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INTRODUCCION

La incertidumbre en el devenir de la economia del pais y tos constantes cambios politicos
registrados en los ultimos afos han causado un fuerte impacto negativo en la industria e
instituciones productivas

El sector industrial, no obstante lo antenor, se ha caracterizado por ser vanguardia y
plataforma en el que se generan los mas solidos cambios del pais

Aun cuando la politica economica y gubernamental ha disefado diversos mecanismos
para alentar la planta productiva | (el tratado de libre comercio. TLC. puesto en marcha en 1994,
entre ellos). es indudable que solo !a modernizacion industnatl  y el sano desarrollo de las
empresas podra revitahizar al secior productivo nacional

La industria text) forma un area de suma wmportancia del sector industnial mexicano, No
tanto por sus raices historicas que alcanzan a determinar todo el procesa de transformacion de
nuastro pais desde el siglo pasado hasta nuestros dias, sino porque cuenta con la relevante
caracteristica de “ser uno de los gue absorben mayor cantidad de mano de obra y. por
consiguiente, es importante generador de empleos”

Ahora bien, “ia industna textit de Mexico se ha caracterizado por presentar bajos niveles
de crecimiento en el pasado recient=" ", tanto en capacidad productiva como en desarrolio e
nnovacion tecnologica por wifintdad de factores que han causado alarma en la capacidad de

inversion de los empresarios texuies en el pais.

1) CANAINTE X, Memoria Estadistica, 1995

(2) CONCAMIN, Historia de 1a Industna Texti, 1933




Aunado a ello ios ingenieros industriales no hemos sabido aprovechar la diversidad de
opciones que nuestra disciplina ofrece para incursionar en areas de este sector industrial
que, a ia facha, son dominadas por otras ingenierias como 1a quimica y la textil por falta de una
verdadera cultura empresarial y por apatia en los estudiosos de {a ingenieria industnal

Es evidente que los tiempos actuales ofrecen escenanos dificdes,

pero también traen

consigo la busqueda de nuevas alternativas y oportumidades de mejora

El presente trabajo tiene como objetivo arahzar una de esas alternativas poco explotadas
por los encargados de los sistemas de cahidad en las empresas /0s costos de cahdad

Estos costos han sido materia de confusion de ingenieros y tECnICos y de Poco aprecio por
parte de contadores y administradores. A pesar de elio. se ha comprobado que siendo objeto de
un seno y permanenta analisis. puede ser una herramienta poderosa para abatir problemas
economicos, administrativos y de proceso

Existen varias definiciones sobre los costos de cahdad. los cuales mencionaremos a lo
largo de nuestro estudic, y se advertra que no existe un consenso unificado del concepto, sin
embargo quiza Nno sea el concepto o mas importante de los costos de caldad sino los resuitados
que produce. * Si bien existen argumentos a favor del calculo del costo de la catdad, este no es
una panacea para los problemas de Ia cahdad m se debe considerar como un iin en simismo”. ..
"al conocimiento de los costos de la calidad ayuda a los directives a justificar 1a inversion en el
mejoramiento de la calidad y ie es de utilidad para vigilar la eficacia de los esfuerzos realhzados.
El costo de la calidad refieja el desempeno de la empresa por 10s que se refiere a la calidad y 1o
expresa a través de! lenguaje gque usan la junta directiva, el equipo de la aita direccion, los

accionistas y las instituciones financieras: en términos de dinero” &

(3} LOS COSTOS EN LA CALIDAD Dates Plunkett 1991



El estudio que a continuacion se desarrolla se llevé a cabo en una empresa lider del ramo

textil. Dicha empresa en sus esfuerzos por mantener la mejora contnua en su sistema de calidad
advirtio la carencia de un mecanismo formal gue informara ios costos en que incurre dicho
departamento para mantener sus estandares dJde calidad en forma penoddica. Reconocid que

algunos indices de costos se hacian de manera aproximada y sin la confiabihidad necesana para

validarios; asimismo, la competencia v los principios de la mejora continua  la han impuisado a

buscar opciones que permitan ahorros en costos y operaciones. Un sistema de costos de calidad
es un primer paso sigmtcativo en la busqueda de estas mejoras
Como se advertira en el pnmer capitulo de este trabajo s« hara una descnpoion breve de

de calidad. £l segundo capitulo

la histona de la empresa y los ornigenes de su actual sistems
tratara de hacer un diagnostico de su situascion actual y determinara los principales indices de
calidad y productividad

En el capitulo tres se hara una resena de la teoria de {os costos de cahdad, su
metodologia y su posible impacto economico causado por elmcumphinmuento de la calidad.

El capitulo cuano es &} desgiose y anahsis del diagnostco, se explicara el proceso y se
identificaran las areas de mejora. La propuesta del sistema, su estructura e implantacion son
estudio del capituio quinto. Finalmente se presentaran 10s resultados obtenidos a corto plazo y se

hara un nuevo analisis acerca de la situacion vrovocada y de las nuevas perspectivas de la
empresa.

Como apuntamaos anteriormente es evidente el predominio del factor econdmico en la
actualidad y los ingenieros Industrnales no podemos sustraernos a ello, al contrario, la situacion

actual representa un desafio que ia sociedad en su totalidad debe afrontar. La ingenieria

mdustrial desde su campo de accion cuenta con tecnicas y metodologia para hallar soluciones

caoncretas, queda asi la tarea en manas de los estudiosos de esta ihmitada disciplina.



CAPITULO 1.- ENTORNO DE UNA EMPRESA TEXTIL.

A lo largo de la historia economica de México, la evolucidon del sector textil ha tenido un
papel destacado ya que esta actividad ha estado presente con el pueblo mexicano desde los

inicios de su historia. De manera resumida y siguiendo una secuencia cronologica se mueastran

los hechos mas sobresalientes de esta ndustna a traves det tempo

1.1.-MARCO HISTORICO DE LA INDUSTRIA TEXTIL.

Desde tiempos muy remotos las fibras naturates jugaron un papel de gran importancia en
1os antiguos pueblos de Mesoamerica; trabajaban las fibras de algoeddn, del henequen y del yute.
Las primeras referencias que se tenen de referencia en nuestro pais comienzan a traves de la

cuitura Tolteca, considerando a sus mtegrantes como ios introductores del aigodon en el Valle de

Mexico.

La actividad textl se ubicaba principatmente en el noroeste , centro y sur de Mexico.
también, se tiene informacion que desde esa época se usaban telares asi como tintas vegetales

Con la llegada de los espanoles, se introduce el cultive de las moreras y el gusano de
seda, asi como las cardas o rodines y ei telar fijo de madera, y se fomentd 2t hulado y tejdo de la
lana.

Sin embargo, durante todo el periodo Virreinal, la corona espanola procurd a toda costa

monopolizar la produccion industrial para asi exportar a sus colonias productos que soilo  la

peninsula podria fabrnicar.



Afortunadamente, para los telares de la Nueva Espana llegd un periodo en el cual se tuvo
un gran auge debido a que Espana participd en la guerra de Independencia de los Estados
Unidos {(1779-1783) y en la guerra franco-espanola contra Inglaterra (1796-1802). durante las
cuales la Gran Bretana impone un bloqueo comercial gue mmpide a ios barcos espafioles
dingirse de un contnents a otro, evitando de esta manera el comerco con Mexico, asi que
nuestro pais se ve en la Necesidad de buscar alternativas que {e permitan solucionar la economia
intema de la Colonia. [Es por esto que comienzan i@ crearse mayor nuamero de talleres que se
dedican a producir en sene grandes cantidades de mantas de algodon para el consumo interno
del pais y cubrir sus necesidades

Se produce un repunte en la economia novaohuspana. De los pequenos talleres
aresanales, surgieron nuevos establecimientos Hamados obrajes, donde se reunian en el ciclo
productive todas las etapas det proceso de produccion, desde el lavado de la fibra, el batanado,
et cardado, el hilado, el te)ido, el acabade, €l tinte, la prensa y ia perchada

Este desarrofio se dio princpalmente en fas cudades como Querétaro, Tlaxcala y Puebla
Poco tiempo después de consumarse ia Independencia, se toma concrencia el atraso en el ramo
textil que se sabia en Nnuestro pais, pero No s sino hasta el siglo XIX donde se adopta una serie
de medidas para fomentar a la dustria textid y se le apoya otorgando créditos para su
modernizacion.

Asi es como nacen las pnmeras coimpamias con ef apoyo aei estado, cast todas en el
centro del pais y del bajio.

Una de estas primeras empresas se llamo "La constancia mexicana” la cual fueé fundada
por el coronet Estaban de Antufano en 1835 a quén se le conoce como el fundador de la
industria fabril mexicana. A finales del siglo XIX con la consolidacion del capitalismo en México ia

industria experimenta una expansion sin precedentes en su historia.



Fué sobre todo con el uso de la eiectricidad, la introduccion de maquinaria modema

movida por energia hidroeléctrica que se pudieron impulsar cambios cuantitativos y cuahtativos

en esta rama.

El uso de la electricidad favorecid la reduccion de 1os costos de produccion, principaimente
de la energia utiizada en mover husos y telares. Asimismo, con el uso de la nueva fuente de

energia fué posible \ncorporar maquinana sofisycada. como los motores de combustion interna y

equipo automatico de alta velocidad

Todos estos adelantos tecnologicos propiciaron la concentracion de ta produccion textil en

poderosos monopolios que, en ia ulima década del siglo XIX y principlos del XX, consttuian ya

un hecho imponante

El periodo de mayor crecumento de ia industna textil esta comprendida dentro del

Porfiriato, pero este auge se debio tambien a la gran expliotacion de que eran opjeto los obreros
bajo el consentimiento de!l gobierno. Tai situacion empezo a crear gran inconformidad en e| sector
obrero, lo cual origind la creacion de organizaciones sindicales que se lanzaron a las pruneras
huelgas de la historia de México para exigir mejores condiciones de trabajo y mejores salanos

Sin embargo estas manifestaciones de protesta fueron brutalinente aplastadas como es el

caso de la hueiga de Rio Blanco, donde se desatdo una jucha sangnenta entre trabajadores y

tropas del gobiarno, el 7 de enero de 1907

A partir de 1910 se produce una desaceieracion de la actividad industrial en general que

afectd de manera particular a la ndusina textil Aunada a esta situacion, la profunda cnsis

econdémica, reinante en esa época, eleva a tal grado la lucha de clases gque se da imicio a un

hecho en nuestra historia de gran trascendencia: f.a Revoiucion Mextcana. Una vez terminada ia

revolucion mexicana y finalizada la primera guerra mundial, que afectaron la industria textil, las

actividades y relaciones comerciaies reconquistaron su dominio.
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Durante el gobierno del General Cardenas se impuso una serie de medidas economicas y
sociales que favorecieron a la economia nacional y a la industria textii en donde huba un
aumento en los impuestos para la importacién de textiles, favoreciendo la demanda interma.

La situacion general de la rama era dificil. ya que operaba con equipo y maquinaria
obsoleta, instalada la mayoria hacia fines del siglo XiIX y principias del XX Es importante
mencionar un acontecimiento que le daria a la industria textil otra dimension: en 1944 se inicid la
instalacion de Celanese Mexicana Con el nacimento de esta empresa se nicia el
desplazamiento de las fibras naturales en la produccion texti. dando paso al uso de fibras
quimicas.

Otra empresa imponante que empezo a operar en México por aquellos anos fue Viscosa
Mexicana, situada en el eslado de Michoacan y que inicio sus actividades en 1949

En la década de los cincuentas. la industrna textil, después de haber perdido espacios
intermnacionales, se enfrentd a una situacion mnterna desfavorable permeada de atraso y baja
productividad. Los muluples problemas, aunados a un mercado interno limitado por sus aitos
precios y bajos ingresos de los mexicanecs., obligo a que el estado interviniera. de manera
indirecta pero activa, sobre todo. en la problematca de la modermzacion de la planta textil
existente.

l.o= esfuerzos lievaron a la instalacion a prncipios de {os anos cancuantas, de una planta
productora de maquinarna textidl en el pais’ Teyoda de Mexico. de capital japones Con la
instalacién de la planta se pretendia cubnr las necesidades internas de magquinaria y equipo textil
requerdo para la maodernizacion integral de ta rama

Esta planta se inauguro en 1956 y en 1860 se reorgamiza con el nombre de Siderurgia

Nacional. Sin embarge. la empresa mostro su incapacidad para levar a cabo la sustitucion del

viejo equipo textil y fracaso en su intento
Por su parte, ia produccion de fibras gquimicas en Meéxico mostré un gran impulso en ia

década de los sesentas. gracias al desarrollo de la Quimica y la Petroquimica



Ya para entonces, en nuestro pais, gran pare de la industria quimica se encontraba
dominada por unos cuantos consorcios internacionales, entre los que destacan. Du Pont,
Burlington Mills, Monsanto, Imperial Chemical, Allied Chemical, Union Carbide y Cyanamid

Ante este reordenamiento de la planta industrial textl, el gobierno mexicano vio la
necesidad de tomar una poliica industrial para lograr mantener la rama textil en condiciones

optimas para competir en el extenor en costo y cahdad

La industria textil en la actualidad.

El significativo desarrolio de las fuerzas productivas experimentado durante la época de
los sesentas coadyuvd en la mayor complejidad de jas actividades econdomicas del pais y
estimuld la diversificacion de la industna nacional. Con ello, el paso relativo de la industna textil
tendid hacia la baja. siendo rebasada en su crecimiento y dinamismo por otras manufacturas
como la Quimica, Petroquimica y la produccion de magquinaria y equipo

Asi lo muestra la participacion que tiene la industria texti) en el PIB total que paso de 2. 3%
en 1970 al 1.39% en 1980; y an las manufactureras su caida fug mas acentuada al pasar de
10.2% del PIB manufacturero en 1970, al 5.7% en 1980, tamtien el numero relativo de
trabajadores empleados empleados por esta industna disminuyo 11% durante los mismos anos

Por otra pane la apertura comercial que trajo consigo el ingreso de Mexico al Acuerdo
General sobre Aranceles Aduaneras y Comercio (GATT) en 1988, significd un elemento adicional
en contra de las posibilidadeas de crecmiento para las manufacturas texbies, ya que 10s elevados
niveles de capacidad ociosa, producto de fa crisis y el retraso acumulado en matena de inversion
se conformaron en factores que dificultaron enfrentar las impaortaciones en codicionas adecuadas

para buena parte de los sectores que integran la industna textil
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La inversion del ramo textil en los ochentas esta representada por la importacion de

maquinaria y equipo principalmente europeo, pues ne se producen en Meéxico bienes de capital
para el sector.

A pesar de las dificultades economicas a las que se ha enfrentado 1a planta productiva en

su conjunto, la industria textil Nno ha variado significativamente su participacion en el PIB que en

1980 representd el 1 39% y en 1990 el 1 17%. En el caso de su parucipacion en ei PIB de la

industria manufacturera disnunuyo det 6 3% en 1980 al 4. 5% en 1980

Desde el punto de vista del comercio extenor 13 balanza comercial del ramo texti registro

en 1987 y 1988 un superavit de 287 3 y 111 4 millones de dolares y un deficit de 126.6 y 482.7
millones de dolares en 1990 y 1991 respectivameante

Por 1o que toca al empieo, durante el pernodo 1990-1994 ta mdustna textl ocupd el 8% del

total de a mano de obra de la industrnia manufacturera

Actualmente 1a industnia textl de Mexico esta representada por cualfc  organismos

camarales. la Camara Nacional de la Industna Textl (CANAINTEX), ia Camara de (a Industrnia
Textil de Puebla y Tlaxcala, La Camara Textit de Occidente v la Camara Texti del Norte

Estas camaras han temado gran relevancia en la medida en que se han encargado en

darie a la industria textil el apoyo necesario para ser mas compattivas

Por 1o tanto, una vez que hemos observado y analizado la evolucion de la industna textil

en Mexico, podemaos sostener que el reto continua siendo el mismo. impuisar las estrategias de
productividad y eficiencia, de tal manera que le permitan recuperar 108 espacios que
caracterizaron su evolucion en la industria nacional

Nos ocuparemos ahora de! marco historico de la empresa que es objeto de nuestro

estudio y de la evolucion de su sistema de calidad en particular, veremaos su parucipacion destro

de ia industria, sus esfuerzos y perspectvas



1.2.- HISTORIA DE LA EMPRESA.

Hemos apuntado el considerable desarrolio de las fuerzas productivas durante los afos

sesentas. £s en esta época cuando se da ongen a la empresa de nuestro estudio: Coats- Timon.

En 1961, la tamia Fajer, de ongen arabe, se dedicd a la confeccion de playeras gque

llevaban su nombre teniendo buen exito y estableciendo una pequena pianta en la calle de

Popocatepet! , en la colonia del Valie en et Distrito Federal

Entre 1969 y 1970 dejaron de ser confeccionistas y se dedicaron exclusivamente a la
produccion de hilo de costura, denvando esto en el cambio de razon social . adoptando el nombre
de Hilos Finos { HILFA) . dedicados a la obtencion de hiio deigado de costura 100%. algodon en
forma mayoritana y £n una pequena proporcidn al hio para tejer

En 1971 la empresa se asoca con @t consorcio ateman ARNMANN . de relevante
participacion en el mercado europeo, quedando 1a distribucion de acciones de la siguente
manera: 52% propiedad de la familia Fajer, 309, para AMANN y 18% perneneciente a diferentes
soclos mexicanos. En ésta epoca se produce el cambio fisica de la empresa a sus actuales

instalaciones que abarcan un totai de 20.877 m’ de area total distribuida en dos plantas

Durante los setentas, la empresa pertenecia a GRUPQ TIMON, consorcio de empresas

con diversos grros, fundados también por ta familia Fajer

Con el advemnimiento del poliester en la industria texul se crea una filal de HILFA

denominada MAYA, dedicada a ja produccion de hilo de poliester, mientras que HILFA seguia en
el area de algodon
A éstas alturas se creia que |la empresa habia captado el 70% de! mercado nacional y

exportaba sus productos a Sudameérica, E£stados Umdos y Cuba. En esta fecha se inicia un

10



periodo de estabilidad y mantenimiento de la posicién de mercado que se prolonga durante toda

la década de los ochentas .
Los resuitados negativos en la economia mexicana en los ochentas y principios de ios

noventas afectan a HILFA y cede participacion en el mercado nacional En 1991 cambia de

razén social nuevamente y es llamada HILOS TIMON. Al afio siguiente en 1992, estaila una
huelga nacional de la industna textil y la empresa cierra durante tres meses debido a que se
manejaba con un contrato colectivo de trabajo a nivel nacional . El problema se soluciond con la

gestacion de un contrato colectuvo de trabajo local que actuaimente sigue en vigar

Hacia 1994 se da la segunda gran sociedad de (a empresa con un socio extranjera, stendo
este el Grupo COATS, consorcio anglo - escoces de presencia mundat y hiderazgo reconocido
Este grupo posee alrededor de 160 plantas fabnles a lo ancho del orbe , por lo gue su estructura
esta regionalizada : Europa. Asia, Africa, Medio Oriente, Austraha, Nonteaménca y Sudameérica
son las zonas que lo conforman

COATS-TIMON | como vino a denonmunarse la nueva razon social de la empresa
pentenece al grupo de Noneamerica junto con las plantas de Canada y Estados Unidos

£s en este momento cuando se plerde la hegemonia nacional de los accionistas,
favoreciendo al grupo escocés la mayoria de |las acciones, aunque todavia AMANN vy la famitia
Fajer poseen cierta participacion minoritaria.

También en este afo se hace un estudio sobre la participacion de la empresa en el
mercado nacional y se determina que e correspondea a ésta un 40% del mercado total | otro 40%
es dominado por las maguiladoras en la franja fronteriza con Estados Umidos y ei 20% restante
se lo disputaban las demas compadias existentes

A partir de aqui se inicia un esfuerrzo sostenido para penetrar aun mas en el mercado y se

cambian las politicas comerciales de la empresa, ya que esta se ve impedida de penetrar a los
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mercados intemacionales debido a la estructura regionalizada del grupo COATS que ya fue

mencionado.
En 1995 la empresa se ve afectada por la crisis financiera del pais y ve mermadas sus

ventas en mas de un 50% debido a la faita de capital de sus principales clientes. Debido a ello se
vid obligada a realizar paros escalonados y su inventario auments en un tnple del normal, lo que
provoco disminuir ta produccion, dando como consecuencia una situacton contraproducente, ya
que al reactivarse la econonua se empiezan a recbir contralos que rebasan ia capacidad de
produccion y en la actualidad se tiene un deéficit de produccion de 80 a 100 toneladas de hilo, que

significa que lo que se produce an estos Momentos ya se tene vendido
La fusion con COATS representa un cambio significativo en todas las areas Como ya se
apunto el estudio de mercado reabzado en 1994 deternuno que la empresa abarcaba un 40% del

mercado nacional de hilatura. A partir de este estudio se hicieron modificaciones en productos

estrateégicos y se atacod al mercado con gran éxito, resultando que, a ia fecha, la empresa tiene

asegurado un 80% de participacion en dicho mercado

En el area de hilo doméstico la empresa es lider en ventas, siendo  estas en pramedio de
350,000 cajas ( con 12 carretes ) rmensuales; cantidad que nadie Iguala en Mexico actualmente
Con tecnologia alemana que se renueva constantemente, basada en el sistema de

estiraje de hilo, la empresa espera instalar este afto 16 maquinas nuevas, coit 1o que esperan

elevar considerablemente el voiumen de produccidn para cubnr las demandas de las industnas

de la confeccion | camisera, pantajonera, ropa interior, medias, bordadoras. zapatera, peletera,

etc. podriamos mencionar entre sus clientes a distribuidores de el Palacio de Hierro, Liverpoaol,

Filexi, Canada y en general toda la industna textil
En el mercado extranjero se busca exportar por medio del grupoe COATS | es decir, no
directamente. Se pretende que COATS Chile , Argentina o Brasil. importen el producto nacional

con la etiqueta del consorcio mundial. Hasta hoy, esto no ha sido posible debido al elevado costo
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que representa el embarque a estas naciones., pero se estan buscando soluciones a este
problema.

