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PROLOGO

La dinámica de la sociedad, da como resultado cambios acelerados en la economía de nuestro país, la globalización de todas las economías de los países han dado como resultado tratados en diferentes campos o actividades de la misma, por lo que surge la necesidad de crear o producir artículos o servicios que tengan calidad que sea comparable  y equiparable con nuestros socios comerciales de extranjero. Entre los productos que se tiene mayor importancia es el de los alimentos. En ésta rama es importante señalar que tenemos avances y diferencias que nos han permitido saber cuál es el rumbo que debemos tomar, y en el ámbito educativo, los programas que debemos implementar para estar a la vanguardia en cuanto a calidad e inocuidad alimentaría.

La industria alimentaría, es parte fundamental de la sociedad y del ser humano y cada día se diversifican los productos, que son consumidos por la población y realmente no sabemos cuál es el tratamiento que ha recibido y que garantice que no afecte la salud de las personas que los consumen.

Derivado de lo anterior, es importante el conocimiento del tipo de empresas dedicadas a esta industria, planear su organización, así como también conocer los derechos y obligaciones en materia legal a los que están sujetos. Existen organismo y agrupaciones que atienden sus problemas y les brindan la asesoría que requieran.

La Universidad Tecnológica del Valle del Mezquital, a través de la Dirección de Tecnología de alimentos esta trabajando con esmero para incluir en sus programas de estudios lo más reciente en cuanto a la calidad y mejora continua de los procesos administrativos, y dentro de este contexto incluir las prácticas requeridas para el complemento de la teoría, que a la par se lleva con el programa de Organización y Gestión de la Producción.

Q.F. B. Elesban Litai Ramirez Piña

PROF. DE LA ASIGNATURA


UNIDAD: I

OBJETIVO: Aplicar el concepto de supervisión en un proceso de producción de alimentos.
HORAS DE PRÁCTICAS: 1

PRÁCTICA N° 1

 ELABORAR UN PROGRAMA DE SUPERVISIÓN EN UN PROCESO DE PRODUCCIÓN DE ALIMENTOS
OBJETIVO

El alumno aplicará los conceptos analizados en clase para asegurar por medio de la supervisión que un proceso de elaboración de alimentos se el adecuado.

INTRODUCCIÓN

Conocer y desarrollar a conciencia el concepto de supervisión como elemento clave en materia de seguridad en los procesos productivos; por lo que la aplicación y el objetivo del supervisar esta  enfocado centralmente en la producción de calidad o cero defectos, la cual se traduce en mayor eficiencia  y productividad de las unidades productoras; y que, al mismo tiempo, permita formar sujetos de confianza que establezcan relación directa con las diversas áreas involucradas.

MARCO TEÓRICO:

Entendemos como supervisión al factor clave en materia de seguridad, es igualmente importante para todas las funciones de un sistema de producción.  Cuya finalidad es verificar, comprobar, controlar, ratificar y estandarizar cualquier etapa o punto clave de un proceso productivo. 

Podemos aplicar en la práctica dos tipos de supervisión según sea el caso: (1) Supervisión preventiva; es la supervisión previa (antes de) al proceso productivo, y cuya función es prevenir como tal fallos o errores que afectaran posiblemente el proceso y así evitar perdidas o paros innecesarios. (2) Supervisión correctiva:  es el tipo de supervisión que se realiza después de haber sucedido alguna anomalía en el proceso, y cuya finalidad es dar pauta a posibles soluciones al problema previa localización de la causa.
Objetivo especifico de la supervisión 

El objetivo a definir es:

· Dar un alto grado de seguridad a los procesos productivos y así dar confiabilidad al resultado del mismo.

La definición del objetivo referidos, se fundamenta en dar respuestas a las preguntas:

a) ¿ Que se esta produciendo?

b) ¿Cuáles son los puntos clave del proceso?

c) ¿Se esta produciendo de acuerdo a lo establecido en el programa de producción?

Los procesos de fabricación indirectamente del producto a elaborar, deben por lo menos dar seguridad al consumidor final de por lo menos que éste no le haga daño o que simplemente no cumpla con sus expectativas funcionales, por lo que en materia de seguridad el supervisor es factor esencial en la misma. Es por ello que el supervisor como empleado de confianza debe tener el conocimiento y la experiencia suficiente para desarrollar tal función con excelentes resultados.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Formato de Práctica No. 1. Néctar de frutas

Papel y lapíz

METODOLOGÍA

Se organizarán grupos de 5 o 6 alumnos, para que analicen en conjunto la Práctica de elaboración de néctar de frutas:

1. Identificar las diversas etapas de fabricación del producto.

2. Seleccionar los puntos críticos que puedan causar fallas o alteraciones en las diversas etapas de fabricación.

3. En base al criterio de cada supervisor (elementos del grupo), analizar los puntos críticos identificados y dar posibles alternativas para mejorar el proceso.

4. Aplicar los conceptos de supervisión preventiva y correctiva (si son necesario) para optimizar y corregir el proceso de fabricación.

RESULTADOS

Los alumnos adquirirán conocimientos prácticos e interpretarán los resultados de la supervisión.
CUESTIONARIO
1.- Menciona la (s) finalidad (ades) de la supervisión. 

2.- ¿Cuál es la aplicación de la supervisión en la elaboración de alimentos?

3.- ¿Qué beneficios obtiene el empresario con la aplicación de la supervisión? 

REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS

1.-Harol Koontz y Heinz Weihrich. Administration. Mc. Graw-Hill

2.-Chiavenato. Introducción a la Teoría General de la Administración. Limusa. Cuarta E


UNIDAD  II

OBJETIVO: Identificar los factores críticos de éxito más importantes en la elaboración de alimentos.

No. HORAS DE PRÁCTICAS:   8

PRÁCTICA No. 2

IDENTIFICAR Y ANALIZAR LOS FACTORES CRÍTICOS DE ÉXITO EN UN PROCESO DE PRODUCCIÓN DE ALIMENTOS
OBJETIVO

Identificar los factores críticos de éxito más importantes en la elaboración de duraznos en almíbar.

INTRODUCCIÓN

El  principal propósito que se persigue con la identificación de los factores críticos de éxito es determinar  y medir cuales son las fuerzas que afectan los requerimientos del  proceso con respecto a un producto o servicio, así como determinar la posibilidad de participación del producto en la satisfacción del cliente final. Los factores de éxito están en función de una serie de condiciones, como son la necesidad real que se tiene del bien o servicio, su proceso de fabricación, el nivel de eficiencia y eficacia del personal, y otros, por lo que en el análisis abra que tomar en cuenta información proveniente de fuente primaria y secundarias. 

MARCO TEÓRICO

Los factores críticos de éxito en cualquier proceso productivo, son todos aquellos elementos básicos e indispensables que siempre deben estar presente en las mejores condiciones de calidad y seguridad; y los cuales dan pauta a procesos efectivos y con un alto grado de estandarización.

En la industria alimentaria, los elementos o factores críticos de éxito van desde la obtención de la materia prima hasta el proceso de mercadotecnia o distribución de los productos, por lo cual estos factores críticos de éxito son:

1. Los materiales.

2. Las máquinas.

3. Los métodos.

4. Los hombres.

5. La organización.

Con respecto a los materiales, no merece la pena hacer ningún comentario, ya que es obvio que habrá que utilizar los adecuados para obtener el producto con la calidad requerida, al igual que sucede con el siguiente elemento, las máquinas. Al tratar estos dos elementos, un error frecuente en el que suele caer es utilizar los mejores posibles para obtener un producto de “alta calidad”. Esto es debido a que se suele confundir el concepto de calidad con el de bondad.  Debemos recordar siempre que el posible usuario tiene la idea de lo que quiere, teniendo en cuenta el precio que va a pagar por él; sería pues, un despilfarro (un incremento de costes inútil) utilizar tecnología de punta, generalmente cara, para la obtención de un producto que se pueda conseguir con otro tipo de tecnología, más universal y, seguramente, más barata.

