricos se acercaban ~-~
mis al Gltimo tipo de ecuacifn, en donde tenemos los sigui-
entes datos:

RZ = 0.87 y = 47.65 - 1.58 x = 1.78x2-0.02x3
Para llegar a esta ecuacibn, eliminamos el dato del --

mes de Julio que fué& extraordinario, debido a una crisis --
del personal de ventas de la empresa.

’bs'hediante varias técni—}fi
p(omedlos moviles dobles—f'

i
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) Ya con &sta ecuacisn y analizando los datos obtenidos-
. del medio ambiente, realizamos nuestro pronSstico, el cual-

se muestra en la hoja anexa.




330 4

230 7

2p0 1

s

TESIS GON
FALLA DE ORIGEN.
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ESTRAL, S.A. DE C.V.
PROYECTO DE VENTAS NOV. 1984-ABRIL 1985
(Datos en Toneladas)

X ¥ .. ¥c = CREDITOS DE VENTAS AJUSTA
o AJUSTE. DAS Yc
1 a6 - 4a7.82 . 48
2 87 51045 51
3 563 .. 5B.4lY T 58
4 TRl T 69
5 ‘Bl.8s. o 82
6 98.31 98
7 117060 ‘ 118
8 162 . 713970 . ’ 140
9 119 164.52 - 165
100 0210 191,947 o T 192
11 7 221088 x . 100 = 222
12 - 0254021 % 1.00 i 254
13 . 1288.84 x 0.90 = 260
14 326.66 x 0.85 = 277
15 . 364.56 x . 0.80 = 292
16 405.45 x 0.75 = 304

Ecuacifn Polinomial y = a + bx + cx2 + dx3

“TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Donde:
N : a = 47.65
. b.="'1.58
c="1.78
d= 0.02
R2 = 0.87

NOTA: Para efectos de encontrar la ecuacifn de proyec-~
"~ cibn se elimin& el dato Nfim. 6

.. En'vista de la imposibilidad de hacer un pronSstico -~
exacto’ de qu& unidades se van a vender, pues los Racks son-
" un tréje a la medida ", pero basindonos en que se puede -
. estandarizar en "unidades tipo" sin perder validez el pro--
‘>_'n65tico y bas&ndonos en la experiencia de la empresa y la -
apreciacién del medio ambiente por sus funcionarios, presu-

" puestamos con la siguiente mezcla de ventas.

PRODUCTO PESO UNITARIO _3
(_KGS )

Marcos M-80 de 900 x5,500 64.1 10
Marcos M-80 de 800 x3,300 37.8 4
Marcos M-65 de 900 x5,500 50.4 6
Marcos M-~65 de 600 x3,300 29.0 5
vigas 120 x 50 x 2,400 18.4 13
vigas 110 x 40 x 2,400 16.0 11
vigas 100 x 40 x 2,400 15.0 13
vigas 95 x 35 x 2,400 12.q 4
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vigas 70 x 30 x 2,400 9.2 1
Ménsulas Drive-In 1.4 1
Otros accesorios - 32

Lo que nos d& los siguientes prondsticos en unidades -
fisicas:

“TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

iy
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” CONVERSION DE TONELADAS PRONOSTICADO A UNIDADES FISICAS

PIEZA PESO % NOV DIC 4+ ENERO ¢ FEB, MARZO ABR.

UNIT TON.P2S. TON.P2S. TON, P2S..TON., P?2S. TON. PZS. -TON. PZS.

Marco M-80

900 x 5,500 64.1 10 22,20 346 25.40 396 26.00 406 27.70 234 29.20 456 30.40 474
Marco M-80 . .

800 x 3,300 37.8 4 8.88 235 10.16 369 10.40 275 11.08 293 11.68 309 12.16 322
Marco M-65

800 x 5,500 50.4 6 13.32 246 15.24 302 15.60 310 16.62 330 17.52 348 18,24 362
Marco M=65

600 x 3,300 29.0 5 11.10 383 12.70 438 13.00 448 13.85 478 14.60 503 15.20 5524
Viga 120 x 50 x

2,400 18.4 13 28.86 1568 33,021795 33.801837 36,01 1957 37.96 2063 39.52 2148
Viga 110 x 40 x

2,400 16.0 11 24.42 152627.94 1746 28.60 1788 30.47 1904 32.12 2008 33.44 2090
Viga 100 x 40 x )

