Autor Yesica Fica-Millán


Segundo parcial: 




 




  05/07/07 

MÉTODO GRÁFICO DE GANTT:
Introducido por Henry Gantt en 1917, es utilizado fundamentalmente para la asignación de recursos productivos y la determinación de su secuencia y cronología, a pesar de su sencillez cubre las subfunciones de programación por lo que constituye uno de los métodos más completos y usados. Es un diagrama de barras que muestra el desarrollo de una o varias secuencias de actividades en el tiempo los espacios en blanco significa que la maquina estará detenida:

1. Por falta de trabajo.

2. Preparación, mantenimiento, etc.
El grafico se confecciona en dos escalas (ejes):

· Horizontal: mide el tiempo en cualquier unidad de medida, horas, turnos, días, etc.

· Vertical: se ordenan los recursos a programar, ejemplo maquinas, hombre, estaciones de trabajo, etc.
Primero se establece la actividad programada para cada recurso productivo en los sucesivos periodos 
Segundo ejecutada la producción se indica el desempeño real, el objetivo es cotejar lo programado con lo realizado.

Las subdivisiones horizontales representan:

1. Transcurso de una unidad de tiempo.

2. Trabajo programado para el intervalo.

3. Trabajo efectivamente realizado en ese lapso.

La carga y la secuencia pueden hacerse de dos maneras:

1. A corriente o siguiendo la corriente: LAS ORDENES Y LUEGO LAS operaciones se van ubicando primero la primera arribada y luego la siguiente, es decir lo primero entrado al sistema de producción habrá de ser lo primero salido. Con este sistema lo que puede ocurrir es no cumplir los plazos de entrega por lo cual no esta bien visto por las empresas.

2. A contra corriente: se toma como punto de referencia la echa de entrega comprometida para cada orden, ubicando las mismas a partir de dichas fechas y efectuando desde allí la carga en sentido inverso (o sea de derecha a izquierda) el inconveniente es que a veces se sobrepasa la fecha de inicio
, con lo cual es imposible.

Limitaciones del método:

1. Es necesario establecer la secuencia y cronología simultáneamente, lo cual es difícil.
2. No es adecuado su uso en procesos con múltiples interrelaciones tecnológicas.

Lanzamiento: Es la función a través de la cual se dispone la realización de las operaciones necesarias a fin de dar cumplimiento a los programas, es decir, es la orden de ejecución de la producción.
Objetivos del responsable del lanzamiento:

1. Terminación de los trabajos dentro del plazo establecido.
2. Minimización del tiempo total de producción.
3. Minimización del tiempo total de preparación.
4. Máxima utilización de las instalaciones.

Seguimiento: Radica en el control del avance de las actividades productivas y puede ser realizado alternativamente por los responsables de la programación o por los del taller. Consiste en apreciar si se están cumpliendo los programas y de haber atrasos determinar si se pueden recuperar o bien como habrán de verse afectadas las entregas. El seguimiento puede realizarse de dos formas:
1. Se cuanta con una activador, recorrerá los diferentes puestos de trabajo con el fin de detectar las ordenes que se encuentran demoradas, adoptando acciones correctivas o informando a los responsables de hacerlo.
2. Partes o informes emitidos por los operarios, ya sea en papel o en computadora, informando el estado en el que se encuentran las órdenes, ejemplo en proceso, terminadas, embaladas, en depósito, etc. El responsable de la programación y/o lanzamiento contara con la información necesaria para tomar las medidas correspondientes.

Ventajas del método Gantt:

1. Es sintético y fácilmente comprensible aun para no especializados.
2. Permite visualizar con toda exactitud el momento preciso de iniciación y terminación de cada tarea programada.

3. Su formato permite establecer con claridad la carga de maquinas y de mano de obra.
4. Es de gran utilidad para mostrar los atrasos y adelantos de las tareas cuando se los usa en la función control.

Desventajas:

1. Es muy incomodo realizar simultáneamente la planificación y la programación.
2. No muestra fácilmente la interrelación entre tareas de secuencia obligadas
.
3. Si durante la ejecución por cualquier motivo se atrasase considerablemente alguna tarea se hace necesario reprogramar todo.
4. Se hace muy complejo el análisis de los costos operativos por diferencias en el tiempo de ejecución.

Ejercicio:

Ambos artículos pasan por los cinco procesos.
El articulo A comienza en fundición y termina en tratamiento térmico.

El articulo B comienza en fundición y luego debe ser frezado.
Determinar el tiempo mínimo para la entrega de un lote de 10 unidades de cada artículo.

	
	Articulo A
	Articulo B

	Tarea
	Tiempo de preparación
	Tiempo de trabajo
	Tiempo total
	Tiempo de preparación
	Tiempo de trabajo
	Tiempo total

	Fundición
	3
	3
	33
	2
	2
	22

	Torneado
	4
	2
	24
	4
	3
	34

	Frezado
	3
	1,5
	18
	5
	2
	25

	Rectificado
	3
	2
	23
	3
	2
	23

	Trat. Térmico
	2
	1
	12
	3
	1,5
	18

	
	
	
	110
	
	
	122


Tiempo total = (10 unidades x tiempo de trabajo) + tiempo de preparación. EL PROFESOR NO DIO LA RESOLUSION
SISTEMA RMP (PLANTACIÓN REQUERIMIENTO DE MATERIALES): 
Los métodos clásicos de gestión de inventario, como ser el punto de equilibrio, lote óptimo de compra, stock de seguridad, entre otros, resultan adecuados cuando la demanda de los bienes es independiente o sea, cuando la misma esta sujeta a las condiciones del mercado y no se encuentra relacionado con otros artículos. Cuando la demanda de los artículos es dependiente es decir, que esta relacionado con otros ítem de un grado de complejidad superior. Los sistemas de producción multifacéticos son aquellos que parten del procesamiento de materia prima y se van incorporando y montando innumerables componentes interrelacionados dando lugar a una serie de niveles que llevaran al producto final. En este contexto el consumo de partes, componentes, etc. Dependen directamente de las cantidades que hay que fabricar de los conjuntos mas complejos en los que se integran, en estos casos no es necesario prever la demanda, si no que esta puede ser calculada prácticamente con certeza a partir del programa maestro de producción el cual indica la cantidad que hay que obtener de cada producto final, así como la fecha de entrega de los mismos. La demanda de los distintos componentes no suele ser continua, en este tipo de producción es común la fabricación por lote, cuando se solicita la elaboración de un lote todos los componentes y materiales necesarios son pedidos en un momento concreto y en la cantidad necesaria, se crea lo que se conoce una demanda discreta y continúa.
Cuando se necesitan diversos elementos para constituir un conjunto, la gestión de inventarios de los componentes no debe hacerse en forma aislada si no, coordinadamente.

Conclusiones: En un contexto con demanda irregular, discreta e independiente, la meta fundamental es disponer del stock necesario justo en el momento que va a ser utilizado, el énfasis debe ponerse mas en el cuando pedir, qué en el cuanto, lo cual hace necesario una técnica de programación de inventarios que de gestión de los mismos.    

Objetivo básico: Asegurar la disponibilidad en la cantidad deseada en el momento y lugar adecuados, debido a que si falta un componente no se hacer el conjunto.
En el sistema RMP se utiliza:

1. Operaciones de ensamblaje.
2. Gran producción de unidades.
Este sistema nace como una técnica informatizada de gestión de stock de fabricación y de programación de la producción capaz de generar el plan de materiales a partir de un programa maestro de producción.
Este método es principalmente aplicable a la producción por montaje, fue desarrollado por IBM y lanzado al mercado a principios de la década del ´60. Posee información de entrada y de salida:

Entrada:
Artículos.

Lista de materiales.

Plan maestro.

Estaciones de trabajo.


Actividades productivas.

Salidas: 
Programa de producción y órdenes de fabricación.


Programa de abastecimiento y órdenes de compra.


Necesidades de reprogramación.


Estado de inventarios.


Materiales a recibir.


Carga de máquinas.

El programa maestro de producción debe especificar exactamente qué es lo que se va a producir, es decir, las necesidades reales de componentes con fechas y cantidades debe reflejar las cantidades necesarias de cada producto final para cada período de tiempo (momento de entrega).

En cuanto a la forma de representación del RMP la más común suele ser matricial, refiriéndose cada fila a un producto final y cada columna a una unidad de tiempo.
Ventajas del RMP:

1. Reducción del inventario.
2. Mejor respuesta a las demandas del mercado.

3. Capacidad para cambiar el programa maestro.
4. Reducción del los costos de preparación.
5. Reducción del tiempo de inactividad.
6. Suministra información por anticipado.