Hacia adentro de la empresa se pretende implantar la mejora continua en todos los
departamentos con el proposito de elevar la productividad conservando ia misma cantidad de
mano de obra y en el futuro reacomodar el personal en la areas con mayores oporturudades de
mejora

Ademas, se ha decidido, manejar el cancepto de Reduccion del Cicio de Produccion, con
el objetivo de acornar (os iempos de entrega a los clientes. Esto se esta consiguiendo debido al
esfuerzo conjunto. vya que desde hace un ano se vienen estableciendo nuevas marcas de
produccidn. pues de 110 toneladas mensuales de hilo que se manejaban. se han obtenido en
promedio 150 toneladas en este ano

Hasta aqui se ha esbozado d= manera general la histona de la empresa en su conunto, y

a continuacion veremos los ongenes y situacion actual del sistema de cahdad de la empresa.

Sistema de Calidad de 1a empresa.

£n sus origenes la empresa no contaba con un sistema de cahdad formal, Unicamente se
nspeccionaba el producto durante el proceso y en el empaque por parte del capataz o jefe de
taller con que se contaba Esto no garanticaba la calidad de la inspeccidn y si en cambio
representaba una fuente de cahdad no conforme e iIncumpbmiento  No obstante, la habilidad de
ia mano de obra disponibie y ia nmmonsa demanda existente sacaban a flote la situacion

Como vimos en la historia de la empresa la pnmera alianza con extranjeros ( AMANN )
trajo consigo la tecnologia moderma y la metodoiogia de control de calidad existentes en la epoca
de los setentas

Las normas alemanas e internacionales exigian altos parametros de produccion y calidad.

Fué asi como se instrumentaron las siguientes areas:
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1) Laboratorio tecnolégico
2) Laboratorio guimico

3) Control de proceso
4) Laboratorio de control de calidad ( situada en la planta de San Juan del

Rio ).

Antes de la sociedad con AMANN, se revisaba en el producto: et tituio , longitud, limpieza
y consistencia de la fibra y se contaba con un sistema para venficar la resistencia del hilo
(Departamento de Pruebas Fisicas).

Con Ia incorporacién de AMANN sa realizaron analisis de factbilidad para la produccion
del hilo poliéster 100% fibra cona, los cuales resultaron posiivos y sa inicia la fabricacion de este
Se crearon nuevos iaboratoros como lo son:

Laboratorio Tecnoldgico.- es el area en que se realizan las siguientes pruebas fisicas. Calculo
da Resistencia Lineal (Nm), Elongacidn (96). Costurabitidad (cm), Friccion (gr), Regulanidad (U%),
Numero de Torsiones por metro (T/m), Titulo (m/ kg). Este laboratorio elabora reportes semanales
y uno mensual respecto de la calidad, dichos reportes contienen rmedidas de Tendencia Central y
Dispersion {x y o) correspandiente al comportamiento de la maquinaria Estas datos se recolectan
dos veces al dia. También realiza analisis de la calidad de productos competdores asi como los
Frecuentemente desarrolla

analisis corraspondientes a las reclamaciones y/o devoluciones

estudios de investligacidn con respecto a nuevas materias primas y cambios en el desarrollo de

los procesos productivos
Laboratorio Quimico.- desarrolla todas las funciones del sistema de Cotorimetria, esto es
formulaciones de nuevos colores, medicion de lotes de produccién contra estandares, asi como el

control de todos los productos auxiliares que intervienen durante el proceso de teidido. Realiza el

calculo del porcentaje de lubricacion que se adiciona al hilo.
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Control de Procesos.- se encarga de la revision periddica de toda ija maquinaria, haciendo
hincapié en el punto de contacto de la maquina con el hilo. Es su responsabiiidad también dei

desarrolio de pruebas para la mejora del funcioramiento de la magquinaria y equipos productivos.

Estas areas soportan el sistema de calidad hasta la fecha y no han sufrido cambios
significativos en cuanto a estructura Cada una de estas cumple funciones especificas e

independientes entre si, pero estan coordinadas por una Gerencia de Calidad que es la

responsable del buen funcionamienio de eslos departamentos

Actualmente este sistema cuenta con 14 elementos que cubren las siguientes funciones:
- Control de calidad
- Control de calidad a proveedores

Documentacién y archiwvo de parametios de calidad

- Desarrollo de nuevos proveedores

Podemos senalar que el sistema de calidad implementado es el conocido como Control

de Calidad y que, a diferencia de! Control Total de Calidad o del Aseguramiento de Calidad, este
sistema adolece

la ausencia de un sistema administrativo que garantice la calidad de los

productos y la satisfaccion del cliente mediante la planificacion. organizacion. control y
documentacion de los pregramas del sistema de calidad.

No obstante, el departamento de calidad actualmente se encuentra desarrollando una
serie de programas para implantar el control total de calidad en fa planta e incorporarse al sistema
iSO 9000 para buscar su cerntificacion en un futuro cercano.

Se han iniciado labores para la certificacion de {os laboratorios y su correspondiente

acreditacion ante las normas mexicanas de calidad
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En produccién se ha implantado la * reduccion del ciclo de produccion * que pretende
manaejar la cultura de la rapidez y eficiencia para reducir los tiempos de entrega a clientes

€n lo administrativo se puso en marcha la filosofia de servicio al cliente que busca mejorar
el servicio y {a atencion a los chentes comao estrategia de ventas

Otra propuesta del Depantamento de Calidad es adoptar la mejora continua como filosofia
empresarial y fomentar las audtorias intarnas por departamento en forma penddica que den una
idea mas precisa de la situacion de ia empresa

Un primer paso para esto o constituye la creacion e mplantacion  de un sistema de
costos de calidad que es el proposito pnmorcial del presente trabajo

Conscientes de la creciente competencia en el mercade nacional y en busqueda de
soluciones de ahorrao y evitar desperdicios se ha reconocido 1a carencia de una medicion exacta
de los costos en que se incufre para lograr la produccion y calivad de los diferentes productos de
la empresa

Hoy en dia se tienen aproximaciones de [0S datos antencores, pero un sistema formal es lo
ideal para la informacion precisa y periocdica que permita la planeacion y busqueda de nuevas

opciones que redunden en mayores utitidades a la empresa

Hasta aqui hemos repasadc la histona de la industna textl y de [3 empresa que es objeto
de nuestro estudio. Veamos ahora un poco del tiempo presente de esta empresa. para ello
revisaremos el proceso que se lleva a cabe en ella, haremecs un estudio de las condiciones bajo
las que opera dicho proceso y determinaremos los indices de productividad y calidad para poder

hacer un diagnéstico aproximado de la situacion actual por la que atraviesa Coats-Timon.
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CAPITULO ii.- DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1.- DESCRIPCION DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA.

Ahora presentaremos un panorama de la reatidad presente de la empresa y su
comportamiento. Describiremos su estructura y capacidad de produccion, el proceso completo
para obtener hilo para la confeccion textil a partr del algodon en pacas, sintetizaremos este

proceso en dos diagramas’ el prrmero unifilar y el segundo de fluyo de proceso e inspeccion.

Después determinaremos un agnostico de (a productividad y cahdad del proceso en
base a datos estadisticos tomados en planta y mostraremos un informe bastante general sobre

los costos en que incurre la empresa

Sobre el analisis y perspectivas de este diagnoestco nos ocuparemos en el Capitulo i que
trata sobre la determmnacion de ias areas de oportunidad y avanzaremos sobre las propuestas a

desarrollar para la mejora del accionar de ia plamnta

Comenzaremos por ocuparnos por la descrnipcion fisica de Jas instataciones de la empresa,
la cual se encuentra ubicada en ia Calzada Mexico-Xochimilco en el area conocida como
Tepepan en e! Distrito Federal Estas instalaciones abarcan un total de 20,877 m® y se
encuentran distribuidas en dos plantas ( ver planos anexos en las paginas 18 y 19) que, a su vez,

se encuentran divididas en las siguientes areas o departamentos:
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PLANTA HILATURA TIMON 1 PLANTA SECCION 2

1. -Almacén Materia Prima 8. -Torzales Filamento

2. -Cardas 9. -Tedido Algodon

3. -Estiradores ler y 20. Paso 7.- Dobladoras

4. -VelocesTrocies 11.- Enconado Final

5. -Trociles 12.-Almaceén Producto Terminado
6. -Coneras 13.-Planta de Tratamiento

7. -Dobladoras 14.-Laboratoro Tecnologico

8. -Torzales

14.-Laboratorio Quurnuco

Et total de personal de la empresa es de aproximadamente 730 elementos (ia rotacion es

minima) divididos en: 570 empleados de manufactura y 160 emplieados admiuwstrativos. El

numero de turnos es de 7 y se encuentran escalonados de manera que la pianta trabaje las 24
horas durante los 365 dias del ano.

Los productos manufacturados por Coats Timdn se clasifican como ilo para 12 confeccion
con diferentes caracteristicas para las diversas industnas del mercado textl como to son: la

industria del vestido, la peletera, la del calzado, la de los bordados, la pantatonera, etc

Los principales hilos cuentan con marca propia y se ciasifican de la siguiente manera:

Seralén.- Hilo de pohéster 100¢%, fibra corta de aita tenacidad. Sus principales caracteristicas
consisten en un control adecuado de elongacion, torsion y firmeza de colores. Tiene maxima
sotidez al lavado, al frote, a la luz. al ptanchado, etc. La uniforrmudad de su lubricado hace que

Seralon tenga una alta produclividad en maquinas de costura
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Serafil.- Hilo poliéster, filamento continuo aleman. Posee un control adecuadc de elongacion,
torsién y alta firmeza de colores. Tiene maxima solidez al lavado. al frote, a la luz, al planchado,

etc. La uniformidad de su lubricado hace que Seralil sea el producto preferido para la industria

dei calzado y pieles.

Seracor.- Filamento continuo recublerto de Foliéster alta tenacidad (Core-Spun). Por las altas
velocidades y los altos calentanuentos que provocan las maquinas automatas, se cred este tipo

de hilo con alma de filamento continuo y recubierta con fibra, lo cual hace que Seracor obtenga

resistencia y regulandad. supernores a las de un poliéster hilado

Polybor.- Hilo de pohester 100% filamento continuo trijobai brllante. Control adecuado de

enlongacion, torsion y fimeza

colores. Maxima soldez al tavado. al frote, a la luz, al

planchado, etc. La uniformidad de su lubricado y su cobertura de puntada hacen que Polybor sea

la mejor opcidn para bardados

Para la elaboracion de estos proauctos la empresa cuenta con un total de 146 maquinas,

clasificadas de la siguiente manera 34 maquinas de control numerico, 17 sermiautomaticas y 95

maquinas de carga y descarga manual

Hemos visto asi la estructura con la que cuenta Coats Timoén, veamos ahora el proceso

que se sigue para ia elaboracion de estos productos

Debido a gue cada hilo tiene su propio proceso y seria demasiado largo describirios todos,

hemos decidido anahzar solamente e proceso del producto principal de la empresa: el hilo

Seralon en sus diferentes presentaciones o calibres.
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2.2.- DESCRIPCION DEL PROCESO DE HILADO, TORCIDO Y TENIDO.

£l proceso comienza con la recepcidon de la matena pnma en aimacén, consistente en
fibra corta (38-55 mm de longitud) 100% poliester en pacas de 300 kg cada una de procedencia
americana, las cuales. al ingresar al area de manufactura y después de un acondicionamiento
ambiental de 10 a 18 horas son transportadas al area de apertura donde se usan dos tipos de
unidades desempacadoras uno de los cuales &s un sistema de almentacon manual y et otro un
tren de abmentacion automatico. en donde la suciedad v basura se elhmunan con are a alta

presidn, para postenormente ser flevado

proceso de cardado

CARDADO.-

Después de la apenura y impieza del aigodon la operaciaon siguiente es el cardado, con el
cardado se separan ias fibras unas de otras hibrandolas de las unpurezas que aun puedan
retener y de aquelilas fibras que debido a sus caractenstcas fisicas penudicartan la calidad del
hilo que se desea elaborar

Tales fibras que conviene o se necesitan elymnar son fas hibras rotas durante su paso a
traveées de las maquinas que componen el sistema de apertura y impieza, las ibras entrelazadas
que forman los copos compaclos 0 motitas que aun pudiera contener ia hbra que de atguna
manera afectaria a la calidad del hilo. Un buen cardado debe ehiminar por completo a estas fibras,
este proceso debe preparar a la materia prima para ia hiiatura de un modo definitivo

£l cardado consiste en el enderezado parcial de las fibras formando con ellas una trama
delgada que se une en una cuerda suave conocida como mecha o cnta cardada

Et principio fundamental de la carda, se basa en la accion reciproca y simultanea de dos
organos de superficies cubiertas de puas o puntas metalicas, que tienen por objeto separar en

cuanto sea posible, individualizando las fibras, aisiandolas unas de otras, y que los érganos
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cardadores tengan facultad de retencién para las fibras que resulten iibres de todo eniace con el
resto de la masa fibrosa; es debido a ésto que las superficies de los distintos organos cardantes
son de diferentes disefos, las puntas metalicas deben estar distribuidas uniformemente sobre las
superficies, @s necesario que el numero de puntas metalicas que realizan el trabajo de retencion
sea superior al numero de fibras que se presentan a la accion de aquellas. Esto se aprecia en la

figura 2.1 que a continuacién se muestra

s

Fig. 2.1 Cardado

A continuacion se le transparta a estirgje, el cual se divide en dos etapas ambas
encargadas de aumentar el paralelismo de {as fibras y combinar varias mechas de carda en una

cinta de manuar. Estas son operaciones de mezclado y condensado que contribuye a dar mayor

unifermidad al hilo .

ESTIRADORES.-

E! objetivo del estirador consiste, en regulanzar el peso por unidad de longitud de las
cintas provenientes de !as cardas, ésto se realiza por medio del doblado, asi como paralelizar las

fibras y obtener una mezcla Mas homogénea para facilitar los deslizamientos de las mismas en

ios procesos siguientes.

23



El estirador es considerado como el punto principal para el control de defectos a un largo
periodo, ya que si en éste se origina algun defecto se ampliara en los procesos postenores,
también se podra mejorar un volumen elevado de produccién en una minima cantidad de

maquinas, logrando asi, controlar debidamente el peso de la cinta, por [o cual se obtendran hilos

mas uniformes.

—~ ———= Mas rapido

Fig 22 Rowios os Esurado.
Fig 22 Esuam

Los cilindros superiores, tienen la funcion de controlar las fibras teniendo cuidado en lo

que respecta al control de las presiones asi como a la dureza de las cubiertas y concentncidad
de las mismas. Es importante dar los ajustes correctos en io que se refiere a la distancia de los
cilindros, es decir, los ecanamientos, 10 que lleva a la obtencion de un hilo mas uruforme

Algunas veces el producto deficiente no depende de un ecartamiento mal ajustado o de una
defectuosa construccion en los cikindros de presion, sino de la nusma naturaleza de la fibra que
se trabaja, uno de estos defectos puede ser Ia longitud irregular de la fibra. Los factores mas

impontantes a controlar en los pasos del estirador son: el control del peso de la mecha y la

uniformidad.
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VELOZ.-

Es |la maquina empleada posteriormente al ulimo paso del estirador, cuya funciéon
principal, es convertir gradualmente la cinta en pabilo, para postericrmente ser transformada en
hilo en ta continua de hilar. E! pabilo se recoge arrollado sobre una bobina que sirve como nuicleo
del paquete, y su diametro habra sido reducido proporcionalimente en relacion al diametro de ta

cinta. La siguwente grafica, figura 2.3, ilustra la operacidon.

Fig. 2.3 veior

En general, el proceso empieza al hacer pasar las cintas de los botes provenientes det
estirador por encima de los cilindros elevaaores de la fileta sirviendo de alimentacion al sistema
de estiraje, cuyos cilindros poseen diferentes velooidades y se encuentran separados segun la
longitud de la fibra, 0 que provocara un deshizamento en ella, logrando una reduccion con el
diametro de la misma, este paquete de fibras obtenido al final se denomina mecha o pabilo y sera
entregada a los cabestrilios para proporcionaries ia torsidon necesaria gue ha de brindaries la
suficiente cohesién para mantener a las fibras juntas; finalmente se hace desplazar la bebina
verticalmente junto a la aleta, de tal forma que la mecha es colocada en espiras a ic largo de la
bobina quedando en forma de cono, y una vez llena, la maquina para automaticamente para ser

mudada.
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TRENZADO.-

Posteriormente el paso por la mechera o trenzado reduce el diametro de la cinta o mecha
de manuar, aumenta el paralelismo de las fibras y proporciona torsion, E! producto se llama
mecha de primera torsidn. Es un cabo suave de fibras torcidas, con el diametro aproximado de un

lapiz. Ain pueden aplicarse operaciones adicionales de trenzado que reducen mas el diametro

de |la mecha de pnmera torsion

HILADO.-

La hilatura proporciona la torsion que hace el hilo simple un hilado de fibra discontinua, La
hilatura en anillos estira, tuerce y enroila en una sola operacién continua. El cursor transporna el
hilo mientras se desliza alrededor del anillo impartiendo asi el torcido

Al pabilo obtenido en los veloces se le proporciona el ultimo estiraje, posteriormente una
determinada torsiébn que fija las fibras en su posicidn definitiva y las une entre si para formar un

hilo continuo  y resistente. el cual se arroilara en una canilla. Observese la figura 2.4.

F1g. 2 4 Hitatums con Amuos
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Estas operaciones de estiraje y arrollado se efectGan de una forma continua en la

maquina denominada trocil.

El principioc de la formacion del hilo se basa en el hecho de que al salir el hilo de los
cilindros de estiraje cuyo angulo de inclinaciéon varia desde 25° a 45°, atraviesa por un guia-hilos
de alambre en forma de ojal. pasa postenormente por un anillo abieno denominado cursados que
gira sobre un anilio para después plegarse en un tubo llamado canilia, la cual es llevada por el

huso que gira a gran velocidad

Cada revcolucion del cursador alrededor del anillo significa una vueita de torsion
introducida al hilo; la velocidad de arrollamiento es la diferencia entre la velocidad de los husos y
ia del cursador. El huso, al girar arrastra al cursador obligandolo a girar sobre el borde del anilio,

ia longitud de hito que se arrolla en ia canilla es igual a la producida por los ciltndros de estiraje

ENCONADO.-

Enconado es la siguiente operacidon que consiste en el ingreso de 8 a 12 paquetes
proveniente de la continua de hilar con el in de aumentar la productividad en el proceso
siguiente, el sistema de enconado antiguo contaba con un sistema de purga (deteccion de
diametros mayores al diametro especificado), el cual cortaba el defecto en el hilo y etaboraba un
nudo; el sistema actual contiene un sistema de purga que realiza un empalme del hilo, elimmnando

con esto el nudo en un cabo .
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CONERAS.-

Enseguida son transportados a coneras donde el hilo es enconado para a corntinuacion
lievar a cabo la operacion de doblado o reunido Esto se puede observar en el esquema
siguiente, figura 2.5,

"\/\
BT
5:1@ < Cabern tmbetmeco

Ompoarive 1enaor
para SERALON: Dupostive tenacr

pare SERAFIL

1 Armwo anubaion
2 Cota e cocruno

E
s i
S Patance Noweada de temason
& e

fig. 2.6 Canaras

DOBLADO O REUNIDO.-
Este procesc se reuniran dos o tres cabos de hilo sencillo para prepararios para el

siguiente proceso que es Torcido; este sistema es de alta velocidad, se diseld para ayudar a la
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productividad en el proceso siguiente. Las figuras siguientes, 2.6 y 2.7, nos muestran la

operacion y 1as formas de doblado que se obtienen de él.

W Double Weavn

Fi1g.2 7 Dobtaso

Fig. 2 & Doblado

TORCIDO.-
Torcido es el proceso de combinar los dos o tres cabos mediante un sistermna de torsion, el

cual se produce colocando las botellas de ia dobiadora o reunidora en un huso giratorio de ailta
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velocidad, la torsion enlaza las fibras y les confiere resistencia a los hilos. Las siguientes graficas,

2.8 y 2.9, nos ofracen una mejor vision de esto.

Fig. 2.9 Torckdo

e e

De ahi son transportados a las bobinadoras para llevar a cabo el embobinado del hilo de
1500 gramos de hilo en cada bobina. Estas bobinas tienen un diseno especial que permite el
tediido uniforme det hilo permitiendo que el colorante ingrese tanto desde ia parte externa como
de la pane interna.

Enseguida sera transportado al almaceén de proceso como hile crudo en el cual

permanecen un maximo de 15 dias.
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TENIDO.-

Una vez en el area de tefiido, donde son colocadas en los cargadores para cada uno de
las 10 maquinas de terido. estos cargadores tienen capacidades de 500, 193,93,37 v 19 kg. Mas
adelante los cargadores son transportados a Ia plataforma elevada por medio de gruas donde se
encuentran las maquinas de temido

El proceso de ternido consiste en colocar las bobinas de hilo crudo en cillindros perforados
qQue se encierran en un tangue, i colorante se bombea haciéndoio pasar de un tado a)l otro del
hilo Ei colorante se adhiere por anciaje a una temperatura de 130 C  por un pernoda de 30
MINUtos, asi MISMo en este pProceso se agregara el proceso de lubricado para confenrle una
suavidad y textura al hilo adecuados para el proceso de costura para postenormente ios

cargadores ser transportado a el area de centnifugado donde se ehmina el exceso de humedad

SECADO.-

En esta area se cuenta con dos sistemas diferentes de secado, uno por medio de aire y
vapor y el otro es un sistema generador de ondas de alta frecuencia durante un ciero tiempo y a
una determinada velocidad Para los productos gque en este caso estamos estudiando, la

corriente es de 3.5 A, y la velocidad es de 2 5 m/hr

ENCONADO.-

Luego ingresa al area de enconadoe final ,donde las bobinas de 1500 gr. Son sustituidas por
conos de 5000 m. para la presentacion de hilo industnal que es el objetivo final. En esta misma
area se cuenta con el proceso de envoitura y empaque que se hace completamente de forma

manual.
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Estas areas estan divididas geograficamente en dos partes, una ubicada en San Juan del
Rio ,Qro., y la otra en ia planta de ia ciudad de México. En esta planta ingresara al almacén de
producto terminado desde donde se surtird ya sea los distribuidores de la compafdia o

directamente al cliente.

A continuacion se esquematizara el proceso y se describiran las principales meétodos de

analisis por medio de un diagrama unifilar y enseguida un diagrama de fiujo del proceso.

2.3.- DIAGRAMAS DE PROCESO

Fig. 2.10 Duigrama esquemanco del procesa do hilade
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Diagrama de Fiujo del Proceso / inspeccién

Pagina _1_ de 2

No. de parte: Fecha de emisién: 31/ mayo/96 Revisién: _31/ mayo/96
Nombre de ta parte: Procesos: Hilado, Torcido, Tefido
Leyenda: ‘Operacion Transportacion - Inspecciton Demora Almacenaje

Item Operacién o Evento Descripcion de la

Operacion o evento

Evaluacion
y Método de Analisis

1 VN

-Almacen de materia prima

{ Fibra corta Poliester 100%).

