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I N T R o D u e e I o N 

BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA 

Estral naci6 como sociedad en Octubre de 1980, como -

resultado de una co-inversi6n entre un grupo de inversio-

nistas españoles y un grupo de inversionistas mexicanos. 

Durante todo 1981 y el primer semestre de 1982 fu6 el 

tiempo pre-operativo, comenzando a· fabricar en Julio de 

1982. 

El capital de la empresa est~ estructurado de la si-

guiente forma: 

Grupo Sideg 51%: Grupo empresarial tapat!o cuya prin

cipal empresa es SiderGrgica de Gua

dalajara, el cual ha tenido creci--

miento muy rápido principalmente en

empresas con relaci6n con el acero. 

Esmena 49%: Grupo empresarial asturiano que aport6 -
tecnologta para la nueva empresa y que a

la fecha cuenta con 27 años de experien-

cia en estructuras de almacenaje, siendo

l!der en España en el segmento de estruc

turas de almacenaje a gran altura. 

ESTRAL está en el mercado de estructuras de almacena

je con una capacidad de producci6n instalada -

de 600 Tons. mensuales en un turno, siendo la

empresa la segunda en capacidad, del pats1 los 
productos que fabrica son los siguientes: 
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- Racks para cargas medias y pesadas. 
- Anaqueleria ligera de ángulo ranurado. 
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- Soportes metálicos para cables telef6nicos-
en instalaciones industriales. 
Polin estructural tipo Mon-Tén. 
Contenedores metálicos para uso industrial. 

- ESTRAL-FACIAL, estanteria de ángulo ranura
do para uso doméstico. 

La empresa cuenta con una planta ubicada en el corre

dor Industrial de El Salto, Jal. con un tamafio de 14,400 -

M2, de los cuales 10,000 M2 están construidos en tres gra~ 

des naves; cuenta c~n ma_qu'Í.n~ria especializada y con el di 
sefio m!ls avanzado y funcional\que existe en el mercado. 

:: ~-:,:,:,:>~~'.~&::2~-1.t~(,) ;·.-~-;1t -
-._._-- :;~~<;:~~-Y,. 

La estructura fi'~a'riciera•'de··la empresa a la fecha es-

crttica, pub cuen~~·c6~J;;'t~tai de activos de $ 617'000,

ooo.oo y capital de ~oió)1s'•cioo,ooo.oo, sin embargo, su -

pertenencia a Grupo Sidég.ia.asegura de problemas de sol-

vencia o liquidez. 

Sus funciones de financiamiento son diversas, contan
do con préstamos de fondos oficiales, linea de cr~dito con 

bancos privados, financiamiento del mismo Grupo Sideg, bu~ 

na cartera con proveedores y un préstamo en d6lares con el 
Banco Nacional de Comercio Exterior que a su vez lo obtuvo 
del Banco Exterior de Espafia para financiar la compra del

equipo de producci6n. 

ANALISIS DEL MACRO AMBIENTE. 

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD.- Antes de realizar la inver
si6n los accionistas, realizaron varios estudios de -
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factibilidad en el pa!s durante los años 1979 y 1980, 
encontrando que existía una necesidad muy grande de -

la empresa en México, la demanda superaba con mucho a 
la oferta. 

En base a estas conclusiones, se decidi6 crear la em
presa con una gran capacidad de producci6n, aprove--
chando el financiamiento tan atractivo que ofrecía el 

Banco Exterior de España que era una tasa fija del --
9 .15% .anual en· doláres con 2 ·años de gracia y amorti

zaciones semestrales de 5 años. 

CAHBIO ECONOMICO DEL PAIS.- Desgraciadamente México -

estaba viviendo una economia ficci6n cuando realiza-
ron estudios y cuando comenz6 operaciones la empresa, 

el medio ambiente general de México, hab!a 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 crédito 
privadas, lÓ que signific6 cambios en las fuentes de
fin~~ciamiento del país, se devalu6 grandemente la m~ 
neda .,..: 

CULTURAL: Como consecuencia de la expropiaci6n banca

ria· y del conocimiento de la crisis econ6mica, se --

efectúo un cambio en la cultura de la poblaci6n, tra

duciéndose en desconfianza hacia el gobierno, manife~ 
tándose ésto en dos acciones: sacar dinero del país -
y completa negaci6n a la inversi6n. 

ECONOMICO: Como resultado del derroche de recursos de 
los años anteriores y agravado m4s por los cambios po 
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;: .. ": ·, .· ...... · 
11tico y cultural que describimos anteriormente, el
pa1s se vi6 sumido en ~n·a: gr~n ~risis econ6mica con -

1as siguientes Caracte~1~.ti~as. 

Freno total de la invers.i6ri, de crecimiento del P. I. -
B. superior al 5%, se pas6 a decremento. 

Ausencia de nuevos financiamientos y presiones para -

e1 pago de los actuales. 

Empresas que de repente .quintuplicaron su deuda sin -
que modificaran el nivel.de inversiones. 

En general las conse~~~·~cias de todos estos cambios, -

han sido la nula inve,'rs'i6n y una sociedad con gran -
desconfianza, lo ·qi.u:i'::'af~cta grandemente a las empre-

sas que venden biene~~e capital. 

SITUACION DE EMPRESAS CON PRESTAMOS EN DOLAR.- Debido 
a la facilidad y a lo atractivo de los f inanciamien-

tos en moneda extranjera, varias empresas habtan fin

cado su crecimiento en este tipo de financiamiento; -
al venir la devaluaci6n quedaron con una situaci6n 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 debilit6 bastante su estructura financiera
ya que sus financiamientos m~s grandes son en d6la--

res. 

EVOLUCION DE LA EMPRESA 

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

_/ 
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fuertemente contratdo, debido fundamentalmente a dos
aspectos: 

No existe todavta plena conciencia en el pats de la 

necesidad de los racks. 

- Son bienes de capital; al haberse estancado la in-
versi6n, el mercado se transform6 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, que 
lo podtan hacer, se dedicaron a fabricar otros arttculos y 

las restantes se disputaban entre st los pocos pedidos --
existentes. 

La empresa ha podido subsistir durante este pertodo -

debido a la seguridad financiera que como ya lo dijimos a~ 

teriormente, le d~ el hecho de pertenecer a uno de los gr~ 
pos industriales m~s sanos del pats. 

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 todavta no llega a cumplir las expectativas, ya hace

indispensable el contar con sistemas adecuados de program~ 
ci6n y control de producci6n, para poder consolidar una 
im~gen de seriedad y servicio que es indispensable para -
que la empresa logre sus objetivos. 
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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 PERF~ 
LADORA. 