Desventajas del RMP:

1. Falta de compromiso de la alta gerencia: ocurre por el hecho de no reconocer que el RMP es solo una herramienta de software que debe ser utilizada correctamente. 
2. Los proponentes de la RMP se limitan a vender el concepto, la RMP se presentó y percibió como un sistema completo y único para manejar una firma y no como parte del sistema total, con lo cual su aplicación requiere:

a. Cambiar la forma de operación de la firma.

b. Actualizar los archivos.

3. Es demasiado rígido, cuando la RMP desarrolla un programa es bastante difícil desviarse de este si se presenta la necesidad.

RMP 2 (PLANTACIÓN DE RECURSOS DE MANUFACTURA):
Es una expansión del sistema anterior para incluir otras porciones del sistema productivo. Los sistemas RMP no son solo técnicas ara la planificación de recursos sino que representan una verdadera filosofía de gestión integrada y jerárquica. Estos posibilitan la creación de una base de datos centralizada e informatizada y la coordinación de las distintas funciones de la firma. RMP 2 no reside solo en su papel de soporte de la toma en decisiones sino en su papel integrador dentro de la estructura de una empresa manufacturera, este sistema puede planear y monitorear todos los recursos como ser manufactura (léase producción), mercado, finanzas e ingeniería.

JUST IN TIME (JUSTO A TIEMPO):
Este sistema se desarrollo por Toyota en los años ´70, debido a la falta de espacio (que caracteriza a la sociedad japonesa) y de recursos naturales, estos han desarrollado una forma de vida donde el desperdicio no es aceptado, es más, se dice que su apego a la calidad se debe a esta negación hacia el desperdicio tanto de materiales como de tiempos de reproceso. Con lo cual es lógico incluir como desperdicio de espacio y capital a la inmovilizaron de los stock y cualquier otra actividad o costo que no agregue valor real al producto.
Para llevar a cabo un sistema JIT hace falta involucrar a los trabajadores y concientizarlos en la obsesión por el aprovechamiento total de las materias primas, los espacios, los tiempos de producción, y los recursos técnicos disponibles a fin de que nada se desperdicie. La empresa debe implementar un estricto programa de producción para que pueda planificarse el adecuado aprovechamiento a los fines de comprometer a los proveedores para el cumplimiento de las fechas de entrega de los materiales que coincidirán con la fecha donde sea necesaria su entrada a producción. La programación incluye lotes pequeños de productos para facilitar una carga uniforme al proceso y entregas reducidas de los proveedores cada día, las partes se producen y se entregan solamente cuando se necesitan, esto implica un alto nivel de exigencia en el mantenimiento preventivo de las maquinas y un estricto control del ausentismo ya que la detención de un proceso por falta de recursos técnicos o humanos implicaría la detención de todos los procesos. La relación con los proveedores se basa en distintas entregas, aun el en día, en la propia línea de producción, lo que obliga a que estas tengan calidad asegurada.

Para desarrollar este sistema la empresa debe contar:

1. El equilibrio, sincronización y adecuado flujo en el proceso de fabricación.

2. La actitud obsesiva de la empresa hacia la calidad y el concepto de hacerlo bien la primera vez.
3. La participación del personal, cuyo objetivo es solucionar problemas que ocasionan desperdicios en los procesos de fabricación.

Esta filosofía es aplicable tanto a los procesos fabriles como a la prestación de servicios, esta filosofía se fundamenta, en seis principios internos y uno externo. Elementos internos:

1. Los tres puntos básicos enumerados en la filosofía justo a tiempo (equilibrio, calidad, participación del personal).

2. Calidad en la fuente (control de procesos).
3. Análisis de los procesos y actividades que genera costos y desperdicios.
4. Disminución de los costos indirectos, tratando de identificar las causales de las erogaciones con cada producto.

5. Reducción al mínimo de los tiempos de setap
.

6. Sistema de control tipo kanban
.
Externo, aseguramiento de la calidad por parte de los proveedores:
1. Calidad en el tiempo de entrega.
2. Calidad en rendimientos en el proceso.

3. Cumplimiento de especificaciones técnicas.

La filosofía del JIT se fundamenta en el principio del cero desperdicio, interpretada en toda la amplitud del concepto, es decir, cero desperdicios de materiales, de recursos humanos, tecnológicos o financieros. Durante el proceso productivo debe existir una fluidez absoluta de todas las actividades que lleva a cabo la empresa desde la compra de los materiales a ser transformados hasta que se realiza su cobranza al cliente.
El almacenamiento se evita trabajando con ciclos de reposición de materiales justo al momento de su requerimiento en la línea de producción abaratando costos de depósitos e inmovilización de capital. EL concepto es bajar costos en función del máximo aprovechamiento de los tiempos y recursos de producción y de la reducción al mínimo de las estructuras necesarias para el negocio. En síntesis no desperdiciar tiempo no dinero, esto es no agregar valor muerto al costo del producto.
DIFERENCIAS ENTRE EL JIT Y EL RMP:
1. El RMP realiza la programación de la producción, el JIT va directamente al lanzamiento.

2. El RMP utiliza el plan maestro como punto de partida para la elaboración del programa, el JIT lo aplica para balancear el sistema de producción.

MÉTODO PERT O CAMINO CRÍTICO:
	1
	Fte
	Tarea
	2
	Fte
	
	Fte: fecha temprana

	
	Fta
	
	
	Fta
	
	Fta: fecha tardía

	Nodo
	
	Nodo
	
	


El método se sustenta en a teoría de los graphes, denomínese graphe a un conjunto de puntos llamados nodos y a un conjunto de arcos que vinculan estos puntos. Los arcos pueden ser dirigidos o no, son dirigidos cuando tienen sentido ((), y no dirigido cuando no tiene sentido. Es utilizado por ejemplo en la circulación de información de un sistema, la secuencia de un proceso, etc. Este método fue desarrollado por la marina de los Estados Unidos en la preparación del proyecto Polaris (1957/8), consiste fundamentalmente en:

1. Representar un proceso mediante un graphe de arcos dirigidos.

2. Simbolizar cada tarea integrante del proceso por un nodo y un arco.
3. Asignar un tiempo de duración a cada tarea.

4. Establecer el camino de mayor duración de entre el primer y último nodo (camino crítico).
Este método puede ser utilizado para la:

1. Programación de la producción básicamente en la industria por proyectos.
2. Construcción compleja por órdenes, ejemplo aviones, embarcaciones, etc. 

3. Montaje de plantas.
4. Trabajos complejos de reparación y mantenimiento.
Resolución: El más simple, consiste en sumar las duraciones de las tareas de cada uno de los caminos posibles, el que tengan mayor duración será el camino crítico. Existen dos limitaciones:

1. No es aplicable cuando el proceso es muy complejo.

2. No permite establecer las tolerancias de las tareas no críticas.

La diferencia entre la fecha temprana y la fecha tardía de un acontecimiento es su tolerancia o exceso los acontecimientos que estén ubicados en el camino crítico tienen tolerancias nula.
Fecha temprana de un acontecimiento: es el instante más próximo al origen en que puede ocurrir ese acontecimiento en base a la duración de la tarea que lo precede.
Fecha tardía de un acontecimiento: es el instante más alejado del origen en el que el mismo puede ocurrir sin afectar o modificar dicha duración total.

Otro método es el método matricial.
Estimación de los tiempos de las tareas: El procedimiento que más se utiliza para la estimación de los tiempos es el método Pert, es aquél que dice que el tiempo a asignarse debe ser igual a la estimación más óptima, más la estimación más pesimista, más cuatro veces la estimación más probable, todo ello dividido seis.




Tiempo estimado = 
Top + Tpe + 4Tpr 








6
Aceleración de un programa con el mínimo costos: Para disminuir la duración total de un programa es preciso disminuir la duración de alguna de las tareas críticas. Si elegimos la tarea crítica que para una misma disminución de tiempo provoca el mínimo aumento de costo, abrimos acelerado el programa con el mínimo gasto.

Ventajas:

1. Posibilita la separación del análisis de la secuencia y el estudio cronológico el programa.
2. Ideal para el estudio y programación de procesos muy complejos. Permite orientar la atención hacia las tareas críticas y si se trata de acelerar un programa, no evita incurrir en esfuerzos y costos innecesarios.
3. Permite una clara visualización de tareas.
Determinación de los márgenes:
Margen libre de la actividad de ij: es la fecha temprana de j menos la fecha temprana de i más la diferencia de la actividad ij. 
Fte j – [Fte i + d (ij)]
Margen total: fecha tardía de j menos la fecha temprana de i más la diferencia de la actividad ij. 


