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INTRODUCCIÓN 

La incertidumbre en el devenir de la economía del país y los constantes cambios pollttcos 

registrados en los últimos años han causado un fuerte irnpacto negativo en la industria e 

instituciones productivas 

El sector 1ndustnal no obstante lo anterior. se ha caracterizado por ser vanguardia y 

plataforma en el que se generan los rn<?is solidos can1b1os del pa1s 

Aún cuando la política econorn1ca y gubernamental ha d1serlado diversos n1ecarnsmos 

para alentar la planta productiva. teL tratado de libre cornerc10. TLC. puesto en marcha en 1994, 

entre ellos). es indudable que solo la modern1zac1on 1ndustnal y et sano desarrollo de las 

empresas podra rev1tahzar al sector proauct1vo nac1or1dl 

La industria textil forma 1Jn .:..Jrea de suma 1mportanc1a de! st;-ctor industrial mexicano. no 

tanto por sus raíces h1storicas Que alcanzan a detern11nar todo el proceso de transformac1on de 

nuestro país desde el siglo pasado hastn nuestros d1.:-:!s. su10 porque cuenta con la relevante 

característica de ··~er uno de los que absorben n1ayor cantidad de 1nano de obra y. por 

cons1gu1ente, es importante gen~rador de empleos" 

Ahora bien, ··¡a tndustna textit de Mex1co se ha caracterizado por presentar ba1os niveles 

de crec1m1ento en el pasado rec1ent'::! · ', tanto en capacidad productiva corno en desarrollo e 

1nnovac1ón tecnolog1ca por 1nf1n1dad de factores que han causado alarma en la capacidad de 

mvers1ón de los empresarios textiles en el pais. 

1) CANAINTEX. Memoria E!:.tad!stica, 1995 

(2) CONCAMlN, Historia de la Jndu~lria To.:tll, 1993 



Aunado a ello los ingenieros industnales no hemos sabido aprovechar la d1vers1dad de 

opciones que nuestra disciplina ofrece para incursionar en areas de este sector industrial 

que, a la fecha, son dominadas por otras lngernerias como la quimica y la textil por falta de una 

verdadera cultura empresanal y por apatía en los estudiosos de la ingernena 1ndustnal 

Es evidente que los tiempos actuales ofrecen escenanos d1f1c1les. pero tan1b1en traen 

consigo la búsqueda de nut!vas alternat1v~s y oportun1dadüs de me¡ura 

El presente trabajo t1en¿ corno ob1et1vo analizar una de esas alternat1v;:is poco explotadas 

por los encargados de los sistemas de calidad en las empresas /os costos de c.::Jhdad 

Estos costos han sido rnateria de confus1on de ingenieros y tecn1cos y de poco aprecio por 

parte de contadores y adm1rnst1·adores A pesar de ello. se ha comprobado que siendo Objeto de 

un seno y permanente anahs1s. puede ser una ~1erram1enta poderos<.J para abatir problemas 

económicos. adm1rnstrat1vos y de proceso 

Existen vanas def1n1c1ones sobre los costos de calidad. los cuales rnenc1onart:!ni.os a lo 

largo de nuestro estudio, y se advert1ra que no e>..1ste un cons~nso un1f1cado del concepto. sin 

embargo qu1za no sea el concepto lo n1as importante dú los costos dl·_! ..::.::>hdiH1 ssno los resultados 

que prod1.1ce "S1 b1en existen argurnentos a favor d.:.! calculo del costo de la c3!1d.ad. este no es 

una panacea para los problemas de 13 calidad n1 se debe considerar como un fin en s1 mismo"" 

'"el conoc1miento de \os costos de la cahdad ayuda a los. dlfect1vos a JUStif1car la inversión en el 

me1oram1ento de la calldad y le es de ut1l1dad para vigilar la eficacia de los esfuerzos real1;:,ados. 

El costo de la calidad refleja el desempeño de la empresa por los que se refiere a la calidad y lo 

expresa a través del lengua¡e que usan la 1unta directiva, el equipo de la alta dirección, los 

acc1onistas y las instituciones financieras. en términos de dinero"' PJ 

(3) LOS COSTOS EN LA CALIDAD O.ite/ Pl11nk.ett _ 1991 
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El estudio que a cont1nuac1on se desarrolla se llevó a cabo en una empresa líder del ramo 

textil. Dicha empresa en sus esfuerzos por mantener la mejora continua en su sistema de calidad 

advirtió la carencia de un niecanismo formal que informara los costos en que incurre dicho 

departamento para mantener sus estandares de calidad en forma penod1cn Reconoció que 

algunos indices de costos se hac1an de rnanera aproximada y s111 fa conf1ab1!1dad necesaria para 

validarlos; asimismo. la competencia y los pnnc1p1os de la me¡or~l continua lü han 11npulsado a 

buscar opciones que permitan at1orros en costos y operac1one~ Un s1sten1a de costos de calidad 

es un pnmer paso s1gn1t1..::at1vo en l;:l blisqueda c!e estas n1eioras 

Como se advertn<J en e( rruT1~r c.Jpitulo do este trab.ci¡o s~ h<-Ji .:_i una descr1pc1on breve dt: 

la h1stona de la empresa y los or1genes ele su LJCtual s1sterna de cal1ddd El segunc:lo capitulo 

tratara de hacer un d1agnost1co de su srtudc1on actual y det0n111nará los r>rinc1pales 1nd1ces de 

calidad y product1v1dad 

En el capitulo tres se fiara una rese1la de la teor1a 1._ie los costos de calidad. 

rnetodologia y su pos1bh~ impacto econon1ico c,Jus.Hlo por al 1ncl.unphn11cnto úe ld calidad 

El capitulo cuarto es d desgloó,e y anal1s1s del d1agnost1co, :se explicara el proceso y se 

identificarán las áreas de me1ora La propuesta del sistema, su estructura e implantación son 

estudio del capitulo qurnto F1nalfnente se presentaran los resultndos obterndos a corto plazo y se 

hará un nuevo análisis acerca de la s1tua.::1on t:lrovocadd y ae /ds nuevas perspectivas de la 

empresa. 

Como apuntamos anteriormente es evidente et predon;rn10 del factor econámrco en la 

actuahdad y los ingenieros industriales no podeinos sustraernos a ello. al contrano. la srtuación 

actual representa un desafio que la sociedacJ en su totahdad debe afrontar. La 1ngenieria 

tndustnal desde su campo de acc1on cuenta con tecnicas y metodología para hallar soluciones 

concretas. queda asila tarea en manos de los estudiosos de esta ilimitada d1sc1phna 
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CAPfTULO 1.- ENTORNO DE UNA EMPRESA TEXTIL. 

A lo largo de la h1stona econom1ca de México. la evolución del sector textil ha tenido un 

papel destacado ya que esta actividad ha estado presente con el pueblo mexicano desde los 

inicios de su histona. De nianera resumida y s1g1..uendo una secuencia cronológ1ca se muestran 

los hechos más sobresalientes de esta industria a traves del tiempo 

1.1.-MARCO HISTÓRICO DE LA INDUSTRIA TEXTIL. 

Desde tiempos muy ren1otos las fibras naturales Jugaron un papel de gran 1rnportancra en 

Jos antiguos pueblos de Mesoan1erica. traba¡abdn las fibras de algodón, del henequen y del yute. 

Las primeras referencias que se t1ene-n de rnrerenc1a en nuestro pa1s comienzan a traves de la 

cultura Tolteca, considerando a sus integrantes como los introductores del algodonen el Valle de 

México. 

La .'3ct1v1dad textrl se ubicaba pnncipatmente en el noroeste , centro y sur de Mex1co. 

también, se tiene información que desde esa epoca se usaban telares así como tintas vegetales 

Con Ja llegada de los españoles, se introduce el cultivo de las moreras y el gusano de 

seda, asi corno las cardas o rod1nes y el telar flJO de madera. y se fomentó el hilado y teJ1do de la 

rana. 

