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INTRODUCCION

El presente trabajo tiene como prop&ésito establecer den-
tro de la fabrica productora de platinos un planteamiento de
como a través de la implementacibn de un sistema de costos de
calidad se pueden obtener ahorros sustanciales en primera ing
tancia, ademfs de irse ganando un desarrollo constante y per-—
manente, al poder conocer la situacidn actual de las operacig
nes en la empresa con sus aciertos y deficiencias, y formular

planes de accidn tendientes a una calidad total.

Es muy comin cometer errores dentro de los procesos de
fabricacifn, los cuales mediante un sistema de costos de cali
dad, &stos pueden ser reducidos al detectar y establecer pla
nes de accién a seguirse por los diferentes departamentos in=-
volucrados en la fabricacidén del platine verbigracia las
dreas de ingenieria, produccién, control de calidad, compras

y mantenimiento de la planta y equipo entre otros.

Los resultados obtenidos a través de los costos de cali-
dad involucrara a la alta direcci®n como un compromiso con la
empresa para alcanzar la calidad total, siendo primordialmen=
te ella la responsable en suministrar los recursos necesarios
para lograr este objetivo. Mediante el sistema de costos de
calidad, la alta direccisn contarf con una herramienta para

definir las &reas problema y determinar las acciones a reali-
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zarse por cada supervisor, asi como poder monitorear y eva-
luar los resultados alcanzados en el momento gue se requiera,
pudiéndose establecer cada mes, seis meses o un aho, Se pre-
tende tomar como referencia en el desarrollo de este trabajo,

un afio, s8lo por facilidad para el manejo de cantidades.

Una forma de evaluar los resultados obtenidos a seguir
en este trabajo es a travEs del ahorro obtenido como porcen-

taje sobre el total de las ventas.

Se pretende tomar como referencia un afio para la imple-
mentacifn total de los medios de prevencibn y evaluacién co-
mo parte del sistema de costos de calidad, el cual puede re-
ducirge en funcifn del tiempo de asignacifn de recursos para
la adquisicibn de nueva tecnologfia proyectada en las &reas -
de disefio de producto asistido por computadora, contratacidn
de perscnal en &rea de recibo, para asegurar la calidad del
producto suministrado por proveedores, tanto de materias pri
mas como partes semiterminadas o terminadas para ensamble di
recto del platino. Reforzar las &reas de inspeccién en pro-
ceso de manufactura y ensamble final, asi como la contrata--
cién de ingenieros de proceso y especialistas en control es-
tadistico y establecimiento de cartas de control gobre 1las
diferentes partes fabricadas, asf como la determinacién de
la habilidad de los procesos y capacidad del equipo y magqui-

naria para dar las tolerancias definidas por los dibujos de
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producto elabarado por ingenierfa, Se contempla un &rea de
aseguramiento de la calidad con visitas a proveedores como un
sistema integral del control total de la calidad. Se debexfn
respaldar los resultados obtenidos de las evaluaciones como
mejoras del producto por medio de reportes que evidencien los
andlisis dimensionales hechos por metrologfa, asf como prue--

bas fisicas y quimicas de los diferentes laboratorioes.

Todo lo anterior da como resultado la disminucidn de los
rechazos internos por piezas defectuosas o retrabajos innece-
sarios, teni&ndose como objetivo hacerlo bien desde la prime-~
ra vez. Otra reduccidn a obtenerse estard reflejada en menos
devoluciones de platinos por clientes insatisfechos, en donde
la rapidez y calidad en los ciclos-de produccidn y servicio y
la flexibilidad para ofrecer continuamente nuevos productos y
servicios y mejorar los ya existentes sean elementos vitales
en la estrategia de la calidad total, manteniendo el prop6&si-
to de alcanzar una posicién de liderazgo en calidad en los

mercados nacionales e internacionales.

Como <omplemento del presente trabajo, se hace necesario
definir el concepto del produeto platino, estableciéﬁdose su
operacidn y funcionamiento, sus partes componentes del mismo
y su flujo de proceso de fabricacibn, asl como las especifica
ciones de calidad que deben de cumplir de acuerdo con las noxr

mas oficiales mexicanas.
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Otro aspecto a considerarse, es lo referente a la cgli-L
dad que actualmente se esti suministrando por parte de los fa
bricantes de platinos al consumidor del platino, a través de
los medios comunes de distribucifn. Este estudio se obtiene
de un reporte oficial de calidad publicado por el Insti;uto

Nacional del Consumidor.

Se establecen cuantos fabricantes de platinos existen en
la actualidad en la Repfiblica Mexicana, y en qué proporcién -
abarcan el mercado consumidor cada uno de ellos, se analiza
el mercado y sector productor de platinos y el panorama de la
industria automotriz de automdviles y camiones producidos con
motor de gasolina y encendido de bujia desde el ano de 1982
hasta 1991, concluy&ndose gue por cada unidad producida, se

requerird de un platino.

Ya dentro de los elementos que componen a los costos de
calidad, se determina su clasificacifn . defini&ndose el concep
to de cada uno de ellos, lo cual permitird una vez definidas
las acciones generales ubicar el problema a acciones particu~
lares por freas de responsabilidad y dentro de la clasifica--~

ciSn que les corresponda.

Se analiza la situacibn actual de cbmoe estd trabajando
la f8Sbrica productora de platinos en lo referente a su produc

cifn mensual de piezas buenas producidas, rechazos internos y
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su porcentaje que representa de las ventas totales, éﬁalfzai-
mos la produceibn en ocho meses a partir de enero, 92, se de-
termina el tanto por ciento que representa actualmente la ins
Vpecciﬁn en recibo de materiales y proceso de fabxicacibn e --
inspeccidn final del costo que resulte del c&lculc de la mano
de obra directa para la produccibn del platino. Esto es c¢on
el propbsito de poder determinar el porcentaje adicional pre-
visto para lograr la mejora ya dentro del nuevo enfoque del

sistema de costos de calidad.

Una vez definida la situacidn actual de la planta produc
tora de platinos, y habi&ndose establecido los costos de pre-
veneidn y evaluacidn se establecen los planes de accibébn ya -~
dentro de la mejora al sistema para la disminucidn de los cos
tos que mis bien podrian llamarse gastos por fallos internos

Y externos.

Del an&lisis anterior, se determina un pdrcentaje de ahp
rro sobre las ventas totales al disminuir los fallos internos
Yy externos como consecuencia de la implantacifn de nueva tec-
nologia en materia de disefio, controles estadisticos de proce
so para asegurar la calidad, tanto interna come externa, mejg
ras al sistema en todas sus etapas de inspeccibn y proceso de
fabricacitn e incorporacién de proveedores al sistema de cali

dad total.



CAPITULO I GENERALIDADES



1.1 Antecedentes. Marco Tebrico

De acuerdo con la situacién que México vive actualmente
dentro de su politica de desarrollo y en donde se requiere gue
las organizaciones se integren al llamado de trabajar con cali
dad por lo gue dfa con dfa la participacidn dentro de los avan
ces c¢ientificos, tecnolbgicos y administrativos se hace indis-
pensable y poder de esta manera ampliar sus oportunidades de
&xito; asegurar su mercado y el desarrollo de sus productos,
asi como dar un mejor uso al capital invertido teniéndose como

objetivo la maximizacidn del rendimiento.

Es de todos conocido el movimiento comercial que pretende
nuestro pais hacia la apertura de fronteras con otros paises
debi&ndose estar preparados para hacer frente de alguna manera
hacia la superioridad tecnolSgica de los competidores y de sus
productos elaborados con calidad. La administracifn deber8 -
preveer que los avances tecnolfgicos puedan dejar ohsoletﬁa

sus productos actualmente fabricados.

Este tipo de intercambios comerciales pueden permitir nue
vas oportunidades de capitalizar las posibilidades tecnoldgi--
cas de la empresa, asi como preveer dentro de la investiga-
cibn y desarrollo la magnitud y nivel de calidad adecuada en
proporcifn al nuevo reto buscado requiri&ndose mantener el ni-

vel t&cnico y productivo en una posicidn sobresaliente para
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mantener una relacién amplia con los avances tecnolSgicos del

exterior.

Es tambi&n objetivo de la administracién a cumplir como
parte de los logros el poder satisfacer las expectativas de
los accionistas, planilla administrativa, clientes, proveedo-
res, gobierno, etc., siendo cada una con variantes diferentes

a objetivos e intexeses.,

Actualmente, se habla mucho de incrementar la productivi
dad mediante una filosoffa administrativa apoyada por la es--
tratégia de la calidad, la cual se introduce en nuestro pais
en la d8cada de los 80's, debido principalmente a los siguien

tes factores.

a) Empresas mexicanas, debido a la crisis econSmica que’
a partir de 1982 enfrenta el pafs, han visualizado la necesi-
dad de exportar para sobrevivir; por esto, han buascado la for
ma de ser verdaderamente competitivos a nivel internacional y
han recurrido al sistema administrativo de control de cali

dad.

b) Varias compafifas multinacionales, especialmente en la
rama automotriz, comenzaron a exigir a sus filiales mexicanas
llevar control estadistico de calidad. Esto obligh a la alta

gerencia de dichas compafiias a comprometerse con el sistema



administrativo de contrxol de calidad y por consiguiente a exi-
gir evidencia estadistica de calidad a las compafifas proveedo-~

ras de los componentes nacionales de la Industria Automotriz.

c) La Industria Magquiladora ha contribuido tambifn a que
la estrat&gia de la calidad se extienda, pues la maguila opera
sistemas muy precisos de calidad, 1lo cual ha requerido una for

macidn .especial del personal.

Los empresarios mexicancs en general tienen cada dia ma=-
yor conclencia en favor de la calidad de los productos y servi

cios que ofrecen.

Se hace necesarioc que todos los indicadores de la excelen
cia deban concretarse a un denominador comin que los altos di-
rectivos comprendan y al que se pueda hacer referencia. Este
denominador comfin es el dinero, en donde normalmente se le co-
noce cémo costo de la calidad, pero de alguna manera la expfe-
8i6n "costo de la mala calidad define mejor lo gue.es. Una bue

na calidagd nos permite ahorrar dinero, no nos cuesta mis".