Fta j – [Fte i + d (ij)]
Margen independiente: fecha temprana de j menos la fecha tardía de i más la diferencia de la actividad ij.


Fte j – [Fta i + d (ij)]
Margen de flotación del nodo: fecha tardía menos la fecha temprana del nodo.
	I
	3
	A = 2
	J
	8

	
	6
	
	
	14


Ejemplo: 


MF = (i) 6 – 3 = 3 (j) 14 – 8 = 6

ML =   8 – (3 + 2) = 3


MT = 14 – (3 + 2) = 9


MI =   8 + (6 + 2) = 0

Ejercicio:
a) A partir de los datos del cuadro confeccionar la matriz de precedencia.

b) Modelar la red indicando la fecha tardía y temprana del nodo.

c) Determinar el camino crítico y representarlo según la red.

d) Calcular el costo total del proyecto del tiempo esperado (Te).

e) Reducir la duración total del proyecto en 3 días, representando la red con los caminos críticos correspondientes para cada día de reducción.

f) Realizar un informe según la conveniencia económica de cada día reducido si se considera un premio de $3.500 por día. 
g) Confeccionar la planilla de procesamiento incluyendo margen total, margen libre e independiente.
h) Calcular el costo total del proyecto acelerado y el beneficio acumulado alcanzado.
i) Análisis del grafico de los costos, de los premios y la curva de la conveniencia económica.

	Tarea
	Duración te
	Precede a 
	Costo total en tiempo esperado
	Tiempo mínimo técnico
	Costo unitario de aceleración

	A
	12
	D
	34.500
	9
	3000

	B
	8
	G
	5.000
	6
	800

	C
	5
	E
	8.000
	2
	1800

	D
	13
	F J
	16.000
	10
	1400

	E
	6
	G H
	9.000
	4
	1700

	F
	3
	-
	1.500
	2
	600

	G
	9
	J
	7.500
	7
	900

	H
	11
	I
	9.800
	10
	1000

	I
	4
	J
	4.000
	3
	1050

	J
	6
	-
	14.800
	3
	2600

	
	
	
	110.100
	
	









          Premio
Costo del proyecto en 32 días

110.100

      0 


110.100
Costo 1º día H=1.000


    1.000










111.100

2.500


108.600

Costo 2º día D=1.400 I=1.050

    2.450





113.550

5.000


108.550
Costo 3º día J=2.600


    2.600







116.150

7.500


108.650

Habiéndose hecho la reducción de 3 días, la alternativa más económicamente viable es de reducir el proyecto en 2 días solamente, ya que en el tercer día de reducción el costo de aceleración es mayor que el beneficio obtenido por el mismo (que es $ 2.500).
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Planilla de cálculo:

	
	
	
	
	
	Fte
	Fta

	Tarea
	Te
	MT
	ML
	MI
	I
	J
	I
	J

	A
	12
	1
	0
	0
	0
	12
	0
	13

	B
	8
	9
	3
	3
	0
	11
	0
	17

	C
	5
	0
	0
	0
	0
	5
	0
	5

	D
	13
	1
	0
	-1
	12
	25
	13
	26

	E
	6
	0
	0
	0
	5
	11
	5
	11

	F
	3
	4
	4
	3
	25
	32
	26
	32

	G
	9
	6
	6
	0
	11
	26
	17
	26

	H
	11
	0
	0
	0
	11
	22
	11
	22

	I
	4
	0
	0
	0
	22
	26
	22
	26

	J
	6
	0
	0
	0
	26
	32
	26
	32

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Camino crítico
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COSTOS: 
Definición de generador de costos: es cualquier factor cuyo cambio causa un cambio en el costo total de una determinada unidad de costeo, por ejemplo: el costo total de los materiales utilizados en una fabrica puede ser generado por el volumen de producción, por la cantidad de los materiales, por la habilidad de los trabajadores; cada uno de estos es un generador de costos. El volumen de producción es un importante generador de costo.

Clasificación de costos según su variabilidad: 

· Costo variable: es un costo que cambia en total en respuesta a un cambio en un generador de costos, por ejemplo, si el generador de costos seleccionado es el volumen de unidades vendidas las comisiones de un vendedor son variables, si vende más aumentaran sus comisiones y viceversa.
· Costo fijo: es un costo que no cambia en total a pesar de cambios en el generador de costos, por ejemplo, si el generador de costos seleccionado es el volumen de unidades vendidas el sueldo de un vendedor es fijo sin importar las unidades vendidas su sueldo se mantendrá invariable.
· Cabe mencionar que existen costos cuyo comportamiento respecto de un generador de costos dado no es ni variable ni fijo, estos son los denominados costos semivariables, en estos casos existen métodos para desagregar la parte fija y la variable.
Comportamiento contable de los costos: las determinantes de las cuales dependen los costos son:
1. Las técnicas de la producción.

2. La eficiencia de los factores fijos y variables que se utilicen.

3. Los precios pagados por los factores productivos.

Toda modificación en los costos provocada por un cambio en una de las determinantes se presenta como un desplazamiento hacia arriba o hacia abajo, de la curva del costo pero en cambio el perfil de la curva dependerá del volumen de producción.
Para analizar la curva de los costos totales y unitarios tendremos en cuenta: 

1. Todos los costos son lineales y pueden separarse en fijos y variables.
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El generador de costos, de los costos variables es el volumen de producción, es decir, que los costos variables aumentan o disminuyen con los cambios en la producción a un ritmo constante.
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Costo variable total: a medida que el volumen de producción aumenta el total de insumos necesarios aumenta proporcionalmente.

Costo variable unitario: cada unidad de producción lleva la misma cantidad de insumos variables que la unidad anterior.

Costo fijo total: el importe del costo fijo total se mantiene invariable con los cambios que se operen en el volumen de producción dentro de un determinado rango de relevancia
.

Costo fijo unitario: el costo fijo es absorbido cuantitativamente en menor proporción a medida que aumentan las unidades producidas.

Costo total: son el resultado de sumar los costos variables y fijos totales.

Costo unitario: resultan de adicionar a los costos fijos unitarios, los costos variables unitarios.

Costos comunes de producción: Las características de los costos comunes de fabricación pueden resumirse en:
1. Conformados por conjunto de conceptos heterogéneos, los dos elementos (materiales directos y mano de obra directa) involucran conceptos muy definidos.

2. Falta de identificación respecto a productos o grupo de productos, esto genera la imposibilidad de determinar costos unitarios rigurosamente exactos.

Costos comunes reales y aplicados: Cuando se utilizan los costos comunes reales, el costeo de una partida determinada no puede completarse sino hasta el final del periodo. ¿Por qué? Porque no se conocen la totalidad de los costos comunes reales ni la magnitud de la base de asignación-distribución, por supuesto no podemos darnos el lujo de esperar recibir todas las facturas correspondientes a los costos comunes, perderíamos ventas además de tener un alto costo de posesión de artículos terminados, lo conveniente es la predeterminación, presupuestar con la mayor precisión posible el monto de dichos costos y la base utilizada. Por ejemplo: 

Costos comunes presupuestados 

$ 24.000

Base de asignación (predeterminada) 

2.000 unidades.

Tasa (costos comunes/base de asignación) 
$ 12.-

Si en el periodo se elaboraron 1.800 unidades, cada una de ellas absorberá $12.- es decir que en total será aplicados $ 21.600.

Se subabsorbieron $ 2.400  (24.000–21.600) ya que se elaboraron 200 unidades menos.
Observamos que la subabsorción surge de comparar lo aplicado versus lo presupuestado, sin embargo nada se ha dicho aun respecto de los costos reales.
Supongamos que la suma total de los costos comunes reales ascendió a $ 23.000,- nosotros habíamos aplicado $ 21.600.- quedando $ 1.400 de costos reales subaplicados
	Base de asignación predeterminada
	
	Base de asignación real

	2.000 unidades
	
	1.800 unidades

	
	
	

	Costos comunes presupuestados
	Aplicados
	Reales

	$ 24.000


	$ 21.600
	$ 23.000
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	Subabsorción $ 2.400
	
	$ 1.400 subaplicación 


Como podemos observar, para aplicar costos se requiere de la tasa, para obtenerla es necesario presupuestar tanto el monto correspondiente a los costos comunes como también la base de asignación. Si la predeterminación presenta errores esto impactaría en la tasa, y ésta en el cálculo de los costos comunes aplicados.
Costos comunes fijos de estructura y capacidad: Los costos comunes pueden ser variables o fijos, dentro de los comunes fijos se distinguen los costos comunes fijos de estructura y los de capacidad.