Sin embargo. durante todo el periodo V1rre1nal. la corona espar"lola procuró a toda costa 

monopolizar Ja producción industriar para as1 exportar a sus colornas productos que sólo la 

peninsula podría fabncar. 
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Afortunadamente, para los telares de la Nueva España llegó un periodo en el cual se tuvo 

un gran auge debido a que España part1c1pó en la guerra de Independencia de los Estados 

Unidos (1779-1783) y en la guerra franco-española contra Inglaterra (1796-1802): durante las 

cuales la Gran Bretaña impone un bloqueo comercial que 1mp1de a los barcos esparioles 

dirigirse de un continente a otro. evitando de esta rnanera el comercio con Mex1co, asi que 

nuestro pais se ve en la necesidad de bus~ar alternativas que fe permitan solucionar l<'.l econom1a 

interna de la Colonia Es por c:sto que comienzan d crear!:.e r11ayor llLHlH::'ro de talleres que se 

dedican a producir en sene g1andes C.3nt1dade!':> de n1antn.s de a!godon para el consunio interno 

del pa1s y cubrir sus necesidades 

Se produce un repunte t~n la econorn1a novot11span<01 De los pequen.os talleres 

artesanales, surgieron nuevos establec1m1en1os llamados obra¡es, donde se reun1an en el ciclo 

productivo todas las etapas del proceso de producción, desde el lavado de ta fibra, el batanado. 

el cardado, el hilado. el te11do, el acabado, el tinte. Ja prensa y la p~rctoad.'I 

Este desarrollo se d10 pr1r1c1pnJrnente er1 !<.Js ciudaues como Oueretaro. Tlaxcala y Puebla 

Poco tiempo después de consun•.:irse l<:i Independencia. se ton1.::i conc1enc1a rtel atr.::.iso en el ramo 

textil que se sabia en nuestro pa1s. pero no es sino hasta el siglo XIX donde se adopta una sene 

de medidas para fomentar a la 1ndustna textil y se Je 3poya otorg<:::Indo eré-ditas para su 

modernización. 

As1 es conio nacen las pnn1eras con1p3:11as con t::I apoyo ael estado, c..:is1 todas en el 

centro del pais y del bajío 

Una de estas pnmeras empresas se llamo "La constancia mexicana" la cual fué fundada 

por el coronel Estaban de Antuñano en 1835 <l qwén se le conoce corr10 el fundador de la 

industna fabril mexicana. A finales del siglo XIX con la consol1dac1on del capitalismo en México la 

1ndustna experimenta una expans1on sin precedentes en su historia 
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Fué sobre todo con el uso de la electncidad, la introducción de maquinaria moderna 

movida por energía hidroeléctrica que se pudieron impulsar cambios cuantitativos y cuahtat1vos 

en esta rama. 

El uso de la electnc1dad favoreció la reducción de los costos de producc1on, principalmente 

de la energia utilizada en n1over husos y telares. As1m1srno, con el uso de la nueva fuente de 

energía fué posible incorporar rnaqu1nana sof1st1cada. co1no los motores de co1nbust1ón interna y 

equipo automat1co de alta velocidad 

Todos estos adelantos tecnolog1cos prop1c1aron la concentrac1on de la produccion textil en 

poderosos monopolios que. en la ultin1a década d.,;I siglo XIX y pnnc1p1os 1..it:I >'-.1<.. const1tu1an ya 

un hecho importante 

El período de mayor crec1ni1ento de la industria textil esta comprendtdo dentro del 

Porf1nato, pero este auge se debió tamb1en a la gran explotac1on de que erL.tn obieto los obreros 

bajo el consent1m1ento de! gobierno Tal s1tua.c1on empezó a crear aran 1nconforrn1dad en el sector 

obrero, lo cual ong1nó la creac1on de organ1zac1ones s1nd1cales que se lanz;:iron a las prnneras 

huelgas de la historia de M8x1co pa1 a exigir me1ores cond1c1ones de trdbaJO y n:1e1ores salarios 

Sin embargo estas mantfestac1ones de protesta fueron bruta11nente aplastadas como es el 

caso de la huelga de R10 Blanco, donde se desato una lucha sangncnta 8ntro traba1adores y 

tropas del gobierno, el 7 de enero de 1907. 

A partir de 1910 se produce una desaceleración de la D.Ctiv1dad industrial en general que 

afectó de manera particular a la induslnu textil Aunad3 a osta s1tunc1ón. la profunda cnsis 

económica. reinante en esa epoca, eleva a tal grado la lucha de clases que se da 1n1c10 a un 

hecho en nuestra h1stona de gran trascendencia. La Revoiucion Mexicana. Una vez terminada la 

revolución mexicana y finalizada la pnmera guerra mundial, que afectaron la industria textil, las 

actividades y relaciones comerciales reconquistaron su dominio 
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Durante el gobierno del General Cárdenas se impuso una serie de medidas econom1cas y 

sociales que favorecieron a la economia nacional y a la industria textil en donde hubo 

aumento en los impuestos para la 1mportac16n e.Je textiles, favoreciendo la dernanda mterna. 

La s1tuac16n general de la rama era dificil. ya que operaba con equipo y maquinaria 

obsoleta. instalada la mayoría hacia fines del siglo XIX y pnncrpios del XX Es importante 

mencionar un acontecun1ento que le dana o la 1ndustna textil otra d1mens1on en 1944 se 1rirc1ó la 

1nstalac1on de Celanese Mexicana Con el nac1m1ento de esta en1presa se 1n1c1a el 

desplazamiento de las fibras naturziles en la producc1on textil. dando paso al uso de fibras 

qu1m1cas 

Otra empresa 1n1portante que ernpezo a operar en Me.>..rco por aquellos años fue Viscosa 

Mexicana, situada en el esl<Jdo de M1ch0Hcan y que 1n1cro sus act1v1d.:ides en 1949 

En la década de los cincuentas la 1ndustna textil, despues de hnber perdido espacios 

1nternac1onales, se enfrento a Lina s1tuac1on interna desfavorable permead.oi de atraso y ba1a 

product1v1dad Los multiples problernas. aunados a un 1nercado interno 1Jn11tado por sus altos 

precios y ba¡os ingresos de los mexicanos. obl1Qo ..J qua el estado 1nterv1n1era de manera 

1nd1recta pero activa. sobre todo. en la prollle1nat1C.:::l de la rnodern1;:ac1on de la planta textil 

existente. 

Loo:. esfuerzos llevaron a la mstaracion a pnnc1p1os de !os ar"los cincuentas. de una planta 

productora de maquinaria textil en el pa1s Toyoda de Mex1co. de capital ¡apones Con la 

instalación de la planta se pretend1a cubnr las necesidades internas de maquinaria y eqwpo text11 

requerido para la modern1zac16n integral de !a rama 

Esta planta se inauguro en 1956 y en 1960 se reorganiza con el nombre de S1derurg1a 

NacionaL Sin embargo. la ernµres~ mostro su 111cnpacrd:::id par;:l llevar ~ caoo la sustitución del 

v1eJO equipo textil y fracaso en su intento 

Por su parte, la producc1on de fibras qwrmcas en Mex1co mostró un gran impulso en la 

década de los sesentas. gracias al desarrollo de la Química y la Petroquim1ca 
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Ya para entonces, en nuestro pais, gran parte de la industna quimica se encontraba 

dominada por unos cuantos consorcios internacionales, entre los que destacan. Du Pont, 

Burtington Milis, Monsanto, lmpenal Chernical. Allied Chemical, Umon Carb1de y Cyanam1d 

Ante este reordenam1ento de ta planta industrial textil, el gobierno mexicano vio la 

necesidad de tomar una po1Lt1ca industrial para lograr 1nantener la rama textil en cond1c1ones 

óptimas para competir en el exterior en costo y calidad 

La industria textil en la actualidad. 

