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ENUNCIADO 01.A: LOCALIZACIÓN CALIFORNIA OIL COMPANY (COC) 

CARL SHIMER, director de I+D+i de California Oil Company (COC), está estudiando la 
construcción de un puerto para superpetroleros y un pipeline. La nueva instalación debe 
alimentar la refinería de COC en Richmond, situada en el área de la bahía de San Francisco. El 
puerto consistirá en un único punto de amarre, a 2 o 3 millas de la costa,  para descargar los 
superpetroleros. Unas tuberías submarinas recibirán el petróleo, que mediante una estación de 
bombeo en la costa lo llevarán a la tubería de alimentación de la refinería de Richmond. Después 
de un análisis preliminar se han seleccionado cuatro posibles emplazamientos para una evaluación 
más detallada: Moss Landing, Estero Bay, Port Hueneme y Oso Flaco Dunes. SHIMER debe 
recomendar una ubicación al Comité de I+D+i de COC. 

Las principales consideraciones en la evaluación de las localizaciones son económicas, políticas y 
ambientales, que se han refinado y extendido en diez criterios (ver Tabla-1). La importancia de 
cada criterio fue discutida largamente en una reunión del comité, después de la cual SHIMER 
recibió la siguiente acta de su adjunto: 
 

A:         C. Shimer, director de I+D+i 
DE:      D. Klopp, adjunto al director de I+D+i 
ASUNTO:   Ubicación del puerto para petroleros. 
 
En la reunión del viernes (2 de abril) se decidió que se usarían diez criterios para evaluar las 
ubicaciones en estudio. La lista desarrollada en la reunión sitúa la "posición de los políticos 
locales" como el factor más importante y el "impacto ambiental de la situación de la 
instalación" como el factor menos importante. 
He incluido en anexo los criterios ordenados con descripciones comparativas de las ubicaciones. 

 
Fecha: 5 de abril     Firmado: D. Klopp 

 
Con esta información, SHIMER revisó sus notas del comité que realizó la evaluación de cada una 
de las ubicaciones respecto a los diez criterios; situó los criterios en el orden sugerido por el comité 
(ver Tabla-2); examinó cada criterio y detectó las situaciones "mejor" y "peor", dadas las 
circunstancias (ver Tabla-3). 
 
Para cada criterio, SHIMER atribuyó 0 a la peor situación y 1 a la mejor situación. Pensaba asignar 
valores entre 0 y 1 a cada característica de las ubicaciones, ponderándolas de acuerdo a la 
importancia relativa de cada uno de los diez criterios para lograr una valoración global de cada 
ubicación. Con este método, suponía que lograría diferenciar las ubicaciones con características 
favorables en los criterios de prioridad alta de aquéllas con buenas valoraciones sólo en los 
criterios de baja prioridad.  
 
Por el momento se favorecía a Moss Landing a causa de que era el mejor emplazamiento para los 
criterios clasificados en segunda, tercera y cuarta posición. Concretamente, Moss Landing era: (1) 
el más económico en construcción, (2) el más económico en funcionamiento y (3) el más cercano 
a Richmond. 
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CLASE CRITERIO (número de orden sugerido por el comité) 
Económicos Instalaciones. (9) 

Características del puerto. (6) 
Situación. (4) 
Coste de construcción. (2) 
Coste anual de funcionamiento. (3) 
Posibilidades de desarrollo futuro. (5) 

Políticos Posición de la población local. (7) 
Posición de los políticos locales. (1) 

Ambientales Impacto ambiental del funcionamiento. (8) 
Impacto ambiental de la ubicación de las instalaciones. (10) 

Tabla-1: Lista de criterios para evaluar la ubicación de un puerto. 
 
 MOSS LANDING ESTERO BAY PORT HUENENE OSO FLACO 
Posición de los 
políticos 

Posiblemente 
opuestos 

Posiblemente 
favorables 

Favorables Posiblemente 
favorables 

Coste de 
construcción 

$ 200 millones 
menos que E.B. 

Coste base $ 300 millones más 
que E.B. 

$ 25 millones más 
que E.B (estimado) 

Coste anual de 
funcionamiento 

$ 10 millones/año 
menos que E.B.   

Coste base $ 25 millones/año 
más que E.B. 

Similar a E.B. 

Situación Cerca de 
Richmond, más 
lejos de Elk Hills 
que E.B. 

Ubicación base 90 millas más lejos 
de Richmond que 
E.B. 

Situación central 

Posibilidades de 
desarrollo futuro 

Área ya poblada Terreno abrupto, 
difícil expansión 

Interferencia con la 
Marina 

Área disponible, 
bajo control de 
políticos locales 

Características del 
puerto 

Regulares Buenas Excelentes Buenas 

Posición de la 
población local 

Posible oposición Oposición oral Poco efecto en la 
población 

Poco efecto en la 
población 

Impacto ambiental 
en funcionamiento 
/ Accidentes 

Impacto fuerte: 
área arenosa-
pantanosa; difícil 
de limpiar; efectos 
largo plazo. 

Impacto fuerte: 
turismo e industria 
pesquera; área 
pantanosa y rocosa 
difícil de limpiar; 
efectos largo plazo 
en fauna. 

Impacto mínimo: 
área rocosa, fácil de 
limpiar; área ya 
industrializada. 

Impacto mínimo: 
área arenosa fácil de 
limpiar. 

Instalaciones No Algunas No  No 
Impacto ambiental 
por ubicación 

Tanques muy 
visibles 

Tanques ocultos; 
reestructuración 
importante de la 
cala existente 

Tanques visibles 
(lejos de la 
población) 

Tanques visibles 
(lejos de la 
población) 

Tabla-2: Características de las ubicaciones posibles 
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 PEOR VALOR DEL CRITERIO MEJOR VALOR DEL CRITERIO 
Posición de los políticos locales Voto favorable improbable Voto favorable garantizado 
Coste de construcción (base E.B.) $ 300 millones por encima de 

E.B. 
$ 300 millones por debajo de E.B. 

Coste anual de funcionamiento 
(base E.B.) 

$ 25 millones por encima de E.B. $ 25 millones por debajo de E.B. 

Situación (E.B. como base) Cerca de Los Ángeles con acceso 
difícil al valle de San Joaquín y a 
Richmond 

Entre el campo petrolífero de Elk 
Hills y San Francisco; más cerca 
de Elk Hills con fácil acceso al 
valle de San Joaquin 

Posibilidades de desarrollo futuro Sin posibilidad de expansión una 
vez construida la parte inicial 

Sin límite de crecimiento futuro 
de las instalaciones 

Características del puerto Mares muy tempestuosos y más 
de 4 millas de la costa 

Mar calmado y a una milla de la 
costa 

Posición de la población local Oposición amplia, fuerte, vocal y 
efectiva 

Oposición limitada, débil e 
inefectiva 

Impacto ambiental en 
funcionamiento / Accidente 

Escapes de petróleo con daños en 
la comunidad y fauna; peligro 
extremo por proximidad con 
operaciones militares o 
industriales  

Escapes leves de petróleo que 
pueden limpiarse con relativa 
rapidez sin efectos serios 

Instalaciones No existen dispositivos para 
atender a los superpetroleros 

Existen todos los dispositivos para 
atender a los superpetroleros 

Impacto ambiental por ubicación Impacto importante en el área e 
interferencias con el ambiente 
natural 

Ningún efecto adverso importante 
de la colocación de instalaciones 

Tabla-3: Descripciones de las situaciones de referencia para los criterios 
 

Desarrollo de la práctica: 

a. Asigne utilidades normalizadas a cada emplazamiento según los 10 criterios de selección. 

b. Asigne justificadamente pesos normalizados a cada criterio de selección. 

c. Detecte las posibles dominancias y suprima las alternativas dominadas si existen. 

d. Seleccione dos soluciones finales y discuta sobre sus puntos fuertes y débiles. 