Los costos de calidad y seguridad forman hoy una parte im
portante del producto nacional bruto. La carga del gasto -
recae fuertemente sobre el fabricante en forma de costos de ca
lidad que puede ascender del 7 al 10 por ciento y afin mis de

las ventas totales facturadas. Tambi&n afecta fuertemente al
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comprador cuyos costos de operacifn y mantenimiento pueden ser

comparables con el precio original de compra.

El logro y mantenimiento de niveles satisfactorios para
el cliente con la calidad de productos y servicios, es hoy en
dia un determinante fundamental para la salud, crecimiento y
viabilidad econémica de los negocios. De la misma manera, la
calidad se estd conviertiendo en un factor principal en el desa
rrollo e implementacidn exitosa de los programas administrati--

‘vos e ingenieriles para la realizacién de las metas principa-
les de los ﬁegocios. Ademis, hoy en dia el control de cali-
dad, los objetivos gerenciales, herramientas té&cnicas deben es-
tar completos y efectivamente estructurados para satisfacer las

demandas de este nuevo mercado y marco de negocios,

El enfoque hacia el sistema administrativo de calidad to--
tal en las empresas no s8lo debe de consistir de la aplicacibn
de m&todos estadfsticos para mejorar el proceso de manufactura,
sino que es un sistema estraté&gico para ofrecer en forma cﬁmpe-
titiva bienes y servicios que satisfagan los requerimientos de
los consumidores. La implementacifn de este sistema sblo se
hace con la cooperacién de todos en la compafifia e incluye todas
las funciones, por ejemplo: mercadotecnia, investigacibn, desa-
rrollo, manufactura y servicio al cliente ademds de involucrar
a todas las organizaciones relacionadag con la empresa; las que

proveen la materia prima, las que distribuyen el producto y las
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que ofrecen el servicio de posventa.

Dentro del sistema administrativo conocido como control
total de calidad vamos a considerar cuatro elementos principa

les:

1.- El involucramiento de todas las funciones en las ac-

tividades de calidad.

2.- La participacién de los empleados en todss los nive-
les en estas actividades de calidad. Circulos de calidad vy
difusién de 1o0s conceptos de control de calidad a través de

una educacibfn y entrenamiento masivo.
3.~ E1 propdsito de la mejora continua.

4,- Atencién cuidadosa de la definicifn de calidad desde
el punto de vista del consumidor. Se identifican los requeri
mientos de calidad de los consumidores; requerimientos que -
traducen en caracteristicas del preducto y en especificacio=-~-

nes de fabricacién,

El concepto tradicional de calidad tiene que ver cagi ex
clusivamente con las esgpecificaciones. UYn artfculo tiene ca-
lidad si cumple con las especifibaciones establecidas, en 1la

medida en que no las cumple, deja de tener calidad.
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Dentro del nuevo concepto de calidad es importante cum--

plir con las especificaciones establecidas y con regulaciones
gubernamentales, pero el concepto implica algo mis., La cali-=-

dad tiene que ver con los requisitos de los consumidores.

Un producto o servicio tiene calidad en la medida en que
. satisface las expectativas del cliente, o definido de otra fox
ma es el gradc de adecuacidn de un producto al uso gue desea

darle al consumidor.

Dentro de los aspectos que espera el consumidor de los

productos comprados, podriamos citar:

1.~ Que funcionen adecuadamente para el propSsite que 1o

han comprado.
2.- Duracidn del producto.
3.- Servicio de mantenimiento {servicio de posventa).

Pues bien, el control total de calidad es un sistema admi
nistrativo que promueve el compromisc de todos por la -calidad
y coordina el esfuerzo de quienes se han comprometido en el
propSsito de ofrecer productos gue satisfagan las expectativas

" del consumidor. EL control total de calidad es un modelo admi
nistrativo en el que la calidad del producto es resultade del

sistema mismo.
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El coﬁtrol total de calidad comienza en la empresa que se

ha comprometido con &l, peroc poco a poco se va extendiendo a

lag empresas de los proveedores y a las de servicio de posven-

_ta, pues se ve la necesidad de que todos aquellos que en algu-~
na forma tienen que ver conh los artfculos o servicios que la

empresa presta, se comprometan con la calidad.

Algunos indicadores para medir la excelencia dentro del
sistema total de calidad corresponde a los costos de calidad
en donde parte del compromisco de los directivos es alcanzar la
calidad con costos minimos aunque algunos costos son inevita-
bles como son los relacionados con el control de calidad como
control de la produccibdn. Los que se pueden suprimir son los
que se relacionan con los productos defectuosos, como son: el
material de desecho, las horas invertidas en reparaciones, en
trabajos y en atender declamaciones y las p&rdidas financie--
ras que resultan de clientes insatisfeches. Cuande se supri-
men todos estos costos invirtiendo en el mejoramiento de 1la
calidad, se llegan a ahorros verdaderamente substanciales, es
responsabilidad primordialmente el decidir que tanto se quie-
re invertir en este mejoramiento. La inversi&n hecha en el
disefio de calidad de un nuevo producto va a repercutir grande
mente en bajos costos de fabricacifin del producto y en la

aceptacifn que el articule va a tener entre los consumidores.

El principio fundamental del que hay que partir, es el

siguiente: La calidad es el trabajo de todos y de cada uno
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de los gque intervienen én cada etapa del proceso. Diferegtes
funciones deben intervenir, en mayor o menor grado dependien-
do de la actividad que les es propia. Si no intervienen gru
pos interdepartamentales en tedas las actividades, se corre
el riesgo de cometer errores en el proceso, que tarde o tem~-
prano van a ser causa de problemas en lfnea de ensamble o, -
peor aGn cuande el producto esté ya en manos del consumidor,
Por eso es importante que las compafifas desarrollen matrices
en las que expresen las responsabilidades por departamentos

con sus actividades o funciones definidas.

Los datos necesarios para determinar los costos de cali-
dad se pueden obtener de alguna manera, los cuales una vez b
tenidos y sujetos a un an&lisis se usen como una base para to

mar acciones.

Se determinan las bases de comparacifn a los que se refe

rirfin los costos de calidad, los c¢uales pueden ser:

1.- Mano de Obra Directa (STD).

2.~ Mano de Obra Directa Productiva,

3.= Costo de toda la Produccidn.

4.~ Equivalente a las Unidades Producidas.

5.- Monto Neto de Ventas.

Cuando las unidades producidas son usadas come base, son
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Gitiles porgue ponen en comparacidn unidades de produccibn o

produceidn total al costo en moneda.

Cuando las ventas netas se toman como bhase, se toman co-
mo buenas cuando el ciclo de manufactura es corto y el produc
to es vendido inmediatamente después de terminado como en

nuestro caso al hablar del platino.

Cuando se ha completado un andlisis de costos de la cali
dad, la interpretacidn consiste en entrar en un perfodo de-
acclén expresando el resultado por medio de una relacifn de
valores. Por ejemplo: hacer un balance entre el dinero inver
tido en prevencifn de errores y dinerc ahorrado como resulta-
do de evitar fallas en las operaciones. A la inversifn de al
gfin dinero en corregix un productso o proceso corresponde una
reduccién en inspeccifn y en pruebas y en disminucién de fa-
l1las tanto en la planta como de quejas. Puede servir como
ejemplo la importancia que tiene una disminucifn en fallas ex
ternas, la qgue tiene mayor trascendencia gue una disminucidn

en fallas internas.

Los costos de calidad al ser segmentados en costos de
prevencién y evaluacidn, la estimacidn en dinero se puede ob
tener de manera mis f£icil. Por ejemplo: la inversién hecha
en la planeacisn de la calidad, puede ser estimada por la re
duccidn de costos de fallas, como resultado de la planeacisn

de la calidad y por la reduccidn correspondiente a la évalug
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cidn, debido a m&todos de inspecciSn mis eficiente.

Los costos de calidad como instrumenteos de medida, pue=-

den determinar:

1.- Proporciona medio de comparacién para valorar los

programas por los resultados logrados.

2.- Ya dentro del anflisis del proceso, serviri para dg

marcar Sreas en gue se presentan los mayores problemas.

3,- Como medic para formular programas de accibn, una
de las funclones importantes radica en la eleccién de perso-
nal capacitado y otros recursos para actualizar la accidn re

gquerida en cada caso.

4.~ Como base de presupuesto para programas que se ajus
ten a los objetivos de la organizacibn, los gue a la larga,
pueden concretarse en obtener productos de alto nivel dé con
fiabilidad. Formacién de grupos que proyecten sus esfuerzos
hacia la evaluacidn de produccifn y la planeacidn de la cali

dad de los productos.
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1.2 Definici6n del Problema. Justificacibn.

Planteamiento de problemas a resolver mediante el sistema

de costos de calidad.

Referencia No., 1.~ Es una publicacidn hecha recientemente
por el Instituto Nacional del Consumidor, se evalGan las prin-
cipales marcas de platino existentes en el mercado, tomo como
referencia para establecer los requerimientos de calidad a cum
plirse y garantizar de esta manera el buen funcionamiento del
platino a la norma oficial mexicanu. En este estudic se hace
mensidn ¢ue alguhas de las marcas de platinos no cumplfan con
dichos requerimientos de calidad gue se especifica, dejéndose
indicado los posibles defectos de funcionamiento, ya instala--

dos en el autombvil.

Referencia No. 2.~ De los datos tomados en una f&brica
productora de platinos, motivd el estudio del presente trabajo
tan solo por rechazos internos por material defectuoso y retra
bajos innecesarios, representa el 14,3% sobre las ventas tota-

les y por quejas por fallos externos el 5.3%.

Referencia No. 3.- Otro aspecto interesante es el impacto
que causa en la f&brica productora de platinos, es la recep-
cidn de materias primas fuera de especificacidn en lo que se

refiere a tipo y clase de material, asi como dimensicnes y que
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son aceptadas por urgencias de produccidn; procesos de manu--
factura fuera de control por equipos desgastados y falta de
un programa de mantenimiento preventivo; manejo de toleran-
cias en disefios de producto no acordes con la fabricacifn y
capacidad del equipor herramientas desgastadas o maltratadas
por ¢l mal uso de la misma al tener personal no capacitado;
falta de t&cnicas adecuadas para el control de requerimientos
a cumplir durante el procesc de fabricacidn como el uso de m&

todos estadisticos.

