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Resumen

En este trabajo, mediante el estudio de un caspresenta una metodologia para analizar si es
mas conveniente trasladar una planta de producaidn, una gestion tradicional, a un pais donde
pueda obtener costes menores (deslocalizaciongm és preferible invertir en la transformacion
de la planta de produccién bajo las premisas degéstion lean y la fabricacién celular. Se
empieza evaluando las operaciones, tiempos y iotelicados para poder deducir los stocks y la
flexibilidad del sistema ante los cambios en la aeda. A continuacion, se propone la
transformacion del proceso a un layout celular paxamparar su eficiencia con el original.
Finalmente, se analizan los costes de cada unaadedbs soluciones, resultando ser mas
ventajoso el sistema de produccién ajustada, quia gractica no parece ser considerado por
muchas empresas que ven en la deslocalizacionisa fmranera de alcanzar la competitividad.
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1. Introduccion

Ya a lo largo de la década de los 90 y especiakneon la llegada del Siglo XXI se ha
observado un fendmeno econdmico-social denominagslochlizacion consistente en
trasladar la produccion a paises donde se obtieestajas en coste (menores costes del
terreno, de la energia, de la mano de obra, cowsrierpuestos) o de tipo legal (existencia de
subvenciones, legislaciones ambientales o laborakes permisivas...) que también acaban
repercutiendo a la baja en los costes. Un ejengdiivamente reciente de los que se han
dado en Espafia es el traslado de la multinacioosana Samsung desde Catalufia a
Eslovaquia (Balogova, 2004). La justificacion déeedfpo de movimientos es el aumento de
la competitividad a partir de los menores costesmpsibilitan poner precios mas bajos a los
productos. No obstante, con la deslocalizacionesmear nuevos costes no siempre previstos
por las empresas. Por citar un ejemplo, la em@e&FsT trasladd parte de la produccion del
Ibiza de Catalufia a Eslovaquia pero finalmente mwe dar marcha atras pues el vehiculo
acababa resultando mas caro (Grau, 2004).

Asi pues, es interesante disponer de una herraareiet permita conocer cuales van a ser los
costes asociados a la produccion en una determpiadia para juzgar si el proyecto resulta
ventajoso. Por este motivo, en este trabajo ddkanas un método que permite medir los
costes asociados a la gestion de la producciomamplanta convencional, si se desea, situada
en un pais de bajo coste, y en una planta gedaohajo las premisas de la produccion
ajustada.



2. Metodologia

Puesto que el problema es demasiado general patatamiento, partimos de un caso
concreto con un proceso de produccion compuestaysvwe operaciones, en una distribucion
orientada al proceso -la mas habitual en muchadgsale produccion- siendo el tiempo de
cada operacion y los lotes de proceso y de treerafia conocidos (Tabla 1). La operacion
P1 debe realizarse antes que la P2 y ésta antda §3e La operacion D1 precede ala D2y
ésta a la D3. Finalmente, para poder pasar a aealina tras otra, las operaciones M1, M2 y
M3 es preciso que hayan concluido las de los poscBs y D. Sélo las operaciones P1 y P2
son automaticas, siendo el resto de operacionesatesn

Tabla 1. Datos sobre el proceso de produccion glasiones
de su implantacién con una distribucién funcioma(m el diagrama Operacion-Tiempo

Operaci6n Tiempo | N°de LOFe Conclusiones
(s) puestos | (Unid.) sobre el proceso
P1 180 3 100 |[Lead Time lote proceso = 85.000 s (23,6 h)
P2 90 1 250 |[Lead time primer lote = 40.000s
P3 120 2 150 |[Lead time Gltimo lote = 85.000 — 24.000 = 61.000 s
D1 60 1 200 |[Tiempo de espera =42.000 s
D2 48 1 250 |[Stock promedio = 885 unidades
D3 84 2 250 |Ciclo del cuello de botella (P2) =90 s
M1 60 1 10 |Productividad = 40/14 Unidades/Hh
M2 84 1 5 Capacidad tedrica = 96.000 unidades/afio
M3 108 2 10 |[Capacidad real = 7.200 unidades/mes

Cuanto mas complejo sea el proceso de produccsddear, cuanta mayor interdependencia
exista entre unas y otras operaciones, con tamaéidete de transferencia distintos, mas
dificil es aplicar el analisis matematico para obteinformacion sobre el proceso siendo
preciso recurrir a la simulacion. En el caso que emupa, dada la naturaleza determinista de
los tiempos de las operaciones, con el uso de iagraina Operacion-Tiempo (version
mejorada del tradicional diagrama de Gantt) se @seguir el funcionamiento teorico de la
planta.