  



Prácticas de Organización Industrial. Másteres: 240MEAUT, 240MEQUIM, 240MAUTRO, 240CMEM14 - ETSEIB  
J Bautista, R Companys, A Corominas 

 
 
 

4 

ENUNCIADO 01.B: CASO LOCALIZACIÓN DE UN PUENTE GRÚA  

En una nave industrial de 80 m de longitud y 40 de anchura se fabrica maquinaria pesada. El 
producto acabado queda situado en uno de los cuatro puntos A, B, C y D (5, 2, 4 y 3 unidades de 
producto por jornada de trabajo, respectivamente). Las coordenadas de los puntos medidas 
tomando como ejes dos paredes de la nave (eje x en el sentido de la longitud) son (40, 20), (20, 
10), (50, 30) y (70, 10), respectivamente. Desde dichos puntos el producto debe llevarse al muelle 
de carga de los camiones mediante un puente grúa (el puente se desplaza en sentido longitudinal, 
el carro en sentido transversal o de la anchura). 
 
a. En el supuesto de que el desplazamiento del puente y del carro (comprendiendo ida y vuelta) 

tienen el mismo coste, 100 euros por unidad de longitud, y que el muelle puede situarse en 
cualquier punto de la nave, ¿dónde debe instalarse el muelle y cuál es el coste diario? 

b. Por condiciones de acceso de los camiones, el muelle sólo puede situarse en algún punto de la 
nave contenido en el triángulo con vértices (0,0)-(10,0)-(0,5) ¿Dónde se situará el muelle y 
cuál es el sobrecoste respecto a la solución anterior? 

c. Se desea instalar una boca de agua para incendios. En el supuesto de que el fuego puede 
declararse en A, B, C o D con probabilidades proporcionales a 1, 2, 3 y 5, respectivamente, y 
que los daños producidos por el incendio son proporcionales al cuadrado de la distancia a la 
boca, ¿dónde debería instalarse la boca de agua? ¿Y si tuviese forzosamente que estar junto a 
una pared de la nave? 

d. Si el desplazamiento unitario del puente costase el doble que el del carro, ¿se modificarían los 
cálculos realizados en los apartados (a) y (b)? En caso afirmativo, ¿cómo? 

e. En el supuesto del apartado (b) y con una tasa de interés del 4 %, ¿qué inversión sería 
aceptable para realizar una reforma que permitiese realizar la carga en el punto determinado 
en el apartado (a)? Suponer 44 semanas laborables al año y horizonte de funcionamiento 
ilimitado. 
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ENUNCIADO 01.C: CASO LOCALIZACIÓN DE UN PANEL DE CONTROL  

Seis de las máquinas instaladas en una nave industrial son atendidas por un único equipo de 
técnicos. La nave industrial es de forma rectangular (80 x 60 m2), está atravesada por una serie de 
pasillos paralelos a las paredes de la misma que están separados entre sí (los de la misma dirección) 
y de las paredes por una distancia de 5 metros, medida desde el centro de los pasillos. 
 
Podemos considerar a efectos del problema que nos ocupa que las máquinas están situadas en los 
puntos de coordenadas A (10, 25), B (20, 10), C (60, 20), D (40, 40), E (30, 20) y F (50, 30) 
referidos a unos ejes coincidentes con dos paredes de la nave, y expresadas en metros. 
 
Se pretende dotar al equipo de técnicos de un panel de control que les indique la máquina que 
deben atender. Cuando ello ocurra se desplazarán (el equipo completo) hasta la máquina en 
cuestión, regresando, una vez terminada su actuación, frente al panel de control hasta que sean de 
nuevo requeridos. 
 
a. ¿Dónde deberá instalarse el panel de control si la frecuencia con que se espera que los técnicos 

sean requeridos es de 2, 4, 5, 4, 3 y 4 veces al día por la máquina A, B, C, D, E y F, 
respectivamente? El objetivo es conseguir que el total de la distancia recorrida por los técnicos 
sea mínima. 

b. Por razones de seguridad el panel de control no puede situarse en el interior del polígono 
delimitado por las máquinas A, B, C y D. ¿Dónde situaremos en este caso el panel de control? 
y ¿cuál será el incremento de la distancia recorrida respecto al caso anterior? 

 
Durante sus intervenciones los técnicos pueden necesitar material o herramientas que se deben 
guardar en armarios distintos X, Y y Z, estimándose que por cada necesidad de un elemento de X, 
se presentarán 2 de Y y 3 de Z. La necesidad se determina una vez el equipo se ha trasladado a la 
máquina, en cuyo caso uno de sus miembros se desplaza al armario en cuestión. Terminada la 
intervención, el mismo operario devuelve el elemento al armario y de ahí se encamina al panel de 
control. Todas las intervenciones, independientemente de la máquina, tienen la misma 
probabilidad de precisar uno de dichos elementos. 
 
Existen cinco puntos, contiguos a una pared de la nave, en donde pueden disponerse dichos 
armarios: M (0, 20), N (0, 30), P (80, 40), Q (30, 0) y R (50, 0). 
 
c. Con el mismo objetivo de minimizar los trayectos recorridos, ¿dónde deben situarse los 

armarios?  
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ENUNCIADO 02.A: DIMENSIONAMIENTO DE UNA UNIDAD PRODUCTIVA. COC 

La empresa COC desea construir una planta productora de un nuevo combustible derivado del 
petróleo, enfrentándose al problema de determinar su capacidad. Si decide hoy, puede producir a 
partir del 1 de enero del próximo año (año-01, como referencia) adquiriendo la instalación llaves 
en mano. Los estudios de mercado reflejan una demanda potencial en toneladas (Tm) para el 
producto de: 
 

año 01 02 03 04 05 06 07 08 
Tm 180 190 210 250 290 310 320 330 

 
En cuanto a las características de las instalaciones posibles: 
 

TIPO CAPACIDAD INVERSIÓN COSTE FIJO  COSTE VARIABLE 
 Tm/año kum kum/año kum/Tm 

A 120 3000 500 8.0 
B 150 4500 600 7.5 
C 200 6000 700 6.5 
D 250 7000 800 6.0 
E 300 8000 900 5.5 

 
Suponiendo un horizonte de 8 años y una tasa de interés del 5 % anual, así como un precio de 
venta del producto constante a los largo del horizonte de 20 kum/Tm. 
 