O B J E T I V O S 

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 MINIM~ 

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. PERMITAALAEMPRESA RESPONDER ACTUALMENTE A LOS PE
DIDOS URGENTES. 

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

OPORTUNIDAD. 

4.- PERMITA LA MAYOR CAPACIDAD DE PRODUCCION. 
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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 DETERM! 
Nl\DOS Y SON FIJOS. 

- SE CUMPLE CON EL PRESUPUESTO DE VENTAS INDICADO. 

TESIS CóNj 
FALLA DE O~ 
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C A P I T U L O I 

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS QUE FORMAN LOS RACKS. 

1.1 Breve descripci6n de los Racks. 

Las estructuras de acero para almacenaje medio y pes~ 
do (Racks) son los herederos de las antiguas estanter!as -
de madera, con más ventajas que éstas en cuanto a funcion~ 

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 localizaci6n de las mercanc!as. 

Cuentan con elementos auxiliares (Diagonales y Trave

saños) a fin de poder soportar las cargas para las cuales

estAn diseñadas. 

En su base cuentan con una placa que cumple dos fun-

ciones: repartir la carga a un Area más grande del piso y-
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proporciona~ un elemento de fijaci6n (anclaje) al piso, a
fin de poder soportar cargas elevadas. 

Existen do~ tipos de marcos el M-65 y el M-80; la di
ferencia entre los dos es solamente en cuanto a su capaci
dad· de .:carga~ El M-80 está diseñado para soportar 12 Tons. 

de carga ~stática y el M-65 para 8 Tons. 

Todos los marcos se pueden fabricar a diferentes alt~ 
ras, pudi~ndo ser de una sola pieza hasta 14 M y ensambla

dos para alturas más grandes, la altura del marco depende
de las necesidades del cliente. 

Tambi~n los marcos se fabrican en anchos que varran -
de 500 mm. a 1,200 mm. De acuerdo a como conviene más para 
que el cliente optimice la utilizaci6n de sus recursos. 

1.3 Vigas. 

El elemento horizontal de las estructuras son las vi-
gas, 

Están diseñadas de tal forma que optimicen la utiliza

ci6n del material, constan de dos partes;el cuerpo y las -

orejas. 

El cuerpo está formado por dos perfiles soldados en c~ 

ja a los cuales se les sueldan orejan en los extremos, que
tienen la funci6n de unir las vigas a los marcos y transm! 

tir las cargas de los mismos. 

Existen 5 tipos de vigas que tambi~n var!an entre s! -

solo por la capacidad de carga que resisten, sin embargo a
loa 5 tipos de vigas se les pone el mismo tipo de oreja a -
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fin de simplificar control de las: :~{-~ina~ -~ evitarse gasto-

excesivo en troqueles ya que .los-;·trÓqu~-l~s'' d·e: ·fabricaci!Sn -

de las orejas son muy 

can una inversi!Sn muy 

complicados; y:··e~- consecuencia signif_! 
fuerte.. ..,,. .. , 

:·;:<:::" <''e-

Las vigas se fabrican de 'cúi~re~tes longitudes, de --
acuerdo a las necesidades del ;;Íi.'~il'tóe .. · 

l. 4 Ménsulas y Vigas pal et~ Í- , : '. sr 
Existe un sistema de· .almaceriáje que ahorra espacio al

reducirse la cantidad de-pasill~s'necesarios, su nombre es
el sistema Orive-In, pero s~lo.·'~ILutilizable cuando la mer

cancta cumple con ciertas c~r~~tiirtsticas. 

Este sistema moditlci~~-{'-;~¡;~ño de las vigas, utilizli_!! 
dalas en otro sentido y--~:¿~~·~:d¡;:-;:¿;:;,:;:¿ elemento de uni6n de -

las vigas con los marcos qú'e .~ori:>;ias Ménsulas. 

Dicho cambio es con el fin de que el montacargas pueda 

transitar por el espacio destinado al almacenaje cuando no

hay mercancía. 

Las ménsulas también tienen orejas, que son las mismas 

de las vigas y su diseño 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 están 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, cuentan con una serie de accesorios cuya finali

dad es la de resolver problemas espectficos, dichos acceso

rios son: 

D~fensas protectoras para los marcos contra 9olpes

de· montacargas, 

Distanciadores entre marco y marco. 

Travesaños para poder colocar mercanctas con dimen

siones menores a los estándares. 

Travesaños porta-tambos para el almacenaje de tambo

res. 

Páneles metálicos para la utilizaci6n de los Racks

en el almacenaje manual (sin tarimas). 
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C A P l T U L O II 

DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION 

2.1 Explicaci5n del proceso: 

La materia prima que se recibe en rollos de acero y h2 
jas de acero, directamente del .fabricante. 

Como se puede ver en los. diagramas que anexamos, cada

elemento inicia paralelamerite h<ista llegar al lirea de sold_!! 
duras que es donde se realiza el ensamble. 

Los elementos que tienen un conformado continuo, ini-

cian mediante un corte longitudinal a medida espec:tfica y -

de ah! pasan a la perfiladora en donde se les dli forma, se

troquelan los que se necesite y se cortan a medidas determ! 

nadas, para de ah! pasar a esperar el ensamble. 

Los otros elementos de dimensiones mlis pequeñas, co--

mienzan el corte en las cizallas y de ah! pasan a las tro-
queladoras y dobladoras que les dan la forma necesaria pa-

sando después al almacén de sub-ensambles a esperar el en-

samble. 

Una vez que se tienen todos los elementos listos se P.!! 
san a las mesas de soldadura, especialmente diseñadas 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 automlitico, y que cuenta -

con tres pasos: tratamientos, pintado, y secado. 
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Al material se le hace pasar por baños qutmicos de de
sengrasado, fosfatado y pasivado a fin de prepararlo para 
garantizar la calidad de la pintura, es pintado en cabina y 
posteriormente secado al horno a temperatura de lSOºC. 

Despu~s de estos pasos, el material recibe la inspec-
ci6n final y es pasado al almac~n de producto terminado, en 
donde se fleja y se manda al lugar de la instalaci6n. 

Durante todo el proceso existen estaciones de inspec-
ci6n a fin de detectar desviaciones en cuanto ocurran. 

2.2 Importancia de la perfiladora.: 

La perfiladora es la máquina que dicta la capacidad de 

la planta, pu~s es única y es fundamental para todas las l! 

neas de productos. 