El signif1cat1vo desarrollo de las fuerzas productivas expenmentado durante la época de 

los sesentas coadyuvó en la mayor comple11dad de las actividades económicas del pais y 

estimuló la divers1ficac1ón de la industna nacional. Con ello, el paso relativo de la 1ndustna textil 

tendió hacia la ba1a. s1endo rebasad~ en su crecimiento y d1nam1smo por otras manufacturas 

como la Química. Petroqu1m1ca y la producc1ón de rnaquinana y equipo 

Así lo muestra la part1c1pac1on que tiene la industria textil en el PIB total que pasó de 2 3º/o 

en 1970 al 1.39°/o en 1980: y en las n1anufactureras su ca1da futi rnas .:icentuadéJ al pasar de 

10.2º/o del PIS manufacturero en 1970. al ó.7<;ú en 1080. tan1b1en el numero relativo de 

trabajadores empleados empleados por esta 1ndustna disminuyo 11°,\."> durante los mismos años 

Por otra parte la apertura comercial que tra10 consigo el ingreso de Mex1co al Acuerdo 

General sobre Aranceles Aduaneros y Comercio (GATT) en 1956. s1grnf1co un elemento ad1c1onal 

en contra de las pos1b11Ldades dv crecimiento para las manufacturas textiles, ya que los elevados 

niveles de capacidad ociosa. producto de la crisis y el retraso acumulado en materia de 1nvers1ón 

se conformaron en factores que dificultaron enfrentar tas 1mportac1ones en cod1ciones adecuadas 

para buena parte de los sectores que integran la 1ndustna textil 
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La inversión del ramo textil en los ochentas esta representada por la 1mportac1on de 

maquinaria y equipo principalmente europeo. pues no se producen en Mex1co bienes de capital 

paKI el sector. 

A pesar de las dificultades económicas a las que se ha enfrentado la planta productiva en 

su con1unto, la industna textil no ha vanado s1gn1f1cat1vamente su part1c1pac1ón en el PIB que en 

1980 representó el 1 39'Yo y en 1990 el 1 17"0 En el caso de su part1c1pac1ón en el PIB de la 

1ndustna manufacturera disminuyó del 6 3 1:'0 en 1980 al 4 5<::'o An 1990 

Desde el punto de vista del com~rc10 ex.tenor 1.:3 b8!an::i..!. comercia! del n'lmo textil registró 

en 1987 y 1988 un super8'>11t c1t: 2d7 3 y 11 1 ¿; millones de cJ0larPS y un ctef1c1t de 126.6 y 482.7 

n'\1llones de dólares en 1990 y ·19~11 respect1vd1T1Emte 

Por to qlle toca al empleo, durante el p8nodo 1G90-1994 ta u1dustna textil ocupó el 8"/a del 

total de la mano de obra de la ir1dus.tna rnanufactlJrera 

Actualmente la Hldustna textil de Mex1co está representada por c1.-1Litro organ1smos 

camarales. la Cán1ara N<~c1ond\ de la lndustna Textil (CANAINTE>~). In C.1.n,ara de la lndustna 

Textil de Puebla y Tlaxcala. La C<.lmara Text1t de Occidente y la Camara Textil del Norte 

Estas camaras han tomado gr~Hl relevancia en la medida en que se tian encargado en 

darle a la 1ndustna textil el apoyo necesario para ser mas con1pe!1t1vus 

Por lo tanto, una vez. que hemos observado y anail~ado la evolución de la 1ndustna te><til 

en M8x1co. podernos sostener que el reto continúa siendo el mismo_ irnpulsar las estrategias de 

productividad y ef1cienc1a, de to\ manera que le permitan recuperar los espacios que 

caractenzaron su evo\uc16n en la 1ndustna nac1on;;Jl 

Nos ocuparemos. ;;:ihora de! niarco histónco de la empresa que es objeto de nuestro 

estudio y de la evolución de su sistema de c3l1dad en particular. veremos su part1c1pac1ón dentro 

de la industna, sus esfuerzos y perspectivas 
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1.2.- HISTORIA DE LA EMPRESA. 

Hemos apuntado el considerable desarrollo de las fuerzas productivas durante los años 

sesentas Es en esta epoca cuando se da ongen a la empresa de nuestro estudio: Coats- Timón 

En 1961, la fdm1ha Fa1er, de origen árabe. se dedicó a la confecc1on de playeras que 

llevaban su nombre teniendo buen ex1to y estableciendo una pequeña planta en la calle de 

Popocatepetl , en la colonia del Valle en el 01stnto Federal 

Entre 1969 y 1970 dejaron de ser confeccton1stas y se dedicaron exclu~1van1ente a la 

producción de hilo de costura. denvando esto en el cambio de razon social . adoptando e! nombre 

de Hilos Finos ( HlLFA) dedicado::. a la obtención de hilo dei1Jado di= Lü!:.tur.:J 100', algoLion en 

forma mayontana y en una pequef'ld proporc1on ¡;¡I hilo para t~¡er 

En 1971 la empresa s.:! usocia con e! consorcio a!en1an Afv1ANi'~ de relevante 

part1c1pac1on en el mercado europeo, quedando l3 d1stribuc1on de acciones de la s1gu1ente 

manera: 52':~ propiedad de la familia Fa¡er, 30•;',, para AMANN y 18% perteneciente a d1fe1-entes 

socios mexicanos En esta 8poca se produce t.!I can1b10 fisico do l<J. einpresa a sus actuales 

instalaciones que abarcan un total de 20.877 m 7 de área total d1stnbu1da en dos plantas 

Durante los setentas. Id ernpresa per-tenec1a a GRUPO TIMÓN. consorcio de e1npresas 

con d1yersos giros. fundados tan1b1én por la faff11l1a Fa¡er 

Con el adveninuento del poi.ester en la industria textil se crea una f1llal de HILFA 

denominada MAYA. dedicada a la producción de tltlo de pol1óster. mientras que HILF A seguia en 

el área de algodon 

A estas alturas se cre1a que la empresa había captado el 70'Y,, del mercado nacional y 

exportaba sus productos a Sudaménca, Estados Urndos y Cuba. En esta fecha se inicia un 
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período de estabilidad y manternm1ento de la posición de mercado que se prolonga durante toda 

la década de los ochentas 

Los resultados negativos en la economia mexicana en los ochentas y pnnc1p1os de los 

noventas afectan a HlLFA y cede participación en el mercado nacional En 1991 cambia de 

razón social nuevamente y es llamada HILOS TIMÓN Al aho s1gu1ente en 1992, estalla una 

huelga nacional de la industria textJI y la empresa cierra durante tr~s meses debido a que se 

manejaba con un contrato colectivo de trabajo a nivel nacronal El problenia se sofuc1onó con la 

gestac1on de un contrato colectivo de traba10 Jacal qut! actualn1ent~ sigue en vigor 

Hacia 1994 se da la segund.-l gran sociedad de la empresa con un socio extranjero, Stendo 

este el Grupo COATS, consorc10 anglo - escoces de presencia rnund1at y liderazgo reconocido 

Este grupo posee alrededor de 160 plantas fabriles a lo ancho del orbe , por lo que su estructura 

está reg1onalizada Europa. Asza. A.frica. Medio Oriente. Australia. Norteamenca y Sudamenca 

son las zonas que lo conforman 

COATS-TIMOt..J vino ;:i denon1u1arse ra nueva razon social de Jo empresa 

pertenece al grupo de Norteamenca JurHo con las plantas de Canada y Estados Unrdos 

Es en este momento cuando se pierde la hegen1on1a nacional de los acc1on1stas. 

favoreciendo al grupo escocés la rnayoria de las accrones. aunque todav1a AMANN y la familia 

FaJer poseen cierta part1crpac1on m1norrtarra 

También en este año se hace un estudio sobre la partrc1pacwn de la empresa en el 

mercado nacional y se determina que re correspondP- a ésta un 40':,o del mercado totnt . otro 40%1 

es dominado por las maqwladoras en la fran1a fronteriza con Estados Urndos y el 20"/0 restante 

sé lo disputaban las demi.'ls compañ1as exrstente~ 

A partir de aquí se 1n1c1a un esfuerzo sostenido para penetrar aUn nH:ls en el mercado y se 

cambian las políticas comerciales de la empresa, ya que esta se ve 1mped1da de penetrar a los 
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mercados internacionales debido a la estructura regionalizada del grupo COA TS que ya fue 

mencionado. 

