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Tradicionalmentese ha venido manteniendo,y aún se mantieneen
ocasiones,que en la fabricaciónde productoso componentespor partidas
existeun tamañodel «lote» parael cual el costecombinadoresultamínimo.

Sin embargo,no todo el mundo aceptaque estarelación se cumpla
regularmente. Nosotros, desde-una perspectivaestratégica y con
independenciade cuáleshayansido los criteriospararealizarel cálculode la
cantidad económicadel lote (CEL.), manifestamosnuestroesencial
desacuerdo,es decir, no creemosque el objetivo «determinaciónde la
cantidadóptimaa fabricaren cadalote» seafactible,al menosen buenaparte
de los casos;ni interesante;ni quesu filosofía puedaincluirse, sin más,entre
las queinformanlas nuevaslógicasde fabricación.

Tanto en otros trabajoscomo en éste,nuestrosplanteamientosconvergen
en el rechazode la C.E.L. como elementocon valor de apoyaturaestratégica.
El antagonismoestrategia—CEL. es una realidad en gran parte- de- las
posiblessituacionesque se analicen.Ahora —desdelaperspectivade algunos
objetivosde categoríay naturalezasimilaresa la de los buscadospor quienes
defendierony desarrollarondicha teoría— nos ocuparemossólo de proponer

Entendemoscomocostecombinado,ta sumadelos gastosde preparacióny degestión.
Gastosdepreparación: suelenestimarseen unacantidadfija por lote, de forma queel

coste por piezadisminuye(rápidamenteal principio y más despaciodespués)al crecerel
volumende aquél. Los principalesson: costesde preparaciónde la maquinaria,costesde
ordenacióny lanzamientoy costesdealgunostransportes.

Gastos de gestión:originadospor el capital invertido en los diversosstocks,por el
mantenimientodelalmacén(espacioocupado,personat,averías,depreciación),etc.
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algunosargumentos(o contraargumentos),especialmente-cuandoen una
planta se fabricandiversoscomponentes,en favor de nuestropensamientoal
respecto:

a) Los objetivos pretendidoscon la deterniinaciónde la CEL. han
carecido,en cualquiercaso,deunaconsideraciónverdaderamenteestratégica.
Inclusolos másambiciososen amplitudcomo los de obtener:

— costesunitarios mínimos,
— beneficioporpartidamáxima,
— máximarelaciónentreelbeneficioy el costede producción,
— tasaderendimientomáximapor unidadde tiempo,

y otros similares,estánorientadoshaciael logro de unoscostesbajos(lo cual
es altamentecuestionableprocediendode semejantemodo) y olvidan que
existenmuchasotrasformasde competir.

b) La función de los costestotales unitarios de producir tiene una
curvaturamucho menor de lo que- generalmentese ha dado a entendera
travésde ecuacionesy de gráficos, de tal maneraque existe un amplio
intervalo de produccióndentro del que las variacionesporcentualesde tales
costes,con respectoa los mínimos,sonmuy pocosignificativas.

Cualquiermodelode determinacióndel lote económicode producciónnos
lleva aproximadamentea la formulaciónsiguiente:

5
Cu=c+ +KQ; (1)

Q

Cu costestotalesunitarios
e costesfijos unitarios (materiales,manode obra...)
s costesde preparaciónpor partida
Q volumendel lote de fabricación
K factor de costesde mantenimiento(costesdel capital invertido,

mantenimientode almacenes,etc.)

Observamosque-en la anteriorexpresión:

c = partedel costetotal queesconstante

5
+ KQ = partedel costetotal queesvariable

Q

Paradeterminarel costetotal unitario mínimo, derivamoscon respectoa
e igualamosa cero:
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dCu
=0

dQ

5
— +K=0

Q

Qm= VK

Por lo tanto,el coste
siguientesmaneras:

(lote de costeunitario mínimo)

total unitario mínimo se puedeexpresarde las

Cum=c+ +KQm (2)
Qm

Cum = c +

Qm

Cum = c + 2KQm

(3)

(4)

Si ahoradenominamos~<p»a la relación que existe entre los costes
variablesunitariosdeproducirunacantidadcualquieray los correspondientes
al lote económico(Qm):

Cu - c

Cum - c
(5)

y hacemoslasoportunassustitucionesen (2), (3) y (4), nos queda:

Cu= c+ p (Cum - e)

5
Cu=c+2 p

Qm

Cu = e + 2KQmp
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Lógicamente,cuantomayor sea «p», mayor seráel intervalo en el que
puedevariar la producción, por lo que fijando un valor tope para dicha
relación, obtendremosla amplitud quepodrá alcanzar,como máximo, el
intervalo.

De acuerdocon(1) y (4):

5

Cu-c= +KQ
Q

Cum-c=2KQm

y sustituyendoen(5):

(s¡Q)+KQ

2KQm

1~-5
1— +

Qm

]

21K QQm
Cambiandoahoras¡K por Qm2 y haciendoQ/Qm = q (relación entreel

volumendc un lote y el del correspondienteal económico),tenemosque:

l~ ¿ +q]

q=p±4 p-l

o también:

Q¡=Qm ¡ p-j 21]

Q
2=Qm [ p- 21]

Q y Q=son los «extremosde un intervalode producción»para los que la
relaciónentreel costetotal unitario y el mínimo es~<p».



La teoríadellote económicodefabricación 355

Estasfuncionesindicanque:
1) La curva característicaen un amplio intervalo, que incluye el punto

mínimo,esmuy plana.
2) Esmásplanahaciala derechaquehaciala izquierda.
3) Cuantomayorseala relaciónentrelos costesfijos unitariosy los costes

variablesunitarios,menorserála influenciade las variacionesdel tamañodel
lote en los costesunitarios totales.

c) Seguir la política del lote económicocuando,como esel casogeneral,
se fabricandiversosproductos,piezaso componentesen unamismafactoría,
puedesuponerunaactitudpródigade inversión.