a. Comparar la rentabilidad de la instalación de una unidad de C con la de una unidad D 

(calcular el VAN y el TIR) ¿Qué es mejor? 

b.  id. de una de D con una de E. 

c. Suponiendo que es posible instalar nuevas unidades al lado de las existentes ¿es interesante 
instalar al inicio una unidad de C y ampliar posteriormente con una unidad de A? ¿Por qué? 
(las inversiones se consideran pagables al iniciar la producción, los costes de producción e 
ingresos están referidos al final del período) 

Si substituimos una instalación por otra de capacidad superior el suministrador nos hace un 
descuento en el precio de la nueva instalación, función de la edad de la instalación substituida y 
que es un porcentaje del precio de adquisición de ésta: 
 

Edad (años) 1 2 3 4 5 6 
% 80 60 40 20 10 0 

 
d. La substitución se realiza de forma que no se interrumpe la fabricación. ¿Es interesante 

instalar al inicio una unidad de C y substituirla posteriormente por una unidad de E?  

e. Plantee un modelo matemático para el problema propuesto. 
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ENUNCIADO 02.B: DIMENSIONAMIENTO DE UNA UNIDAD PRODUCTIVA. ANESA 

La empresa Química “Aires nets de l’Empordà”,  ANESA,  quiere ampliar sus instalaciones para 
poder fabricar y comercializar una mezcla de gases destinada al sector agroalimentario. Dicho 
sector ofrece un enorme potencial de crecimiento en el arco Mediterráneo para los próximos años. 
 
El departamento de marketing de la empresa ha realizado un estudio de mercado, estimando que 
la demanda de unidades para el año que viene será de 20.000 unidades del nuevo producto. 
Además se estima que durante los 9 años siguientes al lanzamiento de la mezcla, la tasa de 
crecimiento de las unidades comercializadas será del orden del 6% respecto a las vendidas el año 
anterior. 
 
Se considera un precio de venta fijo de 10 euros / unidad para todo el periodo de 10 años, 
teniendo en cuenta que la más que probable competencia en el sector impedirá plantear 
incrementos de precio sin causar a su vez pérdida de clientes (posibilidad inaceptable). 
 
La dirección de ANESA ha encargado al departamento de operaciones que proponga diversas 
alternativas para ampliar las instalaciones. Las propuestas puestas encima de la mesa por el 
director del departamento son las siguientes: 
 
Opción A B C 

Descripción: Sistema manual de 
envasado, intensivo en 
mano de obra y de 
capacidad limitada. 

Sistema automatizado 
mediante un PLC.  

Sistema automatizado 
mediante un DCS 
(Distributed control 
system) 

Capacidad: 25.000 unidades / año 30.000 unidades / año 35.000 unidades / año 

Inversión: 150.000 euros 250.000 euros 300.000 euros 

Amortización:  10 años 10 años 10 años 

Costes fijos: 12.000 euros / año 15.000 euros / año 20.000 euros / año 

Costes Variables: 6 euros / unidad 5 euros / unidad 4 euros / unidad 
 
Suponiendo que no se tiene en cuenta el efecto impositivo, y considerando una tasa de interés del 
9% anual y un horizonte temporal de 10 años. 
 
a. Desde el departamento de finanzas, se dice que la propuesta más acertada es invertir en la 

opción B, pues es la que presenta el TIR más elevado ¿Está de acuerdo con esta propuesta?  
Razone la respuesta. 

b. ¿Cuál es el coste variable que debería tener la opción B, para ser considerada la mejor de las 
tres propuestas? Razone la respuesta. 

c. Considerando los costes iniciales: ¿Cuál es el coste fijo que podría soportar la opción A para 
que fuera mejor que las otras dos? Razone la respuesta. 
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d. El departamento comercial considera que un precio de 10 euros la unidad es demasiado 
elevado para lo que están dispuestos a pagar los clientes , y quiere saber si puede rebajar los 
precios. Desde el departamento de finanzas, se dice que al menos se ha de conseguir un TIR 
del 9%. Considerando los costes iniciales: ¿Cuál es el precio mínimo al que se puede ofertar 
en cada una de las tres opciones para conseguir dicho TIR? Razone la respuesta. 

e. Considerando el precio inicial de 10 euros la unidad, si se tiene en cuenta que los beneficios 
obtenidos cada año están sometidos al impuesto de sociedades y por ello se debe descontar un 
35% del ahorro anual: ¿Cuál sería entonces la mejor opción?  
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ENUNCIADO 03.A: PROYECTOS SINGULARES. JOCTRONIX 

La empresa JOCTRONIX está estudiando la posibilidad de lanzar al mercado un nuevo juego, 
ELECTROSON, un juego didáctico, cuya base es un circuito electrónico capaz de realizar las 
siguientes funciones: reloj (FR), generador de sonidos (FGS) y contador (FC). El laboratorio de 
ensayos será el encargado de realizar el montaje de los primeros prototipos, por lo que está 
interesado en conocer el tiempo que se requiere para montar una unidad de este producto y en 
establecer un calendario de realización de actividades. La elaboración de una unidad, en esta fase 
del proyecto, se ha descompuesto en 17 actividades, cuyos datos (número, código, denominación, 
duraciones en minutos y precedentes inmediatas) son los que figuran en la tabla adjunta; las 
duraciones se han establecido asignando a cada tarea el número de operarios que se indica en la 
columna Oper. de dicha tabla. 
 

  PROYECTO ELECTROSON    
N. Act. Denominación Dur. Prec. Oper. 
1 A Revelar Circuito Impreso 30 - 1 
2 B Perforar Circuito Impreso 50 A 1 
3 C Soldar soportes de los circuitos integrados 30 B 2 
4 D Test de componentes de la base de tiempos (FR) 20 - 1 
5 E Realizar el sistema de sujeción 15 - 2 
6 F Soldar componentes de la base de tiempos (FR) 15 C, D, E 2 
7 G Controles (visual, ohm-metro, osciloscopio) 50 F 1 
8 H Test componentes generador frecuencias (FGS) 25 F 1 
9 I Preparar y soldar hilos alimentación 20 F 1 

10 J Soldar componentes generador de frecuencias 30 G, H, I 2 
11 K Control del generador de sonidos 45 J 1 
12 L Test de diodos (FC) 20 J 1 
13 M Soldar diodos (FC) 15 K, L 2 
14 N Ensayos 20 M 1 
15 O Regulación de la melodía 60 N 1 
16 P Construir caja de PVC a partir de placa estándar 90 - 2 
17 Q Ensamblar circuito y caja 25 O, P 2 
 
a. Realice una representación gráfica de la ejecución del proyecto. 

b. Establezca un calendario de realización del proyecto indicando las fechas mínimas y máximas 
de inicio de cada actividad y la duración mínima de aquél. 

c. ¿Cuántos operarios deben trabajar a la vez para realizar todas las tareas en la duración mínima 
del proyecto? 

d. ¿Cuál será la duración mínima del proyecto si la actividad P no se puede ejecutar 
simultáneamente ni con la tarea D ni con la J? 

e. ¿Cómo se ve afectada la duración del proyecto si sólo se dispone de tres operarios para realizar 
todas tareas? 
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ENUNCIADO 03.B: PROYECTOS SINGULARES. TALLERES ROSCA 

Talleres ROSCA está analizando la realización de un proyecto de remodelación de una de sus 
líneas productivas y lo ha descompuesto en las 17 actividades que figuran en la tabla-1. 