De esta manera es posible saber cuanto tiempoeseagrpara obtener el primer lote de

proceso, cuanto tiempo transcurre hasta que sele@mel lote de proceso (que se ha

supuesto de 500 unidades), cual es la operacidlo aesbotella, cual es la capacidad de la

planta y que evolucion van a tener los stocks deedaborados (Cuatrecasas, 1998), como se
muestra en la Tabla 1.

Igualmente, se propone una posible distribucionsuainde la demanda de la planta (Tabla
2). En una empresa que aplica los principios derdaluccion en masa y que organiza su
produccion con un layout funcional, se suele faral ritmo que marca la capacidad (7.200
unidades efectivas por mes), lo que conlleva quénes periodos se acumulen existencias de
productos terminados (que quiza después no se rpeérider por quedar obsoletos, en el
caso de productos tecnoldgicos con cortos ciclogidi mientras que en otros periodos no
se podra alcanzar la produccion requerida a ngueese recurra a otras fuentes mas caras
como pueden ser las horas extra con lo que hayorigs perder las ventas, tener que pagar



penalizaciones al cliente e incluso perder aintfiedebido al mal servicio. En el presente
caso se ha supuesto simplemente que las vengaisrden (Tabla 2).

Tabla 2. Desglose mensual de la demanda de laapjat# las ventas perdidas e
inventarios generados con un modelo de gestiénermienal

Mes Demanda | Stock generado| Ventas perdidas
(Unidades) (Unidades) (Unidades)

Enero 8500 1300
Febrero 8000 800
Marzo 8000 800
Abril 7500 300
Mayo 6000 1200

Junio 8000 400

Julio 6500 1100

Agosto 6000 2300

Septiembre 5000 4500

Octubre 6500 5200

Noviembre 7000 5400

Diciembre 8000 4600

Los valores obtenidos hasta aqui se han de compamalos que ofreceria la planta si el
proceso se realizase mediante una distribucioacelton una organizacion de la produccién
basada en los principios de la produccion ajusteléan (Womack y Jones, 2005) (es decir,
produccion en flujo, con personal polivalente ywelios niveles de calidad vy fiabilidad de la
planta para asegurar una produccion ajustadaentamda).

Aplicando reglas de equilibrado (Cuatrecasas, 199@) parten del calculo del tiempo takt
marcado por la demanda, proponemos una transfadmale la planta hacia un modelo de
layout celular bajo los principios de la gestiéan

Las operaciones P1y P2, atendidas por un tratragadmodo asincrono se pueden disponer
cercanas, formando las maquinas el aspecto de.una L

La operacion P3 y las operaciones D1 y D2, conaitwna célula en “U” con operaciones
manuales. En el fondo de la “U” una estanteriatgii@ provee de materiales para la
operativa de la célula, que se reponen desde efi@x{luego se le da media vuelta y se
dispondra del nuevo aprovisionamiento de materidkasro de la célula). En esta célula
operaran cinco trabajadores Hagare El tiempo de ciclo del conjunto de operaciones
anteriores es de 83 segundos.

A continuacion, encontramos un puesto aislado aapéracion P3, cuyo ciclo (84 segundos)
coincide con el exigido al sistema y a cada ungwepuestos de trabajo. En principio, esta
disposicion puede ser numéricamente correcta,aenodo cambie el tiempo de ciclo exigido

a la planta habra que integrar este puesto aisladiguna de las células.

Finalmente, proponemos efectuar el proceso de datggnM1l, M2 y M3 sobre un camino
de rodillos que hace las veces de transportadefnai® en forma de U, con tres puestos de
trabajo, dos de ellos (M1 y M3, con un ciclo tatal84 segundos) étagare .

Una vez mas, aplicando un diagrama O-T se cal@itanks y tiempos para esta disposicion.
Puesto que en los sistentaan se trabaja con lotes pequefios, se ha realizacfdcello para



un lote de produccion de 150 unidades pero tanymaéa un lote de 500 piezas para facilitar
la comparacioén con los valores obtenidos en lataleonvencional.