De las 6 ltneas de productos que maneja la empresa, s~ 
lo los soportes metálicos para cables no pasan por la perf! 

ladera, pero dichos soportes representan un porcentaje muy
bajo de la facturaci6n total. 

La ltnea que se tuvo que inclutr para poder lograr más 
facturaci6n en lo más agudo de la crisis (el poltn estruct~ 
ral tipo Mon-T~n) lleva el 80% de su proceso en esta máqui
na. 

La ventaja competitiva que tiene ESTRAL, es precisamen 
te el contar con esta máquina, pu~s ast optimiza la forma -
de los perfiles, otorgando la misma capacidad de carga con
menor cantidad de material. 
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Esta máquina representa un cuello de botella y en la -
actualidad se ha resuelto dicho cuello, trabajándola 2 tur
nos y en ocasiones hasta 3¡ sin embargo esta soluci6n es 
bastante cara y consideramos que este probl.ema se podr!a e
liminar con una programaci6n adecuada de esta máquina. 

La máquina es totalmente automática y una vez que está 
a punto, saca mucha producci6n 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 medio turno;, sin embargo -
si hay complicaciones, con frecuencia se.tarda el. turno COJ!! 

pleto y se pierde bastante material. en.:las· pruebas. 

Es por lo cual indisp~~~'~b~~. ~i':~~~tar con un inventa
rio adecuado en el. alma~é~'.:de' ~\lb:::e~sambles, para reduc·ir-

al máximo l.os cambios de producto en la perfiladora. 

De igual forma el proceso de cambio de troqueles y de

gu!as en las cizallas, troquel.adoras y dobl.adoras es basta~ 
te tardado, aan cuando estas máquinas no representen cuell.os 

de batel.la para l.a empresa. 
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ENSAMBLE 

ºESPERA ENCAMBLE 

ci) .A ENSAMBLE 

8 PREPARAC!ON PARA ENS>.llB 

ENSAMBLE (SOLDADURA) 

o e:{> l!ONTACARCAS A PINTURA 

D ESPERA TURNO 

~
.PINTAR 

FLEJAR 
PRODUCTO TERMINADO 

DIAGRAMAS DE FLUJO !! A R C O S 

DillGONALES 

o 
C::, 1,LMAC!N DE !l,P, 

e{> POR GRUA AL SLITER 

QcoRTE LONGITUDINAL 

o 
c:()POR GRllA AL ALMACEll 

TRAYtSANOS 

o 
Ó . .ALHAC:EN DE 11.P. 

<> GRUA A SLITER 

0 CORTE LONGITUDINAL 

o <> GRUA A ALMACEN 

ÓALMACDl DE BOBINAS C::,. ALMACEN DE BOBINAS 

PLACA BASE 

o 
{:::, ALMACEN DE ~·!!• 

c:{> MONTACARGAS A cru~ 
LLAS 0 CORTE EN TIRAS 

0 CORTE A llEDIDA 
~EXACTA 
"V·llONTACARGAS A TR0-

0~~=00 
e!) POR G!IUA A PERFILADORA GRUA PER!'.ILADORA 

0 PERFILADO Y CORTE o PERFILADO.Y CORTE ~ MONTACARGAS A ALMA_ 
CEN 

c:{> POR MONTACARGAS A AL- e{) llONTACAl\GAS A ALIÍA-
!IACEN CEN. 

'<\J ALllACEN DE SUENSAMBLES \1 ~~~OEN DE SUBENSAM-

c:{> MONTACARGAS A SIERRAS e{> MONTACARGAS A SIERRA 

o CORTE A MEDIDA EXACTA 0 CORTE A MEDIDA EXACT 

ALMACEN DE SUBEN
SAHBLES 



2,3 DillGRAHJ\ DE FLUJO V I G 11 S 

o 
Ó ALHJ\CEN DE H.P .. 

e{) GllUll .SLITER 

()CORTE-LONGITUDINAL 

o 
e{) GRUA DE ALMACÉN 

Ó llLHl\C,EN Y FLEJES 

e(> GRUA A PERFILADORJ\ 

() PERFILADO Y CORTE 

e(> HJINUl\L l\ PUNTEl\DORJ\S 

{) ENSAMBLE DEL CUERPO 

,(SOLDl\DURI\ AUTOHl\TICI\) 

o· 
D El;PERI\ ENSl\HBLE 

e{> ENSllllllLE 

() PREPl\Rl\ClbN ENSAMBLE 

() ENSAMBLE (SOLDADURA) 

o 
e(> HONTl\CARGl\S PINTURA 

D ESPERA TURNO 

()PINTAR 

o 
QTL&;!AR 
Ó PRODUCTO TERMINADO 

o 
6 ALHl\CEN DJ: t1.P, 

::{> MONTACARGAS A CIZALLAS 

Q CORTE EN TIRAS 

() CORTE A LA HEDIDA EXACTA 

e::> HONTllCARGl\S 11 TROQUELADO 

0 TROQUELES 

e:!) MONTACARGAS 11 DOBLÍIDORI\ 

() DOBLADA 11 90 

o 
e(> HONTl\Cl\RGAS 11,1\LHl\CEN 

'\7 .ALHACEN DE SUBENSl\HBLES 

ITSIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

=-------~---=------------------·------·" _ .. / I• 
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C A P I T U L O III 

DESCRIPCION DE LOS SUB-ENSAMBLES UTILIZADOS. 

1.- Placa Base 

2.- Diagonales 

3.- Travesaños 

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 pu! 

gada tanto para marcos M-80 como para M-65. Las dimensiones 

son: para M-80 115 x 115 nun. y un peso de l. O Kg.1 para un 
M-65 la medida es de 80 x 115 nun. y pesa 0.7 kgs., ambas 
placas llevan una perforaci6n de 18 nun. de di4metro, por 

donde se pasa un taquete para fijar el marco al piso. 

3.2 Diagonales. 

Las diagonales son perfiles de 14mina negra que forman 

parte del marco y que se colocan en forma diagonal entre -
montantes y travesaños. 

Se f4brican en 14mina de lra. rolada en caliente en c~ 

libre 14 (espesor 1.9 nun. l. 
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El fleje a partir del cual se hacci ~i\'confor.mado en m!_ 

quina perfil.adora, puede ser de do'i;i itl~didá..i;¡'. ci'e; ~~u~rd6 al.

marco para el que se debe fab;icar~ p·a~a'M.::.;·0o>eÍ>n~je es -

de 75 mm., que nos da un perfil. tip;.;,;','.c~}d'ci)1~'~' iít~didas de-

43 mm. de ancho por 20 mm. de peraÚ~1',:~J:'iip~ifi'i 'para diag9_ 

nal.es de M-65 es de 30 mm. de ancho .po1:"''26· ~-•. de peral.te y 

tambi6n el. fleje es de 75 mm. 