El tercer punto, los métodos a emplear, deben estar definidos en el proyecto técnico junto a los dos elementos anteriores, con los cuales están íntimamente ligados. El estudio de métodos es algo que se ha venido relegando a un segundo plano a medida que ha ido avanzado la tecnología productiva, realizándose éstos en dependencia, casi exclusiva, de las máquinas a utilizar. Son muchos los factores a analizar que influyen en los métodos (por ejemplo, el hombre, el puesto de trabajo, la ruta del producto, etc.) y sería muy conveniente tenerlos en cuenta, ya que influirán en gran medida sobre la productividad y sobre la calidad. Su realización suele ser muy barata si comparamos su coste con los resultados que potencialmente se puede obtener a partir del mismo.

Al abordar el cuarto elemento, el hombre, estamos llegando, a la piedra angular para conseguir la calidad dentro de la empresa. El factor humano debe estar dispuesto a trabajar para la calidad, para lo cual es absolutamente necesaria una educación en este campo; debe hacérsele consciente de la importancia que tiene la misma para la empresa y de aquélla depende en gran parte de él. 

Por último, queda hablar de la organización, la cual debe ser capaz de dar la importancia necesaria a todos los elementos anteriores y de eliminar los estrangulamientos y puntos débiles que se produzcan en nuestra cadena productiva.

El nivel de calidad dependerá, de cada uno de estos factores críticos de éxito; por lo que es necesario un estudio a fondo de los mismos para conseguir un determinado nivel en la calidad de los productos.
MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Papel y lápiz

Lavadora de frutas

Mondadora

Despulpador

Exhauster

Autoclave

Engargoladora

Recipientes grandes

Tamices

Envaces

Cuchillos

Azúcar

NaOH comercial

Acido cítrico

Benzoato de sodio

METODOLOGÍA

A. Para la elaboración de duraznos en almíbar seguir los pasos y condiciones que se listan a continuación (Soriano 1985  y Paltrinieri 1972):
1. SELECCIÓN. Se seleccionan frutos maduros, limpios y sin principio de descomposición. Los frutos deben ser lo más uniforme posible.

2. LAVADO: en agua simple.

3. MONDADO: Con sosa cáustica al 10% a 60°C durante 1.0 minutos.

4. NEUTRALIZACIÓN: Con una solución al 5.0 % de ácido cítrico. Una vez lavados, se colocan los frutos mondados en esta solución y ahí permanecen hasta realizar el siguiente paso del proceso.

5. PREPARACIÓN DEL LÍQUIDO DE GOBIERNO: Jarabe medio de 50 °Brix con una proporción de 0.5 % de ácido cítrico; se pone a ebullición durante 4 minutos.

6. ESCALDE: En liquido gobierno durante 5 minutos.

7. CONFITADO: Dejar reposar la fruta el en almíbar durante 24 horas.

8. LLENADO: Se llenan de forma manual las latas o frascos con la fruta confitada.

9. RELLENO: La fruta se cubre con el líquido gobierno a una temperatura mínima de 85 °C.

10. EXHAUSTING: La finalidad de esta operación es la de eliminar todo el oxígeno existente en el producto ya procesado. Consiste en someter el producto en los envases no cerrados a la acción del calor por medio del exhauster. La temperatura que debe existir en el producto al salir del exhauster deberá ser por lo menos de 85 °C. 

11. CERRADO: Manual o mecánica.

12. ESTERILIZACIÓN: En Baño María o en autoclave, considere que las condiciones de esterilización dependen de la altura sobre el nivel del mar del lugar donde se elabore el producto y del tamaño de las latas o frascos.

13. ENFRIADO.

14. SECADO.

15. ETIQUETADO.

16. ALMACENADO.

B. De acuerdo al proceso de elaboración de duraznos en almíbar, identifique los factores críticos de más relevancia y que sean considerados como puntos clave en la obtención de un producto de calidad.

C. Analice cada uno del los factores críticos identificados.

RESULTADOS

Los alumnos identificarán y analizarán los factores críticos de éxito en la elaboración de duraznos en almíbar. 

CUESTIONARIO

1. ¿Cuáles son los factores críticos de un proceso de producción?

2. ¿Por qué es importante dar mayor importancia y control a los factores críticos en los procesos productivos?

3. ¿Cuál es el beneficio que nos da el conocer los factores críticos en la elaboración de alimentos?

REFERENCIA BIBLIOGRÁFICA

1. Riggs J. L., 1999, Sistemas de Producción, 3ª. Edición. Editorial Limusa, México.

2. Juran J. M., Gryna F. N., 1999, Manual de control de calidad, 4ª. Edición, Mc Graw–Hill, México.


UNIDAD II

OBJETIVO:  Encontrar el equilibrio entre cantidad y calidad de materias primas en base al sistema “Justo a tiempo”.

No. HORAS DE PRÁCTICAS:   10

PRACTICA No. 3

PROGRAMAR LA CANTIDAD Y CALIDAD DE MATERIAS PRIMAS, ASÍ COMO EL TIEMPO DE ABASTECIMIENTO QUE SE REQUIERE EN UN SISTEMA DE PRODUCCIÓN
OBJETIVO

Que el alumno aprenda a interpretar los conceptos utilizados en la logística de abastecimiento de materia prima.

INTRODUCCIÓN

La metodología de la producción Justo a Tiempo es utilizada en empresas que utilizan el modelo de la calidad total como procedimiento para gestionar y reducir el tiempo en la elaboración de sus productos terminados.

La metodología de producción Justo a Tiempo (Just in Time) tiene como objetivo un procesamiento continuo, sin interrupciones de la producción. Conseguir este objetivo supone la minimización del tiempo total necesario desde el comienzo de la fabricación hasta la facturación del producto.

MARCO TEÓRICO:

Justo a tiempo ó Just in Time fue desarrollado por Toyota inicialmente para después trasladarse a muchas otras empresas de Japón y del mundo, ha sido el mayor factor de contribución al impresionante desarrollo de las empresas japonesas. Esto ha propiciado que las empresas de otras latitudes se interesen por conocer como es esta técnica.

La primera razón que está detrás de este concepto, es que puede reducir inventarios, tiempos y costos de producción, así como mejorar la calidad de los productos y servicios.

La idea básica del Just in Time es producir un artículo justo a tiempo para que este sea vendido o utilizado por la siguiente estación de trabajo en un proceso de manufacturas.

Debido a que el inventario es considerado la raíz de muchos problemas en las operaciones, este debe ser eliminado o reducido al mínimo.

El Justo a Tiempo puede reducir la necesidad de inventarios lo bastante para reducir las fuentes de incertidumbre o diseñar un sistema más flexible para enfrentar las necesidades de cambio. De ahí que la orientación del Justo a Tiempo sea diferente de los sistemas tradicionales.

Para reducir inventarios y producir el artículo correcto en el tiempo exacto, con la cantidad adecuada, se requiere de información acerca del tiempo y el volumen de los requerimientos de producción de todas las estaciones de trabajo.

El Justo a Tiempo suministra esta información, no a través de un caro y sofisticado sistema de cómputo, sino a través del uso de una orientación de “pull” (orientación de jalar) en lugar de la orientación convencional de “push” (de empujar).

La orientación de “push” comienza con una orden n el centro de trabajo inicial. Una vez que el trabajo es completado en la primera estación de trabajo, este se mueve al siguiente centro de trabajo, este proceso continua hasta el final de la estación de trabajo. Como puede advertirse, el trabajo disparado al completarse el trabajo de la estación precedente y no en relación a las necesidades de la siguiente estación de trabajo.

Por el contrario, en la operación de “pull”o de jalar, las referencias de producción provienen del precedente centro de trabajo. Entonces la precedente estación dispone de la exacta cantidad para sacar las partes disponibles a ensamblar o agregar al producto. Esta orientación significa comenzar desde el final de la cadena de ensamble e ir hacia atrás hacia todos los componentes de la cadena productiva, incluyendo proveedores y vendedores. De acuerdo a esta orientación esta orden es disparada por la necesidad de la siguiente estación de trabajo y no es un artículo innecesariamente producido.

La orientación de “pull” es acompañada por un sistema simple de información llamado KANBAN que es una tarjeta que pasad de una subsecuente estación de trabajo hacia su precedente y esta señalada una corrida de producción. Así, la necesidad de un inventario para el trabajo en proceso se ve reducida por el empalme ajustado de la etapa de fabricación. Esta reducción ayuda a sacar a la luz cualquier pérdida de tiempo o de material, el uso de refacciones defectuosas y la operación indebida del equipo.