En 1995 la empresa se ve afectada por la cnsis f1nanc1era del pais y ve mermadas sus 

ventas en mas de un 50';0 debido a la falta de capital de sus principales cl1enfes. Debido a ello se 

vió obligada a realizar paros escalonados y su 1nventano aumento en un tnple del normal, lo que 

provocó dism1nLur la producc1on, dando corno consecuencia una s1tuacron contraproducente, ya 

que al reactivarse la econon1ia se emprezan ci recibir contra1os que rebasan la capacidad de 

producción y en la actualidad seo tiene un déf1c1t de produccion de 80 a 100 toneladas de hilo, que 

significa que lo que se produce en estos momentos ya se tiene vendido 

La fus1on con COA TS repr12so:nta un cambio s1gniflcat1vo en todas las areas Como ya se 

apuntó el estudio de me1·cado 1(-~alizado en 1994 deterrrnno que la empr~sa abarcaba un 40"i0 del 

mercado nacional de t11Jatuta A par11r de este i::!'Stud10 se h1c1ero11 mod1f1cacmnes en productos 

estratégicos y se ataco al mercado con gran exrto, resultando que, a la fectia. la cn1presa tiene 

asegurado un eoc:~o de par11c1pac10n en dicho mercado 

En el area de hilo domo:::st1co í.::1 en1presa es líder en ventas, siendo estas en promedio de 

350,000 cajas ( con 12 carrete~ ) mensuales, cantidad que nadie iguala en Mex1co actualmente 

Con tecnología alemana que se renueva constantemente, basada en el sistema de 

estiraje de hilo. la empresa espera 1n~talar este arlo 16 rnaqu111as nuevas. con 10 que esperan 

elevar considerablemente el voft.;nien de produccion pora cubnr las demandas de las 1ndustnas 

de la confecc1on , can11sera. pantalonorri, ropa 1ntenor. medias, bordadoras zapatera. peletera, 

etc. podríamos mencionar entre sus clientes <..1 d1strtbu1dores de el Palacio de Hierro, Uverpool. 

Flexi, Canadá y en general toda la rndustna textil 

En el mercado extranjero se busca exportar por medio del grupo COATS . es decir. no 

directamente. Se pretende que COA TS 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 están buscando soluciones a este 

problema. 

Hacia adentro de la empresa se pretende implantar la me1ora continua en todos los 

departamentos con el propos1to de elevar la productividad conservando la misma cantidad de 

mano de obra y en el futuro rAacomodar el personal en la areas con mayores oportunidades de 

me1ora 

Ademas. se ha decidido, rnan..:iar el concepto de Reducuon ciel Ciclo de Producc1on, con 

el ob1et1vo de acortar los tiempos de entrega a los clientes Esto se esta consiguiendo debido al 

esfuerzo coniunto. ya que desde hace un aho se vienen estableciendo nuevas marcas de 

producción. pues de 110 toneladas mensuales dt3 hilo que se rnaneJaban. se han obtenido en 

promedio 150 toneladas en es1e d1"'10 

Hasta aqu1 .st3 ha e!'t10.z:ado d"" r.1..:i11era gene1al la h1s1ona de la 1o:1npresa en su con¡unto. y 

a cont1nuac1on verAmos los origenes y s1tuac1on actual del sistema de cahdad de la empresa 

Sistema de Calidad de la ernpresa. 

En sus orígenes la empres3 no contaba con un sistema de calidad formal. Unicamente se 

1nspecc1onaba el producto durante el proceso y en e! empaque por parte del capataz o 1efe de 

taller con que se contaba Esto no garantrz.aba la calidad de ta 1nspecc16n y si en cambio 

representaba una fuente de calidad no conforme e 1ncumplnn1ento No obstante. la habilidad de 

la mano de obra disponible y lci 1nmt":!nso demanda e::o:1.stente sncaban a flote la s1tuac1ón 

Corno vimos en la histona de la empresa ta pnmera al1anza con extran1eros { AMANN } 

traJO consigo la tecnologia n1oderna y la metodolog1a de control de czilidad existentes en la epoca 

de los setentas 

Las normas alemanas e internacionales exigían altos parametros de producción y calidad. 

Fué así como se instrumentaron las s1gu1entes áreas: 
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1) Laboratorio tecnológico 

2) Laboratorio quimico 

3) Control de proceso 

4) Laboratono de control de calidad ( situada en la planta de San Juan del Río ). 

Antes de la sociedad con AMANN, se revisaba en el producto: el titulo , longitud, /1mp1eza 

y consistencia de la fibra y se contaba con un s1sten1a para verificar la resistencia del hilo 

(Departamento de Pruebas Físicas). 

Con fa 1ncorporac1on de AMANN se realrzaron anáhs1s de factlb1/1dad para la producc1on 

del hilo pohéster 100'".?0 fibra corta, los cuales resultaron posrt1vos y se 1n1c1a la fabncac1on de este 

Se crearon nuevos laboratonos como lo son 

Laboratorio Tecnológico.· es el area en que se realrzan !as S!QUrenles pruehas fisrcas Calculo 

de Resistencia Lineal (Nm), EJongacrón (%). Costurabd1dad (cm). Fncc1on (!Jr). Regularidad (U'Voo). 

Número de Torsiones por metro (T/m), Titulo (mi kg) Este laboratono elabora reportes semanales 

y uno mensual respecto de la calrdnd, dichos reportes contienen rned1das de Tendencia Central y 

Dispersión (x y cr) correspondiente al comportamiento de la maquinaria Estos datos se recolectan 

dos veces al dia. También realiza anal1s1s de Ja calidad de productos con1pet1dores as1 como los 

análisis correspondientes a las reclan1ac1ones y/o devo/uc1ones Frecuenten1ente desarrolla 

estudios de 1nvest1gac1ón con respecto a nuevas materias primas y cambios en el desarrollo de 

los procesos productivos 

Laboratorio Químico - desarrolla todas las funciones d~;! sistema de Co/onmetria, esto es 

formu1ac1ones de nuevos colores. medición de lotes de producción contra estandares. asf como el 

control de todos los productos auxrliares que intervienen durante el proceso de teñido. Reahza el 

cálculo del porcentaje de lubricación que se adicmna al hrfo. 
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Control de Procesos.- se encarga de la revisión periódica de toda la maquinaria, haciendo 

hincapié en el punto de contacto de la máquina con el hilo. Es su responsabilidad también del 

desarrollo de pruebas para la me1ora del func1or-amiento de la maquinaria y equipos productivos. 

Estas areas soportan el sistema de calidad hasta la fecha y no han sufndo cambios 

s1gnificat1vos en cuanto a estructura Cada una de estas cu1nple funciones especificas e 

independientes entre si, pero estan coordinadas por una Ger1::nc1a de Calidad que es la 

responsable del buen tunc1onanHHnto de estos d8partarnentos 

Actualmente este s1sten1a cuenta con 14 elernentos que cubren las s1gu1entes funciones· 

- Control de calidad 

- Control de calidad a prove1~dores 

- Documentación y archivo de pararnetros de calidad 

- Desarrollo de nuevos proveedores 

Podemos sefl.alar que el sistema de calidad 1mp\ementado es el conocido como Control 

de Calidad y que. a d1ferenc1a del Control To!al de Calidad o del Aseguramiento de Calidad. este 

sistema adolece la ausencia de un sistema adm1nistrat1vo que garantice la cahdad de los 

productos y la satisfacc1on del cliente mediante la planificación. organización. control y 

documentac1on de los prcgramas 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 la planta e 1ncorporarse al sistema 

ISO 9000 para buscar su cert1f1cac1on en un futuro cercano. 

