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Tradicionalmente se ha venido manteniendo, y alin se mantiene en
ocasiones, que en la fabricacion de productos o componentes por partidas
existe un tamafio del «lote» para el cual el coste combinado’ resulta minimo.

Sin embargo, no todo el mundo acepta que esta relacidn se cumpla
regularmente. Nosotros, desde una perspectiva estratégica y con
independencia de cudles hayan sido los criterios para realizar el calculo de la
cantidad econémica del lote (C.E.L.), manifestamos nuestro esencial
desacuerdo, es decir, no creemos que el objetivo «determinacién de la
cantidad dptima a fabricar en cada lote» sea factible, al menos en buena parte
de los casos; ni interesante; ni que su filosofia pueda incluirse, sin mas, entre
las que informan las nuevas logicas de fabricacion.

Tanto en otros trabajos como en éste, nuestros planteamientos convergen
en el rechazo de la C.E.L. como elemento con valor de apoyatura estratégica.
El antagonismo estrategia —C.E.L. es una realidad en gran parte de las
posibles situaciones que se analicen. Ahora ~desde la perspectiva de algunos
objetivos de categoria y naturaleza similares a la de los buscados por quienes
defendieron y desarrollaron dicha teoria— nos ocuparemos sélo de proponer

! Entendemos como coste combinado, la suma de los gastos de preparacion y de gestion.

Gustos de preparacion: suelen estimarse en una cantidad fija por lote, de forma que el
coste por pieza disminuye (rdpidamente al principio y més despacio después) al crecer el
volumen de aguél, Los principales son: costes de preparacion de la maquinaria, costes de
ordenacion y lanzamiento y costes de algunos transportes.

Gastos de gestién: originados por ¢l capital invertido en los diversos stocks, por el
mantenimiento del almacén (espacio ocupado, personal, averfas, depreciacidn), etc.
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algunos argumentos (o contraargumentos), especialmente cuando en una
planta se fabrican diversos componentes, en favor de nuestro pensamiento al
respecto:

a) Los objetivos pretendidos con la determinacién de la C.E.L. han
carecido, en cualquier caso, de una consideracién verdaderamente estratégica.
Incluso los mds ambiciosos en amplitud como los de obtener:

— cosies unitarios minimos,

— beneficio por partida maxima,

- maxima relacion entre el beneficio y el coste de produccion,

— tasa de rendimiento méxima por unidad de tiempo,

y otros similares, estdn orientados hacia el logro de unos costes bajos (lo cual
es altamente cuestionable procediendo de semejante modo) y olvidan que
existen muchas otras formas de competir.

b) La funcién de los costes totales unitarios de producir tiene una
curvatura mucho menor de lo que generalmenie se ha dado a entender a
través de ecuaciones y de graficos, de tal manera que existe un amplio
intervalo de produccion dentro del que las variaciones porcentuales de tales
costes, con respecto a los minimos, son muy poco significativas.

Cualquier medelo de determinacion del lote econdmico de produccion nos
lleva aproximadamente a la formulacién siguiente:

Cu=c+

+KQ; (1)
Q

Cu  costes totales unitarios

c costes fijos unitarios (materiales, mano de obra...)

8 costes de preparacion por partida

Q volumen del lote de fabricacién

K factor de costes de mantenimiento (costes del capital invertido,
mantenimiento de almacenes, etc.)

Observamos que en la anterior expresion:
¢ = parte del coste total que es constante
s

— + KQ = parte del coste total que es variable

Para determinar el coste total unitario minimo, derivamos con respecto a
«Q» e igualamos a cero:
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dCu

Q

S
Qm = ; (lote de coste unitario minimo)
K

Por lo tanto, el coste total unitario minimo se puede expresar de las
siguientes maneras:

8

Cum=c+ +KQm (2)
Qm
s
Cum=c + (3)
Qm
Cum = ¢ + 2KQm (4)

Si ahora denominamos «p» a la relacidon que existe entre los costes
variables unitarios de producir una cantidad cualquiera y los correspondientes

al lote econémico (Qmy):
Cu-c
p= ——————— {5)
Cum -c¢
y hacemos las oportunas sustituciones en (2), (3) y (4}, nos queda:

Cu=c+p(Cum-c)

h]
Cu=c+2

p
Qm

Cu =c¢ + 2ZKQmp



354 Manuel Gome:z

Logicamente, cuanto mayor sea «p», mayor serd el intervalo en el que
puede variar la produccién, por lo que fijando un valor tope para dicha
relacion, obtendremos la amplitud que podra alcanzar, como méximo, el
intervalo,

De acuerdo con (1} y (4):

S

Q
Cum - ¢ = 2KQm

Cu-c= +KQ

y sustituyendo en (5):

(s/Q) +KQ
2KQm

1 s 1 Q
- -
2 K Q.Qm m
Cambiando ahora s/K por sz y haciendo (/Qm = q (relacién entre el
volumen de un lote y el del correspondiente al econdmico), tenemos que:

1 1
e[
2 q

2
q=pi¢ p -l
o también;

Q =Qm [ p-J ﬁ-l]

Q=Qm [ p-y p-1]

Qi v Q: son los «extremos de un intervalo de produccion» para los que la
relacion entre el coste total unitario y el minimo es «p».
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Estas funciones indican que:

1) La curva caracteristica en un amplio intervalo, que incluye el punto
minimo, €s muy plana.

2) Es mas plana hacia la derecha que hacia la izquierda.

3) Cuanto mayor sea la relacién entre los costes fijos unitarios y los costes
variables unitarios, menor serd la influencia de las variaciones del tamafio del
lote en los costes unitarios totales.