Con el Justo a Tiempo, el ensamblado general de producción dicta el ritmo y los requerimientos de producción para los procesos precedentes.

No obstante, la programación de ensamble debe ser tan “suave” y repetitiva como sea posible. Cualquier fluctuación en la mezcla de artículos producidos en el proceso general, podría crear variaciones en los requerimientos de producción de las estaciones precedentes. Variaciones grandes en cualquier centro de trabajo, necesitan indeseables grandes inventarios en proceso o capacidades productivas que permitan enfrentar los picos de demandas.

Ninguno de estos aspectos es permitido en el “Justo a Tiempo”. Por el contrario, cada artículo se produce con el mínimo lote de componentes. Adicionalmente, la mezcla del producto terminado puede ser cambiada periódicamente, hasta mensualmente para adaptarse a las demandas del mercado.

Debido a que la incertidumbre ha sido eliminada, el control de calidad es esencial para el éxito de la instrumentación de “Justo a Tiempo”. Además, ya que el sistema no funcionará si ocurren fallas frecuentes y largas, crea la ineludible necesidad de maximizar el tiempo efectivo y minimizar lo defectos. A su vez, se requiere de un programa vigoroso de mantenimiento. La mayoría de las plantas japonesas operan con sólo dos turnos, lo que permite un mantenimiento completo durante el tiempo no productivo y tiene como resultado una tasa más baja de fallas y deterioro de maquinaria que en Estados Unidos.

La presión para eliminar los defectos se hace sentir, no en la programación del mantenimiento, sino en las relaciones de los fabricantes con los proveedores y en el trabajo cotidiano en línea. La producción de justo a tiempo no permite una inspección minuciosa de las partes que arriban. Por ello, los proveedores deben mantener niveles de calidad altos y consistentes, y los trabajadores deben tener la autoridad para detener las operaciones si identifican defectos u otros problemas de producción.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Papel y lápiz

METODOLOGÍA

A) Lee y analiza el siguiente ejemplo de cómo se aplica el Justo a tiempo:

Tratándose de un negocio pequeño, una miscelánea no cuenta con mucho espacio físico, si se observa la generalidad de estos negocios solo tienen estantes con la mercancía, y no hay bodegas. Son negocios de inventarios a la vista.

El procedimiento es el siguiente:

1. Todos los productos están registrados en un cardex pequeño el cual contenía todas las especificaciones del producto (nombre, número de unidades a pedir, y a veces proveedor). En algunos casos – aceite por ejemplo. Había más de un cardex por pedido (generalmente de 1 u 2 cajas).

2. Cada vez que se vendía un producto, el cardex se sacaba y se anotaba la venta en una bitácora.

3. Todos los Lunes por las mañanas nos visitaba el representante del mayorista y levantaba el pedido.

4. Por la tarde llegaba el pedido el cual verificábamos que llegara completo y registran en el cardex original la nueva entrada. De esta manera, los cardex sobrantes eran pedidos no cubiertos.

Y así, esto se repetía semanalmente.

Cabe aclarar que un aspecto estratégico del proceso, era el conocer la cantidad que se requería de cada mercancía y que tipo de producto había de tenerse. Información que era producto del conocimiento del mercado y del consumidor. En síntesis, de la experiencia del vendedor.

Un procedimiento similar se realiza para muchos productos alimenticios.

Anteriormente, en estas como en muchas otras empresas, en la línea de producción, cada vez que falta un artículo o pieza, el encargado de ensamblar llena un pedido, que es recogido por el supervisor de la línea, quien a su vez, agrupa todos los pedidos en uno solo, mismo que posteriormente entrega al encargado del almacén.

El almacenista recibe de todas las líneas de producción los pedidos correspondientes, y busca en el almacén las piezas. Si no encuentra en existencia, solicita autorización para efectuar la compra (obtiene la autorización financiera y gestiona la aprobación de la compra) o en su caso directamente solicita al proveedor. Cuando se surte el pedido, lo verifica contra la requisición. Concluida la revisión, generalmente espera a tener cubiertos todos los pedidos para entregarlos al supervisor de la línea, quien al recibirlos, por su parte verifica contra sus documentos si el pedido está completo.

Después el supervisor entrega a cada operario los pedidos (claro, se toma su tiempo en agrupar las piezas e integrar los paquetes). Por su parte los operarios verifican contra sus pedidos que las entregas correspondan a lo solicitado.

Esta es una descripción resumida, pero como puede observarse, todo el proceso consume gran cantidad de tiempo, esfuerzo y recurso. Por otra parte, debido a que no siempre se tienen las piezas solicitadas, el encargado del almacén para cumplir con su trabajo, se encarga de tener en existencias el llamado inventario por si a caso. Inventario que se convierte poco a poco en una carga financiera de recursos inmovilizados en compras de piezas, cuya única utilidad es para cuando buenamente se necesiten, estos inventarios ocupan espacio, necesitan de control y generalmente s dañan o deterioran mientras más tiempo pasan en el almacén.

Surge la pregunta, ¿Cómo aplica el sistema de la miscelánea en estas empresas?

Casi igual:

1. Las piezas tiene tarjetas identificadoras, con las especificaciones, generalmente una por pieza.

2. Cada vez que la pieza es utilizada, se coloca la tarjeta identificadora en una charola o se registra la baja.

3. Los proveedores recogen estas tarjetas o levantan el pedido. El mismo día o al siguiente surten las piezas especificadas, las cuales colocan en la línea de producción en el lugar de cada operario (con colores y otras señas se precisa a quien corresponden).

4. Posteriormente los proveedores pasan sus facturas para pago, las cuales se verifican con ase en los productos armados y su correspondencia con las piezas que os integran.

El resultado es que no hay inventario, las piezas comúnmente llegan justo a tiempo para ensamblarse. Algunas empresas con lectoras ópticas (scanners) y códigos de barras controlan el proceso y generan los pedidos vía modem.

B) Comenta con tus compañeros de grupo el ejemplo anterior.

C) Utiliza un diagrama de flujo para describir el sistema Justo a tiempo.

D) Desarrollen un ejemplo lógico al utilizar el sistema JIT en la fabricación de un alimento.

RESULTADOS
Identificar la utilidad  y la importancia de la aplicación del sistema Justo a tiempo en los sistemas de producción para obtener procesamientos continuos, sin interrupciones de la producción; por lo que genera la minimización del tiempo total necesario desde el comienzo de la fabricación hasta la facturación del producto.

CUESTIONARIO

1. ¿Qué es el sistema Justo a tiempo?

2. ¿Cuáles son los beneficios del Justo a tiempo?

3. ¿Cuáles son las diferencias que se presentan del modelo Justo a tiempo y la metodología de la producción tradicional?

4. ¿Qué impacto económico se atribuye al sistema Justo a tiempo?

5. ¿Cómo es la relación Justo a tiempo vs Inventario?

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Ploss G. W., 1987, Control de la producción y de los inventarios, principios y técnicas., 2ª Edición, Prentice – Hall Hispanoamericana S. A., México.

Buffa E. S., 1995, Planeación y control de inventarios, Limusa, méxico.


UNIDAD III

OBJETIVO: Manejar la ruta de la calidad y las  principales herramientas estadísticas para la solución de problemas.

No. HORAS DE PRÁCTICAS: 8
PRÁCTICA No.  4

APLICAR EL CONCEPTO DE LA RUTA DE LA CALIDAD PARA LA SOLUCIÓN DE PROBLEMAS EN UN PROCESO DE ELABORACIÓN DE ALIMENTOS

OBJETIVO

El alumno aprenderá a identificar de origen las posibles causas que provocan problemas graves en la fabricación de alimentos, por lo que le permitirá aplicar la metodología  de la ruta de la calidad en la solución de estos problemas.

INTRODUCCIÓN

Un problema de los sistemas surge cuando el desempeño de un sistema no satisface las necesidades, deseos o aspiraciones de una o más personas o grupos. Por lo común, estos “deseos” son (1) restaurar el desempeño de un sistema a su nivel previo, (2) mejorar el desempeño de un sistema y (3) crear un sistema que no exista, por el momento, en ninguna forma. El desempeño se mide con escalas tan diversas como la cantidad o calidad de las salidas, las utilidades, los contaminantes generados y el mejoramiento en la actitud del personal.