-Transporte de pacas a Area
de apertura.,

-Cardado
-Transporte a Estiraje ler.
paso

-Estiraje 1er paso

~-Transporte a estiraje 2do.
paso

-Estiraje 2do. paso
-Transporte a mechera
-Pabilado

-Transporte a Continuas

de hilar

-Hitado

~Transporte a Coneras

1 @

-Enconado

-Transporte a Dobladoras

-Doblado o Reunido

-Transporte a Torzales

~Torcido
33

-Acondicionamiento
armnbiental (10 .18 hrs.)

-Aprox. 25 m
Carga 12 vy 22 pacas

-Nm=2.4

U% - 4.5
-Aprox. 30 m
~Nm=2.4

U% -. 3.3
-Aprox. 2 m
-Nm=2.4

U% :. 2.8

-Aprox. 5 m

-Nm=1.7- 2.4
U% - 4 T=30:10 tUm

-Aprox. 25 »120 m
2.4 U%

R E T
- Aprox. 50 —»75 m

No. Empaimes/10000 m
- Nm=

2.4 U%

- Nm= 24 U%

-Aprox. 5-+150 m

- Nm«= 2.4



Pagina _2_ de 2 _

Descripcion de la

item Operacién o Evento
Operacién o evento

Evatluacién
Método de Analisis

-Transporte a Bobinadoras
~-Embobinado
-Transporte a Almacéen en
Proceso.
o -Almacenaje de Hilo Crudo
-Transporte a Cargadores de
Terido.
-Alimentacion de Cargadores
_Transporte a ollas deTeiido
-Tenido
_Transporte a Centrifugas
_Centrifugado
-Transporte a Secador
-Secado
S -Transporte a Almacén en
Proceso

- B _Almacenaje de Hilo Tenido

-Inspeccion de Producto
Terminado

-Transporte a San Juan del Rio

a3 €

Total de operaciones: Operaciones = 13
Demora= No cuantific .
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Aimacenaje = 3, ( 2 en proceso)
Transporte = 16 ( Min = 217 m + 150 km )
{Max =567 m + 150 km )

-Aprox. §-»75m
- 1500 gr de hilo / bobina

-Aprax. 28-» 30 m

-Aprox. 15 +« 20m

-Aprox. 10 m (Grua)
-Temp.: 130° ¢
durante 80 min. s

-Aprox. 10 m

~Aprox. 2-»5 m

-Vel.=2.6m/hr
1= 3.5A

~-Aprox. 10 m
- inventario - 185 dias

-Tono -% lubricante
-Solideces -Efongacion
-Resistencia -Costurabitidad
-Nm -Resist. a friccidn

-Aprox. 150 km

inspecciones = 1



Da esta manera se ha descrito el proceso productivo de la empresa y ahora nos
enfocaremos a estudiar el desemperio de éste, su calidad y el costo econdémico que implica para,
posteriormente, evaluar {a situacion de la empresa de la manera mas aproximada a ia realidad
posibie.

Abordemos en primera instancia la productividad de la planta y conoscamos un poco mas

det proceso de hilatura

Productuvidad es un término que, al igual que Calidad. Rentabihdad, Eficencia. Segundad,
etc., engloba una serne de conceptos y definiciones que se complementan unas con Otras

Vista como la “razon de proceder’ de una empresa la productividad representa la fuerza
motriz en el quehacer diano de la misma. La mayoria de los empresanos le dan prioridad a este
rubro y , sin embargo, la productividad en si misma no representa &l exito o fracaso, debe
auxiliarse de los conceptos que nombramos en parrafos anterores. Para elio. €l pnmer paso
consiste en medir el desempeno de dicha productividad y analizar los resultados que se

desprendan de esta medicion

2.4.-MEDICION DE PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA.

El nivel de productividad de! sitto de trabajo forma parte considerable de 1los costos de
manufactura ya Gue se debe a la mano de obra gue se requiere durante el proceso de
produccion, es importante conocer fa efictenca con o que actua la fuerza de trabaje a fin de
saber queé precio debera darse al producto.

La medicion mas sencilla de eficiencia con la que trabaja la fabrica es ia produccion (saida)

dividida entre el insumo (o entrada) La produccion o salida es el numero de productos o partes
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componentes que se elaboran en un periodo finito y @l insumo o entrada es el tiempo finito,

salida

Productividad = —————
entrada

Las mediciones del indice de productividad son simpies y faciles de aplicar si se puede medir
trabajo discreto en la estacidon de trabajo Son utiles para comdas de produccion retativamente
largas donde se producira en forma repetida un tipo de pane especifico. No funcicnarian en un
taller de maquinaria en el que haya vanactones dianas © semanales en el tamano de las piezas
en realizarse éste Para dicho tipo

que pasan por las estaciones de trabaju y el tempo que tarda

de trabajo se utliza (@ medicion de efictencia

Las mediciones de eficiencia dependen de la predeterrmnacion del tiempo que debe requerirse
para gue se realice un segmento de trabajo especifico. Por o tanto. en vez de especificar

cuantos productos se elaboraran en un periodo finito. el metodo de medicidon de eficiencia

especifica el tempo en gque debe realizarse un segmento de trabajo especifico y compara éste

con el tiempo real

tiempo pianeaco

Eficiencta = ____

ue?f{qu real

Las mediciones de efictencia es posible que sean absolutas o relativas, depend;endo de ia forma
en que se llegue al tlempo planeado. Este ttiempo puede ser una simple estimacion que se
efectda antes de la asignacion de trabajo, o bien el resuitado de un estudio cientifico que toma en

consideracion a fisica de los movimientos del cuerpo humano y la caolocacién de tas herramientas

y accesorios en la estacion de trabajo.
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Evaluacion cuantitativa de las relaciones Hombre-Maquina

Cuando varias maquinas tienen el mismo tiempo de funcionamiento y las mismas
necesidades de servicio un enfoque cuantitativo i1dentifica con facilidad la relacion optima
hombre-maquina Veamos los siguientes tiempos y costos que son descriptivos del proceso

de produccion del cardado en ia tabla siguiente, 2 1

Tabla 2.1.- Relacion hombre maquina del proceso de cardado

MOperador Tiher BOtG vadio paie "pragucido” : RIERERLT

Maudar bote de -producida” 15 man

Uievar “produ 25 an

d6™ a deposito

Componer rolura o8 ainta o velo 33 mun

Desatascar Clindros de mahitieles

Desatascar nahual de chnaro aesp &6 i

Desatascar rodiHo de centineta Fan

o
[3]
©
G &0 eun
5]
0
5]
]

Desatascar whindro abmentadaor TS min
Atender oparaciones auxihares S ren
Patrullaje d» maguinas o0 min
Obtener muesiras de cahdod o 0 16 mun
Colocar desperaicio en deposios o T A3 man
Salano S Tam

Magquina } Tiempo de funcionamiento

[TisaoeTa carga

Ef nimero aproximado de maquinas por hombre se esuma por la relacion del tiempo del

cicto de la maquina al tempo del ciclo del operador.

tiempo del c. de la magquina - 0.16+0.50+0.66+0.50+0.16+71.00
tempo del ciclo del operadaor 0.33+0.16+0.25+0.33+0.50+0 66+0.50+0.16+0.25+2.00+0.16+0.33
7298
= — = 12.96 = 1 3 maquinas/ hombre
5.83
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Comprobando cuanto cuesta que un operador dé servicio a doce y trece maquinas:

Tabla 2.2.- Comparativo entre 12 y 13 magquinas.

12 13

maquinas magquinas

Mano de obra (7398 min) $4 73 1 60 rn =3575 (1315 63) 33 79 1 60 TE5 76

= 8135 59 (73 1039 28760, (19) = $147 a1

(72 Garmng tad N8 05 60 min(12 maa)

Caiga

Tosto Tol. por acho I =353 08

Costo unitana

En el caso de doce maquinas, el factor imitador es el tempo de! ciclo de la maquina

{(72.98 minutos para completar un cicto): en el caso de 13 maquunas, la condicion limitadaora es el

tiempo del ciclo de trabajador (13 x 5 63 = 73 19 minutos para dar servicio a 13 maqumnas)

En el ultimo caso el operador no tuena tempo ocioso. s evidents, por las cifras del costo,
qQue es mas econdmico asignar 13 maquinas a cada opearador

Actualmente en el Departamento de Cardas. las 14 maqumnas existentes son atendidas

por un solo operador. par to que el resultado obterndo se apega a ifa realdad de la planta. Si
aplicamos el mismo metodo para 13 y 14 maguinas

Tabla 2.3.- Comparative entre 13 y 14 maguinas

1a
] (145 63) %373 60 } = 36 21
Carga G 60 nur)i13 maar I = $146.89 (78 82)(39 29:50) (14) I = $170 85
Costo Tot por cicio ) = $152 65 "I §177 06
Costo unitaria ST5365.1 3 piezas [ = 81174 ‘i $153 08/ 13 prezas r 51264

Encontramos que aexiste pérdida para 14 maquinas y que el ideal sigue siendo 13.
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Este método se aplicd a todos los departamentos de la planta y los resultados obtenidos

se muestran en {a siguiente tabla, 2.4.

Tabla 2.4.- Rejaciones Hombre-Maquina en todos los departamanetos.

DEPARTAMENTO [No. de Operanos [ No. de Maguinas [No, de Operarios | No_ de Magumas Y de
(Actual) (Actual) (SOptimo} (Optimo) Pérdida
‘CARDAS 1 14 1 1296 8 02%
!! ESTIRADORES 1 il 3 1 263 14.07%
| ESTIRADORES 2 k] 3 1 8 37 58%
f VELOCES 0 7 1 L L) 2.04%
| TROCILES 1 H ! 1 ; 2730 376%
,‘:T:Tamﬁ R -1 B [ 7,89 6568
| BOBLABG [ f T T - G665 5 56%
| TORZALES ! 4 82%
i SCHWEITER : O a9%
[TENIDG 20 18%
| CENTRIFUGAS f TTTTAE3% T
é‘ SECADORES 0 2 i 0 | 1789 5 82%
ENCONADO ] 7 : T i o8 7%
! FINAL ! l’
'[ 5 T Promedio G 71%
L S i A
La informacion antenor determina una posible pérdida promedio del 9.71% en la

interaccion hombre-maqguina El rubro de porcentaje de perdida, ubicado en la ulima columna,

indica mas una failta de supervision de parte del! operador que una perdida econdmica real,

siendo

adolecen,

los departamentos de
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El 9.71% es un indice relatvamente alto (se considera como normal hasta un 5%) si

tomamos en cuenta la tecnologia avanzada empleada. Pero tomemos en cuenta dos atenuantes

a dicho indice.

Adelantandonos un poco al analisis que se presentara en el inciso 3 1. Anahsis de los

indices de productividad, caldad y costos, donde se estuda la parte concerniente a los

reprocesos y mermas, adverliremaos que las posibies fallas por error bumana o falta de

supervision son recuperables en la mayoria de los departamentos de (a2 planta, lo que reduce el

tamano de la posible perdida
La segunda atenuante consiste en la adecuacion de los estandares de tlempos y

movimientos que existen actualmente pues, con la nueva tendencia de adoptar la cultura de la

sceptibles de mejora

rapidez dichos estandares resuitan su

Traduzcamos lo antenor can o que la relacion hombre-magumna praduce como hilo que es
nuestro objeto de estudio. Como ya anotamos en la descripcion del proceso, anatizaremos al hio

Saralon en sus diferentes calbres a saber: 40/1, 50/1, 68/1 y 80/1 (esta nomenclatura significa

grosor de filamento / numeroe de cabos.)

Capacidad de Produccion.
En el siguiente cuadro. tabla 2.5, se hace una comparacion entre la produccion real

obtenida y los estandares teodricos de produccion. La siguiente relacion determina lo que

conocemos como indice de productividad:

produccién real

indice de productividad = x 100 %

estandar de preduccion
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Tabla 2.5.- Indices de Productividad.

DEPARTAMENTO PRODUCCION ESTANDAR DE PRODUCCION T INDICE DE
REAL PRODUCTIVIDAD

CARDAS 3996 T3 4544 06 87 95
ESTIRADORES 1 i 3202 83 3764 20 8507
ESTIRADORES 2 l 4462 38 4576 78 7565

i
|

VELOCES 1185 50
TROCILES

40 701 55

5041

68/1

8071
CONERAS
40/1 683 85
5071 368 55
68/1 I
B0/ 1
DOBLADO POLIESTER I
an/1 J
{

1080 7T

a9Y GO - [

576 96

731 80

BIET

5071
GB/T
&O77
TORZALES POLIESTER |
2077 T
B T
661
8077
SCHWEITER
3071
5071
€61
BO/1
TEMDO
CENTRIFUGAS
SECADORES
ENCONADO FINAL

676
740

65 76 75 a8

BRI 137 53

2914 35 39
64 05 81 80

.

THENCE FROMEDID
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El indice promedio 72.59% nos indica una productividad media, considerando que es
practicamente imposible lograr el 100% no obstante ia infraestructura de la empresa es
inmejorable y da pié a esperar un mejor resultado.

Observamos que hay una tendencia media de productividad en tedos jas depanamentos,
excepto en Trociles y Tedido que tenen los indices mas bajos Estas areas requieren un estudio
mas detallado acerca de fo que esta sucediendo pues podrian ser causa de percidas y
entorpecimiento del proceso. En pnmera instancia se investigo que son fas areas donde se
encuentran las maquinas menos avanzadas tecnologicameante Lo antenor, aunque no explica la
baja productividad, induce a pensar en la falta de sincronia en ias cargas de trabajo entre los
diferentes departamentos

Con el indice de la relacion hombre-maguina (9 7149 y el indice de productwvidad
(72.59%) podemos ya establecer un juicio sobre la productividad (aun con las reservas del caso
que implicarian estudios mas profundos vy extensos y que No son &l proposito de este trabajo)

Podemas observar una productividad regular, tipica de Jla mayona de las empresas
nacionales, gque s bien no reqQistra graves problemas que ocasionen perdidas, si puede

observarse la falta de un gran esfuerzo para incrementar las posibles utihdades

2.5.- INDICES DE CALIDAD

Sin embargo, antes de afirmar algo. recordemos que adn faltan por considerar la calidad
del proceso y el costo que este representa; nos ocuparemos primero del aspecto cualitativo. Para
ello recurriremos al Control Estadistico de Proceso (CEP) que determina los indices de calidad de

una forma muy aproximada
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Control Estadistico de Proceso (CEP).-

Se define el control estadistico de procesos {CEP) como la aplicacion de los métodos
estadisticos a la medicion y analisis y variacion en cualquier proceso. Un proceso es una

combinacion unica de maquinas. herramientas, métodos, materiales y personas que logran una
produccion de brenes, infofrnacton o servicios

Un proceso se encuentra en control estadistico si ia variacion en el se debe solo a causas
comunes. Cuando estan presentes causas especiales. se dice que el proceso esta fuera de
El mejoramiento del proceso consiste en reducir la vanacion de causas comunes,; el

control.
La

control de proceso es la [dentificacion y eliminacion dg 1as causas especiales de vanacion

capacidad del proceso no se puede deternunar, a Menos que este se encuentre dentro del control

estadistico.
El CEP es una metodologia en la que se usan graficas de control para ayudar a los

operadores, supervisores y admimnistradores a vigilar la produccion de un proceso para identficar
y eliminar ia causas especiales de vanacion. El CEP es una técnica demaostrada para reducir el
desperdicio y el reproceso, y aumentar asi la productvidad También es la base de la
determinacion de la capacidad del proceso, y de la prediccion det rendutiento del mismo. Para

ayudar a asegurar una aplicacion contnua y exitosa de estos conceptos en la reaidad de los

bajos presupuestos de operacion, estas tecnicas no deben de convertirse en un fin, sino
de obtener beneficios

demostrar que cada aplicacion potencial conlleve la oportunidad reatl

significativos.

Hay una razon para aplicar el control estadistico del proceso. Et CEP permute determinar

cuando emprender acciones para ajustar un proceso que ha saldo de control. Saber cuando
emprender acciones en un pProceso, ©s un paso importante en la prevencion de defectos, y

elimina la inspeccidn y clasificacion de un producto despues de haber fabnicado un gran iote.
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Saber cuando dejar soio un proceso es de igual importancia para mantener ta variacién ai
minimo.Un estado de control estadistico proporciona varias ventajas:
- El proceso tiene estabilidad lo que hace posible predecir su comportamiento, al menos a cofto
plazo
- El proceso tiene identidad en téernunos de un conjunto dado de condiciones gque son necesarias
para hacer predicciones
- Un proceso que tiene causas especiales es mestable y la variacon excesiva puede ocultar el
efecto de los cambios que se han introducido para lograr el rmantanimiento

- Saber que el proceso esta bajo control estadsstico es una ayuda para los trabajadores que Io

operan. Una grafica ayuda a evitar subajustes y al mis/mo tiempo {os puntos fuera de control

indicaran la presencia de una causa especial

- Un proceso estable que tambien cumpie con las especificaciones del proceso proporciona
evidencia de que este tlene condiciones gue. si se mantienen, daran como resultado un producto
aceptabile

Establecer una grafica de control requiere ios siguientas pasos

1.- Elegir la caracteristica que debe graficarse

~-identificar las variables del proceso y las condiciones que contribuyen a las cualidades del

producto terminado. Dar prioridad a la caracteristica que actuaimente tiene una taza de

defectos alta.




2.- Elegir los métodos de medicién que proporcionaran el tipo de datos necesarios para et

diagnodstico de problemas.

3.- Elegir et tipo de grafica de control

Decidir fa ineal central que debe usarse y la base para calcular los limites. La linea centraf

puede ser el promedio de los datos histoncos o puede ser el promedio deseado. Estos limites

por io general se establecen a + 3 desviaciones estandar, que es una medida estadistica

aceptable para todo tipo de industia

5.- Calcular los limites de control y proporcionar instrucciones especificas sobre la interpretacion

de los resultados y las acciones que debe tomar cada persona en produccion.

6.- Graficar los datos e interpretar [os resultados.

Griaficas de control para datos de variables.-

Los datos de variables son los que se miden en una escala continua. Ejemplos de ellos
son longitud, peso y distancia. Las graficas que se usan con Mas frecuencia para los datos de
variabies son la grafica X (grafica " x-barra ”), y la grafica R (grafica de amplitud). La grafica X se
usa para vigilar el centrado de! proceso y la R para wigilar la vanacion en el proceso Esas
graficas se usan juntas para anatizar datos de vanabies. Para muestras grandes, y cuando se
analizan los datos mediante programas de computo es mejor usar la desviacion estandar como

medida de fa variabilidad
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El primer paso en la elaboracion de las graficas X y R es recopilar los datos. Por o
general se reunen de 25 a 30 muestras. Se usan también tamanos de muestras entre 3y 10, 5
es el mas comun Sea K ef numero de muestras, ¥y n el tamano de la muestra Fara cada
muestra i, se calcula el promedio, representado por x, ¥y la amplitud R, Estos valores se anotan a
continuacion en sus respectivas graficas de control lLuego se calcula el promedio general. y la
amplitud general. Estos valores se especfican las lineas de centro en las graficas X y R,

respectivamente. La media general es «l promedio de los promedios. X,, muestrales

La amplitud promedio y la media general sirven para calcular los limites de control para las

graficas Ry X . Las formulas para ios limites de contro! sobre los promedios muestraies son;

Limite de control superior = UCLg = R
Limite de control inferior = LCL;= ¥-A, R
Donde:
= gran promedio = promedic de ios promedios muestrales
R = promedio de los rangos muestrales

A; = cte. dependiente del tamanio de muestra.
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Las férmulas abreviadas para ios limites de control sobre los rangos muestrales son:

Limite de Control Supernor = UCLg = D, R

Limite de Control inferior = LCLe = Dy R
Donde Dy y Dy son constantes encontradas en el anexo 1
La siguiente tabla,2.6, presenta una tabulacion parcial reproducida de ios factores Az, Dy

y D4, que son valores estadisticos aceptados por las diferentes asociaciones de Calidad

internacionales:

Tabla 2.6.- Constantes para las Graficas Xy R

n A i

31 1 BAG

3 | 1023

Il ovza :
5 [ 0577

CASCETE]

7 G419 a .
R ECEER

G ;0337 ] 0

W10 3W} El

Los limites de control definen el intervala, o amplitud en el que se esperan caigan todos
los puntos, si el proceso esta dentro del control estadistico

Al determinar si un proceso esta dentro de control estadistico, siempre se debe analizar
primero ia grafica R. Como los limites de control en ta grafica X dependen de la amplitud
promedio, podrian haber causas especiales ¢n la grafica R que produzcan comportamientos
raros en la grafica X, aun cuando ei centrado del proceso este bajo control, una vez establecido
el control estadistico para la grafica R se dinge la atencion a la grafica X

La siguiente figura es una hoja normal de datos que se usa para registrar datos y trazar graficas

de control, fué elaborada por la American Society for Quaility Control (ASQC)
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Es esta grafica, con minimas modificaciones, 1a que se utilizara para analizar los indices

de calidad del proceso que estudiamos.

Observemos que en la parte superior se ubican los datos generales del proceso a graficar,

entre ellos destacan el nombre de la parte, la operacion y los limies de especificacion

Enseguida se aprecia la parte donde se anotan ias lecturas tomadas durante la operacion
que se esta desarroillando (5 lecturas en nuestro caso). Junto a estas se aprecian los espacios
donde se calculan el promedio de ellas v su amplitud (que es el resullado de la lectura mayor

menos la lectura menor)

Después observamos la cuadricula donde graficaremoes los proamedios ya calculados y en

la parnte inferior los rangos

Las graficas de control estan disenadas para que tas usen ios operadores de produccion,
y no los inspectares o el personal de control de calidad. De acuerdo con el principic de control
estadistico de proceso, la carga de las pruebas de cahidad descansan en los mismos operadores

El uso de graficas de control permite que tos operadores reaccionen con rapidez a las
causas especiales de vanacion. Esta es la razon ge usar la amphiud en lugar de la desviacion
estandar: el personal de manufactura puede efectuar con facilidad los calculos necesanos para

localizar los puntas en una grafica de control

Una grafica representativa del proceso de nuestro estudio es |la siguiente, 2.12. El proceso
productivo analizado es el estiraje en su primer paso. £! producto analizado es el Seralén 40/1 y

los limites de especificacidn 0.240 + 0.005 (Nm).
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Capacidad y Habilidad del proceso.-

Al planear los aspectos de calidad de la manufactura, nada es mas importante que
asegurarse de antemano de gque el proceso sea capaz de mantener ias tolerancias. Surge asi el
concepto de capacidad de proceso, que proporciona una prediccion cuantitativa de qué tan
adecuado es un proceso. La capacidad de proceso es la vanacion medida, inherente del producto

que se obtiene en ese procesc. La informacion sobre la capacidad del proceso sirve para

muchos propasitos
1.- Predecir el grado de variabilidad que exhibiran los procesos

2.- Seleccionar entre procesos que compiten, el proceso mas adecuado para que las tolerancias

se cumplan.
3.- Planear la interrelacion de procesos secuenciates.