La Tabla 3 ofrece una comparacion entre los parasdel proceso con gestién convencional
y disposicion funcional y el proceso con gestgemy disposicion celular. En ella se puede
ver la mayor eficiencia de la implantaci@an

Tabla 3. Comparacion entre las principales magegudrojadas
por una implantacién funcional y una disposiciéhlee
para un lote de proceso de 500 unidades

Magnitudes Implanta_cién Lean Manufacturing | Variacion
convencional [Lote 150 Lote 500 | Total (%)
Lead timetotal (horas) 23,6 4 12,2 - 48%
Lead timel? unidad (horas) 111 0,4 0,4 - 96%
Stock medio en proceso (uds.) 885 9 10| -99%
Tiempo espera en puestos (h.) 11,6 0,1 0,08 -99%
Tiempo de ciclo (rango en seg.) 90-42 =48 84-83=1 - 98%
N° trabajadores 14 10 - 29%
Productividad (uds./hora) 40 43 +7,5%
Flexibilidad Inexistente Muy amplia +100%
4. Andlisis de costes

Ahora que disponemos de informacion sobre los petrés del proceso segun éste se
implante con una disposicion orientada al procesorouna disposicion celular, estamos en
condiciones de analizar los costes (y tambiénrgsesos y beneficios) que se originan en
cada caso. Compararemos, como era nuestro objetiva planta de produccion
convencional situada en una ubicacién de bajo cast® una planta de produccion ajustada
situada cerca de sus mercados en la Europa Oalidpeat ejemplo, en Espafia).

Las partidas de costes que se calculan son: 1. @snge materiales y componentes,
incluyendo costos de transport€pf; 2. Costes de transporte urgent€c)( 3. Costes del
tiempo perdido en actividades sin valor afiadidy); (4. Coste horario de la mano de obra
directa [) considerando el nimero de empleadd)sy(distinguiendo entre salarios bajos en
plantas deslocalizadas y salarios locales altby (h ); 5. Salarios del personal indirecto
(lw); 6. Salario del personal de tareas logistichstinguiendo entre salarios altdeh) y
bajos (el); 7. Salario de empleados en servicio pesta, reclamacion, etclchy, Icl);

8. Costes generales asociados a la amortizacidmadeinaria, imputados al product&dj;

9. Costes del terreno e inmobiliario€r); 10. Costes diarios de los stocks); a partir del
conocimiento de los stocks de semielaborados (WIR);Costes por stocks de productos
acabados en transito, calculados a partir del éometo del ritmo de produccionP)
servida por unidad de tiemp®)(considerando la duracion del viaje hasta elcady ();

12. Stocks de seguridaBg para entregas urgentes en funcion del tiempcedec® (s);

13. Stocks de productos acabados en la propiagpf@fithasta que sean servidos al mercado
(t); 14. Costes de los productos que no se han podidder (Cu), como un porcentaje (U)
de los productos finales que se vuelven obsoletos.



La ecuacion 1 permite calcular el coste basicorddyzcion y la ecuacion 2 el coste unitario
total de produccién y distribucion y a partir deal coste total y los beneficios de la planta.

CB:Cp+¥ +%[ﬁ(IWEN +lel + Icl)[LI +(leh+ Ich) CLh] + Co+Cr (1)
~ . [J
CT =CBIf{L+Cc+Ct)+Cwip[WIPLLT + CSEF—T +Cs[8Slis+Cs[Bf [l +Cu 2)

Los valores considerados han sido los siguientes:

1) Coste de los materiales y componentes adquiriduduido el coste del transporte
normal. Este coste incluird pues, componentes acosjintos que se adquieran ya
terminados, lo que hara que este capitulo de cosesla ser mas o menos elevado,
dependiendo de las cantidades aprovisionadas y geegio. Tendremos en consideracion
que, en la produccion convencional estos matenatEsnponentes ya terminados podran ser
adquiridos en localizaciones de bajo coste. Hempsesto que:

a. Gestion convencional: 28 euros / unidad de prodiicab.
b. Gestionleart 36 euros / unidad de producto final.