Todo problema del sistema se puede dividir en dos partes:

1. La Parte física, la del proceso o la de entidades por diseñar.

2. Los deseos de las personas interesadas o sea, los individuos y los grupos afectados por los cambios incorporados en el sistema de solución.

La solución al problema del sistema es el diseño de un sistema sintetizado e implantado por la persona o grupo que se dedique a la solución de problemas.

MARCO TEÓRICO

La Ruta de la Calidad es un procedimiento estándar de solución de problemas. Se trata de una especie de recuento o representación de las actividades relacionadas con el Ciclo de Control de Calidad: Planear, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA). Consiste de los siete pasos siguientes: 

1. Definición del Problema. 

2. Reconocimiento de las Características del Problema (Observación). 

3. Búsqueda de las principales causas (Análisis). 

4. Acciones para eliminar las causas (Acción). 

5. Confirmación de la eficacia de la acción (Verificación). 

6. Eliminación permanente de las causas (Estandarización). 

7. Revisión de las actividades y planeación del trabajo futuro (Conclusiones). 

Los tres primeros pasos corresponden a la acción de Planear, el cuarto paso a la acción de Hacer, el quinto paso a la acción de Verificar y el sexto paso a la acción de Actuar, del Circulo de Control de Calidad. Con el paso siete se inicia nuevamente este Circulo de Control. 

Primer Paso: Definición del Problema. 

Este es el primer paso del procedimiento estandarizado de solución de problemas o Ruta de la Calidad. Debemos comenzar definiendo lo que entendemos por problema. 

Para nuestro propósito el problema se define como el resultado no deseado de un trabajo, la desviación con respecto a un estándar o a una norma de funcionamiento, o la desviación con respecto al deber ser. 

En este sentido: la no satisfacción del Cliente, los resultados que no concuerdan con los objetivos o metas o todo aquello que se desvíe de las políticas, representa problemas para una organización. 

Analizando esta definición podemos ver que para definir un problema se necesita en primer lugar conocer lo deseable, lo que quiere el Cliente, en dos palabras el "debe ser". 

Esto nos lleva a reconocer la importancia de los objetivos y el compromiso de los directivos o de la Alta Gerencia para definir los objetivos. 

Permitirá a ellos mismos, a los Mandos Medios, a los Supervisores y a los Operativos saber la dirección de la empresa y de esa manera definir sus problemas. 

Las actividades que deben realizarse en este primer paso son: 

a) Toma de conocimiento de los lineamientos, los objetivos y las metas de la organización o área de estudio. 

b) Identificación de los problemas prioritarios, comparando los resultados obtenidos con lo previsto. Para ello puede utilizarse histogramas, gráficos de control o gráficos varios, así como el Diagrama de Pareto. Es recomendable usar una Matriz de Selección de Problemas, técnica que actualmente es muy utilizada para valorar y priorizar los problemas en función a factores tales como: importancia, frecuencia, costo, accesibilidad, entre otros. 

c) Selección de un problema de entre todos los muchos problemas que se hayan identificado. La elección de este problema debe estar en función de su importancia (debe ser mucho mas importante que cualquier otro) y del objetivo de mejora que se tenga: la calidad, la disponibilidad, la seguridad, el ambiente de trabajo, del servicio, etc. 

d) Definición de los responsables de solucionar el problema. Puede ser una persona, un equipo de personas como por ejemplo un Equipo de Mejora o un Circulo de Calidad. 

e) Elaboración de un presupuesto para la mejora y un cronográma de actividades (Diagrama de Gant) que nos permita planear lo que queremos o necesitamos en función del tiempo. 

Segundo Paso: Reconocimiento de las Características del Problema (Observación) Actividades 

a) Análisis y comprensión del problema. Debe investigarse el tiempo , lugar y el contexto donde se presenta el problema así como los muchos puntos de vista para descubrir la variación del resultado. 

En este punto se requiere la determinación de ciertos indicadores de medición del problema a fin de tener una explicación o evidencia mas objetiva. 

b) Fijación de una meta cuantitativa de lo que se desea, a partir del punto anterior. 

Las herramientas típicamente utilizadas en este paso son el Diagrama de Pareto y el Gráfico de Control. 

Tercer Paso: Búsqueda de las Principales Causas (Análisis) Actividades 

a) Análisis minucioso de todas las posibles causas que pueden originar el problema, con la participación de todas las personas que intervienen en el problema. Es decir se plantea lo que se denomina las hipótesis de causas. 

Para ello se debe efectuar un diagrama de causa-efecto, utilizando la información obtenida en la observación. A partir de este Diagrama determinar las causas que parecen tener una alta prioridad de ser las principales. 

b) Someter a prueba las causas mas probables (hipótesis de causas), a fin de verificar y concluir con la determinación de las causas que realmente tienen incidencia en el problema. 

Esto exige a veces nueva información o nuevos experimentos. La herramienta utilizada para verificar las causas es básicamente la Hoja de Recogida de Datos. También se recomienda aplicar encuestas u otra herramienta dentro de un plan cuidadosamente diseñado. 

Cuarto Paso: Acciones para eliminar las causas (Acción) Actividades 

a) Planteamiento de las alternativas de solución para eliminar las causas del problema. Es preciso distinguir aquí las soluciones que solamente constituyen remedios inmediatos de las que realmente eliminan los factores causales. Debe examinarse las ventajas y desventajas de cada alternativa diseñada, seleccionando aquella que sea mas conveniente. 

b) Diseño de medidas para los efectos secundarios, en caso necesario. 

Complementariamente a las herramientas expuestas en este paso se suele hace uso del Diagrama denominado "COMO" para la formulación de las alternativas de solución, luego en el Diagrama Gant programar la implantación. 

Quinto Paso: Confirmación de la eficacia de la acción (Verificación). Actividades 

a) Comparación de los resultados obtenidos con la solución implantada con los obtenidos anteriormente, haciendo uso de histogramas, gráficos lineales gráficos de control o cualquier otra gráfica que resulte útil para este fin. 

b) Medición del efecto en términos monetarios y comparar con el objetivo deseado. 

Esta es una fase típica de monitoreo de las mejoras implantadas. 

Sexto Paso: Eliminación permanente de las causas del problema (Estandarización) 

Actividades 

a) Formalización de los nuevos estándares que reflejan la mejora en manuales de: operación, procedimientos, especificaciones de nuevos limites de control, etc. 

b) Comunicación de los nuevos estándares a todos los que resulten involucrados. 

c) Capacitación y entrenamiento al personal. 

d) Diseño de un sistema de monitoreo para verificar la aplicación de los nuevos estándares. 

Sétimo Paso: Revisión de las actividades y planeación del trabajo futuro (Conclusiones). 

Actividades 

a) Revisión de todo lo actuado, beneficios obtenidos, experimentos realizados, dificultades obtenidas, grado de participación de las personas involucradas, costos incurridos, herramientas utilizadas, etc. 

b) Preparación de una lista de los problemas no resueltos, incluyendo los nuevos problemas que hayan surgido. 

c) Definición del nuevo problema a resolver, y continuar en forma indefinida con el proceso de mejora de la calidad.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS
Realizar práctica de elaboración de un alimento.

METODOLOGÍA

1. Seguir la metodología principal para la elaboración del alimento.

2. Identificar uno o varios problemas posibles acontecidos antes, durante y después del proceso.

3. Aplicar la ruta de la calidad para la solución de un problema.

4. Utilizar alguna de las herramientas estadísticas de la calidad para solucionar el o los problemas.

5. Diseñar un plan correctivo para la mejora continua del proceso.

6. Exponer ante grupo el plan correctivo.

RESULTADOS

El alumno aprenderá a medir las características de calidad de un proceso y de un producto. Por lo que el análisis de los datos medidos permite obtener información sobre la calidad del producto, estudiar y corregir el funcionamiento del proceso y aceptar o rechazar lotes de producto. En todos estos casos es necesario tomar decisiones y estas decisiones dependen del análisis de los datos.  Así los valores numéricos presentan una fluctuación aleatoria y por lo tanto para analizarlos es necesario recurrir a técnicas estadísticas que permitan visualizar y tener en cuenta la variabilidad a la hora de solucionar problemas y a la hora de tomar las decisiones.