4 .- Proporcionar una base cuantitativa para establecer un programa de verificaciones de control
periodico det proceso y reajustes.
5.- Asignar las maquinas a los tlipos de trabajos para los cuales son mas adecuadas.
iL.a formula para la capacidad del proceso es:

Capacidad del Proceso =

3o

(un total de 6o )

donde o = la desviacién estandar de! proceso cuando se encuentra en estado de controt

estadistico, es decir, sin la influencia de fuerzas externas o cambios repentinos.
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Si el proceso esta centrado en la especificacion nominal y sigue una distribucion de

probapilidad normail, 99.7 3% de ia produccion caerd a menos de 3o de la especificacion nominal.

Quienes planean intentar seleccionar procesos que tengan las 6o de la habiidad del

proceso dentro de la amplitud de tolerancia, una medida de esta relacion es la capacidad de

proceso;

Rango de especificacion LES -LE|

C; = capacidad del proceso = -

Capacidad del proceso 6s

donde: LES = Limite de especificacion superior

LEI = Limite de especificacion infenor
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Fig. 2.13 Cuatro ejomplos ge vanabilidad de proceso
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La figura anterior 2.13, presenta 4 de las muchas reiaciones posibles entre la variabilidad
del proceso y los limites de especificacion, y los cursos de accién mas probables para cada uno.

Obsérvese que, en todos los casos, el promedio del proceso se encuentra en el punto
medio entre los jlimites de especificacion.

La siguiente tabla, 2.7, contiene las razones de capacidad seleccionadas y el nivel
comrespondiente de los defectos, suponendo que el promedio del proceso se encuentra a la
mitad entre los limites de especficacion Un proceso que cumple bien con los hmites de

especificacion
( rango de especificacion = . 3a ) tene una C, de 1.0

Lo critico de muchas aplicaciones y la realidad de que el promedio del proceso no
permanecera en el punto medio del rango de especificacion sugiere que el C, debe ser al menos

de 1. 33, la siguiente figura, 2 7, puede ilustrarnos mas al respecto

Figura 2.7.- Indice de capacidad del proceso (Cy) y limites de especificacion exteriores para el producto .
indice de capacidad del proceso Producto total fuera de los Hmites de

eapecificacion en dos lados
0s

13 36%
067 4 55%
100 o 3%
1.33 6a PPM
1.63 1 PPM
200 4

* Suponiendo que el proceso se centra a la mitad entre los timites de especificacién

l.a capacidad de proceso C, se refiere a la variacion en un proceso alrededor del valor
promedio. Asi el indice C, mide la capacidad potencial, suponiendo que el promedio del proceso
es iguai at puntc medio de los limites de especificaciones y que el proceso esta operando bajo
control astadistico, como con frecuencia el promedio no se encuentra en el punto medio, as util
tomar un indice de habilidad que refleje ambas vanaciones y la localizaciéon del promedio del

proceso. Tatl indice es | Cpa
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€! indice C,. refleja la proximidad de la media actuai del proceso al limite de especificacion

superior {LES) o bien el limite de especificacién inferior (LE{). C,. se estima mediante:

Notese que si el promedio actual es igual al punto medio del rango de especificacion
entonces Cu= C,.

Entre mas alto sea el valor de C,,, mas baja sera ia cantidad de producto que esté fuera
de los limites de especificacion

Es importante distinguir entre un pProceso que se encuentra en estado de control
estadistico y un proceso que esta cumpliendo con las especificaciones Un estado de contral
astadistico no necesanamente significa que el producto de este proceso sale conforme a las
especificaciones. Se necesitan procesos que sean tanto estables (baja control estadistico}) como
habiles (cumplen las especificaciones del producto). Debe reconocerse que C,. es wuna

abreviatura de dos parametros: el promedio vy la desviacidon estandar

Analicemos ahora el ejemplo dado en la pagmna 50, observemos la carta de control y

determinemos la Capacidad del Proceso y la Habilidad del mismo.

Recordemos el promeadio de medias y de rangos obtenido:

~g

x
It

= 0.24055
[

IR

Zl
[

= 0.0012



Consultando la tabla 2.6 de la pagina 47 :

n Az D.

5 0.577 2.114i2326 1.290 Lo.713 ]

Calculamos los limites de controt:

as 3/d2! Am J

A: R=0.577 x 0.0012= 0.00069
UCL.=X+ A; R =4120+000069= 41200
LCL,=X ~-A: R=41.20- 0.00069= 41.199

UCLe= D4R =2.114 x 0.0012 = 0.0025

3/d,R = 1.290 x 0.0012 = 0.0015

De la Cana de Control, observamos que los limites de especificacién

us =0.245 uUs-Ls =001

LS =0.235
6o =6/d; R = 0.003

Podemos ahora determinar el C,, :
0.01
. Capaz a 40

0.003
Lo que indica que el proceso es capaz y estable,

= 3.229 = Cp =133
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Por tanto, podemos caicular la habilidad del proceso:

0.245 - 0.2405

Con = = 287
0.001548
0.235 - 0.2405
Cup= ————————— = 3.58

0.001548

Cou mence = 2.87 = Cp>133

El resultado indica que el proceso es habil a 4o, lo cual nos dice que el proceso posee un

alto indice de calidad.

Este resultado no es reprasentativo de todo el process como veremos en ia tabla 2.8, sino

indicative de que la maguinana del departamento de Estiraje (totaimente automatizada) esta
trabajando correctamente.

Para la determinacion de tos indices de calidad en la totalidad del proceso se registraron

485 cartas de control para 6 diferentes departamentos: Cardas, Estiradores ter paso,

Estiradores 2o paso, Veloces, Trociles y Torzales. Los departamentos de Tenido y Centrifugas no

registran indices de calidad, debido a la complejidad de dichos procesos

El registro de las Cartas de Control se realizd en un periodo de ttempo comprendido entre

los meses de marzo a mayo.
La siguiente tabla, 2.8. es un resumen de estos registros, donde se muestran promedios

de los indices de calidad.
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Tabla 2.8.- Indices de Calidad (Ce y Cex).
DEPARTAMENTO | INDICE DE CALIDAD | INDICE DE CAUDAD OBSERVACIONES
Co Con
CARDAS 125 ] ‘ Productividad alta. La Calidad resulta regular_J
ESTIRADORES 1 f 323 } 287 L Productividad y calidad son confiables ‘,
ESTIRADORES 2 [ 388 j’ 379 l El proceso es habil l
VELOCES j 395 I 381 [ Productividad media y calidad excelente ]
TROCILES I [ I
<4071 I 1765 1 103 I Debe unalizarse cargas d= trabajo  La
50/1 l t 55 [ 106G I productividad es Do y 1A calidad es regular J
6871 ’ 104 [ . [FR%r4 [
I 80/1 f 1765 J - 107 T
CONERAS L J {
l <0/1 l 106 | 095 (
501 l) 129 ; 108
I 68/1 ! T2 ! [JE] |
801 7 1 077 B ]
DOBLADO POL l i | l
' 4071 I 205 ! 145 ’T Froductividad media y buena cabdad }
} 5077 } 168 } 724 i
68s1 <{ 155 I 116 i - -
B8O/ T 1902 | 131 i
[ TORZALES POL ] I‘ |
l a0 J Qaq [’ 003 ] Productividad medra y cabdad deficiente J
5071 l 103 (A [y }'
l GBI l a26 oot J—— j
B0/ ! 035 G 002 [ - '
SCHWEITER | ] ] T
For i 129 i 7oz i Productividad afta y caidod media ’
5071 l 135 J’ KK I {
6871 [ 107 | ERCE | T ,
8071 ‘l 135 | 102 l '
TENIDO i fe— p— ‘{ }
T CENTRIFUGAS | sy e i J
SECADORES ] 266 [ 220 ] Productividad y cahdad confrables. ’
i ENCONADO FINALI 139 f 1.04 l Productividan alta y cahdad medis 1
[ PROMEDIO [ 157 [ 7205 I— ]
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Los indices registrados indican una calidad aceptable y sin problemas, exceptuando los
departamentos de Tenido y Centrifugas donde no se tienen definidas las vanables a controlar y,

por tanto, no se tienen registros de control estadistico.

En forrma general podemos observar que en el aspecto cualitativo esta empresa puede
calificar como eficiente. Los promedios del C,, y Cp.. 1.67 y 1.28 respectivamente, indican que el

proceso es estable y habil para 30, io cual permite a la empresa cubrir totalmente las expectativas

de calidad para la industria texul

Hasta aqu hemos determinade los indices, tanto de productividad coma de la calidad,

veamos ahora el aspeaecto econonuco

2.6.- COSTOS DE PRODUCCION, COSTOS INDIRECTOS Y COSTOS DE LA CALIDAD.

El aspecto econdmico es quiza el mas importante de todos. Al menos, es el que determina

la continuidad o el cierre de una empresa También es el factor decisivo para implementar

politicas, metodos, equipo, persanal, etc
En el caso de esta empresa se presenta un rostro ambivalente en este rubro. Por un lado,

no se tienen problemas ni carencias de este y, por tanto, se han desarrollado todos los

programas y proyectos esenciales para el desempeno de esta industna.

Por otro lado, no se tiene un sistema formal de controf ¥y seguimiento de ios costos,

exceptuando, claro esta, los registros contables y financieros propios del departamento de

Contabitidad de la empresa. Pero estos tienen ej inconivenienta de ser globales o generales y no
desglosan hasta lo ultimo todos las gastos en que se incurren
La razdn quiza sea falta de orgamnizacion o porque con €l actual equipo y personal

disponibles no es posible lHlevar a cabo esta tarea de gran magnitud, para ello habria que dividir

esta labor entre todos los depantamentos de la empresa o por jefaturas y gerencias.

58



£En asta empresa no axiste la separacion de costos de manera clara. Tanto los costos
indiractos como los de la calidad son inciuidos dentro de ios costos de manufactura que se
elaboran mensualmente. El listado siguiente es el reporte mensual de costos correspondiente al

mes de mayo.

Tabla 2.9.- Reporte Mensual de Costos de Fabricacion.

COSTOS DE FABRICACION (HILOS) CORRESPONDIENTES
Al. MES DE MAYO DE 1996.

DESCRIPCION COSTO (PESOS)
Consumos de materia pnma 2,974.706.58
Sueldos y salanos (hilatura) 535.256.06
Prestaciones (hilatura) 489,010.40
Compras de hilo 0.00
Maquiias o.00
Gastos/tabricacion (hilatura) 598,408.75
Total hilatura 4,597,381.79
Sueldos y salanos (tintoreria) 307.163.08
Prestaciones (tintoreria) 321.444.12
ingredientes de tintoreria 955.038.28
Conos y bobinas 189,690.80
Gastlos/fabricacian {(lintoreria) 1.027.085.50
Total tintoreria 2,800,721.78
Total produccidn tintoreria 7.388,103.57
Hilos semiterminado 5,342.44
Malerial de empaque 360.087.40
Conos y cairetes 733,523.11
Maquita Timon 1,465,335.00
Total acabado 2,564,287.95
Total produccién acabado 8,962,391.52
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El total de los costos anteriores ($9,962,391.52) representan e! 47% del total de los
ingresos de la empresa, Io que significa una sana economia para la misma. Esto indica que no
existen problemas para el desarrolio de la empresa.

En una primera revisidon observamos que los costos indirectos abarcan una tercera parte
del total de estos costos, siendo la maquila y los materiales auxiliares los rubros que mas
cantidad consumen. Esto nos Heva a pensar en falta de programacion y posibles desperdicios.
Cabe destacar que el departamento de Tintoreria es el que mas gastos tiene, esto es debido a
los precios elevados de (0$ colorantes y Quimicos que mtervignen en & proceso

Dado que no exste un mMmecanismo formal gque clasiigque 03 diferentes costas, es diticil
emitir un dagnostco sobre Jos Mismos, para eilo habria Que contar Con un sistema de costos que
abarcara tanto Ios costos de manufactura como los indirectos y los de ia caldad. Sobre estos
costos nos quedan mas preguntas gque conclusiones ya que al No eéxistir un sistama gue los
analice se permite que las fallas o excesos queden encubiertos No obstante podemos percibir
que los posibies problemas generados por una mala scononua aln ne se presentan en esta
empresa, pero de seguir asi. no esta lejanoc el dia en que sa& presente una crsis motivada por o
anterior

Sobre los tres aspectos anahzados podemos afinmar lo siguiente
- La productividad y ta calidad son aceptables sin llegar a lo optimo La empresa tiene |os
recursos suficientes para eievar estos aspectos a un nivel de excelancia pero requiere de mayor
organizacién y planeacidn en sus actividades.

- Bl aspecto econdémico genera dudas parque no se lieva un seguimiento mas minucioso de el. Es
cierto que no se tienen carencias, pero esto NO garantza que esta situacion se prolongue en el
mercado actual, hay que tomar cartas en ef asunto, para no sufrir en un futuro cercano

- Un sistema de costos aciararia dudas sobre los gastos en que se incure y se tendrian

elementos para planear y programar estas de manera inteligentae y ventajosa
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CAPITULO ili.- DETERMINACION DE LAS AREAS DE OPORTUNIDAD

En el capitulo anterior determinamos los indices de calidad y productividad por medio de
métodos generales usados en ingenieria. También nos percatamos de {os costos que realiza la
empresa por medio de un formato mensual de estos, presentado de forma general y un tanto
superficial.

En éste capitulo trataremos de ampliar este diagnostico por medio de un analisis mas
grafico y simple pero igualmente sustancioso y ctaro. El propoésito de esto es identificar aquellas
areas donde se observaron fallas o donde se pueden alcanzar mayores indices de productividad,
calidad y ahorro econémico
3.1 ANALISIS DE LOS iNDICES DE PRODUCTIVIDAD, CALIDAD Y COSTOS.

Comenzaremos con el analisis de la productividad. Se diagnastico wuna productividad
media sin problemas graves y susceptible de mejorar dada la capacidad de maquinaria con gue
se cuenta

El indice promedio calcuiado fue del orden del 72 .59% del estandar productvo establecido
con anteriondad (al poner en marcha {a maquinana actual). Este indice puede parecer bajo pero,
comparandoio con la generabhdad de la industnia nacional y atendiendo a autores como Juran
que en Analisis y Metodos Productivos nos dice que una empresa con productividad media
trabaja alrededor de un 67% de |a capacidad de disefo de la maquinana, podamos observar que
la empresa trabaa a un ritmo aceptable sin llagar a lo deseable

De la tabla de indices de productividad, tabla 2.5, pag41l, se desprenden las
observaciones que indican un nuevo analisis en las cargas de trabajo y que deben actualizarse
los estandares de productividad que se encuentran en vigor, esto debide a qua se han rebasado
los calculos hechos respecto a tiempos, cargas y velocidades de las maguinanas, nueva y
antigua, que afectan significaivamente a ia productividad.

Particulanizando las areas de Trociles y Tefido son las que presentan un bajo randimiento

en lo que a produccion se refiere,
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Al inquinr las causas de este bajo rendimiento se establecid que en estos departamentos

se localizan maquinas anteriores a la utilizadas en otros departamentos que cuentan con

sistemas automatizados que trabajan a una mayor velocidad, causando cuellos de botella en
estas dos areas.

Durante nuestro estudio nos percatamos también de la falta de un programa de

mantenimiento a2 maquinana y equipos, pues solo existe un servicio cofrectivo sumamente

coOstoso ya que sa debe detener toda una linea de produccion para arreglar el equipo atectado

Aunado a esto se carece de refacciones adecuadas debido a la falta de prevision en la

compra de la tecnologia extranjera empleada

Finalmente, exste una confusion

en cuanito a qué departamento debe asumur las

funciones de este mantenimiento preventivo Na han sido capaces. tanto el departamento de

Praduccion como el de Calidad gde ponerse de acuerdo en esto, siendo la cuesuon muy clara: El

departamento de Calidad determina y programa las actividades de manteniniento y el personat

de Produccién las ejecuta

Con todo, salvo estas dos areas, en general se observe un correcto funcionamiento de la

maquinana y un buen desempeno de ila mano de obra que, en sus diferentes turnos esta

consttuida por personal bien capacitado para estas labores

Para corroborario se recolectaron los datos del hilo Seraldn en sus diferentes calibres. La
produccion semanal promedio de hilo industrial actualmente es la siguiente

Tabla 3.1.- Produccion semanal promedio de Hilo Seraléon.

CALIBRE ESTIMADO REAL

40/3 SL 7.000 7,447 (kQ)
50/2 SL 7.000 6,721 (k@)
68/2 SL 8,000 8,748 (kg)
80/2 SL 4.000 3.512 (kg)
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Podemos observar que se cumple satisfactoriamente con las metas fijadas; no obstante,
actualmente se tiene un déficit de produccion de 40 taneladas de hilo consecueéncia de paros
escalonados realizados el afio pasado, déficit que se tiene previsto rebasar en el mes de agosto,
gracias a producciones mas altas de lo normal, a la puesta en marcha de nueva maqunaria y al
esfuerzo de la empresa en conjunto

Para reafirmar lo anternor veamos la figura 3.1 que muestra el comportamiento de la

productividad durante tos meses de enero a juhio.

FIG. 3.1.- INDICE DE PRODUCTIVIDAD ENERO-JULIO, 1996
(t.b/ semana}/ Mano de obra

indice

.18

0.978

0.17

1984 1995 anero febrero marzo abrii mayo junio jutio
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Podemos apreciar una tendencia ascendente y los pronédsticos, de Nno ocumfr aigo
imprevisto, resultan favorables para el resto del aio.
Desperdicio y Retrabajos

Abordemos ahora otros factores de pérdida como lo son el desperdicio y los retrabajos
que son los mas comunes dentro de toda empresa manufacturera.

En lo referente a reprocesos es importante resaitar que no se lleva un control formal sobre
e ellos. No se tiene documentactdon sobre la produccion reprocesada y es muy dificil precisar ios
materiales y mano de obra empleada para dichos retrabajos

Durante nuestro estudio se iso un seguimiento sobre este aspecto, dando como
resultado que en promedio se reprocesa un 6.2% del tota! producido (aproximadamente 868
kg.).la siguiente tabla. 3 2 nos muestra tas cantdades reprocesadas en ios diferentes
departamentos

Tabla 3.2.- Reprocesos.

DEPARTAMENTO CANTIDAD PRODUCIDA REPROCESQ <o DE REPROCESO
(k@) (kg)

CARDAS 339673 288 56 7.22
ESTIRAJE 1er PASO 3202.63 104 7 327
ESTIRAJE 2do PASO 3462 38 92.79 268

TENIDO 3320.52 382 85 11.83

TOTAL | 13982.26 E 868.9 E .21 4
1

Es evidente que en el area de tenido se tisnen graves problemas dado el alto numero de
retrabajos existente y el costo que ello conlleva. Resulta sorprendente el hecho de que se
desconozca la cifra real de estos reprocesos, pero ello es producto de una falta de

documentacion.
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Podemos afirmar que uno de los mayores problemas de la planta es este. pues aun

cuando soio hemos visto que es bastante alta la cantidad que se reprocesa podemos vislumbrar
el gasto que ello implica en la misma magnitud

De! mismo modo nos extrana que solo en cuatro departamentos se detecten retrabajos.
Esto nos induce a sugernir estudios de calidad y de procedimientos en areas anteriores a dichos

departamentos ya que la causa de estos problemas tal vez sea una acumulacion de falias que

hacen crisis en estas estaciones de trabajo
reprocesos ya que

insisttimos qgue es de suma (mpartancid ilevar un conrol sobre
representan una importante area de oponunidad d¢ mejora y de ahorro, aun cuando la raiz del
problema se encuentre en la forma de operar de ia maquinana

Respecto a los desperdicios y material reciclable tampoco se tiene un mecanismo formail
que los consigne. Sobre este problema se hizo un rapido anahsis mediante un muestreo en la
pianta durante los meses de marzo a mayo dando los siguientes resultados:

Figura 3.2.- Desperdicios.

% Desperdicio

7.2%

[—l 4.4% 4.1% 3.8%

CARDAS ESTIRAJE 1 ESTIRAJE 2 VELOCES
4.4% 1 3. 1% 4.0% LY 3.4%

{ |
6.3%

4.1% 2.2% ( 2.8%

s*élﬁ-w)errgﬁ - ERNCON. Fifs

TENIDO ENTRIFUGAS ENCON. FINAL
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El promedio de estas graficas es de 4.5% del total producido por concepto de
desperdicio. Siendo los departamentos de cardas y tefido, nuevamente los que mayores indices
presentan. Cabe aclarar que la mayor pane de estg desperdicio se produce antes de que ef hilo
sea formado y disnmuinuye sensiblemente en los procesos finales

Cabe también anotar, que tai desperdicio se comercaliza como estopa (two sin formar) y
se atenua la perdida que esto puede representar para la empresa. Es este criterno, mas parecido
a excusa, el que se tiene para minmizar los costos que los desperdicios representan porque, a
final de cuentas, todo es recupearable. sin embargo, mas adelante en nuestro estudio podremos
corroborar si se tiene razon en esto o no

For ultimoe terminaremos concluyendo (o que anteénormente habramos diagnosticado: Sin

dejar de ser preccupantes las cantidades de desperdicios y retrabajos, la productivigad no es un

problaema para Coats-Timon, en el peor de los casos supondria un reto la mejora de esta y la

generacion de mayores utiidades que ello significa.