Estas caractertsticas en dimensiones están cal.cul.adas

para l.as capacidades de carga que tienen estos dos tipos de 

marcos. 

Las l.ongitudes de l.as diagonal.es van en funci6n del. a~ 

cho del., marco. 

El. número de diagonales están en funci6n de l.a al.tura

del. marco. 

3.3 Travesaños 

Los travesaños, junto con los montantes completan l.a --

1.ista de el.ementos que forman un marco. Al. igual. que l.as di~ 

gonal.es, l.os travesaños son perfil.es de l.~mina negra de l.ra. 

rol.ada en caliente y en calibre 14. 

Los travesaños se colocan en forma perpendicul.ar a l.os

montantes, dando l.a separaci6n entre 6stos que requiere el -

ancho del. marco. 

Los perfiles util.izados como travesaños son : Para M-80 

perfil. de 68 mm. de ancho por 25 mm. de peralte, fabricado -

de un fl.eje de 1.11..0 mm; para M_65 se util.iza perfil. de 43mm 

de ancho por 20 mm. de peral.te, a partir de un fleje de 75 -

mm. 



17 

La longitud del travesaño esta en funci6n del mismo 
del marco y, el namero de travesaños por marco en funci6n -
de la altura de €ste. 

3.4 Orejas. 

Las orejas son el complemento de los perfiles ensarnbl~ 
dos en 1a conformaci6n de una viga. 

su funci6n es la de unir las estructuras horizontales

ª las ver.ticales, mediante tres resaques llamados uñas y -

que. ent~a'n en las perforaciones del montaje. 

Se fabrican en l~mina negra de lra. nivelada en cali-

bre 9' ( es.pe sor = 3. 8 mm ) • 

:Las dimensiones de la oreja son las siguientes: 50 x -

38 en sus lados y una longitud de 198 mm. y un peso de 0.51 

1 Kgs./Pza. 

Se tiene un solo tipo de oreja, que es funcional para

todos los tamaños de vigas que se manejan. 

Cada viga lleva dos orejas. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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C A P I T U L O IV 

DETERMINACION DEL MODELO A.UTILIZAR. 

Una vez descrito el problema y detallado su ambiente -

y partes que lo conforman, procederemo's«a ·modelar tal si tu!! 

ci6n problemática, como primer paso·p~ra·s~lucionar el pro-

blema. .. · 
- :.,('· 

Considerando que el sistema de :invéntario de 

bles cuenta con las siguientes car~'cter!sticas: 
sub-ensa!!l 

- Se tiene una raz6n ·de•,.proJ~·~~i6n de sub-ensambles la 

cual consiste en.tra~~fó:rrií~f'.materia prima del pro

ceso de producci6n}gl~b¿:;r/Ei~ sub-ensambles de ese -
mismo proceso (ia·;;~~¡;~:';i~' producci6n está en sub-e_!! 

sambles/Unidad •. a.~ .. t'fli.;ripo) ·.~ 
-- .. ;< ;.:· :;;;.;~·~z_~.:' 

- Se cuenta co;.;•·u~~;;;;:.';·~¿;.; ·cil? consumo de sub-ensambles, 

o sea esto vien~:·.~·i~:;.;'cio la tasa de retorno (sub-en-

sambles / Unidad '<l~;'.tÍ.~mpo) de los sub-ensambles de

la línea de P~.oci'uC::~i.()~. 

- Existe un costo de mantener el inventario de sub-en

sambles en la planta; como puede suponerse, la base

para la determinaci6n de este costo, es el valor ac~ 

mulado de los sub-ensambles hasta esa etapa del pro

ceso productivo. 

- Por lo que podríamos decir que nuestro costo de man

tener inventarios es un porcentaje de este valor (e~ 

ta en $/U-añol. 



H•y un ~oato en •l que •• incurre cuando •• decide
producir determinado tipo de eub-eneamble, el cual

tiene como parte medular loa coatoa incurrido• en -
Configurar parte del aiatema productivo para la re~ 
liaaci6n de tal aub-enaamble teata en f/orden). 

El 1ub-enaambla tlena un coito. 

Debe conaiderarae que una vea que aa determine el -
inventario de aub•enaamblea no habr& acumulaci6n de 
requerimiento• de producci6n de aub•enaamblea a aer 
aatisfechoa, eato •• debe a que al no haber invent~ 
rio de loa miamoa 1 e8toa ae producirln conforme a -
las 6rdenea de producci6n lo vayan demandando, tal
coaa elevarla el co•to de producci6n y alarqar[a el 
tiempo de fabri~aciOn. 

Baalndoae 8n laa caracterlaticaa del inventario de
aub-enaamblea •• determine que au conceptualiaac16n 
•• la ei9uiente1 

% "'ª• 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

_/ 
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Donde: 

R Raz6n de demanda (Unidad/Tiempo) 

p Raz6n de producci6n (Unidad/Tiempo)_ 

Tl Tiempo de producci6n 
T2 Tiempo en que se consume el inventario mSximo. 

Imax Inventario mSximo 

Para poder crear el modelo matemStico del inventario,

tomaremos como medida de desempeño del mismo, su costo to-

tal. 

K SD + CD 

Q 

K 1!Q + CD 

Q 

DK -so + IC 

DQ, Q2 2 

1!Q .!E {l-QI 

Q2 2 p 

Q 2S D 

IC {1-Q) 
p 

+ IC ~ I max g {P-D) 

2 p 

+ ICQ Cl-QI Q Cl-QI 

2 p p 

(1-QI o 
p 
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s Costo fijo de ordenar ($/orden) 

Q Tamaño de1 1ote o pedido (unidad de sub-ensanb1e) 

I Poniendo e1 costo.unitario del art1cu1o asignab1e 
a1 costo de llevar e1 inventario ($/Unidad de --

tiempo) 

C Costos o valor unitario del art1cu1o ($/Unidad de 

sub-ensamble) 

Q Tamaño de1 lote o pedido·6ptimo (Unidades de sub

ensamble) 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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C A P I T U L O 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 d! 
cho modelo. 

A continuaci6n se presenta el detalle de los costos -
que habr~n de influir en el nivel de inventarios 6ptimo que 

se requiere. 