Se han 1nic1ado labores para la cert1f1cación de los laboratonos y su correspondiente 

acred1tac1ón ante las nonnas mexicanas de calidad 
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En producción se ha implantado la " reducción del ciclo de producción " que pretende 

manejar la cultura de la rapidez y eficiencia para reducir los tiempos de entrega a chentes 

En lo administrativo se puso en marcha la f1Josofia de serv1c10 al chente que busca mejorar 

el servicio y la atención a los clientes como estrategm d& venias 

Otra propuesta del Departamento de Calidad es adoptar Ja me1ora continua corno fllosof1a 

empresanal y fomentar las auduonas internas por departarnento en forma pt'nOd1ca que den una 

idea más precisa de la s1tuac1on de la empresa 

Un pnmer paso para esto lo constituye la creac1on e 1mplantac1on de un sistema de 

costos de calidad que es el prorios1to pnmord1nl del presente traba¡o 

Conscientes de la creciente competencia en el rnercado nacional y en búsqueda de 

soluciones de ahorro y evitar desp¿rd1c1os se h3i reconocido la carencia de una med1c1on exacta 

de los costos en que se 1ncurrt- para lograr la producc1on y cul1oad de los diferentes productos de 

la empresa 

Hoy en día se tienen aprox1n1ac1ones de los datos anteriores. pero un sistema formal es lo 

ideal para la 1nformac1ón prec1s;;J y period1ca q~1e penn1ta la p!aneac1on y busqueda de nuevas 

opciones que redunden en mayores utilidodes ;:J la en1presa 

Hasta aquí hemos repasado la h1stona d.a la industna textil y rJe la 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 cabo en ella, t1aremcs un estudio de l3s cond1c1ones ba¡o 

las que opera dicho proceso y determinaremos Jos indices de product1v1dad y cahdad para poder 

hacer un diagnóstico aproximado de la s1tuac1on actual por la que atraviesa Coats-Timón 
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CAPITULO 11.- DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 

2.1.- DESCRIPCIÓN DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA. 

Ahora presentaren1os tJn panorama de !a realidad presente de la empresa y su 

comportamiento Descnb1rerno~ su estructura y capacidad de producción, el proceso completo 

para obtener hilo para la confecc1on texol a partir del a!godon en pacas, s1ntet1zaremos este 

proceso en dos diagramas el pnmero urnf1Jar y el segundo de flujo de proceso e 1nspecc1ón 

Después determ1narernos un c11agnost1co de ta µroduct1v1dad y calidad del proceso en 

base a datos estad1sl1cos to1nados en planta y mostraremos un informe bastante general sobre 

los costos en que incurre ln empresa 

Sobre el anal1s1s y rit"rspPct1véJS dt! estt_~ tl!c::1pnust1co rio~~ ocup<:iren1os en el Capitulo !ll que 

trata sobre la determ1nac1on de l,"l~ <HA-as de oportunidad y av<:.1nzarernos sobre las propuestas a 

desarrollar para la rTieJOfa del accionar de la planta 

Comenzaremos por ocu~arnos por la descripc1on f1s1ca de las 1nst3lac1ones de la empresa, 

ta cual se encuentra ub1cadi3 en la Calzada J\.1ex1co-Xoch1mllco en el area conocida como 

Tepepan en el 01stnto Federal Estas 1nstalac1ones abarcan un total de 20,877 m 2 y se 

encuentran d1stnbuidas en dos plantas (ver planos anexos en las paginas 18 y 19) que, a su vez, 

se encuentran d1v1d1das en las s1gurentes áreas o departamentos: 
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PLANTA HILATURA TIMON 1 

1. -Almacén Materia Prima 

2. -Cardas 

3. -Estiradores ler y 2o Paso 

4. -VelocesTroc1les 

5. -Troc1les 

6. -Coneras 

7. -Dobladoras 

8. -Torzales 

PLANTA SECCION 2 

8. -Torzales Filamento 

9. -Teñido Algodón 

7 .- Dobladoras 

11.- Enconado Final 

12.-Almacé11 Producto Terminado 

13.-Planta de Tratamiento 

14.-Laboratono Tecnolog1co 

14.-Laboratono Quun1co 

El total de personal de la empresa es de aprox1me1damente 730 elen1entos {la rotac1on es 

minima) div1d1dos en: 570 empleados de tnanufactura y 160 en1pleados atirnm1~trat1vos El 

número de tumos es de 7 y se encuontran escalonados de rnanera que la plnnta trabaje las 24 

horas durante Jos 365 d1as del afio 

Los productos manufacturados por Coats Timón S8 clas1!1cLin como 11110 par<3 la confección 

con diferentes caractenst1cas para las diversas 1ndustnas del rnen;ado textil con10 lo son. la 

1ndustna del vestido. la peletera, la del c<:1lzado. la de las bordados, la pantalonera. etc 

Los pnnctpales hilos cuentan con niarca propia y se clas1f1can de la s1uu1ente nianera 

Seralón.- Hilo de poliéster 1 OO~c" fibra corta d8 alta tunac1dad Su!:. pr1nc1pales características 

consisten en un control adecuado de &longac1on. torsión y flrn1eza de colores Tiene máxima 

solidez al lavado. al frote, a la luz. al planchado, etc La uniformidad de su lubricado hace que 

Seralón tenga una alta product1v1dad en maquinas de costura 
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Serafil.- Hilo poliéster, filamento conunuo alemén. Posee un control adecuado de elongación, 

torsión y alta firmeza de colores Tiene máxima solidez. al lavado, al frote, a la luz., al planchado, 

etc. La uniform1dad de su lubricado hace que Serafil sea el producto preferido para la industria 

del calzado y p1eles 

Seracor.- Filamento continuo recubierto de Pohéster alta tenacidad (Core-Spun)_ Por las altas 

velocidades y los altos calentan11entos que provocan las máquinas automatas. se creó este tipo 

de hilo con alma de filamento continuo y recubierta con f~bra, lo cual hace que Seracor obtenga 

res1stenc1a y regulandad. supe11ores a las de un poliéster hilado 

Polybor.- Hilo de polieste1 100':,, fi\arnento continuo tri!obé'.ll brillante Control adecuado de 

enlongac1ón. tors1on y fnmeza d·-~ colores M .. nun1a solidez al lavado. al frote. a la lu-'=, al 

planchado. etc La unrform1dc1d d.:;! su lubricado y su cobertura de puntada hacen que Polybor sea 

la mejor opción para bordados 

Para la elaboracion de estos proauctos la empresa cuenta con un total de 146 máquinas. 

clasificadas de la s1gu1ente manera :J4 maquinas de control nuinénco, 17 semiautomáticas y 95 

máquinas de carga y descarga manual 

Hemos visto asi la r.structura con lo que cuenta Coats Trrnoro, vea1nos ahora el proceso 

que se sigue para la elaborac1or. de estos productos 

Debido a que cada hilo tiene su propio proceso y sería demasiado largo describirlos todos, 

hemos dec1d1do analizar solamente el proceso del producto pnnc1pal de la empresa: el hilo 

Seralón en sus diferentes presentaciones o cahbres 
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2.2.- DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE HILADO, TORCIDO Y TEÑIDO. 

El proceso com1enz.a con la recepc1on de Ja materia pnma en almacén. consistente en 

fibra corta (38-55 mrn de longitud) 1 OO'!'o pohester en pacas de 300 kg cada una de procedencia 

americana, las cuales. al ingresar al area de manufactura y después de un acond1c1onam1ento 

ambiental de 1 O a 18 horas son transportadas al a rea de apertura donde se usan dos tipos de 

unidades desernpacadoras uno de los cuales es un sistema de al1mentac1on 1nanual y el otro un 

tren de al1mentac1on autorn.::1t1co en dnnde la s11i::1eclad v tiasura se ~1nn1nan con aire a alta 

presión, para postenorn1ente ser !lev3do ;o;I riroct<sc, de cardaao 

CARDADO.~ 

Después de la apenurJ y l1n1p1ez8 del algodon la operac1on s1gu1ente es el cardado, con el 

cardado se separan las fibras unas e.le otrd.~ llt.Hdndolas de las 1rnpurezas que aun puedan 

retener y de aquellas fibras que debi.io a sus caracte11st1cas fts1cas per¡ud1C<'.lrtan la calidad del 

hilo que se desea elaborar 

Tales fibras que conviene o s .. ~ necesitan elt1n1nar son !as fibras rotas durante su paso a 

través de las maquinas qut:? cornpon.an el s1sten1a de aperturd y l1rnp1ez..:::1. las fibras entrelazadas 

que forman los copos compactos o p·1ot1tas que aun pudiera contener :<:i fibrd que de dlguna 

manera afectaría a la calidad del hilo Un buen cardado debe eliminar por completo a estas fibras. 

este proceso debe preparar a la n1atena pnma para la l11latu1a de un niodo def1rnt1vo 