Referencia No. 4.- Falta de un sistema administrativo -
capaz de englobar y organizar la informacibn proveniente de
las diversas freas participantes del aparato productivo y es-
tablecer los planes de accibn, asi como las futuras inversio-
nes para la solucibn de problemas mediante los canales adecua
dos que nos permitan ir monitoreando y evaluando los resulta

dos esperados por el sistema de costos de calidad.

Referxencia No. 5.~ Cumplir con parte del objetivo de la
maestria de organizaciones en lo que se refiere a servir de
soporte proporcionando nuevos conocimientos que apoyen la me-
jora continua, al planteamiento de ideas, nuevos sistemas ad-
ministrativos para la prevencidn de problemas tendientes al
logro de mejores m&todos de trabajo que englobe en una cali--
dad total a la planta productora, &reas contables, financie-~-

ras Yy administrativas, asi como crear condiciones mis favora-
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bles gue contribuyan al enriquecimiento de actitudes humanas
y materiales susceptibles de transformacibn y en donde, ya co
mo alumno de esta escuela, crear respuesta al esfuerzo hecho
por el gobierno y profesorade para lograr ciudadanos gue con-

tribuyan al engrandecimiento de la nacién.
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i.3 objetivo e HipStesis.

l.- Mediante los costos de calidad se pretenden reducir
los rechazos internos y fallos externos con el consecuente -
ahorro, el cunal representaremos como porcentaje de ventas to

tales.

2.- Determinar las condicioneslactuales de como estl tra
bajando una planta productora de platinos e incorporar el sis
tema de costos de calidad para el establecimiento de acciones
tendientes a la mejora de la calidad por &reas de responsabi-

lidad.

3.- Establecer las bases a la competitividad a nivel na-
cional e internacional, ofreci&ndose productos de alta caliw~-
dad y asegurindose de esta manera la gupervivencia y fuente

de trabajo.

4.- Proporciconar a la alta direccidn de la empresa pro~-
ductora de platinos, de una herramienta para formular planes
y tomar decisiones sobre bases de efectividad comprobada b4
que le permitan fijar las directrices sobrxe el future de la

empresa.

5.~ Establecer programas de capacitacibén y plan de in--

centivos a medida de como se vayan logrande los resultados
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&a dentro del sistema de costos de calidad, lo cual trae como

consecuencia mayor estabilidad y menos rotacibn de la gente.

6.- Crear mayor conciencia a hacer las cosas bien desde
la primera vez por parte del trabajador, al sentirse reconoci

do su trabajo, crxeando el amor a la empresa.

HipStesis

De todo lo dicho anteriormente, se desprenden las sSi-=

guientes hip&tesis:

- El sistema de costos de calidad es una herramienta ad-
ministrativa, la cual permite determinar a través del an8li--
sig de la informacifn obtenida, detectar las Sreas problema,
pudi&ndose establecer planes de accibén tendientes a la mejora
contfnua mediante la inversifn necesaria en material de adqui
sicién de nueva tecnologia de disefio y fabricaci&n, capacita-
cidn del personal, incorporacifn de nuevas té&cnicas de inspec
cibn y procesos de manufactura, asi como definir planes de -~

mantenimiento preventivo o adquisicibn de nuevo equipo.

~ El leogro y mantenimiento de los niveles satisfactorios
de calidad permiten a las organizaciones fabricantes de pro--
ductos y servicios aparte de obtener ahorros substanciales -~

convertirse dentro de la preferencia finica del cliente final.
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~ El entorno que vive M&xico en la actualidad aunado a la
apertura al comerclo exterior obliga & las empresas a incremen
tar la calidad de sus productos conjugindola con la disminu-
cién de sus costos, permiti&ndo sobrevivir en el mercado inter

no y poder competir en el Smbito internacional.

- Los costos de calidad una vez conocidos sirven de indi-
cador del funcionamiento de la direccidén de la empresa. El me
joramiento de la calidad es primordialmente responsabilidad y

tarea de la administracibn.



CAPITULO 2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO
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. 2.1.- Definici6n de Platino, Operacifn y Funcionamiento

Tomande como referencia a la norma oficial mexicana (1)

la cual establece las especificaciones y m&todos de prueba de
los platinos para sistemas de encendido por medio de contac-
tog, usados en el distribuidor de los vehiculos automotores

establece la siguiente definicién:

"El platino es un interruptor con dos contactes: uno £ijo

y otro movil", Este filtimo es accionado por una leva que for-
‘ma parte del distribuidor. En la leva hay igual cantidad de 18
bulos como cilindros en el motor. Al girar el eje, la leva -
abre y cierra de manera continua el circuito primario de la bo

bina de encendido, a la misma velocidad de revoluciones del mo

tor.

La finalidad del platino consiste en hacer intermitente la
corriente de la bateria que va hacia la bobina, con el propSsi
to de incrementar el voltaje miles de veces y provocar la chig

pa en la bujfa.

Al abrirse el interruptor la corriente de baja tensibn -~

(12 voltios) de la bateria atraviesa el circuito primario de

1) Norma Oficial Mexicana, Nom. D-20%, 1983,
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la bobina, se corta y el campo magnético se interrumpe. Lo an
terior provoca una corriente inducida de alta tensifn (25 mil
voltios) en el circuito secundario. Esta corriente se transmi

te al Qistribuidor y &ste la pasa a cada una de las bujias.

En la figura No. 1, se muestra esquemiticamente el diagra
ma de funcionamiento de los platinos mostrando lo anteriormen-

te dicho.



FIGURA No. I
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- 2,2.~ Partes Compon del Platino

En el sentido estricto del concepto de calidad seglin =~
Phillip Crosby en donde la define como cumplir con los requisi

tos establecidos.

Los materiales con que estdn hechos las partes componen--
tes de un platino son seleccionados a travEs de manuales t&cni
cos por ejemplo: ASTM (American Society for Tasting of Mate-
rials y SAE (Scociety of Automotive Engineers) los cuales pro--
porcionan informacifn de las propiedades fisicas a esperarse
en funcibn de la estructura y composlcifn guimica de los ele~~
mentos aleantes, los cuales una vez transformades a una forma
deseada de acuerdo a un disefio y ensamblados para obtener un
platino deber&n someterse a pruebas de vida y funcionamiento
en dispositivos simuladores de lasg condiciones similares a las
de operacifn en un vehiculo y en donde una vez cumplido el re~
quisito especificado pasan a pruebas de campo. En 1la ' figura

No. 2 se identifican las partes componentes de los platinos.

Cada uno de estos componentes deben cumplir con requisi--
tos independientes segfin un disefioc de fabricaci6n, los cuales
pueden ser: dimensionales, materiales de apariencia, sub-en--
samble, etc. A controlarse durante su proceso de fabricacidn
para que ya como ensamble de un platino cumplan con el requisi

to esperado., (Tabla 1}
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Tales controles pueden llevarse a cabo durante la inspec
cifén mediante grfificos de control como parte de la evaluacifn

del proceso.
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FIGURA No.2 —  PARTES DE LOS PLATINOS

CONTACTOS
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LISTA DE PARTES DE LOS PLATINOS
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{TABLA 1)

No. DESCRIPCION —  MATERTAL nggl
1 | Ensamble de Platino - i
2 Sub-ensamble martillo del ruptor - 1
3 Martillo ensamblado - 1
4 Martillo Acero 1
5 Contacto Tungstendo 1
6 Scldadura Cobre 1
7 Resorte muelle Acero 1
8 | Ojillos Latén 2
9 Sequidor de lLeva PlAatico 1

10 Sub~ensamble soporte de contactos - 1

11 Poste Acero 1

12 | Contacto ensamblado - 1

13 Contacto Tungstendo 1

14 Remache Acero 1

15 Soldadura Cobre 2 gms.

16 Soporte de contactos Acero 1

17 | Buje de suspensibdn Pliastico 1

18 | Aislador Pléstico 1

19 Tuerca Acero 1

20 | Tornille Acero 1

23 Grasa -
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2.3 Especificaciones e deben cumplir los platinos _se La

Noxma Oficial Mexicana NOM-D-209-1983.

1.~ Informacifn al Consumidor.- Todo tipo de platino au-
tomotriz que se ofrezca al consumidor debe porporcionar la in
formacidn suficiente para conccer sus caracteristicas técni-

cag, asi come su procedencia.

La norma especifica que en el cuerpo de los platines autg
motrices se debe indicar en forma indeleble, clara y en un lu-
gzr visible, el nombre o simbolo del fabricante y en el envase
o embalaje, los siguientes datos: razén social, marca o simbo-
lo del fabricante, nfimero de parte del producto, marca regis--
trada del producto, autorizacifn segfin nombre y leyenda “Hecho
en MExico®., En el caso de productos importados, se deberd in

dicar el pais de origen).

2,- Acabados.- Se verifica fIsicamente que los platinos -
no presenten rebabas que pueden causar lesioneg al instalar-
las; que el martille del ruptor y el seguidor de leva esté& en-
grasado, excepto si se indica que &ste Gltimo no requiere gra

sa.

3.~ Pruebas MecSnicas.- Un platino en su funciocnamiento
ests sometido a esfuerzos meclnicos tales gque pueden provocar

desgaste de piezas, juego excesivo en su ensamble y una. mala’
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alineacifn entre contactos. El resorte muelle del ruptor se
somete a un esfuerzo continuo para abrir y cerrar los contac--
tos: el cable de corriente goporta tirones y el movimiento va
apretando las piezas con lo que se produce un mal funcionamien

to del platino.

Para analizar el comportamiento de los platinos ante los
esfuerzos meclnicos, se realizan las siguientes pruebas técni-

cas;

3.1 Forma de la Superficie de Contactos.- Para un adecua
do funcionamiento del platino, el contacto debe establecerse -
al miximo de su superficie, para esto deben ser totalmente pla

nos, o uno concavo y el otro convexo.

3.2 Linealidad de Contactos.- La verificacién de la li=-
nealidad de los platinos en su posicidn normal (cerrados), se
realiza mediante un micrometro que registra la falta de coin-
cidencia entre las pastillas de los platinos. Se tolera un
miximo de desviacibn de 0.127 milésimos de milfmetro para ca-

lificar la linealidad entre contactos (equiv. a 0.005 pulg.)}..