Las actividades d y e por una parte y f y g por otra se realizan en la misma zona física y pueden 
solaparse en parte: una condición necesaria es la de que en todo momento la precedente (d o f) 
lleve un día de adelanto, por lo menos, a la siguiente (e o g). 

a. Determinar, sin limitar los recursos, la duración mínima del proyecto, el margen total de las 
actividades y los instantes mínimos de inicio de todas las actividades. 

b. Teniendo en cuenta que las actividades utilizan tres tipos de recurso: A, B y C (en las 
cantidades indicadas entre paréntesis en la tabla-1), determine el mínimo número de recursos 
de cada tipo requeridos para ejecutar el proyecto con mínima duración en los siguientes casos: 
(1) las actividades arrancan en su fecha mínima de inicio y (2) las actividades arrancan en su 
fecha máxima de inicio. 

c. Teniendo en cuenta unas disponibilidades 5, 1 y 1 unidades diarias para los recursos A, B y C, 
respectivamente, determine las sobrecargas en cada uno de estos recursos considerando los 
casos (1) y (2) de inicio de las actividades expuestos en el apartado (b). 

d. Las 13 primeras actividades de la tabla emplean el recurso A, consistente en mano de obra, en 
la cantidad indicada entre paréntesis. Se dispone ahora de 7 unidades de A únicamente. 
Considerando esta limitación (exclusivamente) establezca la programación del proyecto (fecha 
de inicio de cada actividad) buscando la duración mínima del mismo. ¿Cuál es dicha duración 
mínima? 

Las actividades s y t utilizan un recurso B y las u y v otro recurso C, consistentes ambos en 
maquinaria de la que sólo se dispone de un ejemplar (una unidad de B y una unidad de C). 

e. Programe, con estas nuevas limitaciones, el proyecto. ¿Se altera la duración mínima del 
mismo respecto a la determinada en el apartado (b)? 
Act. Dur. Prec. Rec. Act. Dur. Prec. Rec. 

a 5 - A (4) i 5 h A (1) 
b 4 - A (2) j 6 f, g A (2) 
c 3 - A (1) k 7 g A (3) 
d 6 a, b A (4) l 7 u, v A (4) 
e 7 d (solape 1) A (3) m 8 j A (3) 
f 5 d, e A (2) s 2 i, j, k B (1) 
g 5 f (solape 1) A (1) t 4 c B (1) 
h 6 b A (1) u 6 s C (1) 
    v 5 t C (1) 

Tabla-1: Datos Proyecto Talleres Rosca 
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ENUNCIADO 03.C: PROYECTOS SINGULARES. CASO DSH 

A un taller de la Empresa DSH S.A. (Desarrollo de soft y hard, SA), dedicado al diseño y 
fabricación de componentes electro-mecánicos, le ha sido encargado la realización de cuatro 
proyectos (P1, P2 , P3 y P4), los cuales pueden desarrollarse simultáneamente, si hay recursos. 
 
Todos los proyectos presentan el mismo esquema de actividades: (A) Desarrollo de Soft, (B) 
Desarrollo de Hard, (C) Acoplamiento soft-hard y (D) Pruebas y ensayos de funcionamiento. Las 
relaciones de precedencias entre actividades son: A y B preceden a C; y C precede de D. 
 
EL taller dispone de cuatro equipos: Ea, Eb, Ec y Ed, compuestos por 4 técnicos cada uno que 
están especializados en el desarrollo de las actividades tipo A, B, C y D, respectivamente. 
 
Cada equipo tiene un jefe especialista según el tipo de actividad A, B, C y D. La documentación 
final de cada proyecto, se compone de cuatro informes: un informe final para cada tipo de 
actividad A, B, C y D desarrollada. Los informes finales de cada actividad desarrollada de cada 
proyecto los debe elaborar el jefe correspondiente. Cada jefe tarda dos días en elaborar un informe 
por tarea y proyecto.  
  
Se ha previsto que los proyectos P1, P2, P3 y P4 se inicien en los días 4, 6, 8 y 10, 
respectivamente. Y se da por finalizado un proyecto cuando se han elaborado todos sus informes 
finales después de las pruebas y ensayos de funcionamiento. Las duraciones estimadas para cada 
actividad y proyecto asignando 2 técnicos de cada equipo a cada tarea, son las que figuran en la 
tabla-1. 
 

ACTIVIDAD PROYECTO-1 PROYECTO-2 PROYECTO-3 PROYECTO-4 
A 16 10 6 12 
B 8 10 4 10 
C 6 6 8 14 
D 6 4 4 6 
Tabla-1: Duraciones (días) por actividad / proyecto considerando la asignación de 2 técnicos 

de cada equipo a cada actividad 
 

En tales condiciones: 

a. Establezca un calendario compatible para el desarrollo paralelo de los cuatro proyectos.  

b. Indique las fechas de finalización de cada proyecto. 

Suponiendo que asigna los cuatro técnicos a cada actividad con la correspondiente reducción de 
tiempos a la mitad. 

c. Establezca un calendario compatible para el desarrollo paralelo de los cuatro proyectos. 
Indique la fecha de finalización del conjunto de proyectos. 

d. Analice ambas alternativas de asignación de técnicos y comente sus ventajas e inconvenientes. 
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ENUNCIADO 04.A: PLANIFICACIÓN. CASO MATDENT 

La dirección de MATDENT, dedicada a la investigación de nuevos materiales y a la fabricación de 
instrumental para la fabricación de prótesis dentales a partir de resinas poliméricas, está en fase de 
fijar el plan de producción, en la sección de instrumental avanzado de la empresa, para el próximo 
año. El plan tentativo debe contemplar un horizonte de 12 meses, teniendo en cuenta las 
previsiones de venta y los días laborables de cada mes.  
 