El cardado consiste en el enderBzado pa1·c1al dt=: las fibras fo:rnando con ell;:is uria tra1na 

delgada que se une en uno. cuerda suave conocida como mecha o cinta cardada 

El pnnc1p10 fundan1enta! de la carda, se basa en la acc1on reciproca y sunultanea de dos 

órganos de superf1c1es cubiertas de pucis o puntas metálicas. quo=.: tienen por Objeto separar en 

cuanto sea posible, 1nd1v1dua11zando las fibras, aislándolas unas de otras. y que Jos órganos 
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cardadores tengan facultad de retención para las fibras que resulten hbres de todo enlace con el 

resto de la masa fibrosa; es debido a ésto que las superficies de los distintos órganos cardantes 

son de diferentes diseños, las puntas metálicas deben estar distribuidas uniformemente sobre las 

superficies, es necesano que el nUmero de puntas rnetal1cas que realizan el traba¡o de retención 

sea superior al numero de fibras que se presentan a la acc1on de aquellas Esto se aprecia en la 

figura 2 .1 que a cont1nuac1ón se muestra 

Fig. 2. 1 Cardo.do 

A continuación se le transporta a estiraje, e! c:ual se d1v1de en dos etapas ambas 

encargadas de aumentar el paralelismo de las fibras y combinar vanas mechas de carda en una 

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

uniformidad al hilo . 

ESTIRADORES.-

El ob1et1vo del estirador consiste, en regulanzar el peso por unidad de longitud de las 

cintas provenientes de las cardas. ésto se realiza por medio del doblado, así como paralelizar las 

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

los procesos siguientes, 
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El estirador es considerado como el punto principal para el control de defectos a un largo 

periodo, ya que si en éste se angina algUn defecto se ampliará en los procesos posteriores. 

también se podrá mejorar un volumen elevado de producción en una mínima cantidad de 

máquinas, logrando asi. controlar debidamente el peso de la cinta. por ro cual se obtendran hilos 

más uniformes. 

Los cilindros superiores, tienen Ja función de controlar las fibras teniendo cuidado en lo 

que respecta al control de las presiones asi como a la dureza de las cubiertas y concentnc1dad 

de las mismas. Es importante dar los ajustes correctos en lo que se refiere a la d1stanc1a de los 

cilindros. es decir, los ecartam1entos. Jo que lleva a Ja obtención de un hilo mas uniforme 

Algunas veces el producto def1c1ente no depende de un ecartam1ento mal ajustado o de una 

defectuosa construcc1on en los cilindros de presión. srno de la misma naturaleza de la fibra que 

se trabaja, uno de estos defectos puede ser la longitud irregular de la fibra Los factores 

importantes a controlar en los pasos del est1rador son: el control del peso de la meci'ia y la 

uniformidad. 
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VELOZ.-

Es la máquina empleada posteriormente al Ultimo paso del estirador. cuya función 

principal, es convertir gradualmente la cinta en pabilo. para posteriormente ser transformada en 

hilo en la continua de hilar. El pabilo se recoge arrollado sobre una bobina que sirve como núcleo 

del paquete, y su d1érnetro habrá sido reducido proporcionalmente en relación al diámetro de la 

cinta. La sigwente gráfica, figura 2.3, ilustra la operación. 

'' ! : 
i i 
i ¡ 
lJ 

- _o: 

En general. el proceso empieza al hacer pasar las cintas de los botes provenientes del 

esttrador por encima de los cilindros elevaaores de !a f1leta s1r.,nendo de alimentación al sistema 

de estiraje, cuyos ct11ndros poseen diferentes velocidades y se encuentran separados según la 

longitud de la fibra, lo que provocará un d.;!slizam1ento en ella, logrando una reducción con el 

diámetro de la misma, este paquete de fibras obtenido al final se denon11na mecha o pabilo y sera 

entregada a los cabestnllos para proporcionarles la torsión necesaria que ha de bnndarles la 

suf1c1ente cohesión para mantener a las fibras juntas; finalmente se h<=!ce desplazar la bobina 

verticalmente Junto a la aleta, de tal fonna que la mecha es colocada en espiras a le largo de la 

bobina quedando en forma de cono, y una vez llena, la máquina para automáticamente para ser 

mudada. 
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TRENZADO.-

Posteriormente el paso por la mechera o trenzado reduce el diámetro de la cinta o mecha 

de manuar, aumenta el paralelismo de las fibras y proporciona torsión. El producto se llama 

mecha de primera torsión. Es un cabo suave de fibras torcidas. con el diámetro aproximado de un 

lápiz. Aún pueden aplicarse operaciones ad1c1onales de trenzado que reducen mas el diámetro 

de la mecha de pnmera tors1on 

HILADO.-

La hilatura proporciona la torsión que hace el hllo !:.imple un t11lado de fibra discontinua. La 

hilatura en anillos estira, tuerce y enrolla en una sola operación continua El cursor transporta el 

hilo mientras se desliz.a alrededor del anillo 1mpart1endo asi el torcido 

Al pabilo obtenido en los veloces se le proporc1ona el Ultimo est1raie. postenormente una 

determrnada torsión que fiJa las fibras en su posición definitiva y las une entre si para formar un 

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

l_) (._) .. 

Ftg 2' H•l•lum e""' A.01110. 
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Estas operaciones de est1raJe y arrollado se efectUan de una forma continua en la 

máquina denominada trocil 

El pnnc1pm de la formac1on del hilo se basa en el hecho de que al salir el hilo de los 

c1hndros de est1raie cuyo angulo de 1nchnac1ón vana desde 25° a 45º. atraviesa por un guía-hilos 

de alambre en forma de o¡al. pasa postenorrnente por- un anillo abierto denominado cursactor que 

gira sobre un antllo para despues plegarse en un tubo llamado canilla, la cual es llevada por el 

huso que gira a gran velocidad 

Cada revoluc1on del cursador alrededor del anillo s1grnf1ca una vuelta de torsión 

mtroduc1da al hilo, la velocidad de arrollamiento es la d1ferenc1a entre la velocidad de los husos y 

la del cursador. El huso, al Qlíar arrastra al cursador obligándolo a gircir sobre el borde del anillo. 

la longitud de hlfo que se arrolla en la canilla es igual a la producida por los cilindros de estiraje 

ENCONADO.-

Enconado es la s1gu1ente oper<:.1c1on que consiste en el ingreso de 8 a 12 paquetes 

proveniente de la continua d~ hilar con et fin de aumentar ta product1v1dad en el proceso 

s19U1ente, el sistema de enconado antiguo contaba con un sistema de purga (detección de 

d1ametros mayores al d1anletro espec1f1cado), el cual cortaba el defecto en el hrlo y elaboraba un 

nudo; el sistema actual contiene un sistema de purga que re.a/Iza un empalme del hito, eliminando 

con esto el nudo en un cabo 
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CONERAS.-

Enseguida son transponados a ceneras donde el hilo es enconado para a continuación 

llevar a cabo la operación de doblado o reunido Esto se puede observar en el esquema 

siguiente, figura 2.5. 

~htOI~ 
pa,. SEA ... LQN. 

·-­·-­-­·-­---.. a.,...-. 

DOBLADO O REUNIDO.-

~· 
=· 

·0.-0-c.&1 .... •• ~....,.,...., __ 
:1~.-.--­..... ,_,.,_._..,_. !1'""---·· fl PalWOC.O.W•-
~ F<>e<>-

F1g. 2.5 Conoras 

Este proceso se reunirán dos o tres cabos de hilo senc11lo para prepararlos para el 

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

operación y las formas de doblado que se obtienen de él. 

V Double Wüave 

W Doub1e Weavo 

Fog2fl~ 

TORCIDO.-

Torcido es el proceso de combinar los dos o tres cabos mediante un sistema de torsión, el 

cual se produce colocando las botellas de la dobladora o reunidora en un huso giratorio de alta 
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velocidad. la torsión enlaza las fibras y les confiere resistencia a los hilos. Las siguientes gráficas, 

2.8 y 2.9. nos ofrecen una mejor visión de esto. 