El valor de los stocks,en estecaso,es el resultadoaleatoriode tantos
cálculos independientesde- la GEL, como piezas o componentesse
fabriquen,e independiente,por lo tanto,delas posibilidadesfinancierasde la
firma.

Así, pues,el montantede circulante necesariosigue una evolución
errática:

Capital

enoul.

d) El hechode gestionarla producciónaceptandola CEL. significaque,
implícitamente,tambiénse aceptaun sistemade- ordenaciónde fasey ciclo
múltiples,conlosproblemasqueello conlíeva.

Destacamosaquílos elevadoscostesde administracióny de control enlos
que se incurrirá programandode tal modo la fabricación,perosobretodo los
de obsolescencia.

Es obvio que en la mayoríade las factorías se producenpiezasy otros
componentes para su posterior ensamblado y venta, Cuando los programas de
fabricaciónde éstos siguenunaordenacióncoordinaday sus ciclos son
semejantes,tanto la fabricacióncomo el montajese hacenpor subconjuntos
equilibrados, y cuando tiene lugar un cambiode diseño,o de otro tipo,
prácticamentese agotanantestodaslas existenciasdemodo simultáneo;pero
si la ordenacióny ciclos son múltiples, cual es el casoque planteael
seguimientode unapolítica de la C.E.L., las piezas no forman subconjuntos
equilibradoshastaquellegana la fasefinal (el montaje),por lo quecualquier
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cambio de planes,de diseño,etc., originaráinevitablementeobsolescenciasy
otras pérdidas.

e) Una programación realizadateniendoen cuentaúnicamentelos
criterios que contemplael modelo de la CEL., propiciará con liana
frecuenciala roturade stocksde los diversoscomponentes(fabricados).A la
supuesta«racionalidadeconómica»quele atribuyenquieneslo defienden,en
múltiples ocasionesse contraponeun olvido, cuando no una actitud
anárquica,respectoa: fechasde comenzary de finalizar un trabajo; lógicade
secuencias(desdela perspectivatécnicadel procesoy de- las necesidades);
capacidadesnecesariasy disponibles; posibilidades de fabricación
simultánea; incompatibilidades; etc. Lo que con toda seguridad conduce a
que,por ejemplo: «mientrasque en la sección«A» se está procesandoel
número«x» de las piezas «p». del lote «L», cuyacantidad ideal para
minimizar suscostesunitariosparticulareses «N», en el almacéndispuestoal
efecto se han agotadolas piezas~<r>~,para cuya fabricaciónes necesario
disponerde las máquinasque se estánutilizando en el procesode las «p», y
consiguientemente,el departamentode ensamblaje«M» ha tenido que
detenersu actividadpor la falta de dichaspiezas(«r»).

f) Las necesidadesde muchos materiales,especialmentelos dc uso mas
general,puedensatisfacerse-con menorcostesi los consumosse programan
conjuntamente.Esdecir, si se cortan,porejemplo,al mismotiempotodas las
piezas(grandesy pequeñas)que se procesanutilizando materialesde las
mismascaracterísticasy medidastípicas, como espesorde chapas,diámetro
de redondos,etc.,el aprovechamientoserá muy superior—y el trabajomenor--
quesi se utiliza urs sistemade órdenesde fasemúltiple.

g) En el desarrolloteóricodel modelo de la C.E.L. sc partede la basedc
que los costesde preparaciónson muy elevados,y para suavizarsu efecto
negativo se recurre a la solución de invertir en stocks, pero se olvida
deliberadamenteque una solución «muchomás rentable»seríala de invertir
en estudiarlos posiblesmodosde lograr la reducciónde aquéllos.

h) Los costesde utillaje también se ven afectadoscuandoel orden de
fabricaciónde las piezasse estableceirregularmenteo con criterios no
uniformes;esto impide diseñarutillajes parafamilias de piezassimilaresque
vayan a ser procesadas,sucesivamente,utilizando una misma preparación
básica.

í) En la mayoríade los casos,la praxis de la fabricaciónindustrial está
lejosde coincidircon lo recomendadopor la teoríade laCEL. En general,la
rentabilidadde las empresasse relacionadirectamentecon la tasaderotación
de los stocks,y esobvio queéstase elevamejorandolos sistemasde flujo de
materialesy su gestión antesque recurriendoa incrementardichos stocks
paracompensarlos costesde preparaciónde la fabricación.

j) Con toda seguridad,se puede afirmar que,en el mejor de los casos,a
travésdel modelodel «lote económico»sólo se conseguiráalcanzarun coste
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mínimo para un tipo de flujo muy ineficiente e impuestopor el mtsmo
modelo.

k) La filosofía de los sistemasde fabricaciónque utilizan nuevas
tecnologíastienemuy pocoque ver con la quesirve de basea la teoríade la
GEL.

Es cierto que la evolución de la Teoría de Inventarios (Modelos
Determinísticosde revisión continuao periódica, resueltospor medio de
«algoritmos»o por «programaciónmatemática»;Modelos Estocásticos,que
contemplanunaamplia casuística:con/sin costesde preparación,con
penalizacionessi/no lineales,para uno/varios productos,con revisiones
globales...;etc.), ha suavizadoalgunasde las dificultadesexpuestas,pero,
repetimos,no atacanla «esencia»del problema;se encuentranconel escollode
la interacciónentreproductos(componentesfabricados)y sus resultadosestán,
desdeluego,muchomáspróximos a la realidadcuandodichateoríaes aplicada
a la «funciónde aprovisionamiento»quecuandolo es a la de«fabricación».
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