2) En caso de suministros que incluyteansportes urgentehabra un sobrecoste, aunque
no lo consideraremos para los materiales, si na paproducto acabado, puesto que los
materiales en la implantacion convencional se agianaran en la misma localizacion
(barata) en la que se fabrica y la gestion leabe greever las necesidades para el suministro
de materiales, mediante un transporte normal. &llymto acabado, por el contrario, debera
enviarse a largas distancias en la implantaciorvermrional, o que exigir4, con toda
seguridad, envios urgentes de vez en cuando.

De acuerdo con todo ello, y tras analizar la fracigee con que se dan tales envios, el
incremento sobre el coste unitario de produccidme, supondra para el producto acabado su
envio a los mercados, sera de:

a. Gestidn convencional: 22,5%.
b. Gestionlean 7,5%.

3) Habra asimismo un sobrecoste por tiesnpos empleados en actividades que no dan
lugar a productoo, si lo hay, éste no es correcto. Tales sobresasin:

a. Gestion convencional: 10% del coste unitario.
b. Gestionlean 1,5% del coste unitario.

4) Coste de la mano de obrge trata de una partida importante, que acabaqmdir la
deslocalizacion de muchas industrias. Dado quenfdaintacion convencional la suponemos
deslocalizada, le aplicamos un coste muy bajodsiart valor de la implantacidean un
importe propio de los paises desarrollados:

a. Gestion convencional: 1,2 euros/hora (cargas sciatluidas).
b. Gestiénlean 12 euros/hora (cargas sociales incluidas).



Asi podremos evaluar el coste de la mano de obmguga de acuerdo con la implantaciéon
realizada anteriormente, se precisaran 14 trabegaden la planta convencional y 10 en la
plantalean

5) Por otra parte, habrpersonal indirectoque abundara mucho mas en el enfoque
convencional, en el que el trabajador de un proessan especialista y requiere personal
indirecto para las tareas de control de calidaditemamiento y logistica interna entre otras,
en mayor medida que en el enfodgen Consideraremos pues, un incremento del coste de |
mano de obra, por personal indirecto, de:

a. Gestidon convencional: incremento de un 60%.
b. Gestionlean incremento de un 25%.

Ello supondra un total de personas que se ajustadanaplicacion de tales porcentajes, a
excepcion de que haya personal excedente y su dmmaea polivalente (es el caso de la
gestionlean que dispone de un exceso de capacidad del 1y déade ademas el personal
es realmente polivalente). Por tanto, el persarthtecto requerido sera:

a. Gestion convencional: 8 personas.
b. Gestidénlean 1 persona.

6) Se precisara también personal indirecto paratdasas delogistica externa y
distribucion fisica hacia el mercado. Ademas, aln en el supuesto depuoduccion
deslocalizada, si el mercado no se halla en tateditaciones, parte del personal requerido se
hallar4 en zonas con salarios elevados. Concretapmmsideraremos que se requeriran:

a. Gestion convencional: 2 personas de coste satmjaly 2 personas de coste
salarial elevado.

b. Gestién lean 1 persona de coste salarial elevado (suficieptees sin
deslocalizacién, no hay que cubrir distribucionéasrga distancia).

7) Finalmente, se precisara personal indirecto paservicio postventa y atender las
reclamaciones y las garantiaslos clientes. Una vez mas, la produccion debiacta exigira
mas personal, parte del cual en la localizaciosatirios elevados:

a. Gestion convencional: 1 personas de coste satmjaly 2 personas de coste
salarial elevado.

b. Gestidnleart Ninguna persona mas alla de las dedicadas ateepostventa
habitual puesto que, ademas de no existir destacadin, la calidad asegurada
supondra que apenas existan reclamaciones ni agteaen garantia.

8) Incluiremos ahora los costes generados por dgsipamientos, maquinas e
instalacionesasi comaptros gastos imputables al producsin incluir, de momento, los mas
sensibles a la localizacion. Tales costes se rafed las correspondientes amortizaciones y
aplicaciones de gastos generales imputables questencaso, tenderan a ser mas elevados
cuando haya deslocalizacién, ya que ésta propigmicidad de gastos generales, de estar
repartida la actividad empresarial en dos locaitrees alejadas.

a. Gestion convencional: 4 euros /unidad de producto.
b. Gestidénlean 2,5 euros /unidad de producto.



9) Las partidas mas sensibles a la localizgct®@mo el valor del suelo y edificaciones
entre otras, por el contrario, daran lugar amortizacionesmas elevadas para las
implantaciones no deslocalizadas:

a. Gestion convencional: 0,5 euros /unidad de producto
b. Gestidnlean 2 euros /unidad de producto.