Costo a cambio de Producto (por M&quina ). 

En base a recientes estudios efectuados por el Depart~ 

mento Técnico de ESTRAL, los costos involucrados en los ca~ 
bios de producto ast como los tiempos requeridos por estos
cambios, en cada una de las m&quinas que intervienen en la
fabricaci6n de las piezas para los Racks, son los siquien-

tes: 

PERFILADORA: 

(Utilizada en la elaboraci6n de los diagonales y trav~ 

saños) 

Costo total por hora 

Costo de material desperdiciado en 
cada cambio de producto. 

Tiempo requerido para efectuar un cambio 

de producto. 

$ 13,216.52 

673.88 

4 horas. 



23 

Costo de cambio de producto 

$ 53,539.96· 

(l.3,21.6.52) (4) + 673.88 

CIZALLA: 

(util.izada en l.a el.aboraci6n de l.as orejas y Pl.aca Ba

se). 

Costo total. por hora 

Costo de material. desperdiciado en 

cada cambio de producto. 

Tiempo requerido para efectuar un

cambio de producto. 

$ l.,71.2.20 

o.oo 

l.O min 

Costo de cambio de producto (l.,71.2.20) (l./6) 

$ 285.37 

TROQUELADORA: 

(util.izada en l.a el.aboraci6n de l.as Orejas y Placas Ba

se) 

Costo total. por hora 

costo de material desperdiciado 

en cada cambio de producto 

Tiempo requerido para efectuar un 

cambio de producto. 

Costo de cambio de producto 

$ l.,l.31..l.7 

O.DO 

l. hora 

l.,l.31..l.7 

I TESIS CON 
i_FALLA DE ORIGEN 
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PLEGADORA: 

(Utilizada en la elaboraci6n de las Orejas ). 

Costo total por hora $ 1,137.64 

Costo de material desperdiciado en 

cada cambio de producciqn. o.oo 
Tiempo requerido para efectuar un 

cambio de producto. 1 hora. 

Costo de cambio de producto. = $ 1,137.64 

Es conveniente mencionar que en los costos por hora de 

cada máquina, fueron considerados los costos de mano de --
obra, mantenimiento, depreciaci6n (equipo y maquinaria), 
gastos de Administraci6n y ventas y energ!a el~ctrica. 

S.l COSTO ADMINISTRATIVO DE ORDENAR. 

El costo administrativo de ordenas fu~ determinado en
base a tiempo y salarios integrados, requeridos por el per
sonal involucrado en la atenci6n de cada orden de trabajo,

quedando conformado este costo de la siguiente forma: 

a) Tiempo de preparaci6n de cada 6rden (Programaci6n) 

(sueldo integrado por hora de jefe de programaci6n, 

programador y controlador): 

30 minutos/6rden o.s (473.50 + 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 supervisi6n (producci6n) (sueldo integra

do por hora de supervisor de producci6n) 

10 minutos/6rden = 1/6 (303.00) = 50.50 

d) Papeler!a. 

(estimado del costo de la papeler!a requerida por -

6rden) 80.00 

e) Proceso de papeler!a (Contabilidad) (SÚeldo ).ntegr~ 
do por hora del jefe de Costos y 2 ··~uxiÚar~sl. 

60 minutos/6rden (292.84 + 251.31 + 251.311. 
795.46 

COSTO TOTAL POR ORDEN 1,483.02 

Costo Financiero 

En base a las tasas de inter~s y los cr~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 5rea de almacenamiento. Para este costo se 

tom6 en cuenta el costo proporcional de la nave de

la planta (depreciaci6n 1 y del costo financiero -

del metro cuadrado (4,180.00 X 0.0441 del 5rea don

de se ubica la f5brica. 



Travesaño M-80 

Diagonal M-80 

Travesaño M-65 

Diagonal M-65 

Placa Base M-80 

Placa Base M-65 

Orejas so X 
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TIPO DE PERFIL COSTO POR AREA -
DE ALMACENAMIEN-

TO X MT. LINEAL-

o PZA./BIMESTRE. 

68 X 25 l. 9822 /Mt. Lineal 

43 X 20 1.6725 /Mt. Lineal 

43 X 20 l. 6725 /Mt. Lineal 

30 X 26 ·1.4517 /Mt. Lineal 

115 X 115 0.0451 /Pza. 

80 X 115 0.0422 /Pza. 

38 X 198 0.0486 /Pza. 

bl Costo del equipo de almacenamiento. A fin de deter

minar este costo se parti6 del costo financiero de

estos equipos (Esl.ever 200.000 X 0.044 y contenedor 

35.000 X 0.044) prorrateando entre el. namero de pi!! 

zas que puedan almacenar. 

TIPO DE PERFIL 

En Eslever 

Travesaño M-80 68 X 25 $ l. 6454 

Diagonal M-80 43 X 20 1.1120 

Travesaño M-65 43 X 20 1.1120 

Diagonal M-65 30 X 26 1.1120 

COSTO DE EQUI

PO DE ALMACEN~ 

MIENTO POR MT. 

LINEAL O PZA./ 
BIMESTRE. 

/ Mt. Lineal 

/ Mt. Lineal 

/ Mt. Lineal 

/ Mt. Lineal. 



En Contenedor: 

P1aca Base M-80 

P1aca Base M-65 
oreja 50 X 

115 X 115 
80 X 115 

38 X 198 

1. 2032 / Pza. 
0.8020 / Pza. 

1.6426 / Pza. 
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c) Costo financiero. Este costo se refiere a1 costo f~ 

nanciero de1 materia1 que se tiene en inventario, -

es decir, es e1 de 4.4% de1 costo uni~ario de cada

pieza que se mantenga bimestra1mente en e1 a1mac~n. 

~- '.II~Q DE ~f.!BEU• PESO UNITARIO 

Kg/Mt2 

Travesaño M-80 68 X 25 1. 653 

Diagona1 M-80 43 X 20 1.117 

Travesaño M-65 43 X 20 1.117 

Diagona1 M-65 30 X 26 1.117 

P1aca Base 115 X 115 0.9876 

P1aca Base 80 X 115 o.6871 

orejas 50 X 38 X 198 0.5317 

COSTO X KG. COSTO FINANCIERO X METRO LINEAL O -

PIEZA (BIMESTRE) 

92.06 $ 13.3924 

92.06 9.0491 

92.06 9.0491 'f'ISIS CON 
92.06 9.0491 

FALLA DE ORIGEN 92.06 8.0001 

92.06 5.5668 

92.06 4.3074 

Ejemp1o: 0.5317 X 92.06 X 0.044 X 2 4.3074 
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d) Costos Control de Almacén: A efectos de la determi

naci6n de este costo se tuvieron dos supuesto: 1).
dado que la persona que controla este almacén con-

trola tres almacenes m~s (Materia Prima, materiales 

y desperdicios) se estim6 un 25% de su sueldo inte
grado como Base'; 2) Se prorrate6 este costo sobre
un promedio de ··25. 000 piezas mensuales, dado los -

promedios de piezas pronosticados. 