2,400 15.0 13 28.86 1924 33.022201 33.80 2253 36.01 2400 37.96 2531 39.52 2653
Viga 95 x 35 x

2,300 12.0 4 8.86 740 10.16 847 10.40 B67 11,08 923 11.68 973 12.16 1013
Viga 70 x 30 x
© 2,400 9.2 1 2,22 241 2.54 276 2.60 283 2.77 301 2.92 317 3.04 330
Minsulas 1.4 1 2,22 1586 2.54 1814 2.601857 2,77 1979 2.92 2086 3.04 2171
Otros —— 32 71.04 81.28 83.20 88.64 93.44 97.28
TOTAL [, 100 222 254 260 270 292 304



Al
™  CONVERSION DE LAS UNIDADES FISICAS PRONOSTICADAS A CANTIDADES DE MATERIA PRIMA REQUERIDA
PIEZA suB- DIMEN- NOV, Dic. ENE. FEB. MAR. ABR. UNIDAD
ENSANBLES SIONES
Marco M-90 900 x
5,500 travesafio 68 x 25 1690 19 1983 2110 2227 2315 METROS LINEA
LES.
Diagonal 4 x 20 1924 2202 2257 2402 2535 2635 M.LINEALES.
Placa Base 115 x 115 692 192 812 864 912 948 PIEZAS
. Marco M-80 800 x Travesaho 68 x 25 671 768 785 637 883 920 M.LINEALES.
3,300 Diagonal 43 x 20 627 718 734 782 B25 860 M.LINEALES.
Placa Base 115 x 115 470 $38 550 586 618 €44 PIRIAS
Marco M-65 900 x Travesano 43 x 20 220 252 259 275 290 302 M.LINEALES.
5,500 Diagonal 30 x 26 1468 1695 1724 1835 1935 2013 M,LINEALES,
Placa Base 80 x 115 528 604 620 660 696 724 PIEZAS.
Marco M-0S 600 x Travesano 43 x 20 818 936 957 1021 1074 1119 M.LINEALES.
3,300 Diagonal 30 x 26 946 1082 1106 11el 1252 1294 M.LINEALES.
Placa Baia 80 x 11§ 166 876 896 956 1006 1048 PIEZAS
Total de vigas Orejas 50x38x198 11,998 13,730 14,056 14,970 15,784 16,432 PIEZ2AS
Total de ménsulas Orejas 50x30x198 1,586 1,814 1,857 1,974 2,086 1,17) PIEZAS
Perfil 68 x 25 2,361 2,702 2,768 2,947 3,116 3,135 M.LINEALES
Perfil 43 x 20 3,589 4,108 4,204 4,480 4,724 4,916 M.LINEALES.
TOTALES pPerfil 30 x 26 2,414 2,761 2,830 3,016 3,177 3,307 M.LINEALES
: Placa Base 115 x 115 1,162 1,162 1,330 1,362 1,450 1,592 M.LINEALES
Placa Base 80 x 115 1,294 1,480 1,510 1,616 1,702 1,772 PIEZAS
Orejas 50x38x178 13,584 15,544 15,913 16,949 17,890 18,603 PIEZAS
Bobinas requeridas Perfil 68 x 25 8 9 9 10 10 11 BOBINAS
Bobinas requeridas Perfil 43 x 20 12 13 14 14 15 16 BOBINAS
Bobinas requeridas Perfil 30x 26 8 9 9 10 10 11 BOBINAS
‘Planchas requeridas Placa base 115 x 115 5.6 6.4 6.5 7.0 7.4 7.5 PLANCHAS,
“Planchas requeridas Placa base B0 x 115 4.4 5.0 5.1 5.5 5.7 6.0 PLANCHAS.
Liminas requeridas Orejas. 50x38x08 906 103.¢ 106.1 113.0 1191 194 LAMINAS

* EN MILIMETROS
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CAPITULO VII

ANALISIS DE LAS VARIABLES DE LOS INVENTARIOS.