_:=: _ ~ ----=-~~r=-= 
------ - --E] 

Oe 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 diseño especial que permite el 

teñido unifonne del hilo permitiendo que el colorante ingrese tanto desde la parte externa como 

de la parte interna. 

Enseguida será transportado al almacén de proceso como hilo crudo en el cual 

permanecen un máximo de 15 días. 
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TEÑIDO.-

Una vez en el area de teñido, donde son colocadas en los cargadores para cada uno de 

las 10 máquinas de teñido. estos cargadores tienen capacidades de 500, 193,93,37 y 19 kg Mas 

adelante los cargadores son transportados a la plataforma elevada por medio de grUas donde se 

encuentran las maquinas de tefudo 

El proceso de teñido consrste en colocar las bobinas de hilo crudo en c1l1ndros perforados 

que se encierran en un tanque, el colorante se bon1bea hac1endolo pdsar de un lado al otro del 

hilo El colorante se adh1erc por ancla¡e a una ten1peratura de 130 C por u11 penado de 90 

n11nutos. asi mismo en este proci::;so se a0reaara el proceso de lubricado para conferirte una 

suavidad y textura al hilo aLif:Cucldo:;. paro el proceso ae cost1Jra para postHnorn1t:nle los 

cargadores ser transportado a el area de centrifugado donde se elunina el exceso de htHT1edad 

SECADO.-

En esta área se cuenta con dos s1sten1as diferentes de secado, uno por 1ned10 de aJre y 

vapor y el otro es un sistema generador de ondas de alta frecuencia durante un cieno tiempo y a 

una determinada velocidad Para Jos productos que en este caso estamos estudiando, la 

comente es de 3.5 A, y la velocidad es de 2 5 rn/hr 

ENCONADO.-

Luego ingresa al area de enconado fmal ,donde las bobinas de 1500 gr. Son sust1tu1das por 

conos de 5000 m. para la presentación de hilo industrial que es el objetivo final En esta misma 

area se cuenta con el proceso de envoltura y empaque que se hace completamente de forma 

manual 
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Estas áreas están dividídas geográficamente en dos partes, una ubicada en San Juan del 

Río ,Oro., y la otra en la planta de la ciudad de México. En esta planta íngresara al almacén de 

producto terminado desde donde se surtirá ya sea los distnbu1dores de la compañia o 

directamente al cliente. 

A continuac1on se esquematizará el proceso y se describirán las principales métodos de 

análisis por medio de un diagrama unif1lar y enseguida un diagrama de flujo del proceso 

2.3.- DIAGRAMAS DE PROCESO 

F1g. 2. 1 O O,,.o•anu 8~Quon\.o1t.co dol proces.o do h•lack> 

! X X X 

~X X>' 
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Diagrama de Flujo del Proceso I Inspección 

No. de parte: _______ _ 

Nombre de la parte: 

Leyenda: Operación 

Jtem Operación o Evento 

2 -4D 

4 -s 49 -4D -9 4D 

10 -11 .. 
12 .. 
13 .. 
14 ... 
15 4D 

16 -17 419' 

Fecha de emisión: 31/ mayo/96 
Página _1__ de~ 

Revisión: 31/ mavo/96 

Procesos: Hilado, Torcido, Teñido 

Transponaci6n Inspección 

Descripción de la 
Operacion o evento 

Dentara Almacenaje 

Evaluación 
y Método de An<ihsis 

-Alm<•cen do materia priJna -Acond1c1ona1n1ento 
(Fibra cort.1 Polre-shH· 100%). ~1ntnental (10 .1e hrs.) 

-Transporte de pacas a Arecl 
de apurtura. 

-Transpone a E~t1ra10 1er. 
paso 

-Estiraje 1er paso 

-Transporte a estir-aje 2do. 
paso 

-EstiraJO 2do. paso 

-Transporte a n1echera 

-Pahil.ido 

-Transporte a Continuas 
de hilar 

-Hilado 

-Transporte a Coneras 

-Enconado 

-Transporte a Dobladoras 

-Doblado o Reunido 

-Transporte a Torzales 

-Torcido 
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-Aprox. 25 m 
Carga 12 y 22 pacas 

-Nn1=2.4 
Uº/o 4.5 

-Aprox:. 30 n1 

-Nm=2.4 
Uº/o · 3.3 

-Aprox:. 2 ITI 

-Nm=2.4 
U'%,·. 2.8 

-Aprox. 5 rn 

-N•n=1.7 - •2.4 
U"/,. ·- 4 T=90 • 1 O tlm 

-Apro:x. 25 ·•120 m 

-Nm= 2.4 U% 
R E T 

- Aprox. 50 -•75 m 

No. Empahnes/10000 m 

- Nm= 2.4 uo¡., 

- Nm= 2.4 U 0/o 

-Aprox. 5-•150 m 

-Nm• 2.4 



ltem Operación o Evento 

18 )-·· 
19 ~ 

20 ' -21 """6á.._ 

22 -23 ~ 

24 -25 ~ 

26 -· 27 ~ 

28 -29 ~ ¡ ' 

30 -··. 31 ....... 
32 ...... 

Descripción de la 
Operación o evento 

-Transporte a Bobinadoras 

-En1bobinado 

-Transporte a AlnHtcií.n en 
Prot:::eso. 

-AlrTlacenaje de Hilo Crudo 

-Transporte a Cargadores de 
Ter\1do. 

-Alunentac16n e.le Cargadores 

-Transporte a ollas deTerildo 

-Teñido 

-Transporte a Centrifugas 

-Centnruoado 

-Transporte a Secador 

-Secado 

-Transporte a Alfnacén en 
Proceso 

-Almacenaje de Hilo Teflido 

-lnspecc1on de Producto 
Tem1inado 

-Transpone a San '1uan del Río 

Página ____z_ d~ 

Evaluación 
y Método de Análisis 

-Aprox. 5._ .. 75 m 

- 1500 gr de hilo I bobina 

-Aprox. 20- .. 30 n1 

-Aprox. 15 .. 20 m 

-Aprox. 1 o m (Grúa) 

-Temp.: 130º e 
durante 90 n1in. 

-Aprox. 10 m 

-Aprox. 2- .. s m 

- Vel.= 2.5 m J hr 
1 = 3.SA 

-Aprox. 10 m 

- Inventario, 15 días 

-Tono -"/., lubncante 
-Solideces -Elongac1on 
-Resistencia -Coslurab11idad 
-Nm -Resist. a fncc16n 

-Aprox. 150 km 

Total de operaciones: Operaciones= 1.3 Almacenaje= 3, ( 2 en proceso) Inspecciones= 1 
Demora= No cuanlific. Transporte= 16 ( Min = 217 m + 1!:i0 krn J 

( M.'.'lx = 567 m + 150 krn ) 
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De esta manera se ha descrito el proceso productivo de la empresa y ahora nos 

enfocaremos a estudiar el desempeño de éste, su calidad y el costo económ1co que implica para. 

posteriormente, evaluar la situación de la empresa de la manera mas aproximada a la realidad 

posible. 

Abordemos en primera 1nstanc1a la product1v1do.d de !a pl.:i.nt.:::i y cono.=camos un poco mas 

del proceso de hilatura 

Product1v1dad es un término que. éll igual que Calidad. r..:ent3bil1dad. Ef1c1enc1a. Segundad, 

etc., engloba una sene de conceptos y def1n1c1oncs que se complernentan unéls con otras 

Vista como la urazon de procE>der" de una e1npresa la product1v1dad ít::!presenta la fuerza 

motriz en el quehacer diana de la rnisnia La rnayon.;1 do:? los en1presanos lE< dan pnondad a este 

rubro y embargo, la r>roauct1v1aad en si m1sn1a no í8presento el ex1to o fracaso, debe 

auxiliarse de los conceptos que non1bran1os en parrafos nnter1ores Para ello. el pnnier paso 

consiste en medir el de~.t:rn;-ief)o de d1ct1a productividad y analizar los resultados que se 

desprendan de esta med1c1on 

2.4.·MEOICION DE PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA. 