Indices de Calidad.
los indices de calidad

Conttnuando el desgiose del diagnostico nos ocuparemos de

obtenidos.
Hemos apuntado que el departamento de calidad esta compuesto por 14 elementos que

tienen a su cargo la inspeccion y el control de informacion sobre la catidad del proceso A pesar
de esta cantidad de elementos, actualmente no se lleva un programa de contro! estadistico de
proceso (CEP) debido a la gran cantidad de informacion que generan tanto la maqumaria coma el

equipo de pruebas e inspeccion, que vuelven interminabie y tediaso e! analisis de dichos datos.

Explicaremos una vez mas, que el CEP no es una técnica cuya permanencia en un

proceso sea recomendable, se justifica mientras el proceso se encuentra fuera de control,
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El CEP auxilia sobremanera a estabilizar los procesos, con jos innumerables calculos y
graficas que 1o confarman, en un término de tiempo considerablemente corto (hablamos de
meses ai tratarse de empresas grandes)

En lugar del CEP se ha implantado un programa de muestreo diano que, aunque no
determina el indice de capacidad (Cy) si en camblo, proporciona la informacion estadistica sobre
el proceso y evidencia las posibles anomalias en éste con mucha aproximacion y de manera
practica.

En otras palabras. dos veces al dia se revisan ios mites de especiicacion de cada
proceso. Tal chequeo determina la continuidad o paro de cualquier linea de trata)o

Se puede observar la falta de prevision que No ocurnfia sy se mpiantara el CEP, ya que se
cae en un determinismo drastico que puede evitarse o. en este caso, perfeccionarse

Es verdad que el CEP es ando y engorroso. prueba de ello son las 485 cartas de control
que se registraron durante tres meses (Marzo-Mmayo} y gue se rasumieron en promedios dados en
la grafica 2.8, pagina 57

Atendiendo a esta tabla de indices observamos ia falta de datos estadisticos de calidad en
dos departamentos: Terido y Centrifugas. Esto resulta natural dado los problemas que ya se han
censignado en estas areas

Por otro lado, los indices de calidad obtenidos, un Cpe promedio de 1.57 y un Cpx promedio
de 1.29, nos indican gue en aguellos procesos donde se llevo a cabo ei CEP, el proceso se
comportd de manera capaz y habil

Esto habla de una calidad irreprochable, producto mas que de la planeacion, de una
maquinaria y mano de abra eficientes.

AUNn cuando nuestro estudio no refleja dei tlodo el mivel de calidad encontrado, podemos
afirmar que Coats-Timon ofrece la mejor calidad dei mercado nacional e incluso de varios
mercados intermacionales, Centro y Sudaménca entre ellos, basandonos en que los parametros

para el control de caracteristicas de sus productos son los mas altos ¥y exigentes dentro det
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sector, dandose el caso de que la mayoria de estos parametros son valores guia y de referencia
para sus competidores.
Vemos también que la calidad tampoco es el problema de esta empresa, al contrario,

quiza sea su punto fuerte. No obstante, veamos un aspecto que puede desmentir lo anterior: los

costos.

Costos de Manufactura, Indirectos y de la Calidad.

Mencionarmos al imuciar el analisis de los costos que este era el rubro mas importante y que
determina ei proceder de [as demas areas de la empresa.

Extrafnamente, constatamos la ausencia del control, planeacion y comunicacion de dichos
castos. Se nos informo ai respecto que la politica de la empresa se mclinaba a no partciparlos a
los diferentes departamentos sino exclusivamente a ios puestos directnces y gerenciales pues es
a ellos a quienes corresponde su analisis

Pensamos que esia es también la razon por la cual el departamente de Contabihdad
presenta los costos de manera global y sin especificar 1os rubros que abarcan

Sin ahondar demasiado es evidente que esta politica encubre varios costos no ptaneados

y. en forma aventurada, erroneos e innecesarios,

La globalidad con que se presentan nos impide ubicar los costos de la cahdad vy,

consecuentementa, emitir un diagnostico sobre elios, pero esto no nos impide afirmar que es
urgente la creaciaon y contrel de un sistema de costos de la ealidad de forma tal que consigne
todo gasto que se ongine tanto en planta comao en oficinas, internas y externas {(considerando
distribuidores y proveedores),

Si miramos con detenimiento el reporte de la pagina 59 podremos percatarnos de que casi
la tercera pane de los costos se deben a maquila e mnsumos auxiliares de manufactura. Esto

pone en entredicho {a productividad y economia de la empresa, pues nos muestra una imagen de

falta de capacidad productiva y carencia total de planeacidén y control de materiales.
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Por enésima ocasién encontramos problemas en Teflido {designado como Tintoreria en el
reporte). Tan solo este departamento incurre en un 28.1 % del total de los costos. Es urgente una
revision de este departamento en todos los aspectos.

La proporcién del 47 % del total de ingresos (que obtiene la empresa) que representan los
costos no nos dice gran cosa. En primera instancra nos parece un porcentaje bajo pero no reflea
la posibie utilidad total que la emprasa esta en posibilidad de generar

En abierta contradiccion. aste informe sirve de obstacule para alentar un mayor estuerzo
productivo. La conciencia de solvencia y bonanza economica ha adormecido el espiritu
emprendedor y et animo que smpera es la de una empresa segura de si misma pero anquiosada
y carente de ambiciaon

Pensamos que este es &l verdadero problema ia falta de conciencra de derroches y fallas,

el desconocimiento del gran potenviat con que se cuenta y la carencia de un sentido competitivo

3.2.- DETERMINACION DE LAS AREAS DE OPORTUNIDAD.

Concretemos nuestro anahsis con sugerencias especificas encaminadas a encontrar

soluciones accesibles
-Observamos que |a productividad no representaba un probiema sinoc que se necesitaba ajustar
algunos aspectos como el equiibrio de las cargas de trabajo y la actuahzacion de estandares de
produccion. Para ello puede recurrirse a técnicas de ingamneria tales como el Equlibno de Lineas
Productivas y la Capacidad y Tecnicas de Carga que pueden encontrarse en cualquer buen
manuai de ingenieria industnal.

~Sin temor a equivocamos, el gran padecimiento de la empresa lo representa el Depantamento de

Tenido. Aqui habria que adoptar tecnicas de Reingenieria y generar manuales de

Procedimientos, eso sin contar con la implantacidn de estrictos controles tanto estadisticos como

de inspeccién y pruebas.
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Es alentador saber que se planea adquirir nueva equipo para solucionar las deficiencias
de esta area, sin embargo, la nueva maquinaria, por si sola, no es la solucidén. Seria un gran paso
la adqguisicidn de nuevo equipo pero habra que complementario con estandares de produccion
adecuados y capacitacion intensiva para la mano de obra y el personal de supervision
- Los retrabajos stempre son producto de errores. Esto no es un descubrimiento. La maquinaria,
la mano de obra, las especificaciones. [a supervision, la planeacion, etc., son factores que no se
pueden descuidar. El descubrimiento, desatentador. es el saber que ics retrabajos se han vuelto
un mal habito: recurrentes € inevitables

Sugenmos la imptantacion de pragramas de manternimiento preventvo, supenvision y
control de calidad. De s&r necesano, deben adoptarse medidas preventivas como las "muestras
aprobadas” y la "prmera muestra de produccion” gue ayudern a eliminar problemas como este
- De igual manera pensamos en cuanto a las mermas y/o desperdicio. ££s una falacia el afirmar
que son recuperables’. ya que todo desperdicio tambien es producto de una falia y nunca podra
generar una utihdad. Qu& se puedan dismmnuir las perdidas comeaercializando el desperdiclo
deberia significar una sahda extrema e indeseable y no una ‘solucion’ comoda & mnevitable
- En lo referente a la calidad no teniamos objeciones que hacer sino precisiones. Las técnjcas de
Calidad, estadisticas y experimentales, constituyen una poderosa arma para prevenil effores y
alentar ia productivictad

Es falso que tecrmcas como el CEP sean abstractas y gque muestren desapeqo por la

realidad. Esto solo acontece cuando no se saben interpretar sus datos o cuando o se llevan de

manera seria y formal.
Sugernimos su aplicacion en el area de Tenido, habida cuenta de los problemas registrados

y la proxima instalacién de nuevo equipo

Dadas tas condiciones variables del mercado textil, y de la industria en general, no se

puede pasar por alto el factor calidad, ya que se ha constituido en el elemento determinante para
concretar ventas.
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- La mayor area de oportunidad se localizd en los costos en que incurre |a empresa. Simplemente
no se sabe con certidumbre en qué gasta la planta. El no contar con un sistema formai que
consigne dichos costos da lugar a equivocaciones y malas interpretaciones sobre un aspecto tan
delicado como lo es el dinero.

Es inverosimil que en la industna actual existan empresas que no consideren como
primordial y necesario la implantacion de un sistema de costos formal. Coats-Timon debe
considerar esta opcion no como una técnica novedosa y pasajera sinoc como una necesidad que
se ha tenido siempre y que debe ser fuente de prevencidon y ahorro

Dicho sistema debe protundizar en todos los gastos realizados, por minimos que sean,
para lecalizar los origenes de fallas y despifamros y. a la vez, debe ser tan directo que a simple
vista se resalten dichas anomailias. Debe ser tan practico y sencilo que ei personal de planta lo
maneje facil y rapidamente pero debe tambien ser tan preciso y exacto que la parte gerencial se

apoye en él para tomar decisiones

He aqui la base de nuestra propuesta y el objetivo pnncipal del presente trabajo.
Sugerimos un sistema basado en las fuentes tedricas convencionales. autores reconocidos,
normas cerificadas y asociaciones internacionales de ingenieria y administracion. Lo anternor,
con orientacion (adecuacion) a las necesidades de la empresa y, en forma particular, dirigide at
Departamento de Calidad y a la Direccion de la empresa

No se pretende descubrir nuevas tecnicas M mucho menos, por &l contrario, se trata de
aprovechar lo existente para aglizar la tarea de recopilacion y calcuio de datos mediante
formatos sencillos de llenar, complementandolos con presentaciones graficas que no dejen lugar
a dudas sobre la informacion expuesta.

Sin embargo, para comprender los origenes y significado de esta metodologia nos hemos
dado a la tarea de recopilar 1a teoria mas significativa y reconocida sobre el tema, pero de ello

Nos ocuparemos en el siguiente capitulo.
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CAPITULO IV.- MARCO TEORICO DE LOS COSTOS

Ya hemos visto el entorno de la empresa, su histona y el diagnostico de la situacion
actual. Hemos comprendido el porque de sus circunstancias y empezamos a asimilar sus
tendencias

Analicemos ahora una de las posibles soluciones a los diversos problemas que enfrenta la
empresa: los costas de ta cahdad En prmera instancia ef concepto es un poca confuso por la
ampilitud de definictones que tenen tanto los costos comao ta calidad Existen infinidad de tipos de
costo: los costos de capital. de manufactura, indirectos, del ciclo de vida atil, etc. que nos indican
la inversion monetana en algun rubro. La palabra "costo” en su version simple significa la

cantidad que se paga, en dinero, especie 0 traba)o, per una cosa

El término “calhdad” también uenoe diversas acepciones, s embargo, enunciaremos la
definicion vertida por la international Standards Organization (ISQO) en ISO 3402 (Vocabulario de
la calidad) : “Es el conjunto de caracteristicas de un elemento que ie confieren la aptitud para
satisfacer necesidades explicitas e implicitas’

Si trataramos de formar un concepto burdo umendo 1as dos definiciones anteriores
obtendriamos algo parecido a esto: “ios costos de 1a calidad son las cantdades que se pagan por

conferirie a un ejemento 1a aptitud de satisfacer necesidades explicitas e implicitas”

Resulta obvio 1o rudimentaric de dicha definicidon, y nos hace ver que no es tan facil

explicar el concepto de los costos de la calidad, para ello veamos un poco de su historia y

desgiosemos su metodologia y teoria.
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4.1.- BREVE HISTORIA.

El término costos de ia calidad se atribuye al ensayo fundamental de A V. Feigenbaum ,

Control de calidad total (Total Quality Control) . publicado en Harvard Business Review ", en
1956 y que tue incorporado al libro ya clasico del mismo nombre ' publicado en 1961. Aqui.
Feigenbaum nos describe los sistemas de los costos de ia calidad tal como los conocemos ahora
y es de los pnmeros en clasihicar los costos de

ia calidad en las categorias que nos son

conocidas: de Prevencion, Evaluacion y Falios

A parir de entoncas destacadas autores se ocupan det tema, W . Masser en 1960

publica E! director dv cahdad y los costos de la calidad (The Quality Manager and Quaklty Costs),
esa mismo ano Harold Freeman saca a ia luz Como usar los costos de 13 calidad (How to Put
Quality Costs to Use), y es tal la aceptacion de esta novedosa técnica que en 1963 "el Ministeno
de Defensa de los Estados Urnidos publico ics requisitos del Programa de Caldad MiIL-Q-98S8A

haciendo que los costos relacionados con la caiidad fuesen un requisito para muchos caontratistas

¥y subcontratistas deal goblerno de E U Este documento sirvio para centrar ia atencon en la
importancia de las medidas de los costes de 13 calidad” a3

En 1961 se forma el Comite de Costos de la Calidad de 1a Sociedad Estadounidense de
Control de Calhdad (ASQC) que tiene como obraeto difundr la impontancia de jas medidas de los
costos de candad. Asi en 1967, la Sociedad de Estadounidense de Controi de Cabdad

{ ASQQC)
publicod el folleto Costos de la calhdad - gque y cdémo (Qualty Costs-What and How) , en el que ios

costos de la calidad se definen sdlo por categorias y segun lo propuesto por Feigenbaum | Este

folieto , que se revisd en 1970 y 1974 continua siendo 1a obra defintiva sobre el tema, aun
cuando no incluye todos los elementos del costo relacionados con ia calidad en el caso de un

sistema total de administracion de ta calidad de productos y servicios

(1) Feigenbaum, AV (1956) Tolal quaity Contial warvard Bus Rev . 33, (6). 93-101

(2) Fergenbaum, AV {1961) Total Quaity Control, McGraw-+iil, New York

(3) PRINCIPIOS DE LOS COSTOS DE LA CALIOAD, Jack Campaneia, ASQC. pp 11
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Otras publicaciones de ASQC , que exponen los aspectos practicos de Ios costos en la
calidad, son: Guia para reducir los costos de la calidad (Guide for reducing quality costs) (1974} y
Guia para gestionar jos costos de Jla calidad de los proveedores (Guide for managing supplier
quality costs ) (1977).

En Gufa para reducir 105 costos de 1a calidad ( cuya primera edicion se publico siete anos
después que Costos de /la calidad - qué y como ) , se identifican los aspectos problematicos y el
analisis de los costos de la calidad . hace recomendaciones especificas para reducir los costos
de evaluacion y por defectos, prevenir los costos de la caidad y medir e mejorarmuento, ademas
de que contene ejemplos tomados de estudios de caso

En Gula para gestionar los costos de /a calidad de ios proveedonas ( cuya primera edicion
se publicd tres anos despues que Guia para reducir 10s Costos de ja caliddad ) se reconoce gque las
propias compafiias son las culpables de algunos de sus problemas refacionados con la calidad

Esta guia trata sobre loes meaétodos para ef control de proveedores y 10s metodaos de
aplicacion del costo de ia calidad al control de proveedores,

Mas recientemente, en 1879, Philip Crosby en su bbro La cahduad no cuesta (Quaity 1s
free) , difundia el concepto de los costos de la calidad al afirmar que incorporar calidad a un
producto no cuesta mas a la compania debido a los ahorros en reproceso, desperdicio ¥ s5ervicio
al producto despues de la venta, ademas de los beneficios de la satsfaccion del chente y ventas
repetidas.

No es, sino hasta 1986, cuando la ASQC publica Prncipios de ios costos de la calidad
(Principles of Quality Costs. Principles, Implementetion and Use), que es la Gitima revision sobre
el tema y que trata de explicar como poner en practica un sistema de costos de la calidad e
incorpora la Funcién de Perdida de Taguchi, esta obra constituye la obra mas recurrida en la

actualidad por los estudiosos del tema.
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Hasta aquf se ha hecho una breve cronologia sobre las obras fundamentales de los
costos de la calidad; ahora enunciamos algunas de las definiciones mas importantes sobre los

costos de la calidad gue tratan de explicar este concepto.

4.2.- DEFINICIONES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD.

Desaforntunadamente, no hay consenso respecto a una definiciéon amplia y Unica de los
costos de la calidad. Los costos de {a calidad pueden considerarse comao uno de 10s criterios para
juzgar el desempeno de una empresa en cuanto a la calidad. pero unicamente cuando se puedan
hacer comparaciones vahdas entre ariferentes grupos de cifras sobre 1os costos .

Las normas mtermacionales 1ISQO, en iSO B402 (Vocabulano de la cahdad, Qualty

vocabulary), definen los costos relacionados con la calidad como ~ los costos en los que se

incuma para asegurar una calidad satisfactorna y proporcionar confianza, asi como las pérdidas

incwTidas cuando no se logra la calidad satsfactona * Y aclara, "los costos de la calidad se

clasifican dentro de una corganizacion segun sus Propios criterios

A continuacion se mencionan los concaptos de los costos de la calidad de los pnncipales

autores de! tema-

-Feiganbaum en su Control total de la calidad define a los costos de calidad como “aquelios

costos asociados con la definicion, creacién y control de la calidad asi como la evaluacion y

retroalimentacién de la conformancia con la calidad , confiabilidad y requisitos de segurnidad , y
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aquellos costos asociados con las consecuencias de no cumplir con los requisitos tanto dentro

de la fabrica como en las manos de los clientes *

-4. M. Juran , en Analisis y planeacién de la calidad (Quality planning and analysis) , afirma que

algunos autores igualaron los costos de calidad con los costos de lograr la calidad , algunos otros

igualaron el término con los costos en gue se iNcurre al tener baja calidad

-Crosby en La calidad no cuesta indica que por * costo de calidad se entiende en forma

especifica el costo de ia mala caldad, es decir , |os costos que se generan al evitar la mala

calidad, ¢ en los gque se incurre como resuitado de la mala calidad

-Un punto de vista diferente o expresa el contador VW.J Morse quien , en Medicion de los

escribe que la expresion

costos de la calidad (Measuring Quality Costs), * costo de calidad

( en contraposicién a costo de la calidad ) es inapropiada por cuanto implica un trueque de costo

por calidad, y por los efectos que su empleo pueda tener. No obstante, sostiene firmemente la

asaveracion de los contadores de gue el propdsite final de los sistemas de costos por la calidad

es el de dar a los altos directivos un medio para planificar y controlar 1os costos

Podriamos enlistar vanas definiciones mas pero pensamos que seria redundante, en todo
caso no pretendemos unificar fos diferentes criteros sino aprovechar la finalidad y resultados que

persiguen. En contraposicion, un punto donde si existe concordancia es en el de las categorias

de los costos de a calidad, de las cuales nos ocuparemos enseguida.
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4.3.- CATEGORIAS DE COSTOS DE LA CALIDAD .

Desde su invencion , por Feigenbaum, los costos de calidad se organizan en cuatro

categoria principales:
- de Prevencion

- de Evaluacion

- por fallas internas

- por fallas extermas

La gran mayoria de autores y asociaciones de calidad, adopta esta forma de categonizara

los costos de la calidad, solo existen ligeras variantes en cuanto a la definicion de estas

categorias pero, en general. son aceptadas las definiciones que nos muestra la siguiente figura

(4.1) que fué elaborada por ASQC y que se encuentran en Prncipios de fos costos de /a calidad

de 1986.
Tabla 4.1.- Categorias de los Costos de la Calidad.

COSTOS DE LA CALIDAD - DESCRIPCION GENERAL

COSTOS DE PREVENCION B | COSTOS DE FALLOS INTERNGS

Son los costos de todas las s para ’ Son ks conton ge 1abos que benen huQar antes de la entrega o
expearion gei producto, © de provesr un servGa & cimnte. Eps

£in w (0 la revisian

evitar ia mala Caldad en Producion O BANICICS

de un Nuevo Producto. PLAMINCAcON de ia CALGAO, estudios Ce la | costos de dws reptocesen, 57

capacidad del proveedor

{
i
!
COSTOS DE EVALUACION ;

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS

Son los coatos Comespondientes 4 La MeEdita, SVAILSGIGN O QuTGra de | Son los Cosloy de Talios que benen lUgar lugar despues Ge 1a entiega
con tas nonmas de | o expeaicion el PIOUUEID. ¥ GUTANte © dEsPUEs dE PLIVER! LN SErVItio

° parn s
caldad y ko8 requIstos de comportarmmntn Ei5  custos 0 InSpeccitn en | al casnle £ja  coslos de proces. las feclarmaciones dei chente,
por garantia, ete

recepcion. ensayo de malenal 2AQUINCO. NXHESC.0N Sulante ei Proce: I dei ciente,

I

I

etc ,
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Si no existen divergencias entre las categorias, si hay diversas en cuanto a los elementos
que las conforman; esto debido a que no todos los elementos se pueden aplicar a todos los
negocios ni a los diversos departamentos existentes en cada uno de ellos,

El siguiente es un listado de elementos de {0s COstos y sus respectivas definiciones segun
ASQC, 1986. £1 cual pretende hacer una generahzacion con las reservas inevitables en cualquier

caso.

A) Costos de Prevencion.

Estos son costos en los que se incurre al mantener los costos de fallas y de apreciacion al
minimo. Las actividades de prevencion se componen de diversos elementos dispares y se

efectuan sobre una base de tiempo parcial por personas de diferentes departamentos .

A1ta) Ingenieria de la cahdad. Flanificacion del sistema de calidad y traducciton del diseno del
producto y las demandas de calidad del clhiente a controles de los matenales, procesos y
productos para obtener una manufactura de calidad. Ej. - investugacidn de mercado, revision de

contrato, actividades de apoyo de disafio
A1b) Ingenieria de procesos Representa los costos asociados con la implantacién  y el
manterumiento de los planes y procedimientos tocantes a la calidad . Ej. : plan de produccion,

desarrolio dei producto, revision de tiempos de entrega.

A2) Diseno y desarrollo de!l equipo para la mediciéon y el control de la calidad.
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A3) Planificacién de la calidad conforme a funciones distintas de las que competen al
departamento de controt de calidad. Ej.: Planificacién del programa de calidad, analisis de CEP,

informes de comportamiento de la calidad.