CUESTIONARIO

1. ¿Qué se entiende como “ruta de calidad” para la solución de problemas?

2. ¿Cuáles son las herramientas estadísticas que propone el Dr. Kaoru Ishikawa para la solución de problemas?

3. ¿Qué son las características de calidad de un producto?

4. ¿Cuáles son las causas asignables y no asignables de un proceso?

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
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UNIDAD III

OBJETIVO: Conocer el propósito de los informes de producción en un proceso de manufactura.

HORAS DE PRÁCTICAS: 5
PRACTICA No.  5

DISEÑAR UN INFORME DE PRODUCCIÓN POR TURNOS: DIARIO, SEMANAL Y MENSUAL EN BASE A DATOS PROPORCUIONADOS.

OBJETIVO
El alumno diseñará con base a la información obtenida, informes de producción adecuados para cada turno de trabajo que aseguren la mas alta rentabilidad o ganancia de la empresa.

INTRODUCCIÓN

El informe de producción es un documento que contiene la información sobre el desarrollo de los acontecimientos en los Centros de trabajo y sobre la situación actual en los mismos, lo cual es fundamental para la programación de operaciones y el control de capacidad.

Se debe entender como tamaño de la planta, a la capacidad de producción instalada de la empresa, la cual se puede expresar en cantidades producidas por unidades de tiempo, es decir, en volumen, en número de unidades del producto, peso o valor obtenido en una hora, un turno, un día o periodo de operación.

MARCO TEÓRICO

Un informe de producción puede clasificarse en torno al reporte de información que se desarrolla en los centros de trabajo en un periodo de tiempo laboral determinado, por lo que podemos encontrar informes de trabajo:

· Por turno: Diurno, nocturno y mixto

· Por semanas

· Por meses

· Por año

Los datos que debe recoger dicho informe son muchos y variados, dependiendo del grado de control que la empresa necesite, pero, en términos generales podrían resumirse en la evolución de cualquier pedido emitido al taller: 

· Recepción del pedido en el CT y asignación a uno o varios operarios.

· Comienzo de realización de las operaciones.

· Movimiento entre operaciones.

· Desarrollo de las operaciones (situación al final del día, repeticiones que han sido necesarios, piezas desperdiciadas, etc.).

· Finalización de la operación.

· Recepción en inventario.

Con dichos datos se puede determinar el trabajo realizado por cada operario (para nominas), los tiempos utilizados por los operarios (factor eficiencia), los pedidos que esperan en cada CT (cola), tiempo entre operaciones (desplazamientos), tiempos empleados por unidad de producto, tiempos entre la terminación de la ultima operación y su entrega en almacén (espera), etc. La recolección de los datos dependerá mucho de diversas circunstancias, tales como: tipo de las operaciones (fabricación o montaje), longitud de los TS, tamaño de los lotes, volumen de operaciones de los CT. Dependiendo de estas circunstancias y del grado de control necesario, cada empresa podrá elegir la forma y momento de la recogida de la información. Los criterios en la determinación del momento son cuatro:

· Registrar la información operación por operación, lo cual implica desarrollar un amplio trabajo administrativo.

· Establecer un punto de control en el proceso y recoger la información de todo lo sucedido cuando llegue el pedido a ese punto de control. Es un método adecuado para seguir todas las operaciones cuando el volumen de producción es alto.

· Informar solo cuando se produce una demora en el desarrollo de las operaciones.

· Informar el pedido considerándolo como un todo (comienzo y fin del pedido). Es muy adecuada cuando se trata de operaciones de montaje, donde el flujo es muy rápido y el TS corto.

Determinado el momento de recogida habrá de elegirse la forma de rastrear y recoger los datos. En este sentido, a habido una evolución lógica que permite, la utilización de terminales de ordenador en estaciones o centros de trabajo. También puede emplearse sistemas menos sofisticados (por ejemplo: un anotador, un informador por CT, un centro de control de cada CT, y etc.). sin duda, el método más completo es la utilización de terminales on-line. Estos permiten la actualización inmediata de ficheros y la corrección inmediata de errores, así como las consultas necesaria. De otro lado permite la utilización de lectoras de caracteres en la recogida de datos (por ejemplo: en la salida de ítems de almacén). En este sentido, la utilización de los códigos de barras ha su puesto un gran paso, permitiendo la lectura rápida de datos como números de parte o pasos de procesos. Esto reduce la cantidad de trabajo administrativo y el volumen de papel, como también implica un coste importante. 

Por último, comentar que, como en todo sistema de información, es fundamental la disciplina. En definitiva, el informe de producción no podrá ser útil si todos los implicados en la recogida y elaboración de datos no se atienen al procedimiento fijado o, lo que es igual, no recogen y comunican la información en el momento exacto y con la precisión necesaria.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Investigación bibliográfica , por internet y utilización de material disponible que ilustre sobre el tema.

METODOLOGÍA

1. En base a los siguientes datos resuelva y conteste lo que se pide:

Supongamos que para una determinada línea de montaje las necesidades impuestas por el período firme del Programa Maestro de Producción (un mes con 20 días laborales) supone una cifra de 10,000 unidades de cierta familia que, desglosadas por productos, queda como sigue: 

· Producto A = 4,000 unidades,

· Producto B = 3,000 unidades,

· Producto C = 2,000 unidades, y

· Producto D = 1,000 unidades.

Sabemos que en la línea se trabaja en un doble turno (de ocho horas cada uno). De dicho tiempo habrá que descontar 20 minutos diarios, empleados en el cambio de turno. En cuanto a los factores productivos necesarios, sólo se utilizan dos tipos de recursos (1 y 2), cuyo consumo por unidad de producto es el reflejado en la siguiente tabla.

	Producto
	Consumo unitario del recurso 1
	Consumo unitario del recurso 2

	A

B

C

D
	3

6

4

2
	2

1

4

1


Con todos estos datos habrá que determinarse un programa de montaje nivelado, donde:

a) Se determine la tasa media diaria de fabricación por producto

b) Determinación del ciclo de fabricación.

c) Demanda mensual por producto

d) Minutos disponibles por día para labores de fabricación

e) Minutos disponibles para labores de fabricación por producto

RESULTADOS
Los alumnos podrán determinar los turnos de trabajo mínimos requeridos necesarios para la funcionalidad de una planta industrial, si:

· La fecha límite de entrega del producto al proveedor es: 8, 15 y 30 días.

CUESTIONARIO

1. ¿Qué es un informe de producción?

2. ¿Cuáles son los factores que afectan la decisión de crear un informe de producción completo?

3. ¿Qué tan importante son trabajar dos o más turnos de trabajo en una empresa?

4. ¿Cuál es la utilidad de un informe de producción al día, semanal, mensual y anual?

BIBLIOGRAFÍA DE REFERENCIA
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Hernández Hernández, A., Hernández Villalobos, A., FORMULACIÓN Y EVALUACIÓN DE PROYECTOS DE INVERSIÓN, ECAFSA.



UNIDAD : IV

OBJETIVO: Conocer el uso y aplicación de los inventarios

HORAS DE PRÁCTICAS: 4

PRÁCTICA N°  6

IDENTIFICAR LOS DIFERENTES TIPOS DE INVENTARIOS UTILIZADOS EN LAS DIVERSAS EMPRESAS DE LA COMUNIDAD

OBJETIVO

El alumno debe familiarizarse con los inventarios adquiriendo conciencia de la importancia y del propósito; ya que representa una inversión designada para facilitar las actividades de producción y servir a los consumidores.

INTRODUCCIÓN

El inventario es el material o los suministros que se tienen para el uso o las ventas futuras. En general, se trata de bienes terminados que esperan el pedido de un cliente, pero puede tratarse también de bienes o materiales destinados a la producción o a la transformación en bienes terminados para el cliente.