10) Un dltimo elemento de coste de suma importamsiaglvolumen de stock de cualquier
tipo. El coste principal derivado del stock es el gaderpor su manipulacién y transporte, asi
como por el espacio que ocupa, ya sea en almadermeales o0 a pié de un proceso.
Podriamos considerar también el coste de oportdnilgh capital inmovilizado, pero ello
supondria ir mas alla de los costes directamemtergdos por las actividades de los procesos,
ademas de penalizar en exceso la produccion coiwahqque utiliza el stock de forma
mucho mas intensiva) y, con ello, favorecer un Itada final mejor para la implantacion
lean Asi pues, no sera tenido en cuenta el interésagifal inmovilizado en forma de stock.

Por otra parte, para este elemento de coste, tanp@galizaremos la no deslocalizacion,
puesto que las partidas de coste, ya enumeradaeré® a ser mas elevadas en este ultimo
caso. Ello sera asi, tanto en el caso de stockatkigto acabado, como en el de materiales y
componentes (en este alin mas), ya que el gruestodklse hallara en la planta productiva.
Esta penalizacion favorecera la implantacion cooneral.

Los costes basicos del stock, ajustados a logiostque acabamos de exponer, seran:

a. Gestion convencional: - Materiales: 0,002 euwsdad de producto final x
dia; - Producto acabado: 0,0003 euros /unidad atupto final x dia.

b. Gestibnlean - Materiales: 0,025 euros /unidad de productalfin dia; -
Producto acabado: 0,005 € /u.p.final x dia.

Estos costes son mas elevados para la implanti@én Con ellos podremos ya evaluar el
coste derivado del stock en processark in procesgWIP), ya que el volumen del mismo ha
sido determinado al realizar los disefios de las mlaatas (885 unidades en la planta
convencional y 9 unidades en la plaetn).

11) Habrd que considerar tambiénseébck de producto acabado en transitiesde la
localizacion de la actividad productiva hasta etgado, cuyo volumen puede deducirse de la
produccion enviada por unidad de tiempo (ya cor&andultiplicada por el tiempo que dura
el envio (conocido también). Asi pues, estos vohesale stock, en este caso mas elevados
para la produccion deslocalizada, seran:

a. Gestion convencional: (81.800/300) x 8 = 2.182 ade&b de producto
acabado.

b. Gestidénlean (85.000/300) x 1 = 283 unidades de producto atmba

12) Asimismo habra que considerarstbck de seguridadue garantice el servicio ante
los pedidos de los clientes que no puedan espktenscurso delead timetotal, es decir
produccion mas transporte (especialmente cuandiaggr caso de la gestion convencional).
Los evaluaremos como un porcentaje de dlehd time el que se considere suficiente como
seguridad. Tomando como valor del mismo el 20%tazlk de seguridad sera:



a. Gestion convencional: 0,20 x (81.800/300) x 11 9 b@idades de producto
acabado.
b. Gestidénlean 0,20 x (85.000/300) x 1,5 = 85 unidades de prtmacabado.

13)Habra que tener en cuenta, ademaspreducto acabado en stock en la planta
productivg como fruto del desajuste entre la produccion sy antas. Este volumen de
producto acabado en stock no corresponde a logagl@d en los apartados de coste anteriores
(11 y 12), que también eran de producto acabado,ggehallaban en transito o en el destino
final, no en la planta productiva. El calculo, eteecaso, se deduce directamente de sumar las
cantidades de la Tabla 3 que, como ya se ha codwataaiz de la misma, sélo afecta a la
produccion convencional:

a. Gestion convencional: 2.058 unidades de producban.

14) Finalmente, consideraremos quepancentaje del stock total acumulado de producto
acabado (en diferentes ubicaciones, segun se ha expuestibsetres codigos de coste
anteriores, 11, 12 y 13), acabara por resutsoleto inutil para su venta o simplemente
invendido. Lo evaluaremos como un porcentaje mérdaidéa acumulacion total de stock de
producto acabado, que variara de acuerdo con @®ldépgestion (mas bajo para el enfoque
lean ya que es mucho mas personalizado en el progiuapiera en modpull):

a. Gestion convencional: 8,5%-mes stock total prodactibado: 4.936 unidades
de producto acabado.

b. Gestidnlean 1,1%-mes stock total producto acabado: 49 un&lddeproducto
acabado.