· De estructura: son aquellos que existen independientemente del volumen de operación de la empresa (por ejemplo el alquiler, el impuesto inmobiliario, etc.) Sin importar el volumen de producción, el importe del impuesto inmobiliario (por ejemplo) se mantiene inalterable. 
· De capacidad: son aquellos que existen solo si la empresa esta en funcionamiento, así mismo se mantienen constantes dentro de un determinado rango de relevancia. Por ejemplo sueldo de supervisor, supongamos que una empresa ha estimado que en el caso de producir hasta 20.000 unidades se requiere la contratación de un supervisor, pero de superar esta cifra y hasta 35.000 se requieren dos. En este ejemplo los rangos van de 0 a 20.000 y de 20.001 a 35.000. Para cada uno de estos rangos el costo de supervisor es fijo.
Capacidad de planta: La capacidad de una fábrica puede medirse en unidades de productos físico, tiempo de esfuerzo productivo, etc. Es necesario analizar la capacidad bajo condiciones normales de operación. Toda fábrica tiene:

1. Capacidad total ideal: se trata de la capacidad operativa plena con eficiencia máxima, sin tiempos perdidos ni rotura de maquina.
2. Capacidad practica: es la capacidad potencial de operación dado la debida consideración a la rotura de maquinas, el tiempo perdido y a otras interrupciones que imposibilitan la producción máxima.

3. Volumen previsto: tanto la capacidad total como la practica no tienen en cuenta el volumen de ventas, el volumen previsto tiene en cuenta los considerados en el punto dos, o sea capacidad practica, sino también la absorción del mercado. Si la fábrica se viera obligada en producir menor cantidad de unidades atendiendo a las ventas potenciales se producirá la no utilización de una parte de la planta conocida con el nombre de capacidad sin usar presupuestada.
Costos comunes de producción: utilizaremos el vocablo bienes para las unidades producidas tanto sean bienes o servicios. Dentro de los costos comunes encontramos:

1. Materiales indirectos: 

· Aquellos necesarios para la producción, pero que no se hayan incorporados a las unidades producidas, como por ejemplo un lubricante que se utiliza para el mecanizado de una pieza.

· Materiales incorporados a las unidades producidas cuyo quantum resulta antieconómico, por ejemplo un pancho, el precio de un pancho solo o son aderezos sale lo mismo, son productos que a pesar de que están agregados al bien, hacer el costo del mismo es mas costoso que lo que cuesta ese bien.

2. Mano de obra indirecta: operarios, supervisores que no tocan la materia prima a transformar.

3. Otros costos de fabricación: todos aquellos costos de fabricación necesarios no incluidos en los otros dos elementos del costo, o sea materia prima y mano de obre directa. 

El problema que enfrentan los costos es como asignar dichos costos a los bienes que se producen, ¿dividimos el importe en cuestión entre las cantidades de bienes producidos?:

· No todos los bienes producidos requieren del mismo esfuerzo de elaboración, esfuerzo medido tanto en tiempos necesarios como en áreas involucradas.

· En una producción continua no es posible conocer de antemano la producción del periodo por lo que recién se podría llevar a cabo la distribución de los costos una vez terminado el periodo.

Por ejemplo si elaboramos dos tipos de bienes: A y B donde los dos requieren el esfuerzo de las mismas áreas pero el bien A demanda de una actividad adicional respecto de las necesarias de B, el esfuerzo no es el mismo, por lo que la apropiación de los costos comunes no debería ser igual, ¿Qué hacer? La contabilidad de costos tradicional aporta una idea, si bien algo simple logra solucionar parcialmente el problema:

1. Se determinan las diferentes áreas o sectores que forman producción.

2. Se prorratean, utilizando bases adecuadas, los diferentes comunes de producción a cada una de estas áreas.

3. Se estima el tiempo de producción para cada área involucrada en base a la producción estimada.

4. Se relacionan los costos distribuidos a un área con el tiempo de producción estimado para la misma, se obtiene así, lo que se conoce como tasa de costos comunes o de carga fabril. En otras palabras se obtienen costos por hora para el sector.

5. Considerando el tiempo estimado de elaboración para un articulo determinado, se le aplica el costo correspondiente, así si el bien A tiene un tiempo de armado de 30 minutos y el bien B de una hora, el costo distribuido al bien A será la mitad del correspondiente a B. Este método ha sido muy criticado, dado que el esfuerzo y complejidad de las tareas realizadas se asume proporcional a un tiempo requerido en la elaboración. Esta crítica es razonable, sin embargo como primer paso para comprender la problemática de los costos comunes es necesario utilizar y estudiar el método tradicional.  

Hasta aquí, hemos visto la aplicación de la tasa, sin embargo aun no hemos expuesto el método de apropiación de los costos comunes a los sectores o áreas involucradas en la producción conocida tradicionalmente como distribución primaria.

Distribución primaria: una empresa dedicada a la fabricación consta de dos departamentos productivos, elaboración y envasado; y dos de servicio, almacén de materiales y mantenimiento. El estudio de fábrica nos permite obtener la siguiente información:

	Departamento
	Mtr 2
	Personal ocupado
	 Materia prima 
	 Consumo energía eléctrica en kw 
	 Valor maquinas y equipos 
	 Reparaciones recibidas 

	Elaboración
	50
	15
	 65.000 
	          4.000 
	   70.000 
	            10 

	Envasado
	30
	10
	 25.000 
	          6.000 
	   30.000 
	            40 

	Almacén de mat
	40
	3
	          - 
	          1.000 
	   10.000 
	              3 

	Mantenimiento
	20
	2
	          - 
	          2.000 
	   15.000 
	              2 

	Comercialización
	40
	9
	          - 
	          1.500 
	            - 
	               - 

	Administración
	20
	6
	          - 
	          1.500 
	            - 
	               - 

	Totales
	200
	45
	 90.000 
	        16.000 
	 125.000 
	            55 


Costos y gastos comunes a distribuir:

1. Sueldos de fabrica 
300

2. Depreciación de edificio
600

3. Energía eléctrica
1.600

4. Materiales indirectos consumidos, según vale de almacenes:


- elaboración
14.000


- envasado 
20.000


- almacén de materiales 
2.000


- mantenimiento
3.000

5. Mano de obra indirecta, según nomina de personal:


- elaboración
3.000


- envasado 
3.600


- almacén de materiales 
2.000


- mantenimiento
800

El método a emplear  se lo conoce como distribución primaria, se produce a asignar los costos 4 y 5 en forma directa y los costos 1, 2 y 3  deberán distribuirse de la mejor forma posible, para ello nos debemos valer del estudio de fabrica. Esta distribución ha sido muy criticada especialmente por la subjetividad en el cálculo y la selección de las bases de prorrateo sin embargo, la no distribución seria un error mucho más importante. 

	Concepto
	Importe
	Base elegida
	Elaboración
	Envasado
	Almacén de mat.
	Mantenimiento
	Admint. Comercial.

	Sueldo de fabrica
	       300 
	       30 
	       150 
	       100 
	         30 
	       20 
	             - 

	Amortizaciones
	       600 
	      200 
	       150 
	         90 
	       120 
	       60 
	         180 

	Energía eléctrica
	    1.600 
	 16.000 
	       400 
	       600 
	       100 
	     200 
	         300 

	MAT director
	  39.000 
	          - 
	  14.000 
	  20.000 
	    2.000 
	  3.000 
	             - 

	MOI
	    9.400 
	          - 
	    3.000 
	    3.600 
	    2.000 
	     800 
	             - 

	Totales
	 50.900 
	 
	 17.700 
	 24.390 
	   4.250 
	 4.080 
	        480 


Base elegida para el 
Sueldo de fabrica = personas, 30.




Amortizaciones = metros cuadrados, 200.




Energía eléctrica = kw, 16.000.

Como vemos los productos pasan por los departamentos, elaboración y envasado; el resto de los departamentos de fábrica son de servicio y como la palabra lo indica, sirven a los departamentos productivos. El producto una vez salido del departamento de envasado va directamente al área de comercialización, este bien elaborado no pasa ni por almacén de materiales no por mantenimiento, pero debería absorber parte de dichos costos también. ¿Qué hacer? La solución que la contabilidad tradicional propone se conoce como distribución secundaria.