El inventario tiene sus costos de capital inmovilizado, de espacio de almacenaje, de manejo y de obsolencia, todos los costos de mantenimiento de un inventario. El inventario, en el pasado se había considerado como una existencia de seguridad o amortiguamiento, para cubrir la mala planificación o el mal desempeño, así como para protegerse de la incertidumbre en la demanda o la variabilidad en el proceso de abastecimiento.

MARCO TEÓRICO

En la compañía común, se encuentran muchos tipos de inventarios, que se clasifican y ubican según su propósito o uso. Tres categorías importantes se aplican al inventario en relación primordial con el proceso de producción.

· Inventario de materias primas

La compañía adquiere las materias primas las cuales necesitan una mayor elaboración o transformación para convertirlas en parte de un producto final. Los ejemplos son materias primas básicas con las que se comienza el proceso de producción, tales como mineral de hierro, petróleo crudo y madera o bien, materiales procesados para uso general: acero, madera o substancias químicas y similares. Éstos son los materiales para las operaciones primarias y este inventario existe a manera de protección contra la variabilidad del abasto

· Inventario de trabajo en proceso

Incluye todos los materiales de producción sobre los que la compañía ha realizado operaciones de fabricación, procesamiento o transformación, pero que no están aún en la forma terminada. Están en proceso de transformación y el inventario es la protección contra la variabilidad en el proceso de producción. Otra categoría que puede considerarse como parte de este inventario recibe, con frecuencia, el nombre de piezas terminadas, lo que significa que son piezas completas o componentes que se almacenan para usarse en el ensamble final de los productos o pueden también, venderse como refacciones.

· Inventario de producto terminado

Esto cubre todos los productos o bienes terminados, producidos y almacenados, que esperan venderse o enviarse a los clientes finales. El inventario de bienes terminados protege contra la variabilidad de la demanda del cliente.

Además de estas tres clasificaciones principales, hay clases de inventario adicionales, que pueden encontrarse, con frecuencia, en otras ubicaciones.

a) Piezas de servicio

Las partes que suelen llamarse refacciones, piezas de repuesto o repuestos, se usan para mantener el producto o el equipo que la compañía vende o atiende. Este inventario puede almacenarse en el sitio de producción de las piezas terminadas o distribuirse y almacenarse con los distribuidores, los lugares de servicio o los sitios que están estrechamente ligados a la reparación o al mantenimiento del producto final.

b) Distribución

Los bienes terminados, así como también las piezas de servicio, se ubican, se almacenan o se transportan en los depósitos de toda la red de distribución y puede abarcar los que posee la compañía y se ubican lejos de la planta central de fabricación, en las sucursales, los almacenes de la compañía así como las bodegas que incluyen los bienes que embarcaron pero que aún no se reciben o ni han facturado los distribuidores, los minoristas u otros clientes y las existencias a consignación, además de los bienes que pertenecen al fabricante pero los tiene a consignación el probable proveedor.

c) Suministros

Los artículos que usan para apoyar o mantener las operaciones, ya sea en la fábrica o en la oficina, pero que aún no llegan a formar parte del producto terminado, se clasifican con una diversidad de nombres, incluyendo los de almacenes generales, reparación de mantenimiento y suministros para la operación (MRO, por sus siglas en inglés), incluyendo los artículos que no están destinados a la producción, que la compañía suele almacenar para consumirlos en las operaciones de la planta u oficina o se necesitan para mantener los edificios o equipos. Son artículos para el mantenimiento de la planta, la reparación de máquinas, el consumo de la planta o de la producción, artículos de oficina, etc. estos artículos suelen gastarse.

Todos estos inventarios deben administrarse y controlarse con el mismo propósito disciplinario de tener el material disponible mientras se minimiza la inversión para lograr la máxima eficiencia en todas las áreas del proceso del negocio.
MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Organizar una visita programada a una empresa.
Realizar práctica en empresas o negocios de la región.

METODOLOGÍA
Se organizarán los grupos de alumnos, para que determinen las características generales y tipos de inventarios que maneja la empresa o negocios de la región, determinando  el propósito, razones, tipo, clasificación, conteo, etc.

RESULTADOS
Los alumnos tendrán los conocimientos y elementos suficientes para poder comprender el manejo de inventarios de cualquier empresa.

CUESTIONARIO
1. ¿Qué significa un inventario?

2. ¿Cuáles son las razones para llevar inventarios?

3. ¿Qué es un inventario de demanda dependiente e independiente? Da un ejemplo de cada uno.

4. ¿Cuáles son los costos del inventario?

REFERENCIAS
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UNIDAD : IV

OBJETIVO: Aplicar estrategias de distribución para una logística de abastecimiento adecuada.

HORAS DE PRÁCTICAS: 4

PRÁCTICA N° 7

DISEÑAR UNA LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO BASÁNDOSE EN TIEMPO Y DISTANCIA DE UBICACIÓN PARA UN PROCESO DE ELABORACIÓN DE ALIMENTOS.

OBJETIVO

El alumno conocerá los objetivos y operación de la distribución de productos.

INTRODUCCIÓN

Los canales de distribución tienen ciertas funciones como la de informar a sus contratistas acerca de los actores y las fuerzas del entorno mercadotécnico que servirán para el intercambio; así mismo promocionan los productos, desarrollando y difundiendo información sobre una oferta y contactan a los posibles compradores y establecen comunicación con ellos.

Por otro lado, también adaptan la oferta a las necesidades de cada comprador; negocian en cuanto al precio y los términos de oferta del consumidor; distribuyen, es decir, transportan y almacenan los bienes; financian el proceso de intercambio para cubrir los costos propios de operación del canal, y por último, aceptan los riesgos inherentes de asumir la función de interlocutor entre el productor y el consumidor (robos, incendios, etc.).

MARCO TEÓRICO
Serie de organizaciones interdependientes, que hacen parte en el proceso de lograr que un consumidor pueda adquirir o utilizar un producto o servicio. Se utiliza un intermediario ya que estos conocen mejor el mercado, tienen mayores contactos y su experiencia puede reportarle a la empresa que lo contrata, una mejor labor que la que pudiera hacer ella misma.

Es importante también aclara que con un intermediario se ahorra gastos de distribución ya que la empresa contratista no tendría que contactar a todos sus clientes directamente, sino que lo hace por medio del canal.

Así mismo un canal puede ser corto o largo según el número de niveles que posea, es decir, los estratos de intermediarios que efectúen algún trabajo para reunir el producto y acercar su propiedad al consumidor final. Existe el canal 1 que es el de comercialización directa, donde el mismo productor vende sus bienes al cliente.

También se encuentra el canal 2 que posee un intermediario. Es aquí cuando una tienda detallista compra mercancía a un productor y luego la vende al consumidor final. Podemos ver por lo tanto que si existen 2 intermediarios el canal será 3 y así sucesivamente.

Pero no sólo se utilizan canales para distribuir bienes tangibles, también hay para los servicios. Es aquí cuando los profesores necesitan una escuela para impartir educación o los doctores necesitan un hospital para atender a sus pacientes. Así mismo, estos sitios deben de ser de fácil acceso para que mucha más gente pueda participar de estos servicios sin invertir gran cantidad de tiempo o esfuerzo para llegar a ellos.

Otros canales que observamos a diario son la televisión, en donde los actores pueden “promocionarse y venderse”, los teatros en donde se “vende” diversión, la radio, las películas, posfestivales y todos aquellos sitios o medios donde se promocione o se muestre algo que se desea ofrecer.

Por último, podemos decir que existe una simbiosis entre intermediario y productor, ya que uno depende del otro para subsistir y pueden ganar mucho si ambos se esfuerzan al máximo.

Un distribuidor depende de un productor, ya que éste debe ofrecer un producto que satisfaga a las necesidades de los clientes, y un productor depende de un distribuidor, ya que este último es el encargado de conseguir los contactos pertinentes y atraer buenos clientes.

Como se puede apreciar, los canales de distribución juegan un papel importante para que los productos lleguen a nuestro poder, sin ellos, definitivamente adquirir un bien o servicio sería un proceso muy largo, dispendioso y demasiado enredado.

Las decisiones sobre distribución deben ser tomadas con base en los objetivos y estrategias de mercadotecnia general de la empresa.