3.3 Resistencia del Cable de Corriente.- Con esta prue-
ba se mide la fuerza requerida para desprender el cable de co

rriente de sus conectores.
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Se sujeta el platino en una base tal como se haria en el
distribuidor. Se aplica una fuerza de tensifn en el extremo
suelto del cable, aumentiindola gradualmente hasta el despren-
dimiento. La fuerza necesaria para desprender el cable no
puede ser menor de 8 kgf., tal como se especifica en la nor

ma.

3.4 Tensidn del Resorte-Muelle.— Se coloca el platino
de forma tal gue quedard firme en una base de metal en posi-
cién normal. Se aplica una fuerza en el seguidor de leva, y
se registra la fuerza necesaria para la apertura del marti--

1llo del ruptor, la cual debe ser entre 3.8 y 5 Newtons.

4.- Pruebas Ambientales.- Con esta prueba se verifica -
el comportamiento de los platinos en condiciones de clima hG
medo. Este puede causar oxidacifn en sus partes y en conse-

cuencia un mal funcionamiento,

Se somete el platino a una temperatura de 38°C y 95 a
100% de humedad relativa en la cSmara de humedad, por un pe
riodo de 48 horas. Se verifica que las partes metflicas del
platino presenten defectos por oxidacidn y c¢orrosidn que

afectar8n su funcionamiento.



CAPITULO 3  CALIDAD DEL PRODUCTO
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3.1.= La Calidad del Platino que se ofrece en el Mercado Nacional

El Instituto Nacional del Consumidor como dependencia del
Gobierno dentro de los muchos servicios que ofrece, hizo una pu

blicacibn en su revista del consumidor(l)

acerca de la calidad
que recibe el pliblico consumidor de platinos de diferentes mar-—
cas cuyos resultados dan a conocer de alguna manera el nivel
de calidad con la cual trabajan las plantas productoras y gque
se distribuye en el mercado, asi también dan a entender sus al
tos costos para producirio colocando como resultado en algunos
casos productos de baja calidad con tendencia a desaparecer su
participacifn del mercado ya que el pGblico consumidor compra=-
r& una sola vez, quedando al margen de cualquier posibilidad

de exportacién.

3.2 Reporte Oficial de Calidad Existente.

Una de las medidas que se han adoptado en nuestra ciudad
para disminuir la contaminacién, es la verificacién obligato~
ria de vehiculos. Con ella se busca gque los autos funcionen
en las mejores condiciones a £in de que reduzcan la emisidn de

gases,

1) Ref, Revista del Consumidor No. 155, Enerv 1990.
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Para cumplir con lo anterior, la ciudadania puede colabo-
rar si se mantiene bien afinado su vehiculo. Indudablemente -
que la calidad de las refacciones requeridas para una buena
afinacifn siendo una de ellas el platino incidird directamente

en el logro de este propbsito.

Por esta razbn el Instituto Nacional del Censumidor reali
z8& un estudio en el que se analiza la calidad de los platinos

existentes en el mercado y disposicifn del consumidor.

La realizacifn de las pruebas gue se aplicaron se susten-
t6 en las disposiciones establecidas en las normas oficiales

mexicanas.

La muestra se seleccion tomando como base la opinién de
expertos y personal de talleres mecfnicos. Se confrontd con
una encuesta para detectar productos de mayor presencia en el
mercado que arrojd como resultado la definicifn de marcas y ti
pos de platinos de mayor demanda y oferta. Los productos fue-
ron adquiridos por el Instituto Nacional del Consumidor en el
irea metropolitana del Distrito Federal en tiendas de auto-ser

vicio, tal como los puede comprar el consumidor comfin.

Marcas.- Las marcas analizadas fueron: Motorcraft, Proau-

sa, Bosch, Champion, Volskwagen y Nissén.
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Muestra.- Se adquirieron para este estudic un total de
.72 juegos de platinos, correspondientes a 18 modelos de las
sels marcas anteriores. Son para uso en vehiculos de cuatro,
seis y ocho cilindros correspondientes a los modelos de auto-

mdviles fabricados en M&xico entre 1979 y 1989.

Descripeidn de las Pruebas.- Las pruebas a los que fue--
ron sometidos los platinos estdn basados en la Norma Oficial
Mexicana (NOM-D-209-1983), excepto la prucba de durabilidad,
En este caso, los investigadores del Instituto Nacional del

Consumidor desarrollaron la metodologia.

3.3 Resultados Obtenidos y Evaluacidn

Evaluacibn Global de la Calidad.- Al obtener los resulta
dos de cada una de las pruebas se les asigna un valor pondera
do que al sumarse, expresa la calificacibn global de calidad
que obtuvo el producto. La escala va de 0 a 100 puntos. Cuan
do el producto no alcanza un valor global de 60 puntos o més,
se congidera como una opcidén no recomendable para el congumi-

dor independientemente de su precio. (Ver Tabla No. II)
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Platinos(*)
Marca ChompFonl sotorcroft ] Proousa l Bosch | volskwogen | Mlaadn(**)
|nla:|nonlsn Produtto Complata L’}:’;’:" Completa
Empaque Imcompliata
Acabodos Engrasodo
bule—morilite y Blen Mal ual Slan Blen Blen
da leva
Formo de lo supsrficle
Ko contactos{deba ser Plarna Chnocava
plana)
Frople=  [ineaildad snire
Fontactos 0.027 0.009 0.003 0.002 0.003 0.003
mecdnicas i(maxime 0.005 pulg.)
Jusgo axlal det morti— ~N axizte
il (no debs existr) 2,7 mm; 2.7 mm 25 mm claeasajuste
ISulecidn del cable
de corrlente as 9 b X 4.8 a8 ss
. {mfnlma 8 Kgf}
Gl
mecdnlea [Tenaldn dal resorte
muslie’3.8a5nawicns) 1.5 12 15.3 108 10.2 2.8
Prusba ambtentol(na oxldoctdn) Califlecardm blen
Garantia No otorgar
Evaluocion globgl de calldod
€100 puntos mdxima) 75 75 72 1] 69 78

Platinos(*)

Marca Champ! Moforcratt | Proouse Bosch | Volskwagen | Niasdn(**)
Evaluacion globel de calidad
100 puntos mdxime 73 7 72 i e 70
Preclo unltarfo () (1) 3,330 4,128 3,193 3714 3.945 16,738
Rejoclan calidad/precio{minimot.e6) | 2.25% 1.81 225 1.08 1,74 0,46

Observaciones:
{*)Se tomaron difsrentes tipos .de cada morce
psro aqul se refigjo al precio de los corrga—

pondlentes ¢ gutomoviles chicos

(**)Producioa Importadae
de origan lcpones

(1)Precios lnvastigodos Ia

ultima semana ds nov=
vlembre, 1989,
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3.4 Anflisis y Conclusiones de la Evaluacifn de Calidad

Log resultados demuestran que los platinos obtuvieron ca-
lificaciones arriba del minimo establecido. La calificacidn -
m&xima fue de 78 puntos y la mis baja de 69 puntos de los mis
probables. El nivel de calidad para estos productos se puede

catalogar como regular.

tios andlisis practicados dejan ver que todas las marcas
presentan incompleta la informacibn réquerida que permita co-
nocer las caracteristicas del producto; s6lo una de ellas re-
sultb incompleta en la informacidn proporcionada en el cuerpo
del platino. La mayoria presentd defectos de acabado por te-
ner rebabas y partes punzocortantes. Algunas no tuvieron gra
sa en las partes que deben estar engrasadas. Otro problema -
fue que la mitad de los productos tuvo una superficie concava
en lugar de ser plana como se requiere; &sto puede traer como
consecuencia fallas frecuentes en el auvtomdvil. Hinguna marca
otorga garantfa en donde se especifique los t&rminos en que se
hace efectiva su vigencia, lugar donde puede hacerse valida 'y
los casos que pueden anularla. Esta verificacién tiene como
referencia lo especificado en el Articulo 112 de la Ley Fede-—

ral de Proteccitn al Consumidor.

Tambi&n, se presenta el problema de que todas las marcas

tienen la tensifn del resorte muelle con mayor resistencia de



40
la mixima especificada, la cual originari desgaste en el se
guidor de leva y desajuste en la separacifn de los contactos
de platino, con las consecuentes fallas en el sistema de encen

dido del automévil,

Cabe mencionar que finicamente en las pruebas ambientales

todas las marcas calificaron bien.
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3.5.~ Diagrama de Flujo del Proceso del Platino como Sistema

de Control.

Un sistema de control de procesos es una serie de eventos
coordinados en un ciclo de manufactura que hace posible el cum

plimiento de metas de calidad y de produccibn establecida.

Los eventos coordinados pueden concebirse como pascs de
un proceso u operaciones de manufactura secuenciadas, o bien
como una lista cronolfgica de tareas por realizada que combi-
nan los requisitos de calidad con las operaciones de fabrica-
cifn. En la figura 3 se analiza el diagrama de flujo de pro-
¢eso para platino, en donde se refleja lo dicho anteriormen--~

te.

Mediante el establecimiento del flujo de las operaqio—
nes, las pérdidas de manufactura son reducidas, las demoras
en la produccién minimizadas y la calidad del producto mejora
da. Este tipo_de diagramas hace posible que se siga - una
accidn correctiva r8pida y que se obtengan solﬁciones a largo
plazo para productos individualizados an8logos., La experien-
cia ganada en un trabajo se puede trasladar a otros y estos
datos contribuyen a una ectividad de planeacifn y estimacibn
mis exacto al Sistema de Control de Proceso. En muchas empra-—
sas el recurso de planeacifén se traduce a menudo en la dife--

rencia existente entre el triunfo y el fracaso.
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El establecimiento del flujo de proceso del platino actfia
como canal de comunicaciones entre manufactura y disefio. En
los planes de calidad se describe con detalle quién hace, gué&,
cufindo y con qué mediciones de calidad. En la tabla No. III,
se hace un andlisis del Diagrama de Flujo del Proceso del Pla-
tino indicdndose el nombre de la parte, descripcifn del proce-
so u origen, lugar de la inspeccibn, qué instrumento usar y el
tiempo-de su inspeccifn. La fase de recoleccidn de datos, re-
gistro y clasificacién ordena las contribuciones, las clasifi-
ca y por filtimo se convierte en la base de reportes y accio--
nes correctivas dentre de las contribuciones importantes, yva
como reportes de control de calidad es la de seflalar las dis--
crepancias de valores requeridos, indicando al ingeniero de
procesos la necesidad de un posible estudio de capacidad de su
miquina o revisifn del disefio de producto, en cuanto a sus to
lerancias. Permite ofrecer un servicio estadistico al clasifi
car ¥y cuatificar los problemas de calidad para planear accio--
nes correctivas. Los productos defectuosos pueden o no deber-
se . a una falla total de la mSquina pero pueden indicar que el
equipo no estf funcionando segfin lo especificado. Puede con
estos datos proporcionados se emprenda la acecibn correctiva a
una reparacifn o cambio de m&quina, capacitacifn del personal

o anSlisgis de materias primas, por mencionar algunas.