Distribución secundaria: se basa en trasladar los costos de los departamentos de servicio de fábrica a los departamentos productivos, existen varios métodos:

Distribución directa:

1. Solo intervienen los departamentos de fábrica.

2. Se considera que los departamentos de servicio solo sirven a los departamentos productivos.

Distribución escalonada:

1. Solo intervienen los departamentos de fábrica.

2. Se distribuyen los cotos del departamento de servicio que sirven a más departamentos.

3. En caso de empate  la distribución comienza con el departamento de mayor importe.

4. Se considera que un departamento de servicio no se sirve a si mismo, aun que en la realidad lo haga.

5. Una vez que un departamento de servicio quedo en cero no recibe ningún aporte.

Distribución reciproca:

1. Solo intervienen los departamentos de fábrica.

2. Se distribuyen los costos del departamento de servicio que sirven a más departamentos.

3. En caso de empate  la distribución comienza con el departamento de mayor importe.

4. Los departamento de servicio si se sirve a si mismos.

5. Un departamento de servicio puede quedar con saldo cero pero puede recibir nuevos importes que lo activen.

El método mas comúnmente utilizado es el de la distribución escalonada.

	Concepto
	Importe
	Base elegida
	Elaboración
	Envasado
	Almacén de mat.
	Mantenimiento
	Admint. Comercial.

	Totales distrib. Primaria
	     50.900 
	 
	     17.700 
	     24.390 
	       4.250 
	     4.080 
	             480 

	Almacén de materiales
	       4.250 
	  127.000 
	       2.635 
	       1.487 
	      -4.250 
	        128 
	                  - 

	Mantenimiento
	       4.208 
	           50 
	           841 
	       3.367 
	               - 
	    -4.208 
	                  - 

	Totales distribución Secundaria
	    59.358 
	 
	    21.176 
	    29.244 
	               - 
	             - 
	            480 


La distribución secundaria comienza con almacén de materiales, ya que los dos departamentos de servicios atienden la misma cantidad de departamentos productivos, y el de mayos importe es almacén de materiales.

	Almacén
	 
	Mantenimiento

	 
	Elaboración
	Envasado
	Mantenim
	 
	 
	Elaboración
	Envasado
	Almacén
	Base

	MP
	65000
	25000
	0
	 
	 
	10
	40
	3
	50

	MI
	14000
	20000
	3000
	Base
	 
	20%
	80%
	 
	100%

	 
	79000
	45000
	3000
	127000
	 
	842
	3.366
	 
	4208

	 
	62%
	35%
	3%
	100%
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	2.635
	1.488
	128
	4250
	 
	 
	 
	 
	 


Con administración y comercialización quedan igual ya que no percibe erogación alguna por la paso nada distribución secundaria. Terminada la distribución primaria y secundaria se podrán relacionar los importes correspondientes a elaboración y embasado con el tiempo de producción estimado en cada área y así calcular la tasa. Si por ejemplo los tiempos fuesen de 10.000 y 15.000 horas respectivamente, ¿Cuál seria la tasa? 

Elaboración = 21.176 / 10.000 = 2.1176

Envasado = 29.244 / 15.000 = 1.95

Si la producción de un determinado producto requiere un esfuerzo de 2 horas en elaboración y 45 minutos en envasado, ¿los costos comunes asignados cuales serias?

Elaboración = 2.1176 x 2 = 4.2352

el costo común para cada unidas producida es = $ 5.70

Envasado = 1.95 x ¾ = 1.4625

LOGÍSTICA:
Según definición militar: ciencia del cálculo y los números, parte de situar las tropas en el terreno, alojarlas, alimentarlas, un misionarlas, etc. Y atender a su transporte.
Según definición filosófica: estudio de la lógica deductiva, reducida a términos matemáticos (que es una lógica matemática). La logística aspira a la supresión completa del elemento intuitivo en las matemáticas. 
Según definición de empresa: es la administración de los movimientos materiales dentro de una fábrica, su embarque de entrada de los proveedores y el embarque de los productos de salida hacia los clientes.

Solanas, indica que la logística se mueve en cuatro actividades básicas:

1. La administración del flujo de materiales, desde el abastecimiento hasta la distribución fija, esto es, la cadena que va desde el proveedor al cliente.

2. El mantenimiento de los bienes directa o indirectamente afectados a la producción.

3. La administración de la fuerza del trabajo.

4. La prestación de los servicios de planta (energía eléctrica, redes cloacales, gas, etc.).

Variables relevantes:
Un rasgo predominante de los sistemas logísticos es su complejidad. El análisis de las variables relevantes refleja el desempeño de los sistemas logísticos, reviste una especial relevancia para interpretar adecuadamente su operatoria: 

· Confiabilidad / tasa de falla, probabilidad que un producto se desempeñe satisfactoriamente en un periodo determinado en tanto sea usado en las condiciones específicas. Se mide en términos probabilísticos. Varia entre 0 (que indica certeza de falla) y 1 (certeza de buen desempeño). Tasa de falla, es el cociente entre el número de fallas ocurridas sobre un valor que represente la totalidad del universo que estoy estudiando. Es el complemento a 1 de la confiabilidad.
· Disponibilidad, reflejan la proporción del tiempo durante el cual un recurso estuvo en condiciones de ser usado. Habrá de disponer de la frecuencia de las averías y el tiempo necesario para restaurar el servicio.
· Mantenibilidad (a maintainability), atributo referido a la viabilidad y facilidad de mantenimiento de un producto o sistema y puede ser expresado en términos de frecuencia y/o duración y/o costo del mantenimiento. En sentido estricto es la probabilidad de que un producto, equipo o sistema pueda ser restituido a una condición específica en un periodo de tiempo dado, en tanto su mantenimiento sea realizado de acuerdo a ciertos procedimientos y recursos determinados.
· Eficiencia, tiempo estándar establecido para realizar una actividad con el realmente incurrido, se calcula mediante el cociente entre tiempo estándar y el real.

· Calidad, medida de desempeño clave. Se requiere que la calidad emergente de la gestión de estos sistemas sea la especificada, la que los clientes internos y externos esperan conseguir. Se debe tratar de que los equipos se hallen en condiciones de fabricar el más alto porcentaje posible de productos de calidad.
· Entrega y plazos previstos, en el abastecimiento, en la distribución física de los productos, en el mantenimiento, en cualquiera de las actividades de logística, el tiempo juega un papel predomínate.

· Seguridad, como medida de desempeño se refiere tanto al personal de la organización como a los clientes y al ecosistema, por ejemplo tratamiento de residuos cloacales.
· Costo, representa siempre un factor condicionante, dado que las presiones competitivas obligan a ajustar permanentemente los precios, además el avance tecnológico y el aumento de la complejidad han tendido a encarecer la operación de los sistemas logísticos.
Las primeras tres condiciones se las conocen como RAM, sigla que proviene de las iniciales en ingles de confiabilidad, disponibilidad y Mantenibilidad.
Abastecimiento:  
La función de abastecimiento comprende tres subfunciones que interactúan dinámicamente entre si:
1. Compras: es la adquisición de bienes y servicios necesarios para el desarrollo de la organización, siguiendo el principio de respetar la calidad solicitada por el usuario, cantidad especificada, oportunidad (recepción en el momento oportuno) y con el costo mas conveniente. Las compras son de importancia estratégica y deben satisfacer las necesidades de aprovisionamiento de la empresa a largo plazo, dando soporte a las capacidades de producción. Esta tarea resulta crucial para la organización.
2. Recepción: puede formar parte de compras, de almacenamiento o puede ser un área totalmente independiente. Su actividad se centra mayoritariamente en el control de los insumos recibidos por medio de la orden de compra, debe controlar las cantidades para ello cuanta las unidades físicas y coteja con la OC y el remito.
3. Almacenamiento: acumular, proteger, controlar los inventarios de insumos, materias primas y productos semielaborados que se mantienen con el fin de nivelar los ritmos entre el flujo de compra y el de producción o entre distintos sectores productivos. Almacén, ingresa los materiales; los identifica y cataloga; los ubica en los lugares previstos; los custodia; recibe los pedido de los sectores usuarios; prepara los pedido; despacha o envía los pedidos a los usuarios; registra las entradas y salidas;  controla las existencias.
Repaso de logística:

Función de logística: abastecimiento, expedición-distribución, mantenimiento, administración de la fuerza de trabajo (léase recursos humanos) y servicios de planta.
¿La administración del personal o de recursos humanos es una función logística? Si. Hoy en día las grandes corporaciones están dividiendo la logística en dos grandes áreas: logística del material y la logística del personal.
Se trata de sacar todo lo intuitivo a las matemáticas, bien racional es la logística, es cuentas, es matemática pura y con un método deductivo (de lo general a lo particular, tengo que transportar algo, lo divido en partes para determinar exactamente los costos. Si decimos que es matemática puro, números tengo posibilidades de ser efectivo, de incrementar la productividad. 
La proporción es que cada 1 persona en operaciones hay 5 personas de logística (proporción de 5 a 1).