¢) Seguir la politica del lote econdémico cuando, como es ¢l caso general,
se fabrican diversos productos, piezas o componentes en una misma factorfa,
puede suponer una actitud prodiga de inversion.

El valor de los stocks, en este caso, es el resultado aleatorio de tantos
cidlculos independientes de la C.E.L. como piezas o componentes se
fabriquen, e independiente, por lo tanto, de las posibilidades financieras de la
firma.

Asi, pues, el montante de circulante necesario sigue una evolucion
erratica:

Capital

circnal,
Tiempo

d) El hecho de gestionar la produccion aceptando la C.E.L. significa que,
implicitamente, también se acepta un sistema de ordenacidn de fase y ciclo
multiples, con los problemas que ello conlleva.

Destacamos aquf los elevados costes de administracion y de control en los
que se incurrird programando de tal modo la fabricacidn, pero sobre todo los
de obsolescencia.

Es obvio que en la mayoria de las factorias se producen piezas y otros
componentes para su posterior ensamblado y venta. Cuando los programas de
fabricacién de €stos siguen una ordenacién coordinada y sus ciclos son
semejantes, tanto la fabricacién como el montaje se hacen por subconjuntos
equilibrados, y cuando tiene lugar un cambio de diseflo, o de otro tipo,
practicamente se agotan antes todas las existencias de modo simultdneo; pero
si la ordenacién y ciclos son miltiples, cual es el caso que plantea el
seguimiento de una politica de la C.E.L., las piezas no forman subconjuntos
equilibrados hasta que [legan a la fase final (el montaje), por lo que cualquier
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cambio de planes, de disefio, eic., originard inevitablemente obsolescencias y
otras pérdidas.

e) Una programacion realizada teniendo en cuenta dnicamente los
criterios que contempla el modelo de la C.E.L., propiciard con harta
frecuencia la rotura de stocks de los diversos componentes (fabricados). A la
supuesta «racionalidad econdmica» que le atribuyen quienes lo defienden, en
multiples ocasiones se contrapone un olvido, cuando no una actitud
andrquicy, respecto a: fechas de comenzar y de finalizar un trabajo; 16gica de
secuencias (desde la perspectiva técnica del proceso y de las necesidades);
capacidades necesarias y disponibles; posibilidades de fabricacién
simultdnea; incompatibilidades; etc. Lo que con toda seguridad conduce a
que, por ejemplo: «mientras que en la seccidn «A» se estd procesando el
nimero «x» de las piezas «p», del lote «L», cuya cantidad ideal para
minimizar sus costes unitarios particulares es «N», en el almacén dispuesto al
efecto se han agotado las piezas «r», para cuya fabricacion es necesario
disponer de las maquinas que se estdn utilizando en el proceso de las «p», y
consiguientemente, ¢l departamento de ensamblaje «M» ha tenido que
detener su actividad por la falia de dichas piezas («r»).

) Las necesidades de muchos materiales, especialmente los de uso mas
general, pueden satisfacerse con menor ¢oste si los consumos se programan
conjuntamente. Es decir, si se cortan, por ¢jemplo, al mismo tiempo todas las
piezas (grandes y pequefias) que se procesan utilizando materiales de las
mismas caracterfsticas y medidas tipicas, como espesor de chapas, didmetro
de redondos, etc., el aprovechamiento serd muy superior —y el trabajo menor—
que si se utiliza un sistema de érdenes de fase maltiple.

2) En el desarrollo tedrico del modelo de la C.E.L. se parte de la base de
que los costes de preparacion son muy elevados, v para suavizar su efecto
negativo se recurre a la solucion de invertir en stocks, pero se olvida
deliberadamente que una solucion «mucho mds rentable» seria la de invertir
en estudiar los posibles modos de lograr la reduccién de aquéllos.

h) Los costes de utillaje también se ven afectados cuando el orden de
fabricacion de las piezas se establece irregularmente ¢ con criterios no
uniformes; esto impide disefiar utillajes para familias de piczas similares que
vayan a ser procesadas, sucesivamente, utilizando una misma preparacion
bisica.

i) En la mayoria de los casos, la praxis de la fabricacién industrial estd
lejos de coincidir con lo recomendado por la teoria de la C.E.L. En general, la
rentabilidad de las empresas se relaciona directamente con la tasa de rotacion
de Tos stocks, v es obvio que ésta se eleva mejorando los sistemas de flujo de
materiales y su gestion antes que recurriendo a incrementar dichos stocks
para compensar los costes de preparacion de la fabricacion.

j) Con toda seguridad, se puede afirmar que, en el mejor de los casos, a
través del modelo del «lote econdmico» sélo se conseguird alcanzar un coste
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minimo para un tipo de flujo muy ineficiente e impuesto por el mismo
modelo.

k) La filosofia de los sistemas de fabricacién que utilizan nuevas
tecnologias tiene muy poco que ver con la que sirve de base a la teoria de la
CE.L.

Es cierto que la evolucidon de la Teoria de Inventarios (Modelos
Deterministicos de revisién continua o periddica, resueltos por medio de
«algoritmos» o por «programacién matemdtica»; Modelos Estocasticos, que
contemplan una amplia casuistica: con/sin costes de preparacién, con
penalizaciones si/no lineales, para uno/varios productos, con revisiones
globales...; etc.), ha suavizado algunas de las dificultades expuestas, pero,
repetimos, no atacan la «esencia» del problema; se encuentran con el escollo de
la interaccidn entre productos (componentes fabricados) y sus resultados estdn,
desde luego, mucho mds préximos a la realidad cuando dicha teoria es aplicada
a la «funcidn de aprovisionamiento» que cuando lo es a la de «fabricacidn».
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