Ad) Aseguramiento de proveedores. Es el tiempo de aportacion del personal adminstrativo  del
depanamento de control de cahdad conrespecto al aseguramiento de ia caidad en los productos
suministrados por los proveedores Ej.. Clasificacion de proveedores, anaiisis de calidad de

proveedores, revision de datos técricos

AS5) Capacitacion en calidad . Son los relacionados por elaborar y operar programas formaies de
capacitacion o realizar seminanos sobre la manara de garantizar la caiidad. Ej.. Educacion para la

calidad de los operanos, mejora continua

AB) Administracion, auditoria | mejoramiento  Incluyen los costos del personal de oficina
consumos y comunicaciones relacionados con los esfuerzos para mejarar la caldad. Ej.: Mejora

de la calidad, auditorias del sistema de calidad, salarios de admunistrativos

8) Costos da Evalua n.

Son los costos de mantener los niveles de calidad de |a compania por medio de evaluaciones

formales de ia calidad del producto

B1) Pruebas de aceptacion ( de los materiales de produccién adquiridos ) por el laboratorio .

Estos son los costos de pruebas que determinan la calidad de materiales adquiridos que pasan
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a ser parte del producto final , o que se usan durante las operaciones de produccion.

Ej.:Pruebas de muestras iniciales de produccion.

B82) Inspeccidon y prueba ( wncluida la inspeccidn de recepcion ) . Este elemento ampara las
actividades de inspeccion hechas por el mismo departamento de control de calidad ( pero no

inciuye el trabajo de pruebas realhzado por los operances de produccion )

B3) Inspeccidon durante el proceso ( por cuaiquier persona, menos inspectores ) . Ej.: Pnmera

pieza de produccion.

84) Preparacion para inspecciones y pruebas Este es el costo de nomina de preparar la

maquinaria o los productos para su inspeccidn y pruebas de funcionamiento.
85) Catibracion y mantenimiento del equipo de produccidon que se utiliza para valorar la calidad.
B6) Mantenimiento y calibracion de ios equipos de prueba e inspeccién.

B7) Materiales para inspecciones y pruebas ( es decir, materiales que se consumen o destruyen

en el controt de ia cahdad ).
B88) Auditorias de la cahdad del producto

B9) Revision de datos de pruebas e inspecciones. Son los costos que se incurren para verificar
que todos los programas de inspecciones y pruebas ( Por io general inherentes a los grandes

trabajos de ingenieria ) se hayan realizado.
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B810) Prueba de desempeiio en el campo ( en el sitio ) ., Los costos generados por las pruebas de

aceptacion del producto hechas en ias instalaciones del cliente .

B811) Pruebas internas y liberacion . El costo de disponer y efectuar en la propia compania las

pruebas del producto terminado

B12) Valaracion del material en el sitio { axistencias en campo } y de repuestos. Los costos de

la valoracion | las pruebas o inspeccién de matenal en el sitio en el que se encuentra, motivada

por modificaciones de ingenreria . condiciones de almacenamiento y otros posibles problemas.

B813) Informes de pruebas e nspeccion y procesamento de datos. Los gastos ocacionados por ta

acumulacidn y el procesamiento de la informacion sobre pruebas e inspecciones utilizada

principalmente en el trabajo de vaioracion.

C)Costos por defectos internos.

Estos se definen como los costes en que incurre la organizacién manufacturera cuando no

logra ia calidad especifica { antes de transferirie la propiedad al cliente ) .

C1) Desperdicios. Todas las pérdidas por conceplos de desperdicio en que se mcurre durante
ios trabajos encaminados al logro de las especificaciones de calidad. Comprenden los costos de
En los costos de

materiales y de trabajo directo realizado hasta el punto de la eliminacién .

trabajo directo se incluyen los cargos por administracion general.
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c2) Reelaboraciéon y reparacién. El costo en el que se incurre para satisfacer las

especificaciones de calidad cuando el material puede ser restaurado y usarse.
C3) Locatizacidén o analisis de fallas y defectos para determinar tas causas.
C4) Nuevas inspecciones, nuevas pruebas ( de productos que habian fallado con anterioridad )

C5) Desperdicios y reelaboracion; culpa del proveedor, ttempo ocioso . Se da por hecho que los

proveedores reembolsaran en su totatigad el precio de compra dea cualquier suministro que no

pueda utiizarse por causas imputables & ellos En ocasiones, el intento de reelaborar los

suministros defectuosos causa pérdida de tempo, da materiales o de productos

C6) Modificaciones permisos y concesionas Los costos det tiempo invertido en revisar ios

productos, los disenos y las especificaciones

C7) Degradacion. Abarcan los ingresos perdidos como resultado de vender un producto a

menor precia por NO cumplir con las especificaciones aunque se pueda usar .

D) Costos por Defectos Externos.

Estos se definen como los costos en que se incurre fuera de la empresa manufacturera

cuando no se logra la calidad especificada (después de transferirte a propiedad al cliente).
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D1) Administracidon de las reclamaciones. Los costos de administrar las reclamaciones debidas a

defectos de calidad .

D2) Servicio al producto o al usuario; responsabilidad civil debida al producto.

D3) Manejo y contabilidad de los productos rechazados o retirados del mercado para su

reelaboracion o reparacion

D4) Reparacion de matenai devuelto Trabajos que se le cobran al cliente ; 105 que se hacen de

conformidad a la garantia y las reparaciones hechas sin cargo

D5) Reposicion de acuerdo con la garantia Los costos que generan la reposicién de los

productos que tuvieron fallas durante ei periodo de garanta .

A continuacion se presenta una tabia resumida de los elementos de los costos de calidad
que fué publicada en Quality Costing de Dale y Plunkett, que representa una vision compartida
entre la guia britanica BS 6143 y la ASQC. En las dos coiumnas de la izquierda se indica el
apartado o las secciones de la guia donde se contempla el elemento descrito en la columna de ia
derecha.

Debemos aclarar que esta nomenclatura sélo es valida para estos dos organismos
internacionales y no representan la generalidad, no obstante, constituyen una guia practica sobre

los costos de la calidad
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Tabla 4.2.- Resumen de Ios Elementos que conforman los Costos de la Calidad.
de

1costo hechas por la guia BS 6143 y la ASQC.
BS 6143 asac ELEMENTOS
Al 1.3alb Control ge calidad e ingometia da control de procesa

Az 2 Disefic y desartolio de equipos de control

A3 3 Planficacion de caiidad por otros.

As - Equipo de produccion para la calidad Mmanteomients y

Catbracion
AS - EQuipos Ge pruaba © (speccon mantenimiente y cab-
Dracion

AB 1a" Ascguramiento de la callad de ios proveedores

AT a Capactacion

AB s Administracion, audilona | meputarmiento

a1 2 Prusbas de aceptacion de laboratona

82 1.3 Inspeccion y prueta

B3 a INSPECCION dusante of proceso ( No pof INSpeciotes )
Ba s DIsposicion para Inspeccrines y pruchas

8s 617 Matenaten para Inspecciones y prucbas

86 7.8.18 Audnotias ae lu caidad del Broducts

87 10 Revision de 4410 34 prieban 8 NSPecciones

B8 1" Prueba de desempeho en el sitio

89 12 Fruebas mitemas y ibsracon

a0 13 Valracion de matenales y repussios

B11 1s Ir\!n(rnea de prusban e INSPeCCION y procesamiento de

14 lgu-‘ a A4

c1 k) Desperdicios

cz 2 Reelaboracidn y reparacion

c3 3 Localzacion o analis:s de failas y defectos

ca 4 Nuevas Inspecctones y nuevas pruebas

cs s [} y cuipa et

ce L] 2

c? 7 Degradacion

D1 1 Recismactones

D2 2 Servicio al producta Tesponsabiidad cvil
D3 3 Productos devueitos o retirados dol mercado
Da a Reparacion de materal devuelto
(=23 5678

Reposicion e acuetdo con la garantia

Aseguramiento de ta caliciad de jos proveedores 010 antes de hacerles el pedido
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Existen muchas otras clasificaciones de los elementos pero no son sino variantes o
ampliacianas de lo que engioba la anterior tabla. Lo importante de esto estriba en la importancia
que representa para el levantamiento de datos de |os costos y su identificacion en los informes a

la junta directiva, esto es, la unificacion del ienguaje; de esto nos ocuparemos enseguida

4.4.- MEDICION E INFORME DE LOS COSTOS.

E) objeto de la medicion e mforme de ios costos de calhidad es determinar lo que cuesta

mantener determinado nivel de cahdad. Tal actividad es necesaria para informar a la

administraciéon como funciona el asegurarmento de la calidad y ayudar a la alta gerencia a

dentificar las oportunidades de mejorar ta calidad y reducir [os costos. Los costos de calidad con
departamento. centro de trabajo, operador o

frecuencia se dan por linea de producto.

clasificacion de defecto

Los costos de cabdad se pueden emplear de diversas maneras para tomar decisiones. Sin
embargo, la aplicacion mas importante de los datos de costos de caldad es identificar problemas

de calidad y usar los resultados para convencer a fa administracion que se necesitan y se

justifican los cambios

MEDICION.
Los numeros indice se usan con frecuencia para medir precios, costos y otras cantidades
numericas y para ayudar a los admunistradores a comprender como son las condiciones de un

periodo con respecto a las de otros. Un indice sencilo se illama indice relativo. Se calcula

dividiendo un valor actual entre uno de! periodo base. A veces, el resultado se multiplica por 100,

para expresarlo como porcentaje
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Por ejermplo, en un afho dividido en trimestres, si como periodo base se escoge el primer

trimestre, los indices relativos de costo, expresados en porcentaje se calculan mediante
indice de costo en el timestre 1 = (costo en el trunestre t 7 costo en el penodo base) x 100

Los numeros indice se usan con frecuencia para anahzar datos de costos de calidad. E!
costo mismo da poca informacion, porque puede variar debido a factores como volumen de
produccion o ciclos estacionales Por lo general, se selecciona una base de medida que sea
sensible a la varnacion Las pases normales de medicion son costos de mano de obra,

manufactura, ventas y umdacdes de producto

indice con base en la mano de obra. Es decir, costo de cahdad por hora de mano de obra

directa Se pueden usar horas totales u haras estandar de mano de obra. Estas ulimas dan una

mejor medida que las horas totales, ya que representan produccion planeada, y no produccion

real. Con frecuencia se usa el costo de calidad por precio de mano de obra directa (en moneda

nacional) para eliminar los efectos de la mflacién

indice de costo = (CONIGS tatates ae cabdad / Contos de mano de obra wrecta) « 100

indice con base en el costo E! costo de cahdad por precio del costo de manufactura es el indice
comun de esta categorna El costo de manufactura comprendea los costos de mano de obra,
material y gastos indirectos que en general se obtienen en ios departamentos de contabilidad.

Los indices con base en €1 costo 50n Mas estables que los basados en 1a mano de obra porque

no los afectan las fluctuaciones de precios, o cambios en el nivel de la automatizacion.

indice de costo = (cos!os 1Wlates de cahdud / Costos de Manufacturae) x 100
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indice con base en las ventas. Ei costo de calidad por total de ventas es un indice difundido que
gusta a las directores. Sin embargo, esta medida es bastante maia para un analisis a corto plazo,
ya que en el caso general las ventas estan retrasadas con respecto a la produccién y estan
sujetas a variaciones estacionales. Ademas a este indice le afectan cambios en el precic de

venta.

Indice de costo = (costos totales de cahidad / lotat de ventas) x 100

indice con base unitaria. Una medida comun en esta categoria es el costo de calidad por unidad
de produccion. Este indice sencitlo se puede ac’eptar si la capacidad de las lineas de produccion
es semejante. Sin embargo, es una mala medida s1 se fabrican muchos productos. En tal caso, se
usa con frecuencia otro indice de costos de calidad por unidad equivalente de produccion, es
decir, se ponderan distintas lineas de produccidn para caicular un producto "promedio” que se

usa como base comun

indice de costo = (costos totales de cabdad / unidad “promedio’ de praduccidn) x 100

Cuando se escogen vanas de ias bases descntas se logra tener una estimacion mejor de
tas tendencias de los costos de calidad. Si el uso de las diversas bases no muestra resultados

concordantes tendra que determinarse 1a causa de discrepancia en la base que faila.

ANALISIS DE PARETO.
La recoleccion de datos sobre los costos de calidad no tiene valor alguno a menos que
esos datos sean analizados. E! analisis debe desembocar en medidas para reducir los costos

mediante la identificacion de posibilidades.
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Si se dividen de alguna manera ios costos de la calidad, por ejemplo: por producto, por
pieza, por departamenta, etc., se observa que Jlos costos No se dividen por igual entre los
productos, las piezas, etc., vemos que un numero reducido de ellos explica la mayor parne de los
costos. Esto es un ejemplo del principio de Pareto, que hace posible afectar a una parte extensa

de los costos con una cantidad relativamente pequefa de esfuerzo o gasto

En la mayoria de ias situaciones. un rejativamente reducido numero de causas a fuentes
contribuyen a un relativamente elevado porcentaje de los costos totales. Para conseguir la mayor
costes procedentss ge los contnbuyentes mayores En la figura

deben reducir los
1 ejemple de costos de fallos internos y la distribucion de los mismos

mejora
siguiente, 4.1, se muestra ur

Figura 4.1.- Distribucidon de Pareto de los Fallos Internos

500
iDesechos |
450 {
I— RSP |
400

Ingenieria de' I
Reparacion
Reprocgcgj

[Pérdidas proveedor J

'Tiempo improductivo J

miles de dilares

° 3 IHacer frente a anomalias
Distribucién de Pareto de los fallos internos

Al aplicar el principio de Pareto, es necesario subdividir de alguna manera los costos de ia
calidad. Las bases recomendadas para ello son: por elemento de costo, por producto y pieza, por

departamento y por tipo y causa de defecto. En la siguiente tabla se da un ejempio de esto.

a8




Tabla 4.3. Analisis de Pareto por Elemento de Costo de Calidad.

Elsmentos de costos de calidad Porceataje de ia cate- Porcentaje del total
goria de los costos.

Costos de Pravencion

Sistamna de 1a calidad 8.9

o7
ala p 16.2 1.2
Analizis de fabncacion 6.1 0.4
Plancacién de ia Inspeccion 26.6 2.0
Evaluacién de provesdores a8 63
Ansiisin del dasarrolio de Ia calidad 7.7 1.4
Auditoria de 10 sistemas da calidad 2.8 0z
Gestion de la catidad 128 1.0
Capacttacion 7.8 o
Programas de motivacion 13 0.1
Total 100.0 79
Costos de Evajuacion
Inspeccion de recepcion 214 8.1
Inspeccion del proceso 450 107
Inspeccion final 223 8.3
Auditoria de la calidad del producto 8.0 12
Prusbas espociales 8.3 18
Totat 100.0 238
Costos de Falias Internas
Desperdicio 1.7 22.8
Reprocesa 3s.2 16.3
Reinzpeccion 23 10
Seleccion 48 2.1
Analisia de dafectos as 2.0
Rebaja de pracio 1.4 LX)
Totat 100.0 ass
Costox de Faillas Externas
Rectamaciones 188 4.z
Garantias 7.8 197
Descuentos 3.8 0.8
Retirada del producto o o
Totat 100.0 8.8
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Podemos observar en esta ulima tabla (4.3) los costos mas frecuentes en ios que incurren
las empresas de manufactura, y aunque no necesariamente sean un denominador comun, Nos
basaremos en eilos para nuestra propuesta de sistema de costos de la calidad, pues constituyen
una base aceptabie para la estructura de dicho sistema

De igual manera, los indices de costos de calidad expuestos constituyen una
esclarecedora forma de presentar los costos pues mvoiucran factores fundamentales a
considerar como lo son' la mano de obra. el proceso de manufactura, las ventas y fa canthdad de
praoduccion lograda, todos ellos, elementos indudables de torma de decisiones

El informe de costos tene la impantancia singuiar de ser la prumera y mas importante vision
acerca de lo que se inviefte, por elio habra que poner especial enfasis en su elaboracion

Etl analsis de Pareto y ias graficas de barras y en forma circular dividida en partes
proporcionales son hemramientas bastante vlles y practicas para presentar el informe final de los
costos.

Con los diversos formatas de presentacion final hemos completado el estudio tedrico de
ios costos de la calildad. Procedamos ahora a desarrollar el aspecto practico de nuestra

propuesta, que es el contenido del siguiente capitulo.
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CAPITULO V.- PROPUESTA DE UN SISTEMA DE COSTOS DE LA CALIDAD.

Como hemos sefalado, el sistema que se propone es una adecuacion de la teoria
expuesta al sistema administrativo de la empresa. No pretende en ningun modo sustituir algun
documento de Contabilidad sino complementar dicha informacion y ser un indicador decisivo de
las acciones del Depanamento de Cahdad Pretende ser un modelo practco que pueda ser
adoptado por los demas departamentos existentes y ser un documento de calhidad que sea

testimonio INnequivoco &N cualquuer Upo Jde revision ¢ auditoria de cahdad

5.1.- ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE COSTOS DE LA CALIDAD.-

La estructura del Sistema de Costas de la Calidad es la siguente:

FORMATOS
DE

FORMATOS

DE PRESENTACION;
N

|
RECOPILACION |
DE DATOS |

FORMATOS
DE CAPTACION

Y CALCULO

Formatos de Recopilacién de Datos.-

Son aquelios formatos que recogen los datos directos de la planta o del sitio de trabajo en

turmo. Estan disefiados para ser {lenados por operadores y supervisores, siendo ja periodicidad

de su registro vanable: diaria, semanal o mensual.

Contiene dos lineas de datos generales donde destaca la clave de formato que se

estructura de la siguiente manera
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Dos digitos que 1dentifican los 10

FORMATO: __RP-01 « diferentes formatos existentes

La primera letra identifica el tipo de
formato correspondiente, a saber:
R, de Recopilaciéon; C. de Calculo
y P, de Presentacion Final.

-1

La segunda letra identifica el upo de costo de la
calidad en turnmo, a saber P, de Prevencion: E, de
evaluacion, Y, de Falla interna y F. de Falla exterma

A continuacion se presentan dichos formatos en bloques de acuerdo a su tpo de costo

Formato RP-01, Costos Generales de Prevencion.-

Consigna los costos de prevencion de manera general ya Que abarca una sene de
actividades fijas que se presentan de manera esporadwica. En su lenado destaca

Referencia: Es el numero de senacion dentro de tos costos de la calidad previamente clasificado,

ej.. 1.3.2 , Clasificacion de Proveedores (Para mejor compresion habra que remitirse a los

tormatos CP-01, CE-01, Ci-01 y CF-01, pags. 106 a 109)
Formato RP-02, Planeacidn.-
Este formato consigna los siguentes costos
1.4.3 Plansficacion del programa de calkdad
1.6 Otros costos de prevencion
Este formato esta crientado a ponderar las reuniones, juntas, conferencias y consultorias

relacionadas con la planeacion tanto de la producciéon como de la calidad.

Formato RP-03,Gastos Administrativos.

Este formato registra los siguientes costos’
1.5.1 Salarios de administrativos

1.5.2 Gaslos administrativas

Estos conceplos no se refieren a actividades sino a articulos y remuneraciones faciimente

comprobables. Se registran auxihares para procesamiento de datos como tonner y hardware.
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REFCIA. ACTIVIDAD RESPONSABLES | COSTO!HR | TOTAL HRS| TOTAL OBSERVACIONES
$ §
11 MARKETING PUBLICIDAD 1665 240 4000|  PUBLICIDAD EN MEDIOS
113 | REVISIONDE CONTRATOS | VENTAS 8.5 240 204673 CLAUSULAS CONTRACTUALES
1.2 DESARROLLO DEL C. CALIDAD 8.33 240 2,000; SEGMTO. DE MUESTRAS INIC.
PRODUCTO
N S
132 CLASIFICACION DE COMPRAS 75.94k 240 18,945, EVALUAC. DE PROVEEDORES
PROVEEDORES
I y ot
143 PLANEAC.DE LA PROD. } PRODUCCION 76.57 240 18,377 PROG. DE LAPROD.
o R
142 | PLANEAC,DECALIDAD | ING. INDUSTRIAL 10500,  PROGRAMA DE CALIDAD
‘ \
o o R
1.56 | MEJORA DE LA CALIDAD | ING. INDUSTRIAL | | 5790, ACTIVS. DE MEJORA CONTINUA
1 1
|
T T ! 4 % ! ,
157 | AUDITORIASDECALIDAD | C.CALDAD | woooeee — F— i ACTIVIDADES
S R R N ]
e S - -
18 CAPACITACION }[ING. INDUSTRIAL 1040 80 | 83333 l‘ A TRABAJADORES
! |
........... e s b e | . —
i ] 7 i
| ! LoToTAL | 112433
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FORMATO: RP-02, PLANEACION

| DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
INGENIER!A INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31 MAYO 96
ACTIVIDAD RESPONSABLES | COSTOMHR| TOTAL TOTAL OBSERVACIONES
$ HORAS $
!
i
REUNION SEMANAL _| DIR. DEPRODUCCION | 800.00] 16 12,600.00) X6 INGENIERQS
PLANEACION DIARIA | GCIA DE CALIDAD 2000 15 [ 83000 INDIVIDUAL
JEF. LAB.TEC. 12.50 L 62.50! INDIVIDUAL
JEF.CPROCESO |  1250] 5 6250° INDIVIDUAL
JEF.LAB, QUIN. 1250] 5 62.50! INDIVIDUAL
i
| ASESORWEXTERNA | | o ~_5000; ASESORIA EN PROCESQ
f - -
ASESORIA EXTRANJERA | 15,000 ASESORIA ALEMANA
]
- _/.——7%‘ P T
! H ]
L — - P :
! T !
I | L
| i 1 i
- | L ] ]
»‘ e 5
i I —
i L
f_‘ i T ;
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FORMATO: RP-03, COSTOS ADMINISTRATIVOS

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ HIMAYOIE
\ DESCRIPCION { €0sTo \
H
|
|PRODUCTOS QUMICOS 1 3,069.30
{
{EQUIP DE LABORATORIO T )
| —
{MANTENIMIENTO A EQUIPO T | T
I e
|PAPELERIA R R ST 1
INOMINA M e | Y
- | —
e R —
e , e L
} T0TAL | 25,268.90
| t 1
e L 1
— 1 - —
L { o _
}_,ﬁw,__ L 1 . ]
_ ] o |
[ ‘ b |
{ i i
| .
|
1
!

L



Formato RE-01, Control de Rechazos a Proveedores.
Consigna los siguientes costos de !a calidad.
2.1 Costo de evaluacion de compras
2.1.1 Inspeccion y ensayos en recepcion o de entraga.
2.1.3 Homologacion det producto del proveedor
Dentro de estas costos se inciuyen los onginados por fallos de los proovedores:
Afectacion de producto en inea, costo de la evaluacion. iempo de reposicion, etc.