Los datos de RRHH y Comercial son: 
 
Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 
Días Lab. 21 18 20 19 21 20 18 5 19 20 20 19 
Demanda 100 200 200 300 300 650 500 550 350 350 100 150 
 
Además, para elaborar un plan se requieren los datos facilitados por Planificación y Control de 
Producción; éstos son 

Tasa de producción en horas normales 12 unidades/día 
Tasa de producción en horas extraordinarias 10 unidades/día 
Coste de producción en horas normales 100 um/unidad 
Coste de producción en horas extraordinarias 200 um/unidad 
Stock de seguridad 10% de la demanda mensual 
Stock inicial 100 unidades 
Coste de exceso de stock 20 um/unidad_mes 
Coste de defecto de stock 50 um/unidad_mes 
 
Con esta información: 

a. Proponga 4 planes tentativos, indicando las ventajas e inconvenientes de adoptar cada uno de 
ellos en función de tres criterios: (1) costes globales, (2) costes de ruptura y posesión de stock, 
y (3) regularidad en la producción. 

b. Plantee un modelo matemático con función multi-objetivo para resolver el problema.  
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ENUNCIADO 04.B: PLANIFICACIÓN. CASO (2X8)+(4) 

Una empresa está preparando su plan de producción para el próximo año, para el que dispone de 
los siguientes datos: 

Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 
Días Lab. 21 20 21 20 22 20 22 5 20 22 22 20 
Dem. (Tm) 320 330 350 380 380 420 400 220 300 350 300 250 

La empresa trabaja a dos turnos de 8 horas cada uno. Puede, si es necesario, realizar horas 
extraordinarias hasta un máximo de 4 horas, abriendo el tercer turno los días laborables y dejando 
el resto del tiempo para labores de mantenimiento. La productividad es 1 Tm por hora de trabajo 
en cualquier turno. 

El stock previsto para finales de diciembre del presente año es de 50 Tm. La demanda indica el 
resultado de una previsión y se estima una posible desviación del 10 %. El departamento de 
producción desea compensar la variabilidad de la demanda corrigiéndola mediante un stock de 
seguridad igual al 10% de la demanda de cada mes. Es posible en este caso emplear la producción 
de un mes para atender a la demanda de dicho mes. 

El coste de producir una Tm en horas normales es igual a 20000 um y el doble si es necesario 
recurrir a las horas extra. Almacenar una Tm de producto durante un mes supone un coste de 
2000 um, mientras que un retraso en la entrega cuesta el triple. 

En tales condiciones: 

a. Establezca dos planes de producción a tasa constante, contemplando las alternativas de diferir 
o no la demanda. 

b. Establezca un plan de producción minimizando los coste de stock más ruptura. 

c. Establezca un plan de producción con mínimo coste total de gestión. 

La empresa prevé que la demanda de los próximos 5 años será similar a la actual, por ello estudia 
la posibilidad de incorporar maquinaria y procesos adicionales al sistema productivo que costarían 
5·106 um y servirían para incrementar la productividad actual en un 20% sin alterar los costes 
variables de producción.  

d. ¿Conviene o no hacer esta inversión teniendo en cuenta un plazo de amortización de 5 años y 
una tasa de interés del 10 % anual? 
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ENUNCIADO 04.C: PLANIFICACIÓN. CASO SAM 

SAM S.A. fabrica componentes de motocicleta de la gama media (250 cc.). Vende a partir de 
stock, disponiendo de un gran número de distribuidores, en el mercado americano. A finales de 
año, los responsables de producción deben determinar un plan maestro de producción que respete 
la capacidad de la empresa, y tenga en cuenta el impacto de dicho plan en la estructura financiera. 
 
Los datos disponibles para la elaboración del plan son los que se muestran en la tabla-1. 
 
Ventas previstas (intervalo de  incertidumbre +/- 20 %): 
Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic 
Dem.  7000 9000 10000 16000 18000 17000 8000 8000 7000 6000 5000 5000 
 

Datos productivos: 

Precio de venta 20.000 um/unidad 
Coste operario 80.000 um//mes 
Productividad 50 unidades/operario-mes 
Coste de formación 50.000 um/operario 
Coste fin de contrato 50.000 um/operario 
Coste de materiales 15.000 um/unidad  
Costes indirectos 10 % sobre ventas en um. 
Coste hora extra 50 % más que las horas normales 
Plantilla inicial 150 operarios 
Stock inicial 500 unidades 
Horas / semana 40 horas 
Semanas / mes 4 semanas 
 

Datos financieros: 

Plazo medio de cobro 90 días   
Cobros pendientes Ene Feb Mar 
 110.000 kum 90.000 kum 90.000 kum 

Plazo medio de pago 60 días   
Pagos pendientes Ene Feb  
 120.000 kum 170.000 kum  

Movimiento de fondos inicial 1000 kum   
Caja mínima y Tasa media créditos 2000 kum 4% anual  

Tabla-1: Datos comerciales, productivos y financieros del caso SAM 

Con esta información: 

a. Proponga 4 planes tentativos, indicando las ventajas e inconvenientes de adoptar cada uno de 
ellos, atendiendo a cuatro criterios: (1) costes globales, (2) costes de ruptura y posesión de 
stock, (3) regularidad en la producción, (4) impacto de los despidos al finalizar el contrato. 

b. Plantee un modelo matemático con función multi-objetivo para resolver el problema.  
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ENUNCIADO 04.D: PLANIFICACIÓN. CASO CARCASAS-1 

Una empresa fabrica carcasas de dos tipos: nylon y fibra de vidrio. Durante los próximos tres 
meses, la empresa se ha comprometido a suministrar sus productos de la forma siguiente: 

     Demanda según tipo de carcasa (unidades): 
Fecha de entrega   Nylon    Fibra de vidrio 
30 de Junio    4000    1000 
31 de Julio    8000    5000 
31 de Agosto    3000    5000 

La empresa dispone de tres tipos de prensa: ALDEBARÁN, BERENICE y CASIOPEA, y de los 
moldes apropiados para producir las carcasas. Las capacidades de producción de las prensas, 
medidas en horas de producción según su tipo y durante el mes, se muestran en la tabla siguiente: 

    Capacidad según tipo de prensa (horas de producción): 
Mes           ALDEBARÁN    BERENICE    CASIOPEA 
Junio         700        700       800 
Julio            300          200       200 
Agosto         400          300       600 

Los tiempos de proceso para cada tipo de carcasa según el tipo de prensa, expresados en horas 
requeridas por unidad producida, son las siguientes: 

          Tiempo de proceso unitario por tipo de carcasa y prensa (horas) 
Carcasa          ALDEBARÁN    BERENICE    CASIOPEA 
Nylon          0,15         0,16       0,14 
Fibra de Vidrio       0,12         0,14       0,13 
 
Cuando se producen carcasas de nylon, los costes variables de producción de las prensas son de 
1500, 1000 y 1250 um/hora para ALDEBARÁN, BERENICE y CASIOPEA, respectivamente.  
Fabricar carcasas de fibra de vidrio tiene un coste adicional de 500 um/hora en cualquier tipo de 
prensa. El coste de poseer inventario es de 1 um/unidad_día. Si no es posible servir a tiempo, la 
penalización es tres veces el coste de posesión. Si no es posible satisfacer la demanda global de los 
tres meses, se puede contratar el trabajo a otra empresa, que pide 300 um por una carcasa de 
cualquier tipo, incluyendo el transporte a planta. El stock inicial es de 1000 unidades de cada tipo 
de carcasa, y se desea que al final de agosto haya un nivel de existencias que doble al inicial. 
 