El Sistema de Costos de Calidad permite analizar y pla=-=-

near las medidas preventivas para cumplir ¢on requisitos esta



43

blecidos por el dibujo de producto y poder cumplir con la cali
dad que merece el cliente. Permitird tambi&n planear las posi
bles inversiones en cuanto a equipn de medicidn y personal de

inspeccidn para realizar la evaluacidn.
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ANALISIS DEL DIAGRAMA DEL PROCESO PARA UN PLATINO
Y DETERMINACION DEL TIEMPO DE INSPECCION (STD) POR TURNO

TABLA IIT :
No. Parte | Descripcifn del Proceso y/o| Lugar Inspec| Instrum. Tiempo Ro. T. Tot.
Origen cidn Med. x Inspec. |Inspec. | Inspec.
Usadas hrs. hrs.
1 |Seguidor] Parte hecha de pldstico ob | l.- Recibo dd 0.5 1 6.5
de Leva} tenida a través de un Pro- | Materia Primy
ceso de Moldeo.
2.~ Proceso 4 Calibra- 0.75 2 1.5
de Fabrica-- dor.
cién.
Roldana | Compra Local. 1.~ Recibo del Calibra- 0.5 1 0.5
de Materiales dor.
Acero
Tuerca Compra Local. 1.~ Recibo dej 1.- Cali 0.5 1 0.5
de Materiales brador.
Seguri 2.-Calib.
dad
p/cuerdas
Torni- Compra Local. 1.- Recibo dej 1l.- Cali
1lo Materiales. brador.
2.-Calib.| 0.5 1 0.5
p/cuerdas
0jillo Compra Local. 1.~ Recibo de| 1.~ cali-| 0.5 1 0.5
Remache Materiales. brador.

Sy




ANALISIS DEL DIAGRAMA DEL PROCESO PARA UN PLATINO
Y DETERMINACION DEL TIEMPO DE INSPECCION (STD) POR TURNO
TABLA III

No. | Parte ) Descripcifn del Proceso y/o| Lugar Inspec | Instrum. | Tiempo No. T. Tot.
Origen, cidn. Med. x Inspec. | Inspec.] Inspec.
Usadas hrs. hrs.
6 | Resorte| Parte hecha a través de cin} l.- Recibo - |1.- Cali 0.5 1 0.5
Muelle | ta de acero mediante un pro | de Materia |brador -
ceso de troquelado (punzona i Prima. Espeso--
do, formado y corte). res.
2.- Proceso {1,- Cali 0.5 4 2.0
de Fabrica- | brador.
cibn.
2.- Mi--
crémetro
7 Contac- | Compra Importacidn. 1.- Recibo 1.~ Cali 0.5 1 0.5
tos, de Materia- | brador.
les.
2.- Abri-- i,- Pa-- 0.5 1 0.5
1llantado. trén.
8 Soporte | Parte hecha a través de 1.~ Recibe l.- Cali 0.5 1 0.5
de los |cinta de acero mediante de Materia brador -
Contac~ | proceso de troquelado. - Prima. de Espe-
tos. {punzonado, doblez y (Cinta) sores.
corte) .
2.-Proceso 2.-Cali- 0.5 4 2.0
de Fabrica brador.
cibn {Tro- 3.-Escua
quelado) . dra.
4.-Blocks|
Patrén.
3.-acabado |1, -pPatrén 0.5 1 0.5
Superficial

9%




ANALISIS DEL DIAGRAMA DEL PROCESO PARA UN PLATIND

Y DETERMINACION DEL TIEMPO DE INSPECCION {STD) POR TURNO
TABLA TII
No. Parte |Descripcidn del Proceso y/o | Lugar Inspec { Instrum. | Tiempo No. T. Tot.
Origen. cidn. Med. x Inspec. | Inspec. | Inspec.
Usadas. hrs. hrs.
9 Perno |Parte fabricada en acero. 1,-Recibo de |Calibra- 0.5 1 0.5
Eje Materia Pri- [dor.
ma. {Alambre}
2.-Proceso Calibra- 0.5 3 1.5
Fabricacifn |dor
(Forjado) .
3.-Acabado 1.-Pa-- 0.5 1 0.5
Superficial |[trén.
10 Rema- Compra Local. 1.-Recibo Ma }Calibra 0.5 1 0.5
che del teriales. dor.
Contacto
Martillo | parte fabricada en acero 1l.-Recibo de |Calibra 0.5 1 0.5
del Rup- | obtenido por medio de un Materia Pri- |dor.
tor. proceso de troguelado. ma. {Cinta}. Espeso-
res.
2.-Proceso - |1,-Cali 0.5 4 2,0
de Fabrica-- |brador.
cibn {Troque {2.-Sopor
lado) . te de ~—
Inspec.
3.-Escua
dra.
4,-Block
Patrén.
5.-Mar--
mol,

LY




ANALISIS DEL DIAGRAMA DEL PROCESO PARR UN PLATINO
Y DETERMINACION DEL TIEMPO DE INSPECCION {(STD} POR TURNO

TABLA III
No. Parte Descripcibn de Proceso y/o | Lugar Inspec- |Instrum.} Tiempo No. T. Tot.
Origen. cisén. Med. x Inspec. | Inspec. {Inspec.
Usadas. hrs. hrs.

11 Marti- Parte fabricada en acero - | 1.-Recibo de |Calibra- 0.5 1 0.5

1lo. obtenida por medio de un | Materia Primador espe
proceso de troquelado. (Cinta} sores.

2.-Proceso de{l.-Cali- 0.5 4 2.0

Fabricacidén - {brador.

(Troquelado) . |2.-Sopor
te de -
Inspec.)
3.-Escua
dra.
4.-Block
Patrdn.
5.-Mar--
mol.

12 Buje de | Parte fabricada en pl&sti | l.-Recibo de|l.-Cali- 0.5 1 0.5
Suspen- | co y obtenida a través de | Materia Prima[brador. 0.5 1 0.5
cién. un proceso de moldes. 2.-Proceso de

Fabricacidn -
(Molgeo) .

13 Subens. | Ensamble mediante disposi | l.-Ensambie [l,-Disp. 0.5 4 2.0

Marti-- | tivo y soldadura por hor- Cent., --
1lo Rup | no. Contac--
tor tos.

Contacto]

:14




ANALISIS DEL DIAGRAMA DEL PROCESO PARA UN PLATINO
Y DETERMINACION DEL TIEMPO DE INSPECCION (STD) POR TURNO

TABLA III
No. Parte Descripcifn de Proceso y/o | Lugar Inspec~|Instrum. Tiempo No. T. Tot.
cisn. Med. x Inspec.{Inspec. |Inspec.
Usadas. hrs. hrs.
14 | Subens. | Ensamble mediante disposi- | l.-Ensamble |Disp. 0.5 4 2.0
Soporte | tivo y punteadora. Cent.
de Con- Contac-
tactos tos.
y Con--
tacto.
15 Compo-- | Ensamble mediante disposi- |l.-Ensamble }1.-Disp. 0.5 4 2.0
nentes tivo. Final. de Alina
y Subens cibn.
del Pla-
tino. 2.-Disp. 0.5
de Ensam
ble.

(34




1.- Tiempo standard de inspeceidn por turno. 23.5 horas/turno
2,.- Para un volumen de 315 000 piezas (mes) £ 20 dias = 15 750 piezas/turno.

3.- Tiempo (STD) INSP, empleado por pieza = 23.5 horas/turno 2 15 750/turno = 0.0015 hs/pza.

[+]-1



CAPITULO 4  ESTUDIO DE MERCADO
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4.1.- Mercado y Sector Productos de Platinos

Pancrama Econ&mico Nacional.- EL entorno econdmico nacio
nal se ha caracterizado por el seguimiento del pacto de estabi
lidad y crecimiento econdmico, derivado de un programa similar
implementado por el Gobierno Federal desde fines de 1988, lo
grando diversos objetivos como son: la reduccifn de la tasa in
flacionaria gque a fines de 1991 se colocd en 18.88 con tasas
reales de inter&s (C.P.P.} en 19.95% siendo inferiores a 1990

cuando se colocaron en 29.9% y 29.23% respectivamente.

Estos elementos han ayudado a la disminuci®n en el Ad&f£i-
cit presupuestal y a la reactivacifn del aparato productivo
aunque el PIB alcanzb6 3.6% en 1991 contra 4.4% de 1990. Se
prevee continuar con la politica de xeactivacidn de la Econe

mia Nacional.
4.2 Panorama hAutomotriz Actual

La Asociacibn mexicana de la Industria Automotriz, A.C.,
Grgano Informativo de la Industria Automotriz publicd .en su bo
letin sobre el balance de esta Industria en 1991 como el afio
en donde se registrd la cifra de venta interna mis alta en su
historia, obtenifndose un incremento del 16.8% contra el total
de 1990. Esta venta se vio motivada por los planes de finan--

ciamiento que se ofrecen actualmente siendo atractivos por las
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tasas de inter@s bajos, repercutiendo especialmente en 1a§ ven

tas de autombviles.

Con la elevada dinfimica de la economfa, la movilizacién -
de mercancfas se hace mas necesaria y evidente 1la renovacidén
del parque vehiculax, por lo que en el segmento de transporte
de carga y autobuses, el incremento en las ventas tambi&n fue

bueno, .con respecto de 1990.

La produccién al mercado interno de vehiculos ascendid y-
es superior en 15.1% a lo registrado en 1990 1los vehiculos
con motor de gasolina que son autos y camiones ligeros consti

tuyen el 95.4% del total acumulado y el resto motor diesel.