La mayoría de estas decisiones las toman los productores de artículos, quienes se guían por tres criterios gerenciales:

· La cobertura del mercado. En la selección del canal es importante considerar el tamaño y el valor del mercado potencial que se desea abastecer. Como ya se menciono los intermediarios reducen la cantidad de transacciones que se necesita hacer para entrar en contacto con un mercado de determinado tamaño, pero es necesario tomar en cuenta las consecuencias de este hecho; por ejemplo, si un productor puede hacer cuatro contactos directos con los consumidores finales, pero hace contacto con cuatro minoristas quienes a su vez lo hacen con consumidores finales el numero total de contactos en el mercado habrá aumentado a 16, cual indica como se han incrementado la cobertura del mercado con el uso de intermediarios.
· Control. Se utiliza para seleccionar el canal de distribución adecuado, es decir, es el control del producto. cuando el producto sale de las manos del productor, se pierde el control debido a ser propiedad del comprador y este puede hacer lo que quiere con el producto. ello implica que se pueda dejar el producto en un almacén o que se presente en forma diferente en sus anaqueles. Por consiguiente es más conveniente usar un canal corto de distribución ya que proporciona un mayor control.

· Costos. La mayoría de los consumidores piensa que cuando sea más corto el canal, menor será el costo de distribución y, por lo tanto menor el precio que deban pagar. Sin embargo, ha quedado demostrado que los intermediarios son especialistas y que realizan esta función de un modo más eficaz de lo que haría un productor; por lo tanto, los costos de distribución son generalmente más bajos cuando se utilizan intermediarios en el canal de distribución.

De lo anterior se puede deducir que el utilizar un canal de distribución mas corto da un resultado generalmente, una cobertura de mercado muy limitada, un control de los productos más alto y unos costos mas elevados; por el contrario, un canal más largo da por resultado una cobertura más amplia, un menor control del producto y costos mas bajos.

Cuanto más económico parece un canal de distribución, menos posibilidades tiene de conflictos y rigidez. Al hacer la valoración de las alternativas se tiene que empezar por considerar sus consecuencias en las ventas, en los costos y en las utilidades. Las dos alternativas conocidas de canales  de distribución son: la fuerza vendedora de la empresa y la agencia de ventas del productor. Como se sabe el mejor sistema es el que produce la mejor relación entre las ventas y los costos. Se empieza el análisis con un cálculo de las ventas que se realizan en cada sistema, ya que algunos costos dependerán del nivel de las mismas.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Investigación bibliográfica , por internet y utilización de material disponible que ilustre sobre el tema.

METODOLOGÍA
· Diseñar a partir de los conocimientos adquiridos sobre el tema, una logística de abastecimiento de productos abarcando:

A. Factores que influyen en el diseño (clientes, productos, intermediarios, competencia, etc.

B. Criterios para selección del canal (cobertura de mercado, control, y costo)

C. Función del canal (beneficio de lugar y tiempo)

D. Clasificación del canal (Canales para productos de consumo o productos industriales).

E. Intermediarios 

RESULTADOS
Los alumnos tendrán los conocimientos y elementos suficientes para analizar los canales de distribución de una empresa agroindustrial.

CUESTIONARIO
1. ¿Qué es un canal de distribución?

2. ¿Cuáles son las funciones de los canales de distribución?

3. ¿Cuáles son los factores que influyen en el diseño de los canales de distribución?

4. ¿Cómo se clasifican los canales de distribución?

5. ¿Cuáles son los criterios para la selección de los canales de distribución?

6. ¿Qué es un mayorista, minorista, y agentes de ventas?

BIBLIOGRAFIA
Cunningham W. y Cols.  “Introducción a la Administración” Grupo Editorial Iberoamericano, México, 1991.

Koontz, H.; O’Donnell, C. y Weihrich, H. “Elementos de Administración” McGraw Hill, México, 1988.

Muñoz J. “Introducción a la Administración: enfoque histórico” Diana, México, 1986



El alumno realizará una investigación de mercado de los productos que están elaborando en la planta piloto.

UNIDAD : V

OBJETIVO:  Identificar los principales elementos de las estructuras financieras para la elaboración de presupuestos de operación. 

HORAS DE PRÁCTICAS: 4

PRÁCTICA N°  8

CALCULAR LA NORMA POR CADA MATERIA PRIMA DE ACUERDO AL PRESUPUESTO ASIGNADO Y AL PROGRAMA DE PRODUCCIÓN

OBJETIVO

El alumno realizará una investigación sobre las estructuras financieras que operan en las industrias.

INTRODUCCIÓN

Las inversiones que una empresa requiere para operar son básicamente tres: Inversiones en activos fijos y diferidos, ambas sujetas a depreciación y amortización, y el tercer tipo de inversión es el capital de trabajo, que es de naturaleza liquida o circulante por lo que no esta sujeto a recuperación por cargos de depreciación y amortización.

Las leyes tributarias de casi todo los países permiten la recuperación de todo tipo de activo, ya sea fijo o diferido, por medio del mecanismo fiscal de la depreciación y la amortización. Los porcentaje que se recupera cada año están dictados por la propia ley tributaria. Con fines de fomento económico, el gobierno permite una recuperación más rápida de los activos aplicando la depreciación acelerada, la cual solo podría usarse mediante acuerdo por escrito con el gobierno.

MARCO TEÓRICO

La parte de análisis económica pretende determinar cual es el monto de los recursos económicos necesarios para realización del proyecto, cual será el costo total de la operación de la planta, así como otra serie de indicadores que servirán como base para la parte final y definitiva del proyecto, que es la evaluación económica.

Costo es una palabra muy utilizada, pero nadie a logrado definirla con exactitud, debido a su amplia aplicación  pero se puede decir que el costo es un desembolso en efectivo o en especie hecho en el pasado, en el presente, en el futuro o en forma virtual. También es importante señalar que la evaluación de proyectos es una técnica de planeación,  y la forma de tratar el aspecto contable no es tan rigurosa, lo cual se demuestra cuando por simplicidad, la cifra se redondean al millar más cercano.

Los costos de producción no son más que un reflejo de las determinaciones realizadas en el estudio técnico. Un error en el costeo de producción generalmente es atribuibles a errores de calculo en el estudio técnico. E l método de costeo que se utiliza en la evaluación de proyecto se llama costeo absorbente.

Los costos de producción se anotan y determinan con las siguientes bases:

1. Costo de materia prima. No se debe tomar en cuenta solo la cantidad de producción final que se desea, si no también la merma propia de cada proceso productivo.

2. Costo de mano de obra. Para este calculo se considera la determinaciones del estudio técnico. Hay que dividir la mano de obra del proceso en directa e indirecta. La mano de obra directa es aquella que interviene personalmente en el proceso de producción, la mano de obra indirecta se refiere a quienes a un estando en producción no son obreros, tales como supervisores como jefes de turno, gerente de producción, etc.

3. Envases. Existen dos tipos de envases: el envase primario que es el que esta en contacto directo con el producto, y el envase secundario que seria la caja de cartón o plástico que contienen 12 o 20 botellas.

4. Costo de energía eléctrica. El principal gasto por este insumo en una empresa de manufactura se debe a los motores eléctrico que se utilizan en el proceso. Para su calculo, se toma en cuenta la capacidad de cada uno de los motores que interviene en las operaciones del proceso y el tiempo que permanece en operación por día.

5. Costo de agua. Es un insumo importante en algunos tipos de proceso productivos. Lo mínimo a considerar en el consumo son 150 litro por trabajador de acuerdo con la reglamentación vigente  de la Secretaria del Trabajo.

6. Combustibles. Se considera todo tipo de combustible que se utilice en el proceso, tal como gas, diesel, gasolina, etc. En general se calcula como un rubro por separado debido a que en algunos procesos productivo, el consumo puede ser muy elevado.

7. Control de calidad. Durante años se considero a la función de control de calidad como dependiente de la gerencia de producción. Actualmente, el departamento de control de calidad tiene autonomía y es una función muy importante en empresa moderna. Realizar un control de calidad adecuado al interior de la planta resulta costoso, y para negocios muy pequeños es imposible invertir en todos los equipos necesarios, lo cual no significa que este no se lleve a cabo.

8. Mantenimiento. El calculo de este rubro es similar al de control de calidad. Los promotores del proyecto deberán decidir si esta actividad se realiza dentro de la empresa por si se contrata un servicio externo. 