No se registran semnvicios de provegdores, umcamente articulos y equipos.

Formato RE-02, Mantenimiento y Calibracién.
Los costos registrados en este formato son:
2.2.6 Equipo de medida (inspeccidn y ensayos)
2.2.6.2 Gastos dei equipo de medida
2.2.6.3 Mano de obra de mantermnymiento y calibracion
2.2.7 Avales y certificacionas externas
2.3 Costos de evaluacion externos
Aqui se registra todo gasto efectuado con reiacion a mantenimiento, aquipo de reparacion,
de ensayo y calibracién. De igual forma se calcula el tiempo invertido en a programacion y

duracion de la mano de obra desplegada

96



6

PEPARTA!\IENTO: CONTROL DE CALIDAD

RESPONSABLE: M. GUTIERREZ

erm: 31TMAYO %
MATERIA PRIMA l CALSA DE RECHAZO COSTOIKG CANTIDAD TOTAL
s KG s
|
!
| | [ 1
! FIBRA CORTA i HEMEDAD i 1500 0y 10.500.00
| ! B i 1
| + — !
COLORANTES | FUERY DE CONCENTRACION | TS s 37560
! E
1
| LUBRICANTES BAJO DESOLIDOS [ Jnnn.‘ 1 | 300000
e ——
L ! - | L |
{ | : T Yo 1755080
? | — | |
———— i e e———
I i ‘ !
L R i [ 1 &
1 — R | .
r ] B i K
1, ] E ] I
! l ] ! |
I 1 L | f
] | | | |
L | | | ! 1
L | { i 1 ]
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FORMATO: RE-02, MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ 31MAYOI96
T
DESCRIPCION U COSTO MENSUAL ESTADO PROXIMA
| s REVISIONS
!
L ——.
CALIBRACION DE BALANZAS 20000]  ACREDITADAS NMAYO 97
MANTENIMIENTO DE [ 580.001 APROBADO | SEPTIEMBRE 9%
EQUIPO DE PRUEBAS
—
" CERTIFICACION DE [ 7291 ACREDITADOS | MANYOO7
LABORATORIS | L
e ] 1 - i\
e I
i I
OTROS (REFACCIONES VARIAS) 1000.00] J— o
,,,,,,,,,,,,, ? _
R - i ]
j — - ]]
e e e
T0TAL 2,509.16

e e

-




Formato RI-01, Reporte Diario de Fallas por Proceso.
Los siguientes son los costos que se registran en este formato:
3.3 Costos de los fallos de operaciones.
3.3.1.2 Costos del analisis de fallos o hacer frente a nomatlias.
Debido a que actuaimente los reprocesos son un pioblema real de la planta este formato
fué disenado con el fin de implantar la INspeccidon en todos los departamentos, registrandose

tanto el tipo de falla como el tiempo de Inspeccion y su costo

Formato RI-02, Reporte de Producto no Conforine en Proceso.
Se registran l0s costos siguientes
3.3.1 Costos de revision de matenal y accidn correctora
3.3.5 Costos de desechos de operaciones
3,i.6 Producte final o servicio degradado.
Aqui se Heva el registro de todo matenal o producto en proceso que tiene problemas de

calidad y no es autonzado para seguif procesandose.

Formato RI-03, Reporte de Reprocesos.
Hemos sefdalado el problema real de los reprocesos, por 10 que un control de ellos
valiéndonos de este formato es imperativo. En el se anotan:
3.3.1.4 Accidn correctora de operaciones
3.3.2 Costos de reparacion y reproceso de operaciones
3.3.2.1 Reprocesos

3.3.2.2 Reparaciones

Es impornante descnbir la causa de ios reprocesos, el volumen afectado y el costo de su

correccion, ya que ello nos servira para controlar este problema.
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FORMATO: Ri-01, REPORTE DIARIO DE FALLAS POR PROCESO

|
L

| DEPARTAMENTO: CONTROL DE CALIDAD

i b

" TRESPONSABLE: M. GUTERREZ

lFECHA: 31 MAYO 96 l

i ] ) 1 COSTO/(H) \ TOTAL
PROCESO TIPO DE FALLA i INSPECCION (HRS) | $ $
S N j e
APERTURA | tm__ USTER { R I Y
‘ ‘ i |
e
. 1 |
! ! |
l T 7 | |
_ ; ] | !
| T | |
S | | [ |
# TROCLES | TORSIONES ! 480 ;T80 | 336000 %
L ! & 1
‘ CONERAS | RESISTENCIA LNEAL { 2 | 1
T £ o i ]
00BLDO | USTER ] o 1 1
n ’ T 1 |
L TORGDO | UNFORMDADDEWRO | | |
| ‘ 4 ] I
o L o a ]
I SWCHITTER | RESISTENCIA i 1200 7.60 540000 |
| ] i o i |
[ TERDO ELONGACION L | |
R N | o I
| SECADD ENCOGIMIENTO ) o | |
L T —
{ EMPAQUE i APARIENCIA FINAL l | k\
N | i | TOTAL 1 15120.00
T
L { i i
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FORMATO: Ri-02, REPORTE DE PRODUCTQ NO CONFORME EN PROCESO

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ 31/ MAYO 1 96
PROCESO \ DESCRIPCION " canTpAD | COSTOKG ] TOTAL
[ DEFECTO L ke $ | f
| | | !
. ! ‘,
| | i |
1) HILATURA | BARREDURA [MAT. SUELTO) | 458 0.08 ] 374
I ! 1
B CHAPON R 1.20] 5,545.20
i |
i PABILO | 516 1.20] 619.20
| i
| ESTOPA(MLOCRUDO) | 130 1 02l 97920
i ! i
{ o I
. |
: 751 P 035 %6285
:‘ j_o I
A T
| o | t
T I o TOTAL! 7444389
| L L |
R ) e j ]
1 i 1. i il
I | 1 | ]
| L [ i
; i i i
1 I '
1 | i
% | l 1
L ! 5 i i




FORMATO: Ri-03, REPORTE DE REPROCESOS

DEPARTAMENTO: TRESPONSABLE: FECHA:
CONTROL DE CALIDAD KM GUTIERREZ 31 MAYO %6
PROCESO | DEFECIO |  REPROCESO |  CANTIDAD |  COSTO COsT0
| iREPROCESADA (KG) | UMTARIO(S) | TOTAL
| ; ] ! s
i ] ‘ !
] i ! <‘. e |
WHLATURA | CHAPON |  CARDADO | 3235 | 8BS0 | 2149750
N | ESTRAJE terPasO ! ! |
o i | ESTIRAJE 2doPASO ! ! !
L 1 i o
|_ 2 TNTORERIA | MALTEWDO | LAVAR 16452 11300 | 21387600
- ‘ EEC T
R . L f !
FS)ACABADO N | B
L eome | waa 1 Tacaano i as a0 1500
1 4072 5P | PRESENTACION | ACABADO i 5[ e 21.42
L ] ! : R e
L i ¥ — ! ) | r
[ : | TOTAL | 24140992
i H H
I

ELABORO:
TESISTAS

E
[GERENCIA DE INGENIERIA INDUSTRIAL




Formato RF-01, Reporte de Reclamaciones.

Este formato lleva el control de los siguientes costos:
4.1 Investigacién de reclamaciones/Servicio al cliente o usuario.
4.2 Devoluciones.
4.3 Costos de reconversion

4.3.1 Costos de retirada.

Acorde con la filosofia de calidad que se pretende imptantar el servicio al cliente es de
vital importancia. El atender sus inconformidades sin distinciones y con riguroso analisis es un
servicio que todo cliente espera y agradece. Ello sin contar con el menoscabo de prestigio y
credibiidad que toda faila externa supone

Es importante anexar a este reporte los respectivos examenes, facturas afectadas y toda

informacion perneneciente al expediente que vuelva transparente las gestiones de este servicio.

Formato RF-02, Expediente de Garantia.
Aqui se consignan 1os siguientes costos:

4.4 Indemnizacion por garantia

4.5 Costos de responsabilidad

4.6 Penalizaciones.

No todas las reclamaciones son responsabilidad de la empresa o bien, son producto de
equivocaciones o malos entendidos. Este reporte registra solo aquellos productos cuya anomalia

as responsabilidad exclusiva de la empresa y su respectivo pago de garantia.

Como hemos visto, se han compactado varios Costos en un solo formato y, en varios
casos No se hanincluido debido a que son sumamente raros © extrana su ocurrencia, perc se
anotan en los formatos de presentacion final pues no se descarta su posible aparicion y de esta

manera se incluye su registro formal.
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FORMATO: RF-01, REPORTE DE RECLAMACIONES DEL MES:  MAYQ
DEPARTANENTO: RESPONSABLE: FECHA: EXPEDIENTE NO-
CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ 1130 MAYO 071- 083
REFERENCIA CLIENTE NO.DE NO.DE | CANTIDAD | PRECIO CITOTAL OBSERVACIONES
PARTE FOLiO {CONOS) | UNIT, ($) $
AGHUS SPORT, SA. aSF 071 3 Wi s MALA SOLIDEZ
CREACIONES D'SEN 100 SERACOR 072 1 25.10 25.40 NO LUBRICADO
C.DEVAL, S.A 120 SL 073 2 19.00 38.00 ACOCAMIENTO
DISTRB.DELEGN 402 S.LOCK| 074 | 2 | 121 2540 FUERA DE TONO
LA TIROLESA 150/2 RAYON 075 2 2140 42.80 FUERA DE TONO
CONFECCIONES PASTEJE | 30/4 TIMON 07 1 5015 5015 BAJA RESISTENCIA
ANA HILDA, SA. 60PB o7 3 2140 §420 | AL ENCARRETADO
JESUS MORALES 120 SL 078 1 19.00 19.00 HUMEDAD
SPRING AR 10SL 079 2 4150 §3.00 REVOLTURA
ARTURO RAMIREZ 4012 S.LOCK 080 1 12.70 1270 MENOR METRAJE
ARTURORAMIREZ | 4012 SLOCK | 080 1 1270 1270 CONOROTO
CREACIONES D'SEN | 100 SERACOR| _ Ggi i %10 510 NUDOS
SPRING AR 100 SL 082 2 22.30 44.60 #AL LUBRICADO
C.DEVAL, SA 120 SL 083 1 19.00 19.00 ACOCAMIENTO
\-\
TOTAL] 535,25
I
|
ELABORO: IVOBO.:
TESISTAS ; GERENCIA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
|




SOt

* SALDO{RECUPERACION PIVENTA)

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA: ESPEDIENTE NO.
INGENIERIA INDUSTRIAL M, GUTIERREZ 31 MAYO 96 077,078,080,083
[ DESCRIPCION NO.DE DESCRIPCION CANTIDAD| COSTO. TOTAL
(CLIENTE AFECTADO) PARTE CONOS | UNIT. § $
|
ANA HILDA 60 PB MAL ENCARRETADO f 3 21.40 64.20 *
JESUS MORALES 1208L HUMEDAD |1 ] 1ed0 19,00 °
ARTURO RAMIREZ 40/2 SLOCK MENOR METRAJE ,T i 12.70 1270 *
ARTURO RAMIREZ 4072 SLOCK CONO ROTO 1 1270 *
CREACIONES DEVAL 120 SL ACOCAMIENTO 1 19.00 950 "
N \
- - N R )T 18.40
PLAN DE REACCION:
* REPOSICION




5.2.- LEVANTAMIENTO DE DATOS DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD.
Aun cuando ya hemos adelantado este levantamiento. por cuestiones de espacio y para
una mejor comprension, consideramos los siguientes formatos como ia captacion general de los

datos producidos por los costos

Formatos de Captacion y Caiculo de Datos.

Los formatos CP-01. CE-01, i-01 y CF-01 se refieren a la consignacion resumida de los
cuatro ipos de costos y la cantidad en que se (ncurmo

Estan disenados para ser lenados y controlados por 1a jefatura del departamento de
caiidad. de su analisis se desprenderian las acciones de mejora y sefia un magnifico auxiiar en el
diseno del programa de catdad

Consta de los siguientes apartados
Descnpcion - Aqui se anota tanto i numero de senacion cono el nombre del costo a tratar. Cada
formato se refiere unicamente a un solo tpo de costo.
Costos de caltdad - En este espacio se consigna el monto erogado por costo
% de Ventas.- Se hace un comparativo contra el total de ventas, consignado en la parte inferior
del farmato, para comprender mejor ta magnitud del costo.
Estatus - Aqui se registran las observaciones y ) estado que guarda cada costo, refinéndose a
cualquier posible hiquidacion adeudo 0 abono de éste
Totales - Son las canudades totales de ios costas por categornia, porcentaje de ventas y una
comparacion contra el total de ventas

Estos formatos s muestran a continuacion, (pags. 106-109)
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FORMATO: CP-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/S6

DESCRIPCION MES ACTUAL
MAYO
COSTOS DE PREVENCION ' COsSTOS % DE ESTATUS
DE VENTAS
! CALIDAD

1 __Marketing / Cliente 7 Usuano, B FNEIXCTY SRNIXTET
1.1 Investigacién de Marketing . 1 .
1.2 Encuestas /Consulas de la peicepcion del chiente 7 ]’
usuano .
7 1.3 Reviston de contratos / Documentos
1.2 Desarrotio del producto ! Servicio
1.2.1 Revisiones de los progresos del diseno de la calidad

.22 Activigades de apoyo de disefio

2.3 Ensayo de homologacion del disefio del producto

1

1

1.2.4 Diseno del servicio - Homologacién
1

1

2.5 Pruebas en servicio
3 __Costos de prevencion de compras

1.3.1 Revisiones de proveedores - S
13 2 Clasificacion de proveedores

1.3.3 Revssiones de jos dalos lécnicos de pedidos

14  Planificacidn de ia calidad de los proveedores

1

s

TR ods ] ol
-1 -

ol
4.1 Costos de prevencion de operaciones (fabncacién o I8 3°7 UUI O 14

envicio) 1
H 500 00 |

I~
|
]
!
!

142 Planificacidn de la cahidad de opolaciones
1421 Diseno y desarroilo del equipo para medit 1a cahdad y

de _control
-3 Pianificacién de cahdad dei 8poy0 a operaciones

D)
4.4

4.5 CEP/ control del proceso por el gperano
5 _Administracion de ta calidad
5.
5

[EXRETIR
R.268 490 |
3317 S0

-1 Salanos de administrativos

Educacién para la calidad de [as Operanos T
t

i

I

i

Gastos administrativos

3 Pianificacion del programa de calidad
4 Informes del compontamiento de 1a calidag

5 Educacion para ia caligad !
6 Mejora de {a calidad

.7 Auditorias de! sistema de calidad

Otros costas de prevencion -
TOTAL DE COSTOS DE PREVENCION L0010 73 1o
TOTAL DE VENTAS | 12.790,9%13 100

|

|

| I

1 ]
Tonoa | o035 |
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FORMATO: CE-01, INFORME DE LLOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION MES ACTUAL
MAYO
COSTOS DE EVALUACION COSTOS | % DE |ESTATUS
DE VENTAS |
_ CALIDAD | !

. Contnsd IOn g6 comprats
INSPECCION y BNEay0s ¢n recepcion o de entrada
Equip dicia

Homologacion del produc

:’I -

Programas de mspec:
Costos de evaluaCion Ae OPEraciones (FAbicacion o

serviclo)
Operaciones, (Nspecaiones, ensayos y auditorias
plaruticados ;
1 1 Comprobacion de mano de obra o
12 Auditorias de calidad del produclo o Servicio
1.3 inspeccion y ensayo de materiales

2 Inspecciones y ensayo de pnepardcion

3 Ensayos especiaies (abricacion)

4 Medidas del control del proc.
5 Apoyo de Iaboratorio
6
6
6
6
7

Equipo de medida_(nSpeccrin y ensayos)
1 Provisiones para armorlizacion

2 Gastus del equipa de medida

3 Maro de obira de_ manleiimiento y calibracion
Avales y certificaciones externas

Coustos de evaluacion externos

ValuACion del TUncionantento en semnvicio
valuaciones especiales ge producios

VaIation de exISIencias en Senviclo y recamoios
evisian de los datas de €nsayos € inspeccion
Evaluaciones nuscelaneas de calidad

wirelralnin e

ohiwlwlviw ik it

S T

S S

i
T
. S

Win| =

NINININR RN 1T

TOTAL DE COSTOS DE EVALUACION | t». 750 40§ 43
TOTAL DE VENTAS | 12,790,953 | o0

108




FORMATO: CI1-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION

MES ACTUAL.
MAYO

COSTOS DE FALLOS INTERNOS

COSTOS “% DE ESTATUS

DE VENTAS
CALIDAD

31 Costos de falios (intemos) del diseno del preducto /

ervicto

1.1 Accion correctora del diseito

1 Reprocesos debidos a cambios de disefo

1 Desechos debidos a carmmbios de diseiho

NN

1.4 Costos de_coordinacion de produccion

3.2 Costos de tallos de compras
3.2.1 Costos de 1a disposician de 10s matenales adquindos y
rechazados

.2 Costos de susthitucion de matenales adguindos

3 Accion correciora del proveedor

.4 Reproceso de los rechazos del pwoveegor

Pérdidas de matertales incontrojados

Costos de 10s fallos de operaciones (producto

Costos de revisidn de material y accion correctora

wivlwiwfwlww
[

1 Cosios de disposicion

-3 Coslos de apoyo a investigacion

1

1

.1.2 Costos del analisis de fallos o hacer frente 3 anomalias
1

1

4 Accian cofrectora de operaciones

|
i
I
3 Costos de reparacion y reproceso de operaciones i
3.3.2.1 Reprocesos ! Iss !
3 2 Reparaciones { i -
3 3.3 Costos de repeticién de inspeccidn / ensayos ‘
3.3.4 Operaciones extra i o
3.3.5 Costos de desechos de operaciones P UDBSK e
3.3.6 Producto final 0 servicio degradado,
3.3 7 Pérdidas de mano de obra de fallos internos
3.4 Otros costos de falios internos
TOTAL DE COSTOS DE FALLOS INTERNOS {261,971 R} 2.00
TOTAL DE VENTAS | 12 790 K3 100
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FORMATO CF-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION MES ACTUAL
MAYO
COSTOS DE FALLOS EXTERNOS COSTOS % DE ESTATUS
DE VENTAS

CALIDAD
4.1 Investigacion de reclamaciones / servicio al cliente o - -
usuario
4.2 Devoluciones 535 28 O

4.3 _Costos de reconversion
4.3.1 Costos de retirada

4.4 Indemnizacion por garantia TS0 0 G
4.5 Costos de responsabiiidad T - e
4 6 Penalizaciones

Buena voluntad con el clinnte 7 usuato ]
Perdida de ventas
Otros costos de fallos externos

[SESES
olmf

I I

TOTAL DE COSTOS DE FALLOS EXTERNOS | 65335 0 O0d

TOTAL DE VENTAS | 12.790.9%1 i
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5.3.- PRESENTACION FINAL DE LOS COSTOS.
Mas que formatos, se utiizan esquemas graficos que facilitan la comprension de los

costos. Estos graficos son elaborados por los mandos medios y van dingidos a la parte gerencial
y directriz.
Se clasifican en Total de Costas y en Indices de Costos. Los pnimeros muestran 1a

distnbucton por categona de ios costos de la calidad en forma proporcionada y anota tos

porcentajes correspondientes
Destacan las cantidades del total del costos y las individuales por categoria, (se anexan 3

distribuciones de costos correspondientes a los meses de mayo, Junio y julio. que muestran una

breve tendencia de dichos costos)

Posteriormente, los formatos de ios indices de calidad desarrollan ias cuatro diferentes
bases de comparaciéon que se expusieron en el apanado 4.4, Medicion e Informe de Costos, que

explican de manera mas amplia los efectos producidos en los diferentes departamentos por parte

de los costos. Los indices mostrados son

indice con base en las ventas

indice con base en 1a unidad de produccion

indice con base en 2 mano de obra

Indice con base en el costo de manufactura.
Lo que establecen dichos indices es un comparativo porcentual entre estos indices y los

costos. Con ello se pueden tomar decisiones de tipo presupuestal y se determinan estrategias y

politicas integrales.
El modelo usado en esta ocasion, (figs. 5.4, 5.5, 56y 57), en forma de proporcional

circular, puede ser subtituida por una mas formal como ia de Pareto, que se explico en el

apartado 4.4, visto en el capitulo antenor
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Fig. 5.1.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
MAYO, 1996

IS S

-
— ~..

C. de Failos Internos
62.19%

C. e Fatios Externos
0185

. de Evaluacion
4.66%

s 424,397.05 =

100.00 %

TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = % 263,973.81 = 62.19 %
COSTOS DE PREVENCION =$%$140,010.73 = 32.99 %
COSTOS DE EVALUACION =% 19,759.16 = 4.66 %

=$ 653.35 = 0.15 "%

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS



Fig. 5.2.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
JUNIO, 1986

C. de Fallos Internos
62.23%

C. de Fallos Externos
2.60%

C. da Evaluacion
3.97%

F TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD = § 408,507.25 = 100.00 %

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = & 237,873.77 = 5B.23 %

COSTOS DE PREVENCION =$ 143,784.55 = 35.20 %
COSTOS DE EVALUACION = $ 16,217.74 = 3.97 %
= 10,621.18 = 2.60 %

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = §
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Fig. 5.3.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
JULIO, 1996

©. de Fallos internas
54.32%

C. de Evaluacion
8.12%

C. dw Fallos Externos

L TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD =

$ 398,887.27

100.00 %

COSTOS DE FALLOS INTERNOS
COSTOS DE PREVENCION
COSTOS DE EVALUACION

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS
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$ 2186,675.57 =

=$%$143,160.64 =

$ 23,411.90 =

$ 14,639.16 =

54.32 %

35.89 %

6.12

3.67

%

%



INDICES DE COSTOS DE LA CALIDAD, MAYQ 1996

indice con base en la mano de obra.-

indice de costo = (costos totales de calidad / costos de mano de obra directa) x 100
= (423,861.80/ 1,141,C00.00) x 100 = 37 .15 %

Fig. 5.4. Los costos de calidad
representan e! 37.15% del total de los
costos de {a mano de obra directa.

Indice con base en &l costo de manufactura. -

indice de costo = {costos totales de calidad / costos de manufactura) x 100
= (423,861.80/5,782,876.94) x 100 »_7.33 %

Fig. 5.5. Los costos de calidad
representan el 7.33% del totai de los
costos demanufactura.