Almacenamiento (dentro de abastecimiento)
La subfunción de expedición y distribución física administra el almacén de los productos terminados, listos para entregar al cliente (no abastecimiento). 
DIAGRAMA ABC – PARETO:
Esta aplicado a control de inventario y a control de gestión. Los distintos ítems de stock difieren en su importancia o relevancia para el control patrimonial (pesos) o con el objetivo de control de gestión.
ABC es la representación grafica que muestra la representación existente entre la cantidad de ítems que integran el inventario y su valorización para hacer el control patrimonial; y el consumo anual valorizado de esos ítems que sirven para el control de gestión.

La información básica necesaria es:
· Listado de todos los ítems en existencia.

· Costo unitario de cada ítem.

· Existencia valorizada por ítem.

· Consumo anual por ítem (demanda de existencia).

· Consumo anual valorizado.

Pasos a seguir:
1. Listar los ítems.

2. Ordenar todos los ítems en forma decreciente de la demanda anual valorizada (para el control de gestión) o por existencias (control patrimonial).

3. Hacer un listado acumulativo del consumo anual valorizado o de existencias.

4. Calcular el porcentaje acumulativo de cada ítem respecto al consumo anual o el invertido del inventario.

5. Calcular el porcentaje acumulativo de una de las valorizaciones precedentes, de los ítems, sobre el número total de los mismos existentes en el inventario. 

Determinado esto se establecen las zonas A, B, C.
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Los ítems se pueden agrupar los ítems por distintos criterios, por costo, importancia, vida útil, etc. Esto permite ajustar más los inventarios. 

El control de compras de los productos A se realiza por lote optimo y los productos C por medio de compras globales.

Ejercicio:
La empresa X S.A. cuenta con un depósito de repuestos, efectuándose la reposición de los artículos cuando éstos llegan a un nivel mínimo de existencia fijados tres años atrás. El gerente de producción se encuentra con los siguientes problemas:

· Quejas por el jefe de fábrica por el mal servicio mantenimiento.

· Quejas del jefe de mantenimiento por la tardanza del departamento de compras en la reposición.
· Dificultades que se le presentan al jefe de compras para la adquisición urgente de repuestos.

· Elevado importe del capital inmovilizado en stock, hecho que fue destacado por el gerente financiero en la última reunión.

Ante estos hechos, el gerente de producción decide cambiar el sistema de gestión de stock, a tal fin solicito de la sección de mantenimiento la previsión del consumo anual promedio de repuestos y precios históricos actualizados.

Los gastos mensuales del departamento de compras son:

Sueldos y cargas sociales 2500 

Amortización muebles inútiles 500 
Viáticos 1500 



Energía eléctrica 200 



Otros 700
La cantidad de órdenes de compra emitidas en los últimos cinco años fueron:
2002=3000            2003=6000            2004=5000            2005=4000            2006=7000.

EL costos de mantener una unidad e stock se estiman en $ 30.- por año, valor que es relativamente igual para todos los repuestos. El costo del capital inmovilizado se estima en el orden del 20% anual.

Se solicita: diseñe el nuevo sistema de control de stock, sabiendo que los repuestos son nacionales y de rápida compra y entrega, además considere que la rotura de cualquiera de los ítems ocasionan el paro de la maquinaria hasta que se efectúa la reposición correspondiente.
	Código Producto
	Consumo unidades x año
	Precio unitario
	Demanda valorizada
	
	
	

	61
	150,00
	152,00
	22.800,00
	
	
	

	34
	300,00
	2,00
	600,00
	
	
	

	83
	180,00
	116,10
	20.898,00
	
	
	

	59
	300,00
	4,12
	1.236,00
	
	
	

	99
	120,00
	8,43
	1.011,60
	
	
	

	77
	30,00
	110,55
	3.316,50
	
	
	

	10
	75,00
	225,00
	16.875,00
	
	
	

	51
	200,00
	10,11
	2.022,00
	
	
	

	44
	435,00
	17,44
	7.586,40
	
	
	

	47
	25,00
	6,81
	170,25
	
	
	

	9
	250,00
	8,58
	2.145,00
	
	
	

	52
	65,00
	177,28
	11.523,20
	
	
	

	38
	11,00
	330,23
	3.632,53
	
	
	

	11
	560,00
	14,77
	8.271,20
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Código producto
	Consumo unidades x año
	Precio unitario
	Demanda valorizada
	Demanda acumulada
	% acumulado
	

	61
	150,00
	152,00
	22.800,00
	22.800,00
	22,33%
	A 4/14= 28% unid.

	83
	180,00
	116,10
	20.898,00
	43.698,00
	42,80%
	

	10
	75,00
	225,00
	16.875,00
	60.573,00
	59,33%
	

	52
	65,00
	177,28
	11.523,20
	72.096,20
	70,62%
	

	11
	560,00
	14,77
	8.271,20
	80.367,40
	78,72%
	B 3/14= 21% unid.

	44
	435,00
	17,44
	7.586,40
	87.953,80
	86,16%
	

	38
	11,00
	330,23
	3.632,53
	91.586,33
	89,71%
	

	77
	30,00
	110,55
	3.316,50
	94.902,83
	92,96%
	C 7/14= 50% unid.

	9
	250,00
	8,58
	2.145,00
	97.047,83
	95,06%
	

	51
	200,00
	10,11
	2.022,00
	99.069,83
	97,04%
	

	59
	300,00
	4,12
	1.236,00
	100.305,83
	98,25%
	

	99
	120,00
	8,43
	1.011,60
	101.317,43
	99,25%
	

	34
	300,00
	2,00
	600,00
	101.917,43
	99,83%
	

	47
	25,00
	6,81
	170,25
	102.087,68
	100,00%
	



LOTE OPTIMO:

Formula según Munier (  
Q optima =        2 . K . D





                B . P

K: costo de cada OC o preparación de la maquinaria.

D: demanda.

B: precio unitario.

P: tasa de almacenamiento anual más costo del capital.
Ejemplo del calculo para el articulo nº 61
Gastos mensuales: 2500+500+1500+200+700 = 5400 por mes = 64.800 por año
64.800 = 12,96

Promedio de unidades: (3000+6000+5000+4000+7000) / 5 = 5.000 unidades año
 5.000


Qo (61) =          2 . 12,96 . 150 = 8,023 unidades


            (152 . 20%) +30


Demanda anual: .     150 unid. Año     = 18 veces al año se debe hacer el pedido


 8,023 unid. Por pedido


365 días = cada 20 días se debe realizar el pedido.  
18 veces
CALIDAD:
La calidad puede ser definida como la medida en que el producto elaborado y/o servicio brindado satisface la necesidad del mercado al que está dirigido.
Dimensiones de la calidad del producto: David Harbin identifica 8 dimensiones.
1. Desempeño: se refiere a las características operativas primarias como la velocidad de un automóvil por ejemplo.

2. Rasgos accesorios: complementan su desempeño básico por ejemplo la comida en un vuelo.

3. Confiabilidad.

4. Conformidad: calidad de concordancia implica ausencia de defectos de producción.

5. Durabilidad: vida útil.
6. Servicio: celeridad, cortesía y competencia con que es respaldados si sufre una avería. 
7. Estética: apariencia.
8. Calidad percibida: la calidad tal como es apreciada por el cliente y/o consumidor.     
El espíritu de la calidad y calidad total: Calidad total: consiste en alcanzar un desempeño de la más alta calidad en todo lo que se hace en una organización, no solamente en el producto que se entrega al cliente.

El servicio de calidad comienza dentro de la organización.

Lo que debemos buscar en la gestión y en el funcionamiento de empresas que prestan servicios excelentes, no es más que una sinergia interna completa.
La implementación del programa requiere, por lo tanto, definir clientes internos en la organización e identificar los productos y los servicios que los proveedores internos les suministran.