En tales condiciones: 

a. Proponga un plan de producción saturando las prensas según el orden de sus costes variables 
de producción y evalúe el coste de dicho plan. 

b. Idem apartado (a), siguiendo el orden de los tiempos de proceso unitarios. 

c. Discuta sobre los puntos fuertes y débiles de los planes propuestos en (a) y (b). 

d. Formule un programa lineal para el problema y resuélvalo. 
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ENUNCIADO 05.A: MRP - CÁLCULO DE NECESIDADES. CASO MMSA 

La empresa MMSA (Manufacturas Metálicas, S.A.) se dedica a la fabricación de dos productos 
básicos: (01) Estanterías metálicas de tres anaqueles y (02) Estanterías metálicas de seis anaqueles. 
Para el montaje de dichos productos finales se precisan los siguientes productos semielaborados: 
(03) Anaqueles, (04) Patas y otros materiales de compra (los precios unitarios y el tipo y tamaño 
de los lotes de aprovisionamiento se recogen en la Tabla 1). 
 

Código Descripción Tipo lote Lote (unidades) Coste (um/u) 
05 Capuchón Fijo 1000 2 
06 Tornillo Fijo 2000 5 
07 Conector Fijo 500 10 
08 Chapa Fijo 5000 50 

Tabla-1: Características de los materiales de compra para el Caso MMSA 
 
La planta dispone de tres secciones: (SM) Sección de Montaje, (SE) Sección de Estampado y (SD) 
Sección de Doblado, con unos costes horarios de 400 um en cada sección. Se supone una  jornada 
laboral de 8 horas diarias y, si es necesario, puede abrirse un segundo turno de 8 horas con unos 
costes horarios de 800 um en cada sección. Los consumos de material y tiempos de proceso (en 
minutos) asociados a cada producto se recogen en la Tabla 2. 
 

Cod. Descripción 03 04 05 06 07 08 SM SE SD 
01 Estantería 3 anaqueles 3 4 8 12   8   
02 Estantería 6 anaqueles 6 8 8 24 4  12   
03 Anaquel      2  0.67 0.75 
04 Pata      3  0.50 1.00 

Tabla-2: Lista de materiales y tiempos de proceso en minutos en las secciones SM, SE y SD. 
 
Los niveles de stock inicial de los materiales de compra son: 4 lotes de chapa (08), 5 lotes de 
capuchones (05), 6 lotes de tornillos (06) y 3 lotes de conectores (07). Los plazos de entrega de los 
materiales de compra son iguales a 2 semanas para todos. Los días laborables para los próximos 3 
meses son correlativamente 22, 20 y 22. 

En tales condiciones: 

a. Establezca un plan de producción para los próximos 3 meses con el propósito de satisfacer una 
demanda total de 1500 estanterías de tipo (01) y 1800 de tipo (02) y recurriendo a la apertura 
del segundo turno lo menos posible. Calcule las necesidades de materiales y las cargas de 
trabajo que el plan genera cada mes en las secciones SM, SE y SD.  

b. Sin cambiar la demanda del apartado (a), establezca un plan de producción regularizando lo 
máximo posible las cargas de trabajo cada mes en las secciones SM, SE y SD. 

c. Discuta sobre los puntos fuertes y débiles de los planes propuestos en (a) y (b). 

d. Establezca un plan de producción que sature la planta y calcule las necesidades de materiales y 
las cargas de trabajo generadas cada mes en las secciones SM, SE y SD.  
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ENUNCIADO 05.B: MRP - CÁLCULO DE NECESIDADES. CASO SOLREG-2 

El Departamento Comercial de la empresa SOLREG S.A dispone de los datos históricos de las 
ventas efectuadas en los 40 meses anteriores. Aplicando su modelo de previsión de la demanda, 
obtiene la proyección de las ventas para el próximo año (ver Tabla 1). 
 

Mes SR04 SR06 SR08 SR12 SR20 
01 3000 2500 3300 1700 700 
02 2900 3200 1600 2000 400 
03 2900 3100 1800 1700 200 
04 2900 3800 400 1200 100 
05 3000 3800 400 1700 100 
06 3100 3200 400 1700 100 
07 3000 2500 500 1600 100 
08 3000 1800 800 2100 300 
09 2900 1900 800 1300 400 
10 2900 1200 2800 1700 600 
11 2900 1300 3700 1700 700 
12 3000 1900 4100 1700 700 

Tabla-1: Previsión de ventas para el Caso SOLREG-2 

Los poliedros constan de caras, que pueden ser triángulos (T), cuadrados (C) o pentágonos (P); y 
se montan empleando dos piezas de unión: uniones de aristas (UA) y uniones de vértices (UV). 
Para montar las caras se precisan aristas (A) y vértices (V)  -ver Tabla 2-. La compañía dispone de 
dos secciones: montaje de caras (SC) y montaje de sólidos (SS); los tiempos de proceso (pSS y pSC 
en segundos) para elaborar poliedros y caras se recogen también en la Tabla 2. 

 T C P UA UV A V pSS (s) pSC (s) 
SR04 4   6 4   50  
SR06  6  12 8   50  
SR08 8   12 6   60  
SR12   12 30 20   90  
SR20 20   30 12   120  

T      3 3  6 
C      4 4  9 
P      5 5  12 

Tabla-2: Lista de materiales y tiempos de proceso en minutos en las secciones SS y SC. 
 
El número de días laborables durante el próximo año se recoge en la Tabla 3. 

Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 
Horas 21 20 22 20 22 21 22 10 20 22 20 20 

Tabla-3: Número de días laborables por mes (horizonte 1 año) para el Caso SOLREG-2 

El coste estándar de una hora de trabajo se valora en 400 um en cada sección. Se supone una  
jornada laboral de 8 horas diarias y, si es necesario, puede abrirse un segundo turno de 8 horas 
con unos costes horarios de 600 um en cada sección. 
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Las características del producto final, los semielaborados y las piezas se recogen en la Tabla 4.  
 

 Procedencia Tipo Lote Q (Tamaño) Coste (um/u) Plazo 
SR04 Montaje SS unitario 1   
SR06 Montaje SS unitario 1   
SR08 Montaje SS unitario 1   
SR12 Montaje SS unitario 1   
SR20 Montaje SS unitario 1   

T Semielaborado SC Lote mínimo 100  1 semana 
C Semielaborado SC Lote mínimo 100  1 semana 
P Semielaborado SC Lote mínimo 100  1 semana 

UA Compra Lote fijo 4000 0.05 2 semana 
UV Compra Lote fijo 6000 0.06 2 semana 
A Compra Lote fijo 8000 0.03 4 semana 
V Compra Lote fijo 10000 0.01 4 semana 

Tabla-3: Procedencia del producto, tipo de lote, tamaño de lote, coste unitario de los 
materiales de compra y plazos de entrega del Caso SOLREG-2 

 
Los niveles de stock inicial de los materiales de compra son: 20 lotes de uniones de aristas (UA), 
10 lotes de uniones de vértices (UV), 20 lotes de aristas (A) y 16 lotes de vértices (V). Por su 
parte, el nivel de stock inicial de semielaborados (T, C y P) es suficiente para cubrir una semana. 