9. Cargo de depreciación y amortización. Ya sea mencionado que estos son costos virtuales, es decir, se trataban y tiene el efecto de un costo, sin serlo. Para calcular el monto de los cargos se utilizan los porcentajes autorizado por la ley tributaria vigente en el país. Los cargos de depreciación y amortización, además de reducir el monto de los impuestos, permiten la recuperación de la inversión por el mecanismo fiscal que la propia ley tributaria a fijado.

10.  Otro costos. Se han mencionado los principales conceptos relacionados con los costos de producción, pero estos no son todos los costos que se originan en esa área. También existen gastos por detergente, refrigerante, uniforme de trabajo, dispositivo de protección para los trabajadores, etc.

11. Costo para combatir la contaminación. Este es un aspecto que hasta hace pocos años no se tomaba en cuenta. Mucha fabricas contaminaban ríos, lagunas, la atmósfera y la tierra sin que hubiera leyes que protegieran al ambiente. Actualmente, además de la existencia de tales leyes, se cuenta con las normas ISO 14000, que aun que cuando no son obligatoria para las empresas contaminantes, cada día se ejerce mas presión para que se adopten, instalando equipos anticontaminantes y elaborando programas definidos para que a mediano plazo dejen de contaminar. Las presiones van desde grupos sociales ambientalistas hasta que un banco comercial decline una solicitud de crédito, o un cliente se niegue a comprar su producto.

MATERIALES, REACTIVOS Y EQUIPOS

Se utilizarán hojas formatos para levantar encuestas.

METODOLOGÍA

Se entrevistarán a personal administrativo-contable para conocer las estructuras financiera de la empresa.

En base a los datos obtenidos, elaborar un presupuesto de operación.

RESULTADOS

Se reunirá una serie de datos, las cuales se expresarán mediante gráficas y nos indicarán la forma de estructurarse financieramente una empresa.

CUESTIONARIO

1. ¿Cuál es la importancia de la estructura financiera de una empresa?

2. ¿Cuáles son los factores principales que se deben tomar en cuenta para crear la estructura financiera de la empresa? 

3. ¿Qué se entiende por presupuesto de operación?

BIBLIOGRAFÍA DE REFERENCIA

1.-Alma Emma Navarro Vega  y  Laura Fischer de la Vega. Introducción a la Investigación de Mercados. Mc.Graw-Hill. Tercera Edición.


UNIDAD: V

OBJETIVO: Administrar los recursos humanos y materiales en el abastecimiento oportuno de materia prima.

N° DE HORAS DE PRÁCTICAS: 6

PRÁCTICA No. 9

ELABORAR UN PROGRAMA DE PRODUCCIÓN BASÁNDOSE EN PRONÓSTICO DE VENTAS, TURNOS DE PRODUCCIÓN Y LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA 

OBJETIVO

Conjuntar los sistemas de abastecimiento y los sistemas de distribución para la formación de un programa de producción lógico.

INTRODUCCIÓN

Desde que apareció el comercio sobre la faz de la tierra, los pronósticos han sido y siguen siendo las mejores formas de determinar qué es lo que la empresa desea vender y cuanta cantidad.

Los pronósticos son sumamente importantes para los empresarios, porque de su cálculo dependerá la determinación de los volúmenes de producto a fabricar o producir, así como los ingresos a percibir.

MARCO TEÓRICO:

Pronosticar. Es emitir un enunciado sobre lo que es probable que ocurra en el futuro, basándose en análisis y en consideraciones de juicio.

Propósito. Hacer un pronóstico es obtener conocimiento sobre eventos inciertos que son importantes en la toma de decisiones presentes.

Las técnicas de pronósticos disminuyen la incertidumbre sobre el futuro, permitiendo estructurar planes y acciones congruentes con los objetivos de la organización y permiten también tomar acciones correctivas apropiadas y a tiempo cuando ocurren situaciones fuera de lo pronosticado.

PRONOSTICAR VS. PLANEAR

Pronóstico. Estimación anticipada del valor de una variable, por ejemplo: la demanda de un producto.

Presupuesto. Valor anticipado de la variable que una compañía está en posibilidad de concretizar, por ejemplo: la cantidad de producto que la compañía decide fabricar en función de la demanda y de la capacidad instalada.

El conocimiento de las técnicas de pronósticos es de poco valor a menos que puedan aplicarse efectivamente en el proceso de planeación de la organización.

USOS DE LOS PRONÓSTICOS

· Mercadotecnia

· Tamaño del mercado

· Participación en el mercado

· Tendencia de precios

· Desarrollo de nuevos productos

· Producción

· Costo de materia prima

· Costo de mano de obra

· Disponibilidad de materia prima

· Disponibilidad de mano de obra

· Requerimientos de mantenimiento

· Capacidad disponible de la planta para la producción

· Finanzas

· Tasas de interés

· Cuentas de pagos lentos

· Recursos Humanos

· Número de trabajadores

· Rotación de personal

· Tendencias de ausentismo

· Tendencia de llegadas tarde Planeación Estratégica

· Factores económicos

· Cambios de precios

· Costos

· Crecimiento de líneas de productos

CARACTERÍSTICAS DE LOS PRONÓSTICOS

Primera. Todas las situaciones en que se requiere un pronóstico, tratan con el futuro y el tiempo está directamente involucrado. Así, debe pronosticarse para un punto especifico en el tiempo y el cambio de ese punto generalmente altera el pronóstico.

Segunda. Otro elemento siempre presente en situaciones de pronósticos es la incertidumbre. Si el administrador tuviera certeza sobre las circunstancias que existirán en un tiempo dado, la preparación de un pronóstico seria trivial.

Tercera. El tercer elemento, presente en grado variable en todas las situaciones descritas es la confianza de la persona que hace el pronóstico sobre la información contenida en datos históricos.

Selección del Método de Pronósticos
Tiempo de suministro

Aun que son múltiples las definiciones referidas a este concepto estas pueden englobarse en un concepto básico: intervalo de tiempo que transcurre entre el momento en que se solicita un pedido y el instante de su llegada, entendida esta como el momento en que está disponible para ser utilizado, tras la correspondiente inspección y almacenamiento en su caso.

Dicho concepto es aplicable tanto en el caso de materiales adquiridos en el exterior (suministro externo) como en el de obtención de los mismos dentro de la misma empresa (suministro interno), aunque la problemática planteada en uno y otro caso es diferente.

· En el primer caso (suministro externo), la empresa determina el TS en base al comportamiento del proveedor en el pasado, al plazo de entrega prometido por éste y al tiempo de seguridad que aquella desea establecer. A partir de le emisión del pedido, la firma pierde control, quedando el TS en manos del proveedor, por ello, las empresas han de tomar medidas en relación con los proveedores, tales como: cuidar la selección, mejorar la comunicación y el intercambio de información, primar las entregas a tiempo, contratar suministros por largos periodos y/o grandes cantidades, etc.

· En el segundo caso (suministro interno), en el que el pedido solicitado es fabricado por la propia empresa. Si  analizamos los tiempos consumidos desde que se detecta la necesidad de aquel hasta que esta disponible, encontraremos los siguientes componentes:

MATERIAL, REACTIVOS Y EQUIPOS

Investigación bibliográfica , por internet y utilización de material disponible que ilustre sobre el tema.

METODOLOGÍA

Aplicando la metodología para la elaboración de un producto alimenticio, utilizar los diversos datos útiles para diseñar un programa de producción.

RESULTADOS

Los alumnos diseñarán un programa de producción donde se den a conocer de manera clara y concreta todos los datos, áreas, equipos, materiales empleados en la elaboración de un alimento.

CUESTIONARIO

1. ¿Definir jornada de trabajo?

2. ¿Qué es mano de obra?

3. ¿Qué es tiempo de suministro?

4. ¿Cuáles son los componentes del tiempo de suministro?

BIBLIOGRAFÍA

1.-Laura Fisher 2° Edición. Mercadotecnia.

2.-Alma Emma Navarro Vega y Laura Fisher de la Vega. Introducción a la Investigación de Mercados. Mc. Graw-Hill. Tercera Edición.
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