Todo lo dicho anteriormente, resulta importante conside=~
rindose gque por cada vehiculo producido lleva instalados un
platino, por lo que se puede dejar establecido el mismo merca
do al cual hay que satisfacer y en donde por cada afinacién
se regueriri necesariamente un cambio de repuesto el cual 'ig

cluye el platino.

Actualmente se ha establecido por decreto que los automd
viles y camiones que circulen en el Distrito Federal y zona
metropolitana deban ser afinados y poder contribuir con esto
a la reduccibn de la cqontaminacifn, siendo mds estricto el -~

cumplimiento de este requisito.
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Hoy en dfia existen cuatro fabricantes de platinos regis-
trados y por lo tanto &stos deberin repartirse el mercado
existente en donde el porcentaie de participacién del total -
que tenga cada uno dependeri principalmente de la calidad del
platino ofrecido y donde los programas de calidad del produc--
tor deberdn ser hechos para satisfacer esa demanda de compra

por parte del consumidor tanto nacional como internacional.

Puede decirse que el nivel de calidad de como se produzca
un producto puede traer como consecuencia una mayor o menor in
clinacidn hacia la preferencia o rechazo por parkte del cliente

hacia una marca en particular.

Un concepto fundamental y pederoso de la responsabilidad
de la calidad estd siendo mis ampliamente reconocido hoy, aun—
gue en la realidad la mala calidad del producto ha ocurrido
con frecuencia y persistido usualmente donde aquella produc-
cifén y venta no ha genérado la responsabilidad por las fallas
en la calidad o los costos, sino que han inflingide los costos

scbre el compxador.

La Asociacibn Mexicana de la Industria Automotriz en su
boletin No. 31 publicado en enero de 1%92, se hace un an8lisis
de los autombviles fabricados desde el aiio de 1982 hasta 1991,
su indice de crecimiento e incremento porcentual respectc a un

afio anterior. (Tabla No. 1IV)
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Del andlisis de estos datos puede observarse un 1991 como

como el mejor afio de producto producido asi como una tendencia

al crecimiento a partir del afio de 1988, Esto confirma las ra
zones antes mencionadas.

De igual manera puede decirse lo mismo para camiones pro

ducides. {Ver Tabla V)
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4.3 VENTA ANUAL DE UNIDADES PRODUCIDAS,

AUTOMOVILES
TABLA IV
INDICE DE INCREMENTO
CRECIMIENTO PORCENTUAL
ARO UNIDADES BASE 1982 = 100% RESPECTO AL AfQ
ANTERIOR
1982 286 761 100% ———
1983 192 052 S 66.97 33.03
1984 217 650 75.90 13.33
1985 242 187 84.46 11.27
1986 160 670 56.03 - 33.66
1987 154 152 53.76 - 4.06
1988 210 066 73.25 36.27
1989 274 505 95.73 30.68
1990 352 608 | 122.96 28.45
1991 392 110 136.74 11.20
2 482 761
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4.3 VENTA ANUAL DE UNIDADES PRODUCIDAS,

CAMIONES

(COMERCIALES, LIGEROS Y MEDIANOS)

TABLA V
INDICE DE INCREMENTO
CRECIMIENTO PORCENTUAL
ARO UNIDADES BASE 1982 = 100% RESPECTO AL ARO

ANTERIOR
1982 150 838 1008 —
1983 70 613 46.81 33.03
1984 95 362 63.62 13.33
1985 127 547 84.55 11.27
1986 97 150 60.43 - 33,66
1987 88 401 38.61 - 4.06
1988 125 44 83.14 36.27
1989 161 024 106.75 30.68
1990 179 266 118.85 28.45
1993 219 127 145,27 11.20

1 309 339
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4.4.- Mercado Potencial para Venta de Platino

Tomando como consideracifn que cada automévil y camién fa
bricado por la Planta Armadora requiere de un platino, podemos
considerar que el total de unidades producidas serd igual al

mercado a satisfacer por las Plantas Productoras de Platinos.

Anflisis de Cantidades

Autombviles = 2 482 761
+

Camiones = 1 309 339

3 792 100

Unidades Programadas
Igual a No. de
Platinos

3 792 100 Platinos x 4 Afinaciones al Afio = 15 168 400 Pla
tines/aiia. .
15 168 400 Platinos/afio=1 264 033 Platinos/mes.
12 meses
1 264 033 Platinos/mes = 316 000.0 Platinos x Mes x Fabri

4 fabricantes de platinos. cante.

Observaciones: 86lo en el casoc de una participacién --
igual en el mercado corresponderia fabricar 316 000 platinos -
por fabricante cada mes y dependeria de cada uno de ellos de
acuerdo a los niveles de calidad gue adoptacen el poder obtener
un porcentaje mayor a sus competidores.



CAPITULO &§  COSTOS DE CALIDAD
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5.1.— Los Costos de la Calidad. Definicifn.

Como se ha venido explicando a través del presente traba-
jo los costos de la mala calidad son los gque cuestan a la em--
presa. La buena calidad le ahorra dinero en donde a menudo es
mé&s barato suministrar productos y servicios de alte calidad
que productos lamentables. La calidad no es el costo de sumi-
nistrar lo que se produce es el valor que recibe el cliente de
esa produccibn. Por supuesto, no es necesario producir produc
tos o servicios que excedan en mucho las expectativas de los
clientes, pero siempre es necesario satisfacer completamente
esas expectativas. Se necesita disponer en la empresa de un
sistema que defina la diferencia entre lujo y la adecuacidn al

uso, entre el despilfarro y el comportamiento &Sptimo.

El sistema informativo del coste de la mala calidad es
s8lo una de las muchas herramientas necesarias de un sistema
completo de calidad de toda la empresa, pero es una herramien
ta importante en el sentido de gque dirige la atencién de 1la
direccibn y mide el &xito de los esfuerzos de la empresa por
mejorar. Tambi&én suministra a la direccibn las herramientas
necesarias para asegurarse de que la sub-optimacidn no tenga

un efecto negativo sobre el sistema total.

Cuando los costes de la mala calidad son cero, los traba

jadores fabrican y ensamblan correctamente bien las piezas y
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por lo tanto, no hace falta comprobar nada. Nunca hay defecto
en los materiales y los productos siempre funcionan perfecta--
mente, pero en la mayor parte del mundo las personas cometen
errores, el equipo no funciona bien: en consecuencia, se nece=
sitan inspectores, reparadores y departamentos de reclamos; es

decir costos por mala calidad.

Definicibn

El coste de la mala calidad se define come el coste incu-
rrido para ayudar al empleado a gue haga bien el trabajo todas
las veces y el costo de determinar si la produccidn es acepta-
ble, mis cualquier costo en que incurre la empresa y el clien-
te porque la produccidn no cumplid con las especificaciones -~

y/o expectativas del cliente.
¢Por qué& usar los costos de mala calidad?

Los costos de mala calidad proporciona una herramienta
muy Gtil para cambiar la forma en que la direccibn y los em--

pleados piensan sobre los errores.

lo.- Llamando la atencifn de la direccidn, habla en t&r-
minos monetarios que es el idioma con la gque ellos se relacig

nan.

20.- Cambiar 1la forma de pensar del empleado, se crea

conciencia sobre desperdicios y piezas defectuosas.
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30,=~ Proporcionarnos un mejor rendimiento de los esfuerzo
por resolver los problemas; identificar oportunidades, estable

ce objetivos y mide progresos realizados.

4o0.~ Proporciona un medio de medir el verdadero impacto
de la accidn correctora y los cambios realizados para mejorar
el proceso. Centrindcse en el coste de la mala calidad del

proceso total se puede eliminar la sub-optimizacibn.

50.~ Proporciona un método sencillo y comprensible para
medir el efecto que la mala calidad tiene sobre la empresa, y
aportandc una forma eficaz de medir el impacto del proceso de

mejora de la calidad.



5.2 Elementos de los Costos de Calidad (Clasificaci&n)

.- Costos Directos:

A.- Costos Controlables.

1) Costos de Prevencibn.

2) Costos de Evaluacién.

B.- Costos Resultantes:

1) Costo por errores intexnos.

2} Costo de los errores externos.

C.- Costo de la Mala Calidad del Equipo.

II.~ Costos Indirectos:

A.- Costo en que Incurre el Cliente.

B.- Costo de la Insatisfaccitn del Cliente.

C.~ Costo de la Pérdida de la Reputacidn.
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. 5.3 Definicibn

5.3.1.= Costos Directos

A.- Costos Controlables.- Los Costos Controlables son --
agquellos los que la direccifn tiene control directo para asegu
rarse de que los productos y servicios aceptables por el clien
te se remiten al mismo. Los costos de la mala calidad se sub

dividen en dos categorias:

1) Costos de Prevencibn.- Los Costos de Prevencibn son
el costo de todas las actividades llevadas a cabo para preve--
nir defectos de disefio y desarrollo, compras, manc de obra y
otros- aspectos de inicio y creacibn de un producto o servicio.
También se incluyen aguellas actividades de prevencidn y medi-

cién realizadas durante el ciclo de comercializacidn.

2) Costos de Evaluacibn.- Se incurre en eﬁtos costos al
realizar inspecciones, pruebas y otras evaluaciones planeadas
que se usan para determinar si las piezas producidas, los pro-
gramas o servicios cumplen con los requisitos. Los requisitos
incluyen especificaciones de mercadot&cnia y clientes, asi co-
mo documentos de ingenieria e informacifn pertinente a procedi

mientos y procesos.

B.~ Costos Resultantes.- Los Costos Resultantes constitu

yen la segunda categoria de los costos directos segfin la clasi
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ficacibn incluye todos los costos en que incurre una empresa
cuando no todas las actividades se hicieron bien. Se les lla-
ma Costos Resultantes porque estin directamente relacionados
con las decisiones que toma la direccidn dentro de la cateqgo——
ria de los Costos Controlables. Estos a su vez se dividen en

dos subcategorias:

1} Costo por Errores Internos.- El Costo por Errores In-
ternos se define‘como el costo en que incurre la empresa como
consecuencia de los errores detectados antes de que la produc-
cifn sea aceptada por €l cliente de la empresa, estfn incluidos
los costos incurridos desde el momento en que el articule es
expedido por el proveedor hasta que es aceptado por el cliente

final,

2) Costo de los Errores Externos.- El productor lncurre
en el costo de los errores externos porgue al cliente externo
se le proporciona un producto o servicio inaceptable. Es el
costo en que incurre la empresa porque el sistema de evalua-~
cifn no detectd todos los errores antes de que el producto o

servicio fuera entregado al cliente,

C.~ Costo de la Mala Calidad del Equipo.- Incluye la in-
vergibn en equipos utilizados para medir, aceptar o controlar
el producto o servicio mds el costo del espacio que el equipo

acupa.
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5.3.2.~ Costos Indirectos.