En tales condiciones: 

a. Determine si es posible o no satisfacer la demanda global representada por las ventas previstas 
para el próximo año (ver Tabla 1), sin recurrir a la apertura del segundo turno en ninguna de 
las dos secciones de montaje (SS y SC).  

b. Determine el número de lotes de materiales de compra (UA, UV, A y V) que son necesarios 
para satisfacer la demanda prevista para el próximo año.  

c. Considerando un horizonte de 3 meses (01, 02 y 03), los plazos de entrega y la tipología y el 
tamaño de los lotes, establezca planes vinculados de producción para las secciones SS y SC, así 
como el correspondiente plan de compra de materiales. Además, determine la carga de trabajo 
en horas que sus planes generan cada mes en las secciones SS y SC. 

d. Establezca un plan de producción anual que sature la planta.  
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ENUNCIADO 05.C: MRP - CÁLCULO DE NECESIDADES. CASO MAREPLA 

La estructura del producto de la empresa MAREPLA es la de la tabla adjunta en la que se indica 
el código de los artículos, origen, plazo de entrega o de fabricación en semanas, componentes (en 
forma algebraica), lote mínimo de fabricación o aprovisionamiento en unidades (no se utiliza 
stock de seguridad) y el tiempo estándar de fabricación en minutos por unidad: 
Cod. Origen Sección Plazo (sem.) Composición Lote Tiempo (‘) 
M  Montaje 1 2·A + 1·E + 2·G 1 10 
N Montaje 1 2·E + 1·G + 2·C 1 12 
E  Submontaje 2 2·A + 1·F + 1·B + 1·C 1 5 
G Submontaje 2 1·A + 1·B + 2·C + 1·D 1 4 
D Taller 1 3 5·X + 1·Q 350 1 
F Taller 1 3 1·P + 4·X 350 0.8 
A  Taller 2 2 3·P + 1·F 180 0.5 
B Taller 2 2 1·F + 1·D 75 0.4 
C Taller 2 2 1·D + 2·Q 125 0.4 
P Compra 3  1000  
X  Compra 4  4000  
Q Compra 3  750  

Con estos datos: 

a. Si cada semana se efectúa el cálculo de necesidades utilizando intervalos de 1 semana, ¿cuál 
debería ser el horizonte mínimo del Plan Maestro Detallado (MPS) para garantizar la 
pertinencia de las decisiones adoptadas?  

b. Disponemos del siguiente stock de los artículos de procedencia exterior: P 340 unidades; X 
1100 unidades; Q 250 unidades. Utilizando exclusivamente dichas cantidades de estos 
artículos ¿cuántas unidades de M y N podríamos fabricar? En caso de indeterminación 
procurar que el número de productos M sea aproximadamente el doble que de N. 

c. Suponiendo que el precio de los artículos exteriores P, X y Q es respectivamente 1000, 300 y 
2400 um/unidad y que 1 hora de Montaje o Submontaje se valora en 360 um mientras que 1 
hora de Taller 1 y Taller 2 a 240 um ¿cuál es el coste directo de los artículos por los conceptos 
materiales y trabajo de todos los artículos? 

Dado el plan maestro de producción (semanas 25 a 36) y teniendo en cuenta el stock disponible y 
las órdenes en curso (semana 24) que recogen las tablas siguientes: 
Semana 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 
M 7 7 6 7 8 9 8 9 8 8 7 6 
N 5 5 6 5 4 3 4 3 4 4 5 6 
 
 M A E G P F B C D X Q N 
Stock         1 50 5 0 340 95 70 65 140 1100 250 2 
25 8  15 15     350  750 4 
26  180 20 20 1000 350  125  4000   
 
d. Determine las necesidades brutas y netas correspondientes a las semanas 25 a 36. 



Prácticas de Organización Industrial. Másteres: 240MEAUT, 240MEQUIM, 240MAUTRO, 240CMEM14 - ETSEIB  
J Bautista, R Companys, A Corominas 

 
 
 

20 

ENUNCIADO 06.A: GESTIÓN DE STOCKS. CASO ESTEVE, ABEL Y BALTASAR 

PARTE-1 

El bufet libre SILEMTIUM, que permanece abierto todos los días del año, ofrece, en su carta de 
vinos, el reserva de la casa. El vino se compra a una prestigiosa bodega que siempre dispone de 
existencias, situada a 15 km del bufet, al precio de 15 um la botella.  

El señor ESTEVE,  propietario del bufet, estima una tasa de posesión de su stock de vino igual al  
20% anual, disponiendo de un almacén suficiente para albergar 300 cajas de 8 botellas cada una.  

La demanda del reserva de la casa es muy regular, de manera que los clientes de SILEMTIUM  
consumen 3 cajas al día, independientemente de la estación del año.  

Actualmente, si en SILEMTIUM se detecta que hay pocas existencias, se envía un furgón cuyo coste 
es de 90 um por viaje y una carga máxima de 125 cajas. ESTEVE piensa que la mejor política es 
aprovechar al máximo la capacidad del furgón, ahorrando así en costes de transporte.  

(a) ¿Qué coste anual de gestión de stocks supone dicha política? 

Un conocido aconseja a ESTEVE que reduzca su nivel de stock ofreciendo su propio coche por 30 
um/viaje. Su vehículo puede transportar 20 cajas como máximo.  

(b) ¿Qué coste anual de gestión de stocks supone esta nueva propuesta? 

ESTEVE se pregunta:  

(c) ¿Qué tamaños de lote minimizan los costes de gestión de stock en los casos anteriores? 

ESTEVE recibe la oferta de un transportista dispuesto a hacer los viajes a 60 um/viaje. Su furgoneta 
puede transportar 75 cajas como máximo.  

(d) ¿Qué aconsejaría usted al dueño de SILEMTIUM? 

ESTEVE se queda con la mejor solución entre todas las anteriores y además consigue reducir la tasa 
de posesión de stock de vino al 15% anual.  

(e) Determine y evalúe la política de gestión más conveniente ante esta nueva situación.   

PARTE-2 

Dos mayoristas de telas, los señores ABEL y BALTASAR, tienen localizados sus almacenes muy cerca 
el uno del otro.  
 
La demanda del artículo con más rotación es homogénea en el tiempo e idéntica para los dos 
comerciantes: 100000 unidades/año; también, sus costes de lanzar un pedido y los de posesión de 
stock son coincidentes, valorándose en 200 um/pedido y 10 um/unidad-año, respectivamente.  

En tales condiciones: 

(f) ¿Qué ahorro económico global pueden conseguir ABEL y BALTASAR si deciden optimizar 
conjuntamente los costes de gestión? 

(g) ¿Qué reducción del nivel de stock puede suponer una alianza entre ABEL y BALTASAR? 
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Considerando el caso en el que N comerciantes gestionan independientemente un mismo artículo 
con idénticos costes de lanzamiento y de posesión e igual demanda anual D: 

(h)  ¿Qué ahorro pueden conseguir los N comerciantes si llegan al acuerdo de gestionar sus stocks 
conjuntamente? 

(i) ¿En cuánto pueden reducir el nivel medio de inventario globalmente los N comerciantes? 