A conﬁinuacién procederemos al andlisis de las varia--
bles del inventario para cada uno de los sub-ensambles del-
Cmismo,

‘Los valores de cada variable para cada sub-ensamble =--
{6) ‘sonlos’ siguientes:

‘DE" DEMANDA

©5,068 Unidades / Bimestre
- 7.697
5,175
2,492
2,774
©29,128

R6

COSTOS DE ORDEN

sl

55,023 $ / ord.
s2 .=.55,023 §$ / ord.
'S§3. = 55,023 § / ord.
s4. = 2,900 $ / ord.
§s5 = 2,900 $ / ord.
s6 = 2,900 $ / ord. .
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COSTOS DE MANTENER INVENTARIO

“/Uhid;biméstre’

CIl = 17,7818 . %

CcI2 = 12,5964 - $ /Unid-bimestre

cI3 = 12,3756 §$ /Unid-bimestre .
cI4 = 10,012 $~/Uﬂid€bimes£:eki,f
cIs = 7,1738 $ /Unid-bimestre
c16 = 6,774 = $ /Unid-bimestre

RAZON DE PRODUCCION (Se obtuvo en basea la capacidad -
teSrica de la planta haciendo es=-
te solo producto durante 2 meses)

Pl = 179,045 Unid/Bimestre
P2 = 179,045 Unid/Bimestre
P3 = 179,045 Unid/Bimestre

P4 36,288 Unid/Bimestre
P5 = 36,288 Unid/Bimestre
P6 B0,640 Unid/Bimestre

1

TAMASNO DE LOTE OPTIMO
Q'l = 5.678 Unidades.

Las variables que maAs afectaron el valor de Q' fueron-
el alto costo de orden, lo cual provoca que tienda a elevar
se el tamaiio del lote, pero por otro lado este tamafio de -~
lote no es mis grande debido que si el costo de mantenimien
to de inventarios (IC) fu& mis alto de todos los sub-ensam-
bles lo cual hace que tiendan a disminuir el tamaiio del lo-
te.
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Q'2 = 7,026 U. Q'3 = 6,884 U,

Estos dos sub-ensambles su Q' se configura de forma ~--
muyfpérecida debido a que ambos tienen un alto valor de cos
to de ordenar (comparativamente) la cual es la variable mis
relevante para la determinacifn de su Q'.

Q'4 = 1,245 Uu. Q's = 7,372 U.

Comparativamente &stos dos ensambles tienen un tamafio-
de lote pequefio, lo cual se debe principalmente a lo bajo -
de su demanda.

Q6 =7,372 U,

Este ensamble cuenta con el tamafio de lote mis grande-
debido a su alta razén de demanda, o sea se 43 porgue una -
démanda alta del sub-ensamble demanda inventarios altos pa-
ra soportarla
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CONCLUSIONES

Actualmente la empresa’ fabrlca lotes de produccién de-
sub-ensambles para un consumo variable que fluctiia entre 8-
y 30 dfas de demanda, ésto motivado por la premisa de que-

en tiempos inflacionarios 'mlentras menor inventario se ten

ga, es mis productlvo pa la empresa.

Pero, como explicamo nterlormente, la empresa tiene-
que trabajar 2 y hasta 3. turnos en ocasiones 'la perfilado--

ra, no estando ésto previsto en los estudios iniciales.

Como definimosié cance del proyecto, el tamafio -

del lote 8ptimo de prod’cciﬁn no es ni puede ser una receta

de cocina, debido ‘a o ;nflexlble que es en cuanto a flpc~--

tuacibn de las variableé, probablemente es el modelo de in-
vestigacibn de operaciones m&s problemdtico para llevarlo a
la préctica, sin embargo si provee al administrador de un -
buen marco de referencia sobre el cual tiene que tomar su -
decisibn.

En el caso particulaf de nuestro trabajo, concluimos -
que la empresa estd siguiendo una politica equivocada.

Debido al alto costo del cambio de rodillos, a la em-~
presa le conviene establecer lotes de produccidn m&s altos,
no importando el costo financiero de mantener altos Stock -
del inventario de sub-ensambles.

Definitivamente no recomendamos que los lotes de pro--
duccibn sean exactamente de las cantidades que conclufmos,-
pero sf que cambien su polfitica a producir lotes m&s gran--
des y mds espaciados.
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Tambié&n recomendamos que fijen el punto de reorden va-
riable, de acuerdo a sus necesidades de produccibn, pero --
siempfé de tal forma que puedan tener un "colchén" que esta
riaffijédpfde acuerdo a su experiencia particular y que per

”mité f1éxibi1idad a la perfiladora; sin que paren las otras
dreas.
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