A.- Costo en que Incurzre el Cliente.— Este costo se tiene
lugar cuando el producto no satisface las expectativas del mig
mo. Se pueden considerar los costos de desplazamiento y tiem-
po gastado para devolver la mercancia; costos de reparacidn y

pérdida de productividad entre otros.

B.- Costo de la Insatisfaccidén del Cliente.- Cuando se ha
satisfecho a los clientes, es fécil retenerlos mientras el pro
ducto tenga un precio competitivo e incluso aunque sea un poco
mds caro, el pliblico tiende a quedarse con el producto gue -~
tiene un buen historial; pero una vez que se ha perdido la con
fianza de los clientes a causa de estar insatisfechos con el
comportamiento del producto, es casi imposible hacer que vuel-

va a comprarlo; ademds de extenderse una mala fama.

C.~ Costo de la PEBrdida de la Reputacidn.- El Costo de la
Pé&rdida de la Reputacifn es m8s diffcil de medir y predecir
que el de la insatisfaccidn del cliente y de lc gue le cuesta
al cliente la mala calidad. Los costos ocasionados por la pér
dida de reputacibén difieren de los costos de la insatisfaccién
del cliente en que reflejan la actitud del cliente hacia la em
presa m&s que una linea indiviual de productos. La pérdida de
una buena feputaciﬁn afecta a todas las lineas de productos fa

bricados por una empresa. La direccifn tiene que decidir el
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porcentaje de lo que realmente le cuesta al cliente que se tie

ne que anadir.

No se puede esperar a reaccionar a las reclamacicnes de
los clientes, porque incluso cuando se resuelve una reclama=-

cidén aun se puede perder el cliente cuando &ste dispone de

otra alternativa,



CAPITUL0 6  APLICACION DE LOS COSTOS DE CALIDAD
A UNA FABRICA PRODUCTORA DE PLATINOS
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Aplicacifn de los Costos de Calidad a una PSbrica Produc-

tora de Platinos.
.6.1 Antecedentes

A lo largo del presente trabajo se ha venido mencionando
el dinero que le cuesta a las empresas trabajar con mala cali

dad. La buena calidad trae ahorros para la empresa.

Se plantea el anilisis de una planta productora de plati
nos de las cuatro existentes a nivel naclional en donde des
pués de hacer el comparative de su volumen actual producido
contra las cifras arrojadas del estudio de mercado demues:ira
que tiene una participacifn de una cuarta parte de &ste. De-
pendiendo de los niveles de calidad que quiera adoptar podré
tener opcib6n a una mayor parte como ya anteriormente se habia

mencionado.

El presente estudio pretende sefialar en funcién de los
datos obtenidos un nuevo enfoque de como manejar sus costos
de calidad con el propbsito de obtener ahorros como un poxr--
centaje directo de las ventas; ademiis de disminuir los recha
208 internos y externos mediante las mejoras en la inspec
cifn, técnicas para c8lculo y dibujo, incorporacisn de té&cni

cos de procesos Yy estadistica, asi como un asegurador de. ca-

lidad para auditoria a proveedores externos.
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6.2.- Planteamiento del Nuevo Enfogue

En primera instancia se plantea la produccifn mensual nece
saria de piezas buenas mis la cantidad de rechazos internos (Ta

bla VI), las guejas de los clientes y las ventas anuales.

Pudo observarse gue s6lo los rechazos internos representan
un 14.3% del total de las ventas disminuyéndose al 5.3% en el
tercer afio como parte de los beneficios previstos. (Ver ,6.3b ¥y

6.9).

El costo de la mano de obra directa para producir un pla-
tino es de $122.0 y el costo de inspeccidn actual representa
el 3% de la mano de obra directa pretendiéndose aumentarse al

doble como parte de las mejoras previstas. (Ver 6.5 y 6.6).

Al principio de la mejorfia los costes ocasicnados
por la implementacibn serfin elevados como una <respuesta para
disminuir las quejas internas y externas. Deberd haber un deg
censo gradual en los costos de implementacién, después de que
el programa haya estade funcionando completamente durante un
afio; debido a la mejor Ingenieria de Proceso, al disefio del -
producto orientado hacia la calidad y con el incremento gene--
ral de las condiciones al servicio de la calidad por toda 1la
planta. Todos los costos se muestran en la tabla 6.7b, tanto

para las condiciones actuales como para las previstas, Los --
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costos de inspeccisn final y de proceso se presentan de mane

ra similar en la tabla 6.7-C.



TABLA VI

COMPARATIVO DE PRODUCCION Y RECHAZOS
PLATINOS 1892

Miles # Pzas.

300"/
200"/
100 4"

T T T T T T T
ENEHG‘{EBRER BAARZO ABRIL | MAYO JUNlOJ JULlO AGOSTO

Produccion [336.31 33.00%406.107294.219219.349315.955 87.738 3090.5
Rechazos | 62.518 | 42.176 | 61.303 | 65.64 |32.724/48.005] 26,13 | 28.98

[JRechazos Produccion

Total Acumulado 2'601,196 Pzas.Prod.
358,376 Pzas. Rechazadas
Depto. Calidad Total

L
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380

340

300
260

220

6.3 AnAlisis de Datos de Platinos Producidos {1992)

6.3a Piezas Aceptadas por Cumplir con Requisitos

73

Datos hasta agosto

313 000 pzas.

P "~ de 1992,
1 : 2
440 ;: -
2 )
=
400 A o -
] 3 = bt
a H :
360 z n \S Promedio
-3 N [al b
320 =TS8 4 — _\S— =T —- -
- & Mensual
= N
280 Y S
N/
240 N
4
200 ¢
Ene. Feb. Mar. Abr, Mayo Jun., Jul, Ago. 1992
Total Preoducido Acumulado al mes de agosto 1992
No. de piezas = 2501 326.00
Promedio mensunal = 25018325'0 = 312 §65.75 = 313000 pzas.
Si consideramos un precio de venta = 1500 $/ pza. de

platino.

Volumen de Ventas al mes = 313 000 pzas. x 1500 §/pza.

=$ 469,500.000.00

Volumen de Ventas al afio =$5 634,000.000.00



74

6.3b Piezas Rechazadas por no cumplir con los redquisitos.

[~]
1 =z
A
o }
o g8 =
65 a z @
60 ] <
ss| 8 8 2 ¢ 8 8
- ~ P &
50 ~ o Iy o
5 ‘TZ b o ~ Prowedio
T R R PRI | WS Iy iy VIO — 44 797 pzas,
40 35 Hensual
30
25
20
15
10
5
Ene. Feéb., Mar. Abr. Maye Jun. Jul.  Ago. 1992

Total de rechazos acumulados:
No. de piezas = 358 376.0
Promedio Mensual: 358 376.0 44 797 pzas.

8
Si congideramos un precic de venta = 1500 $/pza. .
Volumen piezas rechazadas al mes= 44 797 pzas. x 1500 $/pza

=$ 67'195:500.00
Volumen piezas rechazadas al afio=$806'346:000.00

Volumen de piezas rechazadas - $ B06,346 000,00 0.1431
Volumen de ventas $5'634,000., 000,00

El volumen de piezas rechazadas por defecto presenta el --
14.3% de lag ventas totales.



75

6.4 CSlculo de la Mano de Obra Directa en la Fabricacibn del-

Platino y Determinacifn del Porcentaje que representa el

Costo de Ipspeccibén en Proceso.

.Departamentos Involucrados No. Personas
Hornos para soldaxr contactos 20
Depbsitos de Zinc y Rebabeado 7
Troquelado de Piezas Metflicas 6
Inyeccidn de Piezas de Pl&stico 8
Ensamble de Platino 65
Empagquetar y Almacenaje 8
Total: 114
Célculo:
Datos:

No. de Personas: 114
Salario Promedio por dia por persona = § 20,000.00

114 Personas por $20,000.00 = $2°280,000.00 diarios
por Mano de Obra Directa.



76

6.5 Determinacifn del Costo de Inupeccifin como Porcentaje

de la Mano de Obra Directa.

Si consideramos que actualmente el Costo de la Ins-

peccibn en Proceso es de $2'000,000.00 se puede determinar:

Costo de Inspeccibn en Proceso = $2'000,000.00

Dia = § 66,667.00

Costo_de Inspeccifn en Proceso por dia 66 667.00

Costo de Mano de Obra por Platino por dia 2'280 000.00

= 0.029 x 100 = 2,9%

Para fines de este estudio redondearemos al 3% y conside

raremos lo siguiente:

Situacién Actual = 3%
Situacidn Prevista como parte de la mejoria del lo. al -

3er. afio = 6% (incremento)
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6.6. Programa de la Cantidad de Platinos a Producir y su Cos-’

to_de Fabricacibn.

Anual Mensual biario
(Piazas) (Piezas) (Piezas)
Volumen de Platinos 3 756 000 313 000 15 650
Buenos Reguerido
Rechazos Internos 537 564 44 797 2 240
Producidos
Quajas de Clientes 200 000 16 667 833
Tot al: 4 493 564 374 464 18 723

Cdlculo del Costo de Fabricacibn

+
Costo_de la Mano Directa por Dia _ $ 2'280,000.00

Cantidad Necesaria a Producir por dia 18 723 piezas.