115



INDICES DE COSTOS DE LA CALIDAD, MAYO_ 1996

indice con base en las ventas -

indice de costo = (costos totales de calidad / Total de ventas) x 100
= (423,861.80 / 12,790,983.00) x 100 =3 3 %

3.3 %

Fig. 5.6. Los costos de calidad
representan el 3.3% del total de las
ventas.

indice con base en la unidad de produccion -

Indice de costo = (costos totales de calidad / unidad de produccidn) x 100
=(423,861.80/ 2,549,586.00) x 100 =_16.6 %

Fig. 5.7 Los costos de calidad
representan ef 16.6% de! total de la
unidad promedio de produccién
mensuai.
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Estos ultimos formatos de presentacion final son opcionates y pueden sustituirse por otro
tipo de graficos como el de FPareto, (cuyo ejemplo se puede observar en la tabla 4 3 de la pag.
89), no obstante, los formatos elegidos tienen {a caracteristica de ser directos y bastante
asimilables.

El analisis de los formatos que se han incluido en 1a estructura del sistema de costos se
hara en e! capitulo tinal, ya que de este se desprenden diversas conclusiones y se podra precisar
el impacto que dicho sistema ha causado en la empresa

No podemos concliuirr esta apartado sin mencionar el alcance que se pretende tener con
esta propuesta

En su fase mntroductorna, e! sistema abarco unicamente los rubros encargados al
Departamento de Cahdad, debido al caracter experimental del mismo y a la falta de informacion
necesana de los demas departamentos de la empresa. Sin embargo, debido a las ventajas
sefaladas a lo largo de nuestro estudio. que proporciona el conocimiento de los costos, podria
esperarse |la adopcion de esta practica en toda la empresa y, no solo ello, se habla ya de una
mplementacion por medio de software existente en algunas plantas del consorcio mundial Coats.

Como se puede apreciar, este sistema de costos No solo constituye una propuesta, es un

requisito en toda empresa que protenda incursionar en cualquier mercado competilivo.
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CAPITULO Vi.- RESULTADOS Y SEGUIMIENTO DEL SISTEMA.
6.1.- RESULTADOS

Durante los 3 meses en que se dio seguimiento al sistema de costos de la calidad (de
mayo a julio) se observé que estos disminuyeron en un 6.01 % (aproximadamente $41,399.00
m.n. en ahorro total acumutado) como podemos apreciar en las graficas 6.1y 6.2 que a
continuacion se muestran

Figura 6.1.- Comportamiento de los Costos de la Calidad.

s
(100 %}
424.387.05 (- 374 %)
408,507 25 (- 801 %)
296,887 .27
1
mayo junio julio

Figura 6.2.-Ahorro en los Costos de la Calidad.

s 41,399

25,509
15,889

Junio julio otal acumulado

De !a distribucion de los costos de ta calidad (figs, 5.1,5.2 y 5.3) podemos observar el
predominio de los costos de fallos intermos con un promedio de 58% del total de dichos costos;
en segundo sitio se encuentran los costos de Prevencion con un promedio del 34.6%, jo siguen
los costos de Evaluacion con un promedio del 4.9% y los costos mas bajos los registran los
costos de fallos Externos con el 2.14% en promedio.
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Las tendencias de estos costos se muestran en la siguiente grafica, fig. 6.3

TENDENCIA DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
MAYO-JULIO, 1996

Porcentaje: 1 =100 %
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Antes de poner en marcha este sisterma habia una gran expectativa para conocer los
totales de los costos de calidad. E! total de ellos durante el mes de mayo fué de $424,397 .05,
cifra que sorprendid de manera negativa a la empresa, pero por otro iado, acrecentd la inquietud
por tomar mayores medidas para fomentar el ahorro y eliminar las fallas y reprocesos

El total de costos afirmo sospechas que se tenian, sin embargo, se catalogo como normal
este resultado comparandolo contra el total de ventas, por lo que no hubo alarma al conocer los
resultados. De cualquier modo, 10s datos presentados originaron medidas de reaccion

ta primera medida exigid @l analisis riguroso de los datos lavantados y los procedimentos
de produccion. De este anahisis se desprendio una contradiccidn en astos costos. se obsarvo una
gran inversion en el rubro de costcs de prevencidon y sin embargo 'os mayores costos se tecalizan
en ias fallas intermas que s supone se han prevenido

Esto se debe a que los costos preventivos se aplican en todos los departanmentos de la
empresa, exceplo en tenido,; en la actualidad este departamento no tene un control real del
proceso, ya sea por falta de tecnologia adecuada o porque los procesos quinucos y de coloracion
no han sido tratados en forma eficiante

Aunado a eiio, los iNnsumos, quimicos y solventes, asi como los matenales auxiliares son
bastante caros y la mayoria no son reprocesables. £s decir, cuando el tono de color de un hilo se
sale de los parametros de calidad. este se reproceasa las veces que sean necesarnas hasta
conseguir el tono, preparando para ello una nueva formuiacién de coloracidn en cada ocasion

Esto explica en parte el porqueé |0s reprocesos representan mas de ja mitad (56.9%) del
total de los castos

No obstante se han iniciado acciones para bajar estos costos, Uno de estas acciones
consiste en la adquisicion de un colorimetro ( aparato que compara los tonos de color y mide la
densidad de los mismos) y equipos de prueba de tonalidades, o que garantizara una sensible

disminucién en jos reprocesos de tenido.
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Adn cuando esta solucion esta en proceso de desarrollo, se tiene la conviccion de que
este equipo puede prevenir las fallas en un 90% por tanto las perspectivas para el afo proximo
son bastante favorables, o anterior, sin considerar las tendericias de l1os costos de la calidad que

también son ventajosas

TENDENCIAS DE LLOS COSTOS

Atendiendo a la figura 6 3, observamos la tendencia en general de disminucién en estos
costos. Los mas altos, los de fallos internos, bajaron ostensiblemente de un 62.18% a un
54.32%. los de prevencion, subieron de un 32 93% a un 35.89%, los de Evaluacion aumentaron
de un 4.66% a un 6. 12% y por Ultimo, los de fallos externos subieron Nnotablemente de 0.15% a
3.67%.

En primera instancia notamos una mejor distibucidn en estos costos al bajar Jos fallos
internos y subir los de prevencion y evaluacién, sin embargo el aumento desproporcionado en los
fallos externos san preocupantes. La explicacidn radica en el hecho de haber relajado el criterio
de exigencia en los reprocesos, pues al tratar de disminuirtos proveco mas productos no
conformes que liegaron a los chlientes. El objetivo consistia en abatir los costas y reproceos sin
descuidar los parametros de calidad, esto se conseguira volviendo a la exigencia de siempre y

desarrcllando lo mas rapido posible el nuevo equipo de pruebas de tono.

INDICES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD

indice con base en la mano de obra - Los costos de la calidad representan el 37 15% del total
de los costos de la mano de obra directa Es decir, s1 pudiéramos disponer del dinero que gasta ia
empresa en costos para producir calridad, estariamos en condiciones de pagar el 37.15% de la
nomina o podriamos contratar, en €l Mismo porcentaje, mas personal y, consecuentemente,

obtener mayor producciéon con el mismo presupuesto,
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Al cuestionar a!l Departamento de Calidad sobre esta comparacion, no se le concedid gran
importancia. La razdén, se nos indica, es que existe una gran desproporcion en la distribucion
departamental de |1a mano de obra. Salié a relucir, una vez mas, el Deparnamento de Tenido, se
Nos informoé que en esta area se cuenta con el menor numero de operadores (proporcionaimente
hablando: 1 a 3) comparado con los demas depanamentos, y paraddjicamente, procesa casi el
dobie de la produccion estandar de las demas areas

Es decw, la mayor cantidad de mano de obra se cancentra en areas donde la
productividad no s precisamente !la mas alta £sto nos ileva a considerar una vez mas las cargas
de produccion en cada puesto y a ponderar reaimenta la genearacion de Costos por parte de la

mano de obra

indice con base en la manufactura.- Este indice nos ilustra, comparativamente, que |0s costos
de la calidad representan el 7.33% dei total de Jos costos de manufactura, en otras palabras, lo
que se gasta en producir cahdad es minimo comparado con jo que cuestia la fabncacion de los
productos de la empresa

Esto concuerda con el diagndstico hecho antenormente a la empresa no se lleva un
control sobre lo que se invierte y no se advterte gue existe un enorme potencial de ahorro. La
politica actual, en matena de planeacion y manufactura, da la impresion de atender los problemas
derivados de los errores colidianos y no a encaminarse a prevenir dichos errores, es decir, se

atiende o urgente y no lo :mponrtante

indice con base en las ventas - En este indice se encontrd que los costos de !a calidad
representan €l 3 3%; de! total de tas ventas Esto se puede interpretar como un alto indice de
ingresos comparado con lo que le cuesta a la empresa producir calidad

Hemos afirmado que la empresa no tiene problemas econémicos debido en gran parte a

sus altas ventas y hemos evidenciado ciertas fallas en la calidad, ello quiza implique una
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contradiccion. Sin embargo. al tratar de explicar este, se nos informo que en realidad existen
solamente 2 & 3 competidores fuertes que les disputan el mercado nacionat. Coats-Timon ha
podido salir avante debido a dos razones: el servicio al cliente que proporciona y al
desconocimiento técnico del producto por pane del cliente. Esto nos habla de una magnitica labor

del departamento de ventas y deja dudas sobre el desenvolvimiento de los departamentos de
Produccion y Calidad

Estos indices son matena de mayor analisis ya que dan lugar a comparacionegs que no
siempre reflejan la realidad en su totalidad, pues en un sistema todo esta ligado y es dificil
encontrar elementos aislados, por ello, cuando se hace una comparacion entre dos rubros se
eliminan factores que pudieran ser relevantes y gue no se t1oman en cuanta. Sin embargo, estos
indices representan un punto de vista diferente, en cuanto al analisis y forma de ver los

problemas, y pueden determinar tas estrategias a seguir por una empfesa.

Reprocesos y Desperdicios.

Atemcemos ios datos estadisticos y veamos aspectos un poco mas asimilables como lo

son los retrabajos y desperdicios

Debide a que el equipo de colonmetria aun se encuentra en proceso de desarrollo, no es
posible analizar el impacto real que ha tenido sobre el proceso y, especificamente, sobre los

desperdicios y reprocesas en el area de tefdo.

Sin embargo, presentaremos Su comportamiento en 1os tres meses de seguimierto

registrado en las siguwentes figuras, 6.4y 6.5
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Fig. 6.4.- Reprocesos
(s)

$241,409
, $231,801 $231,029
mayo junio julio

Fig. 6.5.- Desperdicios
%)
$ 7,443

$7,149 $7,103

Mayo jumo julio

Se podria pensar en un buen ahorro en los costos pues el acumulado total de este es
equivalente a $ 1,072.00, sumados los rubros de reprocesos y mermas. Sin embargo, este dato
patidece al comparario con el aumento en pérdidas por reclamacion extama que ascendio a ta

cantidad de $ 13,985.00 y que sobrepasa a dicho ahorra.
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Esto obedece a! hecho de no tener un estricto control de calidad ya que el bajar ios
estandares de calidad para disminuir pardidas por desperdicios no €s una buena medida ni
significa solucion alguna

Vemos aqui una de las aplicaciones del sistema de costos que localizan las fallas y su
eorigen, no ebstante, como hemaos ilustrado, dicho sisterma debe acompanarse con medidas

congruentes que eviten, en o posible, distraer el proceso.

Productividad.

Una vez hecho un diagnostico y observar el comportamiento gue mantiene podemos
afirmar sobre la productividad. que no es un problema relativo a la mano de ocbrao a la
maquinaria sino a los procedimientos y controles de produccién.

Podemos apreciar faita de preocupacion por mejorar metodos, sistemas y estandares de
produccidn, pues se atraviesa una época de estabilidad econdmica, sin embargo, esta empresa
puede captar mayores utilidades por medio del ahorro y el esfuerzo individual.

Veamos un comparativo percaentual entre [as ventas de la empresa y las pérdidas por
costos de la calidad en la siguignte figura, 6.6

Fig.6.6 Comparativo entre costos y el total de ventas.

1T Total de ventas

Costos de la Calidad

{4%)

mayo-julio
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Si pudiéramos eliminar los costos, tendriamos un aumento directo del 4% en el total de

ventas, @sto sin contar que significarian uti

ades puras y no incluirian los costos de fabricaciéon

que hay que restar al total de ventas.

Calidad

Hemos centrado nuestro trabajo en el impacto de los costos en la empresa y, en
particular, sobre la calidad. No deseamos repetir lo ya expuesto. en lugar de ello haremos una
rafiexion sobre lo que el sisterna de costos saco a relucir en mayor medida

Existe un sistema de evaluacion onentado a la cofreccion y no a la prevencion. Se
argumenta que el volumen de produccion genera una cantidad inmanejable de informacion y que
no hay personal que ia pueda procesar. En lugar gde esto, se mane;a un sistema de muestreo que
determina si el proceso continua o se detiene

Este criteno hene buena parte de excusa Actualmernte la empresa cuenta con maquinara
qQue incluye registro de control estadistico, por lo que el procesamiento de datos se himita a la
interpretacion y la toma de decisiones. Es verdad que no todas las areas cuentan con este upo de
equipo, pero el existente disminuye considerablemente la magnitud del trabajo

Hemos remarcado mucho los efrrores que onginan gastos que puaden evitarse o que
mpiden ahorras. Sin embargo, no hemos dingido nuastra atencton al elemento principal de una
empresa. el cliente

Aqui surge otra contradiccion. Si, como hamos constatado, existen tantas fallas en esta
empresa, (porque los chentes no se quejan? o, al menos. no manifiestan inconformidad segun
fos datos recabados

Podemos imaginar varias razones' ocultamiento de datos, falta de atencion a las quejas

por parte de la empresa, compensaciones que aminoran las perdidas, etc.

126



Al investigar sobre esto se nos aclard que, en realidad, es una serie de factores lo que
determina la predileccion del cliente hacia los productos de Coats-Timon
-Las fallas generalmente no llegan al chente. De acuerdo a las politicas de Calidad de ta empresa
se admiten las fallas en productos y procedimiantos pero sin salir de la planta Es decir, el
sistema correctivo de calidad tiene como dlima instancia la inspeccion final del producto dentro
de todos los deparamentos Si existen probiermas de caldad, el producto se reprocesa o se
desecha Esto garanuza que el producto que se emoarca no tenga defectos, aun cuando se
tengan excesos en reprocesos y desperdicios
- tas fallas posibles son atendidas inmediatamente Existe un Depanamento de Atencion al
Ctliente, muy ligado a Ventas y a Calidad, que atende tas pasibles quetas externas Es
reconocida la rapidez y eficiencia de este depanamenlo para atender las lamadas de los chentes,
ademas, se ocupa del segumienta Jde las medidas de reaccidon y proporciona asesoria técnica a
los afectados
-Canalizacién eficiente de las queyas. No solamente se atende al Hamado de las guejas sino que
se canalizan al departamento involucrado Sin hacer predieccién de chientes, el procedimiento a
seguir implica analisis, pruebas, reporte escrito y planes de reacciéon
-Desconocimiento técrrce de fos productas. Lamentablemente, entre quienas conforman el
mercado consumidor de hilc, son poceos los que realmente conocen las propiedades y ventajas
técricas del hilo La mayoria esta mas preocupada por la apanencia del hilo v su funcaon pnmana,
la costurabilidad, es decir, aue el hiilo muestre capacidad al coser. Propredades como la
resistencia. la eiongacion ¢ la vida ull se consideran UNnicamente e casos especiales y su
viabilidad varia en funcion del pracio
-No existe competencra real en el mercado nacional. La calidad ofrecida por Ceoats-Timon quiza
no sea la mas Spuma pero, comparada con la competencia, es notoria la supenondad de ésta.
Aun cuando existen 2 6 3 companias extranjeras que laigualan en calidad, estas tienen ia

desventaja de carecer de !a infraestructura y capacidad de distribucidn que posee Coats-Timon.
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Todos estos factores explican en parte el éxito de la empresa, aun cuando habria que
hacer un andlisis mas profundo acerca del funcionamiento de la empresa de manera
depantamental pues no esta completamente dilucidado a quién se debe considerar responsable
tanto de los aciertos como de las fallas, aunque esto no es Mmaterna propia de nuestro estudio. Sin
embargo, algo que queda claro es la utilidad de un sistema de costos de |a calidad, st bien no
constituye una solucidn por si soio, por lo menos puso de Mmanifiesto aquellas areas donde
existen problemas y generd rmedidas tendientes a solucionarfos. Este es e] primer paso en el

camino del exito, la conciencia de la existencia de una tarea a realizar




6.2.- CONCLUSIONES.

= El sistema de costos de la calidad puso de manifiesto aquellas areas donde se presentan mas

deficiencias y revelé gastos excesivos e injustificados.

e El sistema determiné cantidades que antes solo significaban sospechas. Estas cantidades

serviran como parametro y punto de parnida para las reacciones que se generaron para abatirias.

» Este trabajo, sin metodologias complicadas, pero con analisis serio y formal, puso en evidencia
serias anomalias en organizacidn y procedimientos de algunos departamentos. No con el animo
de generar malestar y polémicas, sine con la conviceion de crear conciencia en el animo

aletargado de estos departamentos y provocar acciones de mejora.

= [Los resultados obtenidos mostraron contradicciones. Se gasta excesivamente en costos
preventivos y, sin embargo, se tienen serias fallas durante la produccion

Esto es resuitado de un mal enfoque acerca de la prevencion. £l objetivo no solo es evitar
que las fallas [lequen hasta el cliente, sino que no se produzcan durante el proceso. Lograr que
un producto tenga calidad aun a costa de tener excesos en reprocesos y desperdicios no solo es

una contradiccidn, es un proceder revertibie e inexplicable
« E| éxito que tiene la empresa se debe en gran parte a la labor de Ventas y a su infraestructura,

pero también a dos causas de dudoso mérito: el desconocimiento técnico acerca del producto por

parte de los chentes y a la escasa competencia real &n el mercado
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Estas causas no garantizan el crecimiento sostenido de la empresa, por el contrarno,
atendiendo al crecimiento de la industria y la constante superacion que supone la competencia
actual, estas "ventajas” tienden a desaparecer mas tempranc que tarde.

« El animo de una nueva filosofia de calidad reinante en la empresa debe suponer medidas de

correccion y encauzar los esfuerzos adecuadamente
La adquisicion de tecnologia de punta y el auxtio incomparabie de la tecnologia usada por

un consorcio internacional como Coats, hacen suponer una pronta atencion a los atrasos

= El sistema de costos de la calidad representa una buena propuesta pero. hemos apuntado que

por si sola no es una solucion. El sisterma muestra los errores y excesos, pero debe acompanarse

de acciones concretas que busquen eliminarios

* Se sugiere un sistema de control mas estnicto y eficaz, como el CEP. Fara ello, debe
capacitarse sobre el tema a los supervisores y opaeradores para que sea posible su implantacién.
Deben analizarse también los actuales estandares de produccion y las correctas cargas de

trabajo por estacion; aun cuando todavia no representan problemas, es muy probable gque con la

Nnueva maquinaria queden rebasados

« La filosofia de cambio de actitud debe darse desde los niveles mas altos hacia abajo. Creemos
que el principal problema radica en la falta de organizacion, planeacion y generacion de
procedimientos. Tareas todas ellas de puestos gerencrales y jefaturas.

Existe un potencial enome en esta empresa. La maquinaria mas avanzada. mano de obra
calificada, mandos directores con experiencia. gran infraestructura, 2ita capacidad de distribucion,
mercado de clientes confiable, el formar pane de un consorcio mundial, etc., es decir, retne

todas las condiciones para ser una empresa de Clase Mundial, sdlo les falta el animo para

decidirse.
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GLOSARIO

Adolece.- Padecer una dolencia habitual.

ASQC.- American Society of Quality Control.

Batan.- Maquina compuesta de mazos de madera que golpeen y enfurten los pafios.

Batanado.- Batir el pario con el batan.

Cabo.- Punta o extremo de una cosa, hilo , hebra

Canilla.- Carrete de la lanzadera de la maqguina de coser 0 tejer

Carda.- instrumento con puas de hierro que sirve para cardar las fibras textiles.

Cardar.- Peinar con cardas los matenales textiles antes de hilar, para limpiarias de impurezas y
rasiduos

Centrifugado.- Separacion de los elementos de una mezxcla para separaras.

Colorimetria - Procedimiento de analisis basado en la intensidad del color de una disolucion.

Concéntrico.- Que tiene e! mismo centro

Condensado - En estado mas denso

Costurabilidad.- Capacidad que posee el hilo para coser adecuadamente.

Cualitativo.- Adjetivo que denota cuahdad, o sea cada una de 1as circunstancias o caracteres que
distinguen a las persona o cosas

Elongacién - Alargamiento de un objeto

Empalmar.- Unir dos cosas por sus extremos, ligar, enlazar.

Factibilidad - Habilidad para hacerse
Friccidn.- Accidn y efecto de friccionar, resistencia o roce de dos superficios en contacto.
Hegemonia.- Supremacia de un estado sobre otro, supenoridad en cualquier grado.
Hilar.- Convertir en hilo la lana, algodén u otros textiles.

Hilatura.- Arte de hilar la lana, el aigodén y otras materias analogas.
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Hito - Hebra larga y delgada que se forma retorciendo cualquier material textil.

Hilo crudo - Hiio antes de ser teAido

Inherente.- Que por su naturaleza esta intimamente ligado a otra.

Pabilo - Torcido o0 mecha

Paralelismo - Apliquese a la linea o a los planos que se mantienen cualquiera que sea su
prolongacion, equidistantes entre s

Perchado .- Accion de perchar a un saporte con varios ganchos que sirven para cotlgar.

Prensa - Maquina Que sirve para comprimir, y cuya forma varia segun los usos a que se aplique.

Mecha.- Torcido o pabilo, conjunto de hiios torcidos

Media.- Cantidad que representa el promedio da vanas otras

Moreras - Arbol moraceco cuya hoja sirve de alimento al gusano de seda.

Obraje.- Fabricacion, lugar en que labran Jos panos y otros materiales, prestacion de trabajo que

se exigia a los indios en Amaerica

Ponderar.- Considerar. examinar cuidadosamente.

Resistencia.- Propiedad que tiene un cuerpo de reaccionar contra {a accion de otro cuerpo.

Tenacidad - Que resiste a la ruptura o a la deformacion.
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