Costos control':.de Almacén mensual = 0.25 (38,145.--

.36) / 25,ooo 0.3814 

Costo control de Almacén bimestral 

5.3 Costo de Oportunidad 

0.3814 X 2 

0.7628 

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 técnico de ESTRAL, en base a sus estu-

dios señal6 el siguiente costo. 

Costo de Opto. de Soldadura = 3.007.32 / Hora. 

Cabe mencionar que aqu! se considera mano de obra, man

tenimiento, administraci6n, venta etc. del departamento 

Basados en los datos anteriormente mencionados, llega
mos a determinar los valores necesarios para la aplicaci6n-
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del modelo de inventario seleccionado para cada uno de los
materiales utilizados. 

1 Perfil 58 X 25 mm 
2 Perfil 43 X 20 mm 
3 Perfil 30 X 26 mm 
4 Placa Base 115 X 115 mm 
5 Placa Base 80 X 115 mm 

,·,:·.'· 
6 Orejas :so: X 38 X 198 mm 

p Raz6n de Producci6n (piezas/Bimestre) 
' " 

R Raz6n !ie demarida (Piezas/Bimestre) 

s costo de ordenar ($ / 6rden) 
CI Costo de mantener inventario 

p Capacidad de producci6n (obtenida de los-
datos de la Gerencia t~cnica. 

Pl 179,045 
P2 179,045 
P3 179,045 
P4 36,288 TESIS CON PS 36,288 

FALLA DE P6 80,680 ORIGEN 

R Demanda de Noviembre + Demanda de Diciembre. 

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 1,295 + 1,480 2,774 

R6 13,584 + 15,544 29,128 

s costo de puesta en operaci6n + Costo Administrati-

vo de ordenar. 

Sl = 53,539.96 + 1,483.02 $ 55,023.00 

52 53,539.96 + 1,483.02 55,023.00 

53 53,539.96 + 1,483.02 55,023.00 

54 285.37 + 1.131.17 + 1,483.02 2,900.00 

SS 285.37 + 1,131.17 + 1,483.02 2,900.00 

56 285.37 +l,131.17+1,137.64+1,483.02 4,037.00 

CI AREA + EQUIPO + 

Cil l. 9822 + l. 6454 + 
CI2 1.6725 + 1.1120 + 

CI3 1.4517 + 1.1120 + 

CI4 0.0451 + l. 2032 + 

CIS 0.0422 + 0.8020 + 

CI6 0.0486 + 1.6426 + 

ADMVO. + FINANCIERO 

0.7628 + 13.3914 $ 17.7818 

o.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 



C A P. I T U L O VI 

PRONOSTICO DE VENTA DE RACKS PARA LOS PROXIMOS 

6 MESES 

31. 

ESTRAL tiene como objeto general. de mercado posicionar 

se como l.a empresa que dá más servicio a precios accesibl.es 

y l.ograr consol.idarse en l.985 como l.a segunda empresa en -

venta de Racks en el pats. 

Auxili,ar aciE!6tiad~m;,,llte al. cl.iente en el. diseño de su 

al.mac4!in. 

- Fabricar. en· el.· tiempo que l.o requiere el. cl.iente. 

- Instal.ar de ac~erdo a l.a mejor util.izaci6n del. espa

cio y causando, el. mtnimo de probl.emas a l.a opera--

ci6n. normal. del. cl.iente. 

En cuanto al. precio accesibl.e, l.a estrategia, es estar 

más abajo del. l.tder (caprefasa). 

Como se observa en l.a gráfica, el ritmo de crecimiento 

de venta de Racks ha sido grandísimo en l.o que va del año,

esto se debe fundamentalmente a: 

- La participaci6n inicial. de ESTRAL en el. mercado era 

mtnima, por lo que eran factibl.es incrementos muy -

grandes. 
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- Hasta este año se i'ntegraron l.os recursos necesarios 

para poder lograr las metas propuestas (fundamental.

mente gente capacitada que asesorar:i a l.os distribu~ 

dores y repr~sentantes). 

- El_mercado se reactiv6 paulatinamente durante todo--

1984. 
·,_·:;· . 

Segú~ _nue~tr-as apreciaciones, el. medio ambiente nos va 

a permiti~:'.seg~ir--_con este ritmo de crecimiento, para lo 

que resta:del¡añC>, sin embargo para l.985 aún cuando proyec

tamos seg~ir creciendo, lo haremos a un ritmo muy diferente 

-debido a que _el. medio ambiente va a tener otras caracter!s= 

ticas. 

Las pr-incipales razones por las que proyectamos un ri~ 

mo diferente para 1985 son las siguientes: 

- En 1984 se concluye la etapa del crecimiento inicial 

acelerado para la empresa, pués podrtamos decir que

ya casi lleg6 al dominio rel.ativo del. mercado que l.e 
tiene que corresponder, de aqut en adelante le va a

ser mucho m:is dificil ganar dominio del mercado. 

- Para 1985, aún cuando consideramos que el mercado va 
a continuar reactiv:indose, pensamos que lo har:i a un 

ritmo m:is lento. 

- Al ya no tener tanta capacidad, disponible, la empr~ 

sa se ver:i en dificultades para dar el servicio nec~ 

sario, por lo que su crecimiento tendr:i que ser m:is

lento. 



33 

Paralelamente a estas consideraciones, realizamos un -
sondeo entre el personal de me.r~;,:dotecnia .que para que nos
dieran sus pron6sticos para los ·pr6ximos 6 meses, en base a 

negocios que están cotizando y apreciaciones que tengan del 
mercado. 

Todos éstos datos nos dieron_ la pauta el valor que le
tenemos que dar a los datos'hist6ricos. 