= 122 $/pza



.6.7 C&lculo de 1los Costos de Fabricacibn y de Inspeccibn Actuales y Previstos (Miles)

.6.7a Costos Actuales

Unidades de Platinos 3 756 000 (Pzas. a2l afio} x (122 $/pza.) = $458,232.00

Buenos Requeridos

Rechazos Internos 537 564 (Pzas. al afio) x (122 $/pza.) = $ 65,582.00
Producidos
Quejas de Clientes 200 000 (Pzas. al afio) x (122 §/pzal) = § 24,400.00

8L



6.7b Costos Previstos

Unidades Buenas

Necesarias

Rechazos Internos
Producidos

Quejas Clientes

Total:

.6.7c Costo de la Inspeccifn Durante el Proceso

1) Al 3 por ciento
del Trabajo Directo

Al 6 por ciento
del Trabajo Directo

2) Factor de Coste

3) Costo Inspeccibn
Final

Actual ler. Afio 20. Afio 3er. Afio
{Miles)$
458 232 458 232 458 232 458 232
65 582 65 582 49 187 24 593
24 400 12 200 6 100 6 100
548 214 536 014 513 519 488 925
16 446.0
32 160. 30811. 29 335
1.955 1.873 1.783
24 000 46 320 44 952 42 792

Lk
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OPERACIONES (MILES)$

1) 548
536
513
488

2) 536
513
488

3y 24
24
24

214
014
519
925

014
519
925

000
000
0a0o

x

X

X

0.03 =
0.06 =
0.06 =
0.06 =

548 214
548 214
548 214

1.955
1.873
1.783

16
32
30
29

446.0
160.0
811.0
335.0

(0.878) x 2
{0.937) x 2
(0.892) x 2

46 920
44 952
42 792

1.955
1.873
1.783
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6.8.~ Determinacién _de los Costos de Prevencifn, Evaluacibn por

Fallos Internos y BExternos (Miles)

ler. 2do, der.
COSTES DE PREVENCION Actual Afio Afio Afio
Gerente de C.C, 84 Q00 84 000 84 000 84 Q00
Analista de EstadIstica. 48 000 48 000 48 000 48 000
Analista de Proceso. 45 600 45 600 45 600 45 600
Disefio Auxiliado por Computa
dora. 30 oo00 30 o000 30 000
Capacitacidn. 56 950 56 950 56 950
Calibracién de Equipos
de Medicidn. 10 oo 10 000 10 000 10 000
Equipo de Medicidn. 50 000 50 000 50 000 50 000
Jefe de Control de Calidad. 54 000 54 000 54 000
Ingeniero Aseguramiento :
de Calidad. 48 000 48 000 48 000 48 000
Total Prevencidn: 285 600 | 426 550 426 550 426 550
Porcentaje de Ventas!: 5.0 7.5 7.5 7.5
COSTES DE EVALUACION
Mecrdlogos. 18 000 18 000 18 000 18 000
Laboratorista. 18 000 18 000 18 000 18 ooo
An@lisis Quimicos y Fisicosa. 15 000 15 000 15 goo 15 000
Ingeniero de Pruebas,
Ensayos de vida y Evaluac1dn. 36 Goo 36 000 36 000
Ingeniero de Procesos de
Manufactura y M&todos. 36 000 36 000 36 000
Ingeniero de CEP. 36 000 36 000 36 000
Inspector de Recepeién de )
Materiales. 12 000 12 000 12 oo0 12 000
Inspector durante el
Proceso. 16 446 32 160 30 811 30 811
Inspeccidn Final. 24 000 46 920 44 952 42 792
Total Evaluacidn: 103 446 250 000 246 763 244 603
Porcentaje de Ventas: 1.8 4.4 4.3 4.3
Costo de Fallos Internos: 806 346 806 346 604 754 302 379
Porcentaje de Ventas: 14.3 14,3 10.7 5.3
Coste de las Quejas de los
Clientes. 300 000 150 000 75 000 75 000
Porcentaje de Ventas. 5.3 2.6 1.3 1.3
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6.9.- AnSlisis de los Costos de la Calidad Actuales y Previstos

como Porcentaje de Ventas.

CATEGORIAS PORCENTAJE PORCENTAJE PREVISTO
ACTUAL ler. 280 2do. ARO 3er. ARO

Prevencibn 5.0 7.5 ‘ 7.5 7.5
Evaluacitn 1.8 4.4 4.3 4.3
Fallos Internos 14.3 14.3 10.7 5.3
Quejas de Clientes 5.3 2.6 1.3 1.3
Total: 26.4 28.8 23.8 18.4

Total Reducci&n de
Costos: + 2.4% - 5.0% - 5.4%

Ahorros en Ventas $281,700 $304,236.00
por: $5 634'000,000.00 (Miles) (Miles)

= $ 281,700.000
22, Ano —— e = $§ 23'475,000.00 (AHORRO POR MES)
12 meses

= $ 304'236,000
3er. Afio ' = § 25'353,000.00 (AHORPO POR MES)

12 meses



CAPITULO 7  EVALUACION ECONOMICA Y SOCIAL
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7.1 Aportaciones a_la Fmpresa

La cuantificacién sistemitica del Costo Total de Calidad

proporciona informacidn blsica a la Administracidn para:

1.~ Identificar y priorizar las &reas de oportunidad pa-
ra reducir costos mediante la canalizacidn adecuada de recur-

8os y -estrategias,
2.~ Dar seguimiento a los planes y programas de calidad,
permitiendo conocer el impacto real de las mejoras implanta--

das.

3.~ Justificar inversiones de capital asociados a dichos

costos de calidad.

4.- Definir el impacto de la Calidad en el costo real -

del producto.

S.- Fortalecer la conclencia por la Calidad en el Recur-

so Humano.

6.~ humentar la productividad y crear de esta manera se~-

guridad de conservar la fuente de trabajo.

7.- Mayor respuesta por parte del trabajador a hacer las
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cosas bien desde la primera vez.

8.~ Contribuir a que la empresa pueda competir en los -
mercados nacionales e internacionales produciendc articulos

con calidad.

9.- El fabricar productos con calidad permite llegar a

ser proveedor (inico con sus respectivos beneficios.

10.~ Crear conciencia dentro del contextoc general de 1las
empresas de que al trabajador con Calidad total contribuyen -~

con su crecimiento al desarrollo integral del pafis.



86

7.2 Conclusiones

1.~ Se propeorcionan datos de los costos de calidad para
conocer la condicién actual de los mismos formul&indose un -
plan de inversifn para la reduccidn de defectos de fabrica-
cibn en los platinos, reflejindose en ahorros cuantificadoz -

sobre las ventas totales a partir del primer mes.

2.~ Los costos por rechazos internos inicialmente repre-
sentan el 14.3% de las ventas totales. Se establece dentro
del pian una serie de accioneg para reducirlos a 10.7% y 5.3%
al final de cada aiio subsecuente a la implementacifn del sis-

tema.

3.~ Una vez realizadas las acciones planeadas se prevee
una reduccidn de costos totales por falta de calidad sobre -
las ventas de 5.0% y 5.4% respectivamente para afios posterio-~

res.

4.- Log costos de calidad han permitido identificar 1las
Ereas problema sobre los cuales se fijaron programas de ac~-

ci8n.

5.- Ha quedado identificado que son los Costos de Cali--
dad una vez conocidos los que sirven de indicador de funciona

miento de la Direccibn de la Empresa. El mejoramiento de la
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calidad es prioritariamente responsabilidad y tarea de la ad-

ministracifn.

6.= El producir un platino con Calidad evita problemas
de mal funcionamiento del automdvil y contribuye a disminuir
la contaminacidn como parte de las acciones ecol&gicas encami

nadas por el gobierno.

7.~ Permite dentro de las organizaciones enfocarse a la
educacifn y entrenamiento al personal que labora asegurBndose

que eastas actividades contribuyan a la Calidad.

8.~ Cumplir con el objetivo Inicial de la Tesis el de
plantear a los Costos de Calidad como una Herramienta para la

toma de decisiones por parte de la Administracién.



7.3 Recomendaciones

ELl entorno que vive México en la actualidad aunado a la
apertura al comercio internacional, obliga a las empresas a in
crementar la calidad de sus productos conjugéndola con la dis-
minucién de sus costos. Esto le permitird sobrevivir en el

mercado interno y poder competir en el &mbite internacional.

La Administracifn Moderna ha encontrado qué Costos de Ca-—
lidad es la Herramienta administrativa capaz de medir, en tér-

ninos econdmicos:

- Los Avances en la Calidad.
- ¥ las freas de oportunidad para lograr los niveles

Sptimos de calidad y de costos.

Tede lo anteriormente diche nos permite recomendar lo si

quiente:

1.- Se debe mantener el propbsito de alcanzar y mantener
una posicibn de liderazgo en Calidad en los mercados nacionaw~-

les e internacionales,

2.- El mejoramiento de la calidad debe ser un proceso con
tinuo, organizado y seguido sistem&ticamente a través de pro--

gramas Yy proyectos especificos aplicado a cada parte de la -
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organizacitn.

3,- La Alta Administracibn y cada Jefe de Area proveerdn
a su pesonal de un ambiente gque estimule el trabajo de Cali--

dad Yy por la Calidad.

4.~ La Administraci&n debe fomentar que todos participen
en la preparacibn, ejecucidn y evaluacidn de las Acciones --
orientadas a la Calidad. De manera especial, debe impulsarse

la formacifn y funcionamiento de Circulos de Calidad.

5.~ Los cambios que se hagan a procesos o equipos produg
tives deberfin orientarse siempre a mejorar la Calidad del pro

ducto, cuidando que los costus sean Gptimos.

6.~ Los proveedores de materias primas y partes de ensam
ble del platino deben estar activamente involucrados en los
programas de Calidad. Esto se refiere a proveedores externos

e internos, tanto de bienes como de recursos y servicios.

7.- La calidad del producto y servicio debe asequrarse -
en todo su ciclo desde el disefio hasta después de realizada
la venta. Enfatizando el enfogque a prevenir el error mis que

a corregirlo.

8.~ La rapidez y Calidad en los ciclos de produccibn Y
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servicio y la flexibilidad para ofrecer continuamente nuevos
productos y servicios y mejorar los ya existentes, gque sean

elementos vitales en la estrategia de la Calidad Total.

9.~ Que las Areas y sectores relacionados deberin contar
con un sistema de Costos de Calidad con objeto de cuantificar
los costos incurridos o derivados por no hacer todos los tra-

bajos con Calidad a la primera intencidn.

10.~ Ha sido mi intencibn establecer 1la vinculacibn entre
la Maestrfa en Administracibn como parte formativa de todo el
concepto de Calidad Total y las Organizaciones con el propbsi
to de encaminarse a acciones justas que equilibren el benefi-
cio mutuo entre el duefio de la Organizacibn y el trabajador y

en general al pais entero.
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5.~

10.-

11.-

12.-

13.-

14.~
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