Existen dos enfoques:

1. enfoque blando: se centra en la concientización y motivación de la gerencia y de todo el personal, a  fin de convertirlos en verdaderos luchadores de la calidad.

2. enfoque duro, que establece estándares a cumplir y los controla, en lo posible cuantitativamente.

Estos enfoques no son excluyentes, por lo tanto, el duro generalmente incluye al blando.
El principio fundamental de la cultura de una organización que ha optado por el control total de calidad se puede resumir en la expresión: la calidad es primero, significa, ante todo, que se debe procurar la calidad por el valor que tiene ella misma, consolidándose en esta forma la conciencia de todos acerca de su importancia; se debe proceder con una visión a mediano y largo plazo, y no únicamente buscando las ganancias inmediatas; el management debe procurar la calidad, pero no a cualquier precio, sino teniendo en consideración al cliente.
La siguiente síntesis de principios, brinda una visión integradora del papel de la calidad en la organización:

1. Despertar una obsesión por la calidad: de productos y servicios, de procesos y actividades, de rendimientos y de motivación para el trabajo.

2. La calidad se determina por las necesidades y expectativas de los clientes: tanto internos como externos.
3. La calidad se obtiene mediante mejores procesos y actividades y no por inspección.

4. Mejora continua que nunca termina.

Conceptos fundamentales de control de calidad: Calidad de diseño: coincidencia entre el producto requerido por el mercado y el diseño desarrollado por la empresa. Calidad de concordancia: coincidencia entre el producto elaborado y el diseño. Alcance de la función de control de calidad: control del cumplimiento de las especificaciones de la calidad de diseño del producto elaborado o servicio prestado, así como en la recepción de materias primas y servicios y en las sucesivas instancias del proceso de producción.
Características, especificaciones y normas de calidad: Características de la calidad, se trata de propiedades químicas, físicas, de temperatura, de dimensión, de prestaciones, etc. u otros requisitos necesarios para describir la naturaleza de un bien o un servicio determinado. No todas las características tienen la misma importancia, se las categorizan en: críticas, principales y secundaria, en función de su incidencia en la calidad del producto en general. Formuladas en un vocabulario que no admita interpretaciones dudosas o ambiguas, la finalidad de las especificaciones de la calidad es justamente definir los atributos del producto con precisión. Las tolerancias especifican los límites de no concordancia admitidos. Los márgenes de tolerancia adquieren una importancia decisiva para la aceptación y prestigio que habrá de tener el producto en el mercado y para los resultados que se lograrán a través del proceso productivo.

Entiéndase por normalización al establecimiento, por parte de una autoridad reconocida o una costumbre, de una regla o patrón que debe ser acatado. Se trata de un concepto estrechamente ligado a los de estandarización e intercambiabilidad de las partes, en tanto todos ellos da lugar a fenómenos productivos uniformes y generalizables. Entre las normas internacionales aplicadas, cabe mencionar las DIN (Alemania) y las SAE (Norteamérica). En cada país existen, por su parte, normalizaciones propias, que frecuentemente son copias o adaptaciones de las internacionales, por ejemplo la norma nacional de Argentina son las que establece el IRAM.
Las ventajas de la normalización son evidentes, se reduce la variedad de elementos, facilitándose la producción y el mantenimiento de los productos, achicándose los inventarios y agilizándose el abastecimiento.

Principio de control de calidad:

1. La calidad de un producto no depende de su inspección sino de su fabricación (o de su prestación en el caso de los servicios)

2. No implica la selección ni la clasificación de los productos.

3. Los responsables directos de producir deben ser inspirado en el decisivo papel que cumplen como hacedores y controladores de la calidad.

4. Debe ser realizado con la idea de previsión tratando de evitar la falla, en lugar de esperar a que se produzcan.  
5. Debe hacerse extensivo a todas las actividades que se desarrollan en la organización, ya sea que satisfagan al cliente externo o al cliente interno.

6. Es fundamental que los datos de base sean confiables, representativos y se hallen debidamente recopilados.  
7. Debe tender a la aplicación del método científico.

8. Todas las funciones relacionadas con la calidad deben estar firmemente orientadas al aseguramiento y garantía de la calidad del producto.

9. Debe capacitarse y entrenarse adecuadamente al personal que efectuará el control. 

10. La función de control de calidad tiene que cumplirse en base a una estudiada programación y coordinando cuidadosamente todos los recursos puestos en juego.       

Tipología de defectos de calidad: Al controlar la calidad, se presentan defectos o falla de dos tipos: 

· Esporádicos: se producen circunstancialmente y, por lo común, requieren ser corregidos mediante acciones puntuales tendientes a restaurar las condiciones adecuadas de operación, por ejemplo cambiar una cuchilla cuyo filo se ha desgastado. 

· Crónicos: se repiten en forma reiterada cuya regulación implica generalmente un cambio del status quo existente en el proceso.
Métodos del control: Los métodos de control de calidad pueden ser categorizádos de distintos modos:

En función del tipo de inspección aplicado:

· Control por atributo: se refiere a características expresadas cualitativamente, el producto es aceptado o rechazado según cuente o no, con un determinado atributo. 
· Control por variable: se basa en características expresadas cuantitativamente, por ejemplo longitud, peso, conductividad térmica, resistencia eléctrica, etc. El producto es medido a fin de observar si se ubica dentro de los límites de las tolerancias establecidas. 

Según su ubicación en el sistema de producción:

· Control del proceso: es el que se practica en las distintas instancias del proceso de producción, es de suma importancia efectuarlo inmediatamente antes de realizar importantes agregados de valor al producto en elaboración. 

· Control de entradas y salidas: incluyendo la de transferencia entre un sector de la planta y otro, tienen por objeto asegurarse de la calidad de los elementos adquiridos a los proveedores, la de los bienes y servicios que se suministran a los clientes y la de los productos semielaborados o piezas que un departamento o centro productivo le entrega a otro, cumplen con las especificaciones de calidad fijada.  

· Control en la fuente de aprovisionamiento: requiere establecer previamente lazos estables con los proveedores y convenir un control coordinado de lo que suministran a la empresa o delegarles exclusivamente a ellos la responsabilidad del control.
· Control en el canal de distribución: esto ocurre con los productos alimenticios y los medicamentos, por ejemplo donde el propósito es constatar que, pasado un tiempo y conservados en la forma que es característica del canal, los productos mantienen sus propiedades inalterables, sin sufrir los deterioros que el tiempo, el manipuleo y el contexto pudieran originarles. 
 De acuerdo con la intensidad del control:

· Inspección total: utilizada a principio del siglo XX, para asegurarse de obtener una buena calidad. 
· Control estadístico: a partir de la década del ´30, herramienta por excelencia en tal sentido. 

· No control (o eliminación del control): utilizada hoy, a través de la aludida cesión de la responsabilidad al proveedor (en lo que hace a la compra) y el autocontrol de la calidad por los operarios (en lo referente a la fabricación).
Calidad cero defectos y auto control de la calidad:

La calidad cero defectos trata de fusionar lo blando con lo duro, al tiempo que propone hacer las cosas bien la primera vez (evitar antieconómico reprocesamientos y desperdicios) y el autocontrol por el operario, se ocupa de capacitar a éste para que utilice herramientas analíticas para el control de la calidad del proceso y se involucre en la búsqueda de soluciones. Philip Crosby  propone un programa de catorce pasos para la implementación de la calidad cero defectos:

1. Compromiso de la gerencia.
2. Equipo para el mejoramiento de la calidad, integrado por un representante de cada departamento de la empresa.

3. Medición de la calidad en todas las áreas.

4. Evaluación del costo de la calidad. 

5. Conocimiento de la calidad, comunicando el programa a todos los empleados de la organización a través de sus supervisores jerárquicos.

6. Acción correctiva.

7. Creación de un comité para el programa cero defecto.

8. Capacitación de los supervisores.

9. El día cero defectos, en el que se les explicarán a todos los conceptos esenciales del programa.

10. Establecimiento de metas.

11. Eliminación de las causas de los errores.

12. Reconocimiento, en forma de premios a los logros alcanzados.

13. Consejo de calidad, reuniendo a los profesionales de la calidad y los directivos para estudiar los temas claves.

14. Hacerlo de nuevo, una vez concluido el programa.

El control de calidad en los servicios: ¿Como controlar la calidad de servicio?  La respuesta no difiere demasiado de la que correspondería a cualquier otro tipo de sistema de control de calidad.  El control de calidad de servicio puede ser visualizado como un sistema de control por retroalimentación, en un sistema de esta naturaleza la salida es comparada con un estándar. La desviación al estándar es comunicada en torno a la entrada, y entonces se hacen los ajustes necesarios para conservar la calidad dentro del rango de tolerancia admitido.