5. Resultados

Los valores de algunos de los parametros en laxeres 1 y 2 se extraen del diagrama O-
T. Otros, se han fijado de acuerdo con la expeaahe los autores, como se ha observado en
el punto anterior. En resumen, los resultados aidsrpara cada uno de los 14 tipos de coste
considerados, el coste basico de produccion y stbdotal de produccién y distribucidon se
muestran en la Tabla 4. A partir de los resultas®observa que la deslocalizacion tiene
ventajas debido a bajos costes de personal peconaiderar los costes de los inventarios se
consigue un menor coste unitario en la planta ecdogeie celular. Ademas, en la planta
gestionada segun los principios de la producdgsn se obtienen mas ventas y mas
beneficios.

Los resultados han sido sometidos a un analisgedsibilidad cambiando parametros como
los salarios, que el lector puede modificar enifumde su conveniencia, y se ha obtenido que
el sistema de producciéon lean sigue siendo el nmejoun amplio espectro. Lo mismo ha
sucedido cambiando otros puntos como el porcedwjgezas defectuosas que se generan el
cada planta.



Tabla 4. Costes y resultado econdmico para unagptamvencional deslocalizada y para una plbaaa.

Partida Planta Planta
Concepto convencional lean
(Euros) (Euros)
COSTE UNITARIO
1 Compras de materiales y componentes 28,00 36,(
4 Mano de obra directa 0,47 3,39
5,6,7 Mano de obra indirecta 1,70 0,68
8,9 Amortizaciones 4,50 4,50
COSTE BASICO POR UNIDAD DE PRODUCTO FINAL 34,70 44,60
2,3 COSTE INCLUYENDO NO-CALIDAD Y TRANSPORTES 45,90 48,60
10 Coste de los inventarios de semielaborados 5,20 0,10
11,12, 13| Coste de stocks de seguridad, en traesito 10,00 1,50
14 Coste de productos obsoletos o invendidos 2,10 ,00 0
COSTE TOTAL DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION POR 63,30 50,20
UNIDAD DE PRODUCTO ACABADO
ANALISIS ECONOMICO
Precio de venta unitario 85,00 85,00
Nimero de unidades vendidas por afio 81.800 85.0(
INGRESO NETO POR VENTAS 6.953.000 7.225.000
Nimero de unidades sin defectos producidas por afio 86.400 85.000
COSTE DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION POR ANO 5.466.797 4.273.344
BENEFICIO NETO OPERATIVO 1.486.203 2.951.656
6. Conclusiones

Para el proceso considerado en este trabajo, pedido comprobar como una implantacion
convencional, basada en las economias de escalaur@ distribucion por secciones o
funcional causa que el producto avance en un poadeslotes-y-colas que origina elevados
stocks y sin embargo falla a la hora de servifiahte.

En cambio, la filosofia nacida del Sistema de Pecodun Toyota permite ajustar la
produccion a la demanda, sirviendo puntualmemtese existan grandes inventarios.

En conclusion, el sistema de produccion celulanaés eficiente.

Cuando el sistema de produccion tradicional cuentelas ventajas de la deslocalizacion, el
coste basico de produccion es menor en la planstoadizada, aun considerando la
existencia de costes derivados de una doble estaudtay personal en la planta deslocalizada
y personal en los mercados del producto) pero @ugedienen en cuenta los costes de los
stocks, los de la falta de calidad y los de losgpartes urgentes, el producto acaba siendo
mas barato si se fabrica en una planta altameitierdE aunque no cuente con las ventajas
de la deslocalizacion.

Si se consideran las cifras de ingresos por veetasstemdean supera al convencional al no
dejar perder ninguna venta. Por consiguiente, albomar los mayores ingresos con los
menores costes, la pladtan obtiene unos mayores beneficios, con lo que seluwgsn que
invertir en la transformacion de una planta pammsulte mucho més eficiente por medio de
la gestion lean que tan buenos resultados ha dadmyota y a otras muchas empresas,
grandes y pequefias, en todo el mundo, puede stronmas rentable que trasladar la planta



a un destino donde se obtengan ciertas ventajaesties (optimizacion parcial) olvidando el
conjunto.
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