Considere ahora 4 comerciantes, con unas demandas anuales iguales a D, 4D, 9D y 16D y con 
idénticos costes de lanzamiento y de posesión.  

(j) Determine la reducción de costes y de nivel de stocks, en función de D, asociada a la alianza 
de los comerciantes para gestionar sus stocks. 
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ENUNCIADO 06.B: GESTIÓN DE STOCKS. CASO RIBERA-1 

Un fabricante de motocicletas eléctricas, Sr. JORDI RIBERA, utiliza un componente, que compra a 
un proveedor fiel a los plazos de entrega establecidos, en su línea de montaje. Su deseo es adquirir 
siempre un lote de aprovisionamiento de tamaño fijo y considera inadmisible diferir la demanda o 
la rotura de stock. 

La necesidad anual del componente ascienden a 100 mil unidades; esta demanda se distribuye 
uniformemente a lo largo del año. Cada vez que lanza un pedido tiene un coste fijo de 900 um, y 
ha estimado que la tasa de posesión de stock es del 40% anual. El proveedor ofrece a nuestro 
fabricante un plan de descuentos uniformes como el que sigue: 

 Cantidad (unidades) Precio (um/unidad) 
tramo-1: de 0 hasta 4999 15 
tramo-2: de 5000 hasta 7499 12 
tramo-3: de 7500 hasta 9999 8 
tramo-4: 10000 o más 4 

 

En estas condiciones: 

(a) ¿Qué tamaño de lote y cuántos pedidos al año le parecen adecuados? 

(b) ¿Qué tamaño de lote propone, si RIBERA reduce su tasa de posesión de stock al 20% anual? 

(c) ¿Cuántos pedidos al año son razonables, si RIBERA dobla la demanda del componente?  

El señor Ribera dispone de un taller de prensas con capacidad para procesar anualmente 50000 
piezas. La línea de montaje solicita a prensas 40000 piezas al año homogéneamente. Cada vez que 
se lanza una serie se requiere un día de preparación de las máquinas y se incurre en otros gastos 
valorados en 20000 um por cada orden de lanzamiento. La obtención de una pieza cuesta 2500 
um y el coste de posesión de inventario se contabiliza, en este caso, al 20% anual. 
 
(d) ¿Qué tamaño tendrá el lote de fabricación, cuánto tiempo, como mínimo, tardará en 

obtenerse uno de estos lotes, y cuántas órdenes, como máximo, se emitirán en un año de 365 
días? 

(e) ¿Qué solución propondría en caso de que el 10% de las piezas que produce el taller de prensas 
fueran defectuosas? 
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ENUNCIADO 06.C: GESTIÓN DE STOCKS. CASO RIBERA-2 

El señor Ribera ha adquirido un pequeño taller que fabrica regularmente dos piezas de 
estampación, P1 y P2, cuyas demandas son homogéneas en el tiempo y ascienden a 20000 y 
40000 unidades al año, respectivamente. Para elaborarlas, el taller dispone de una máquina con 
capacidad para fabricar 100000 piezas tipo P1 o bien 200000 piezas tipo P2 al año; la línea de 
estampación debe repartir su tiempo disponible entre ambas piezas, pues sólo puede tratar un tipo 
de pieza al mismo tiempo. Cada vez que se cambia de matriz y se realizan ajustes, se requiere un 
tiempo de preparación de la línea que depende del tipo de pieza; estos tiempos son: 1 día para P1 
y medio día para P2; además hay un coste fijo de 1250 um por preparación. Se desea que el 
número de órdenes al año sea idéntico para ambos tipos de pieza. El coste de fabricación más 
materiales de una pieza P1 es 25 um, mientras que una P2 cuesta 12.5 um. El coste de posesión 
de inventario se contabiliza al 25% anual. 
 
(a) ¿Cuál debe ser el número de lanzamientos anual que minimiza los costes de gestión, y cuántos 

días al año quedará desocupada la máquina para realizar otras posibles estampaciones? 

(b) El jefe de producción del taller pretende reducir los stocks y utilizar al máximo sus recursos. 
La idea que se le ocurre es realizar el máximo número de lanzamientos al año, pues así 
conseguirá a la vez unos lotes de menor tamaño y que la máquina esté ocupada todo el tiempo 
¿qué coste adicional o ahorro supondría llevar a la práctica esta sugerencia?    

(c) Un cliente solicita al taller del señor Ribera la estampación de una nueva pieza, P3, que será 
entregada semanalmente en lotes de 7000 unidades. Se estima que la máquina podrá elaborar 
2500 piezas diarias dedicándose sólo a esta pieza. Una pieza P3 tiene un coste de fabricación 
más materiales igual 20 um, cada orden de lanzamiento a estampación supone un coste fijo de 
1250 um y un tiempo de preparación de medio día. En esta condiciones ¿qué tipo de gestión 
propondría, si se desea satisfacer la demanda de las tres piezas? 

 
 



Prácticas de Organización Industrial. Másteres: 240MEAUT, 240MEQUIM, 240MAUTRO, 240CMEM14 - ETSEIB  
J Bautista, R Companys, A Corominas 

 
 
 

24 

ENUNCIADO 06.D: GESTIÓN DE STOCKS. CASO MULTIPRODUCTO 

PARTE-1:  

Se debe estudiar la gestión del stock de 4 productos, cuyas características son las siguientes: 
 

Cod. 
Artículo 

Demanda 
anual up/año 

Coste de lanzamiento 
um/orden 

Coste de 
fabricación um/up 

Tasa  de posesión 
anual % 

Ocupación 
up/m2 

A 100000 200 32 20 8 
B 300000 200 16 20 15 
C 800000 200 5 20 20 
D 200000 200 100 20 10 

 
Puesto que los materiales se disponen en el almacén en muebles apilados, la Ocupación indica el 
número de unidades de cada artículo que pueden almacenarse por m2. La política de almacenaje es 
tal que se destina una zona para cada artículo que se dimensiona de acuerdo al máximo del mismo 
que puede encontrarse en el almacén. Disponemos de 1000 m2 de almacén para estos artículos. 
 
(a) Determinar el tamaño de los lotes y las frecuencias de las órdenes para cada artículo. 

(b) Una empresa está dispuesta a alquilarnos tantos metros cuadrados de almacén como deseemos 
al precio de 50 um/m2 al año ¿Altera este hecho la respuesta anterior? 

 

PARTE-2:  

Una misma máquina debe elaborar cuatro piezas de las siguientes características: 

ART.  CONSUMO  PROD.  COST.LANZ.  COST.UNIT.  TAS.POS. 
TIEMP.PREP. j          un/h     un/h    um/lote      um/un    % anual 
    horas 

 a             25          125       3.600        96         20      12 
 b             75           375       2.400        32            20          8 
 c        200     1.000       7.200        12         20      24 
 d             50           250       4.800        48         20      16 
 
Teniendo en cuenta que tanto para el consumo como producción se consideran años de 250 días 
laborables de 2 turnos de 8 horas cada uno, determinar un ciclo único de fabricación y analizar la 
posibilidad de fabricar dentro del ciclo varios lotes de una pieza. 
 