El hecho de que los servicios no pueden ser inspeccionados a la salida de la fábrica, sino interactivamente en el momento mismo en que se prestan, lleva a la conclusión de que el proceso de control adquiere, en estos casos, un dinamismo y criticidad mucho mayores que en las industrias, y el principio de prevenir cobra más relevancia decisiva. Los medios de control de la calidad más comúnmente utilizados son:

· Encuestas e investigaciones de satisfacción del cliente.

· Análisis de reclamos.

· Opiniones del personal que presta el servicio.

· Estudio técnico de variables inherentes al proceso de prestación.

· Cliente incógnito.

· Auditoría operativa.

· Control estadístico de calidad.

Costos relacionados con la calidad: Alrededor del 20 al 40% de los esfuerzos de la empresa se dedican a rehacer las cosas que salieron mal a causa de la mala calidad. Los costos relacionados con la calidad se clasifican en:

Costos de planeamiento y control:

· Costos de prevención: planeamiento de la calidad, diseño, implementación y operaciones de sistemas de control de calidad; especificaciones de la calidad de los productos, pruebas, evaluaciones y/o desarrollo de proveedores; capacitación y entrenamiento del personal en cuestiones de calidad; diseño, construcción y adquisición de instrumentos de control; desarrollo del proyecto de mejoramiento de la calidad. 
· Costo de evaluación: inspecciones de materiales recibidos; control de procesos; control del producto elaborado; operación de laboratorios de control de calidad; mantenimiento y calibración de instrumental de control; certificación de la calidad; auditorías de calidad. 
Costos de fallas:

· Costos internos: desperdicios; reprocesamientos; degradación del producto; inspecciones y pruebas de productos reprocesados; instalaciones y personal inactivo por fallas calidad; investigación de fallas; deterioro de el espíritu de la calidad entre el personal.
· Costos externos: reparación, bonificación y/o reposición de productos en garantía; devoluciones de clientes; reclamos y demandas de clientes por problemas de calidad; descuentos otorgado por productos de calidad deficiente; desprestigio y pérdida de clientes. 
Aseguramiento y garantía de calidad:

Aseguramiento de la calidad es cualquier actividad concerniente al mantenimiento de la calidad a un nivel deseado, también se refiere a la detección de problema de calidad cuando esos ocurren. Su objetivo consiste en que la calidad de producto proporcione satisfacción, confiabilidad y economía al consumidor. Para ellos impulsa al proveedor a adoptar prácticas apropiadas de trabajo en cada aspecto de su sistema de producción y no ha centrarse solamente en el control del producto terminado. Certificación de la calidad: certificar la calidad de un material ingresante o certificar un proveedor, es una tarea minuciosa en donde el objetivo final, es libre y directo acceso de los materiales a la planta del cliente es el resultado de un esfuerzo común.

Como consecuencia natural del aseguramiento y la certificación resulta la garantía que el productor rinda al cliente con relación al desempeño y confiabilidad de los bienes y productos que le provee. Se trata así de asegurar la calidad del producto de modo que el cliente pueda comprarlo y usarlo con confianza.

En distintos países existen normas de aseguramientos, certificación y garantía de la calidad, entre esas las más difundidas aplicadas son las de la ISO.

MANTENIMIENTO:

Objetivos y alcance: Tiene por objetivo conservar todos los bienes directa e indirectamente productivos en las mejores condiciones de funcionamiento y efectividad. Es decir que no sólo deben funcionar, sino que tienen que hacerlo bien. Se pretende que la producción pueda desenvolverse en un régimen adecuado, de acuerdo con los planes y programas trazados. Es preciso concebir el mantenimiento como un sistema de producción paralelo, al que cabe prestarles análoga atención que al principal.

Cuando decimos que el mantenimiento busca lograr la efectividad en el funcionamiento del sistema de producción, estamos involucrando una serie de variables que tratan de definir y medir, desde distintos ángulos, qué es un funcionamiento efectivo. En primer lugar, es aquel que asegura un razonable nivel de confiabilidad del sistema de producción. Es la probabilidad de que el sistema se desempeñe satisfactoriamente durante un período determinado, en tanto sea operado bajo ciertas condiciones específicas. El período es medido como el tiempo medio entre ciclos de mantenimiento (en el caso del mantenimiento preventivo) o el tiempo medio de fallas (mantenimiento correctivo). Las condiciones especificadas de operación establecen los límites de velocidad, revoluciones, temperatura, humedad, etc. dentro de los cuales debe ser operado un equipo o conservado un bien.

También la mantenibilidad depende del diseño, sin embargo, los distintos aspectos que la caracterizan (frecuencia, duración y costos de mantenimiento) requieren que la actividad de mantenimiento sea desempeñada de acuerdo con determinados procedimientos y recursos. En razón de su relevancia, el problema de los costos de mantenimiento resulta una cuestión esencial. Al respecto, tanto la productividad y eficiencia de la mano de obra como la calidad del trabajo de mantenimiento juegan un rol clave.

En síntesis, puede decirse que es objetivo del mantenimiento conservar el sistema de producción en condiciones de funcionamiento tales que aseguren un razonable nivel de confiabilidad (que reduzca la frecuencia y gravedad de las fallas) y tender, al mismo tiempo, a la minimización de los costos involucrados, tanto de producción como de mantenimiento. Resulta fundamental para el logro de dichos objetivos, el grado de confiabilidad y mantenibilidad proporcionado por el diseño del sistema.

Tipos:

1. Preventivo: es el que se realiza anticipadamente para asegurarse el adecuado funcionamiento de los bienes productivos y minimizar así la probabilidad de fallas o deterioro.

2. Predictivo: se basa en el monitoreo de condición, consistente en la medición de ciertas variables técnicas (como vibraciones, temperatura, presiones, etc.) a fin de observar su evolución y prever, en función de ello, el momento en que será menester efectuar una reparación.

3. Correctivo programable: es aquel cuya realización se decide a partir de la detección de un problema, pero no requiere ser llevado a cabo en el momento sino que es posible diferirlo para una fecha más oportuna, teniendo en cuenta los requisitos de la producción y/o la programación de las tareas de mantenimiento.
4. Correctivo de emergencia: es el que debe efectuase de inmediato por tratarse de un tipo de avería que, en razón de su naturaleza o las circunstancias que puede acarrear, no admite demoras.

En el mantenimiento preventivo el control lo hace el hombre, mientras que en el de emergencia lo ejerce una máquina.
En los últimos años se ha volcado hacia el mantenimiento predictivo, este aplica principalmente a los equipos críticos, cuyo funcionamiento es muy exigido y que suelen revestir importancia por el costo de sus reparaciones. Se orienta hacia la ejecución de los trabajos en el momento más oportuno, sin demorarlos y correr el riesgo de que se produzcan paradas imprevistas como ocurre con el mantenimiento correctivo, ni tampoco anticiparlos innecesariamente al punto de hacer tareas o reponer piezas cuando aún no es imprescindible, como suele suceder con el mantenimiento preventivo a fecha fija. No obstante, la aplicación del predictivo no implica eliminar del mantenimiento preventivo ni el correctivo, sino sustituirlos en los casos en que es posible y conveniente hacerlo.

El mantenimiento predictivo persigue los siguientes objetivos:

· Incremento de la disponibilidad del equipamiento productivo por eliminación de paradas imprevistas.

· Reducción de costos de repuestos, al evitar su recambio anticipado y/o daños secundarios producidos por fallas o roturas. 

· Reducción de costos de mano de obra, al no ejecutar trabajos a fecha fija cuando ellos no son aún necesarios. 





















� Sobre pasar el momento 0 o momento 1 hacia la izquierda


� hay una pieza determinada que después de hacer la tarea A tiene que hacer la tarea D, después la B, luego la J, etc.


� Cambio de productos en una misma maquina.


� Tarjeta que se lleva de proceso a proceso.


� Importancia de una medida, ejemplo, el costo fijo total no cambia dentro de un determinado rango de relevancia, si produzco entre 10.000 y 11.000 unidades ese costo no cambia, el rango de relevancia es 1.000.
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