··-· ,:, .. ".:.:"··· -~·;:~' ,:; ' 

Analizamos los dato·9·,h~i.t6rÚ:os~ mediante varias técni
cas cas de pron6stico, u'tiiiZ'~m(;~zproiuedios moviles dobles
y análisis de tendencia~ ccin los~i~~i~ntes tipos de ecua-
ciones: 

Ecuaci6n Lineal 

Ecuaci6n Exponencial 

y 

y 

ax + b 

aebx 

Ecuaci6n Polinomial cuadrática 

Y = a + bx + cx2 

Ecuaci6n Polinomial cúbica 

y = a+bs+cx2+ dx3 

Y encontramos que los datos hist6ricos se acercaban 

más al último tipo de ecuaci6n, en donde tenemos los sigui

entes datos: 

R2 = 0.87 y 47.65 - 1.58 X 

Para llegar a esta ecuaci6n, eliminamos el dato del 
mes de Julio que fué extraordinario, debido a una crisis 
del personal de ventas de la empresa. 
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Ya con ~sta ecuaci6n y analizando los datos obtenidos

del medio ambiente, realizamos nuestro pron6stico, el cual

se muestra en la hoja anexa. 
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ESTRAL, S.A. DE C.V. 

PROYECTO DE VENTAS NOV. 1984-ABRIL 1985 

(Datos en Toneladas) 

.! X ~ CREDITOS DE VENTAS AJUSTl! 

AJUSTE. DAS Ye 

1 46 47.82 48 

2 57 51.45 51 

3 • 63 58.41 58 

4 52 68.61 69 

5 82 81. 85' 82 

6 38 98.31 98 

7 131. 117~60 118 

8 162 ·139. 70 140 

9 119 164.52 165 

10 210 '.191. 94' 192 

11 221. 88 X l. 00 222 

12 254.21 X 1.00 254 

13 288.84 X 0.90 260 

14 326.66 X o.es 277 

15 364.56 X • o.so 292 

l.6 405.45 X 0.75 304 

Ecuaci6n Polinomial y a + bx + cx2 + dx3 

TESIS CON 
F.ALLA DE ORIGEN 

-~/ 
___ J..:_ __ _ 
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Donde: 

a 47.65 

b 1.58 
c 1. 78 
d 0.02 

R2 0.87 

NOTA: Para efectos de encontrar la ecuaci6n de proyec
ci6n se elimin6 el dato Núm. 6 

En vista de la imposibilidad de hacer un pron6stico -
exacto de qu~ unidades se van a vender, pues los Racks son
" un traje a la medida ", pero bas~ndonos en que se puede -
estandarizar en "unidades tipo" sin perder validez el pro-
n6stico y bas~ndonos en la experiencia de la empresa y la -

apreciaci6n del medio ambiente por sus funcionarios, presu

puestamos con la siguiente mezcla de venta.a. 

PRODUCTO 

Marcos M-80 de 
Marcos M-80 de 
Marcos M-65 de 
Marcos M-65 de 

Vigas 120 X 50 
Vigas 110 X 40 
Vigas l.00 X 40 
Vigas 95 X 35 X 

900 x5,500 

800 x3,300 

900 x5,500 
600 x3,300 

X 2,400 
X 2,400 
X 2,400 

2,400 

PESO UNITARIO 
KGS ) 

64.1 

37.8 
50.4 
29.0 

18.4 

16.0 

15.0 
12.0 

10 

4 

6 

5 

13 

11 

13 
4 
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Vigas 70 X 30 X 2,400 9.2 1 

M~nsulas Orive-In 1.4 1 

Otros accesorios 32 

Lo que nos d~ los siguientes pronósticos en unidades -

f!sicas: 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 



TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN .. ... CONVERSION DE TONELADAS PRONOSTICADO A UNIDADES FISICAS 

P I E Z A PESO ' NOV DIC .'. ENERO .. FEB. MARZO ABR. 
UNIT TON.PZS. TON.PZS. TON, PZS. ~TON •• PZS. TON. PZS. ·"TON, PZS. 

Marco M-80 
900 X 5,500 64.l 10 22.20 346 25.40 396 26.00 406 27.70 234 29,20 456 30.40 474 

Marco H-80 
800 X 3,300 37.8 4 8.88 235 10.16 369 10.40 275 u.os 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. 80 1837 36.01 1957 37.96 2063 39.52 2148 

Viga 110 X 40 X 
2,400 16.0 11 24.42 1526 27.941746 28.60 1788 30.47 1904 32.12 2008 33.44 2090 

Viga 100 X 40 11 
1924 33. 02 2201 2,400 15.0 13 28.86 33. 80 2253 36.0l 2400 37.96 2531 39.52 2653 

Viga 95 11 35 11 
2,•00 12.0 4 8.88 740 10.16 847 10.40 867 ll.08 923 ll.68 973 12.16 1013 

Viga 70 X 30 11 
. 2, 400 9.2 l 2.22 241 2.54 276 2.60 283 2.77 301 2.92 317 3.04 330 

M~nsulaa 1.4 l 2.22 1586 2.54 1814 2. 60 1857 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 

,:; 



::; .. ns1s cm~ . "~ .: . 

V~LA ui OfilG~N 
.,. ,., 

CONVERSION DE LAS UNIDADES FISICAS PRONOSTICADAS A CANTIDADES DE MATERIA PRIMA REQUERIDA 

P I E Z A SUB- DIMEN- NOV. DIC. ENE. FEB. MAR. ABR. UNIDAD 
ENSANBLES SIONES-

Marco M-80 900 X 
5,500 travesaño 68 X 25 1690 1934 1983 2110 2227 2315 METROS LINEA 

LES;"° 
Diagonal 43 X 20 1924 2202 2257 2402 2535 2635 !!.LINEALES. 
Placa Base 115 X 115 692 792 812 864 912 948 PIEZAS 

. Marco M-SO 800 X Travesaño 68 X 25 671 768 785 637 883 920 M.LINEALES. 
3,300 Diagonal 43 X 20 627 718 734 782 825 860 M.LINEALES. 

Placa Basi: 115 X 115 47Q ~JB ~~n 5~6 61R 644 Pif.ZAS, 
Marco M-65 900 X 'l'ravesail.o 43 X 20 220 252 259 275 290 302 M.LWEALES. 
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. 
}!arco M-05 600 X 'l'ravesaño 43 X 20 818 936 957 1021 1074 1119 M.LINEALES. 
3,300 Diagonal 30 X 26 946 1082 1106 1181 1242 1294 M.LINEALES. 

Placa Baja 80 X 115 766 876 896 956 1006 1048 PIEZAS 
Total de vigas Ore¡as 50x38xl98 ll,998 13, 730 l4,056 14. 970 15,784 16,432 PIEZAS 
Total de m~nsulas OreJas 50x30xl98 11586 1,814 1,857 1.974 2,086 l 1 171 PIE:ZAS 

Perfil 68 X 25 2,361 2,702 2,768 2, 947 3, 110 3,135 N.LINEALES 
Perfil 43 X 20 3,589 4,108 4,204 4,480 4, 724 4,916 M.LINEALES. 

TOTALES Perfil 30 X 26 2,414 2,761 2,830 3,016 3,177 3,307 M.LINEALES 
Placa Base 115 X 115 1,162 l,162 1,330 l,362 l,450 l,592 M.LINEALES 
Placa Base eo x 115 l,294 l,480 1,510 1,616 l,702 1,772 PIEZAS 
Orejas 50x3Bxl78 13,584 151544 151913 16,949 17 1890 18 1 603 PICZAS 

Bobinas requeridas Perfil 68 X 25 a g 9 10 10 11 BOD!NAS 
Bobinas requeridas Perfil 43 X 20 12 13 l4 14 15 16 BOBINAS 
Bobinas requeridas Perfil 30 X 26 8 9 9 10 10 11 BOBINAS 
·?lanchas requeridas Placa base 115 X 115 5.6 6.4 6.5 7.0 7.4 7.5 PLANCHAS, 
.. Planchas requeridas Placa base 80 X 115 4.4 s.o S.l 5.5 5.7 6.0 PLANCHAS, 
LSminas requeridas Orejas. 5Dx38x08 906 103.6 106.l 113.0 1191 194 LAMINAS 

• EH KlLlllETIOS 
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C A P I T U L O VII 

ANALISIS DE LAS VARIABLES DE LOS INVENTARIOS. 

A continuaci6n procederemos al an~lisis de las varia-
bles del inventario para cada uno de los sub-ensambles del

mismo. 

Los valores de cada variable para cada sub-ensamble -

( 6) son los siguientes: 

RAZON.DE DEMANDA 

Rl 5,068 Unidades / Bimestre 

R2 7.697 

R3 5,175 
R4. = 2,492 

RS 2,774 

R6 29,128 

COSTOS DE ORDEN 

Sl 55,023 $ / Ord. 

S2 55,023 $ / Ord. 

S3 55,023 $ / Ord. 

S4 2,900 $ / Ord. 

SS 2,900 $ / Ord. 

S6 2,900 $ I Ord. 

li;ll!,""'""""""====:;;;;;;;;¡;;;;;;¡:;;;¡;;¡;¡¡;;:;;;;;;;;¡:;¡¡;;¡¡¡¡¡¡¡¡ilil ........................................ ~~-~·~~-~ 
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COSTOS DE MANTENER INVENTARIO 

Cil 17,7818 $ /Unid.:..bimestre 

CI2 12,5964 $ /Únid..:.bimestre 

CI3 12,3756 $ /U~id-bimestre 
c14' 10, 012 $ 1un'ia..,bimestre 

CI5 7,1738 $ ·1unid:..bimestre 

CI6 6,774 $ /Unid-bimestre 

RAZON DE PRODUCCION (Se obtuvo en basea la capacidad -
te6rica 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 80,640 Unid/Bimestre 

TAMA~O DE LOTE OPTIMO 

Q'l 5.678 Unidades. 

Las variables que más afectaron el valor de Q' fueron

el alto costo de orden, lo cual provoca que tienda a elevaE 
se el tamaño del lote, pero por otro lado este tamaño de -

lote no es m~s grande debido que si el costo de mantenimie~ 
to de inventarios (IC) fu~ m~s alto de todos los sub-ensam
bles lo cual hace que tiendan a disminuir el tamaño del lo

te. 
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Q'2 7,026 u. Q'3 6,884 u. 

Estos dos sub-ensambles su O' se configura de forma -

muy parecida debido a que ambos tienen un alto valor de co~ 

to de ordenar (comparativamente) la cual es la variable m4s 

relevante para la determinaci6n de su Q'. 

Q' 4 1,245 U. Q'S 7,372 u. 

Comparativamente ~stos dos ensambles tienen un tamaño

de lote pequeño, lo cual se debe principalmente a lo bajo -

de su demanda. 

Q'6 7,372 u. 

Este ensamble cuenta con el tamaño de lote m4s grande

debido a su alta raz6n de demanda, o sea se d4 porque una -

demanda alta del sub-ensamble demanda inventarios altos pa

ra soportarla 
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CONCLUSIONES 

Actualmente la empresa fabrica lotes de producci6n de

sub-ensambles para un consumo -_variable que fluctlia entre a
y 30 días de demanda; l?sto_~oÜvad~ por la premisa de que

en tiempos inflacionarios-, "inie'ntras menor inventario se te!!. 

ga, es m:is productivo para la_~mp~esa. 

Pero, como explica~os_a~t;e-riormente, la empresa tiene

que trabajar 2 y hasta-~ t~f~b~ en ocasionesºla perfilado--
.. "~ ·' ' 

ra, no estando i;sto previsto-en los estudios iniciales. 
' : '... -/,:~.;~~,: ... 

Como definimos en e_l alcance del proyecto, el. tamaño 
''P•·•'• ':, 

del lote 6ptimo de producci6n no es ni puede ser una receta 

de cocina, debido_a'lo')-.inflexible que es en cuanto a flµc-

tuaci6n de las variábl~~. probablemente es el modelo de in

vestigaci6n de oper'ac_iones m:is problem:itico para 1-levarlo a 

la pr:ictica, sin embargo s:i: provee al administrador de un -

buen marco de referencia sobre el. cual tiene que tomar su -

decisi6n. 

En el caso particul.ar de nuestro trabajo, concluimos -

que la empresa est:i siguiendo una pol1tica equivocada. 

Debido al alto costo del cambio de rodillos, a la em-

presa le conviene establ.ecer lotes de producci6n m:is altos, 

no importando el costo financiero de mantener altos Stock -

del inventario de sub-ensambles. 

Definitivamente no recomendamos que los lotes de pro-

ducci6n sean exactamente de las cantidades que conclu1mos,

pero s:i: que cambien su pol1tica a producir lotes m:is gran-

des y mAs espaciados. 
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También recomendarnos que fijen el punto de reorden va

riable, ·de acuerdo a sus necesidades de producci6n, pero -

siempre de tal forma que puedan tener un "colch6n" que est~ 

r!a fijad.o. de acuerdo a su experiencia particular y que pe_!: 

mita flexibilidad a la perfiladorai sin que paren las otras 

.áreas. 

- -...-". 
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