El nivel de product1v1dad del s1t10 de trabaJO forma parte considerable de los costos de 

manufactura ya que se d12be a !a mano de obra que se requiere duranle el proceso de 

producción, es importante conocür l<l ef1c1enc1a con lo que actua la fuerza de traba10 a fin de 

saber que precio debera darse al producto 

La med1c1ón más sencilla de ef1c1enc1a con la que trabaja la fabnca es la producción {sahda) 

d1vid1da entre el lnSL1mo (o entrada) La producc1ón o salida es el número de productos o partes 
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componentes que se elaboran en un periodo finito y el insumo o entrada es el tiempo finito, 

salida 
Product1v1dad = 

entrada 

Las mediciones del índice de productividad son simples y fac1les de aplicar s1 se puede medir 

trabajo discreto en la estacron de trabajo Son utiles para corndas de producc1on relativamente 

largas donde se producir.:l en forn1a repetida un tipo de parte espec1f1co. No func1onanan en un 

taller de maqu1nana en eJ quü haya vanac1ones dianas o sernanales en el t.ama1io de las piezas 

que pasan por las estaciones de traba¡o y el t1en1po que tarda en realizarse este Para drcho tipo 

de trabaio se ut1l1z.a fd med1c1on de ef1C1t::>nua 

Las med1c1ones de eflc1enc1a dependen de la predeterminacro11 del t1ernpo que debe requenrse 

para que se rea!ice un segmento de trabajo espec1f1co Por ro tanto. en vez de espec1frcar 

cuantos productos se elaborarán en un periodo f1n110. el metodo de n1ed1c10n de ef1c1enc1a 

especifica el tiempo en que debe realizarse un segmento de traba;o espec1frco y compara este 

con el tiempo real 

tiempo planeado 
Ef1c1enc1a = ~--------­

l1en1po real 

Las mediciones de ef1c1enc1a es posible que sean absolutas o rel.::lt1vas. depend,endo de la forma 

en que se llegue al tiempo planeado. Este tiempo puede ser una simple estrn1ac1ón que se 

efectUa antes de la asignación de trabajo. o bien el resultado de un estudio c1entif1co que toma en 

consideración la fisica de los mov1m1entos del cuerpo humano y la colocación de las herramientas 

y accesorios en la estación de trabajo. 
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Evaluación cuantitativa de las relaciones Hombre-Máquina 

Cuando vanas máquinas tienen el mismo tiempo de func1onam1ento y las mismas 

necesidades de serv1c10 un enfoque cuan111atavo 1dent1f1ca con facilidad la relación óptima 

hombre-maquina Veamos los s1gu1entes tiempos y costos que son descnptivos del proceso 

de producción del cardado en la tabla SIQL11ente . .2 1 

Tabla 2.1.- Relación hombre maquina del proceso de cardado 

El número aproxirnacfo rle mciqwnas por hombre s"" estin1a nor !a rc~lac1on del tiempo del 

ciclo de la máquina al t1en1po del ciclo del operador 

11e1npo del c. de la máquina 

tiempo del ciclo del operador 

0.16+0.50+0 66+0.50+0.16+71 00 

o 33+0 16+0.25+0.33+0.50+0 66+050+0.16-+0.25+2.00+0.16+0.33 

72 98 
12.96 

5.63 
1 3 máqumas/ hombre 
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Comprobando cuánto cuesta que un operador dé serv1c10 a doce y trece maquinas: 

Tabla 2.2.- Comparativo entre 12 y 13 maquinas 

En el caso de doce n1aqu1nas. el f<lclor lm11tador es el t1en1po Ut:-1 ciclo de la n1aquma 

(72.98 rn1nutos para con1pletar un ciclo); en el caso de 13 n1;:iql11nas. lci cond1c1ón l1n11tadora es el 

tiempo del ciclo de tr"!baJador ( 13 x 5 63 "" 73 1 Q minutos para dar serv1c10 a 13 n1aqu1nas) 

En el U1tin10 caso el operador no t1ene tiempo ocioso Es ev1rlent~. por las crfras del costo. 

que es más económ1co asignar 13 maquinas a cada operador 

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

por un solo operador. por lo que ül resultado ob1en1do se apega a la realldad de la planta S1 

aplicamos el mismo metodo para 13 y 14 rnaqurnas 

Tabla 2.3.- Cornparatrvo entre 13 y 14 maquin<Js 

1 maquinas 

Memo <J¡,i obr¡;;----+¡7::-;:.;-;-;-;-;;:;-¡ ·i.:¡-;:¡-:l_,J min --~--· 

Encontramos que existe pérdida para 14 m<3qu1n3s y qu•.2' el ideal sigue siendo 13. 
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Este método se aplicó a todos los departamentos de la planta y los resultados obtenidos 

se muestran en la siguiente tabla, 2.4 

Tabla 2.4.- Relaciones Hombr-e-M3quina en todos los departamanetos. 

1 

DEPARTAMENTO No de Operarios No de Máqumas No. de Operarios No de Máqu.nas o/o de 

(Actunl) (Actual) (Ópl1mo) (Óptnno) Pérdida 

1 CARDAS 14 12 96 8 02% 

rESTIRADORES 1 1 1, 2 63 
1 

14 07% 
1 

¡-EsTIRAooREs-2~1 ---,-----r----3-¡ 1 . ---1 2 2e ¡-31 se% l 
'VELOCES - 1 ---1 ---r-----1--¡---o9H---f--204~ 

f TROCILES -i------,-·---.¡-- 2 +----,---1----21_0 ____ : 4 76% ·

1 

[;;:::=-~~ :==-~~:¡=~ --~=-t=~-~-=1~=---~~~=-=1~~~-:~:: 
1
, TORZALES 1 J 10 -¡-----,-----f-------gs4---·r--:¡e2<:0 -~, 

i 1 1 

~~::,:=ITER i : -¡=- : ~~::::f~-~~;~--~T~º~~,~j 
r CENTRIFUGAS -----r---- 3 1 1 1 2 87 1 4 53% 

1 SECADORES 1 ~--~:----:¡-------- --:-- -----,--8-9---¡ 5.82"/., 

' ENCONADO 2 1 ¡---,-----¡----o-.¡a---1-~¡ 
1 FINAL • 1 1 1 

l~--------+--------l---------t------ - _L._----¡ 
1 i 1 Prom1::d10 1 'J 71'::. 

_______ J__ __ ----~-------l__ __________ L _______ _i ________ __J 

La 1nformacrón antenor determina una posible perdida promedio del 9 71 '!/o en la 

1nteracc1ón hombre-maquina El rubro de porcenta1e de perdida, ubicado en la última columna. 

1nd1ca más una falta de supervisión de parte del operador que una perdida econom1ca real, 

siendo los departamentos de Estira¡e 2o. Paso y Teñido los que mayor taita de atención 

adolecen. 
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El 9. 71 o/o es un indice relativamente alto (se considera como normal hasta un 5°/o) si 

tomamos en cuenta la tecnolog1a avanzada empleada. Pero tomemos en cuenta dos atenuantes 

a dicho indice 

Adelantándonos un poco al anal1s1s que se presentara en el rr1c1so 3 1. Anahs1s de los 

indices de proctuct1v1dad. ca!1dac.1 y costos. donde se estud!a la parte- concerniente a los 

reprocesos y rnern1as advert1rernos qlJe las posibles fallas por error hurn.:ino o falta de 

superv1sron son recuperables en la n1ayona de los depar1an1entos de la planta. lo que reduce el 

tamaño de la posible perdida 

La segunda atenuante consiste En la adecu.-1c1on de los. estandares de tiempos y 

movtm1entos que existen actualn1tnte pues, con la nueva tendencia de adoptar Ja cultura de la 

rapidez dichos estánddres resultcir1 susceptibles de nie1ora 

Traduzcamos lo antenor con lo que Ja rel.:-iccon hornbre-maqurna produce corno hito que es 

nuestro Objeto da estudio Como ya anotwnus en l<J descnpc1ón del proceso, analizaremos al hilo 

Seralon en sus diferentes calibres a saber 40/1. 50/1, 68í1 y 8011 (esta nomenclatura significa 

grosor de filamento I nUmero de cabos ) 

Capacidad de Producción. 

En el siguiente cuadro. tabla 2.5. se hace una comparación entre la producción real 

obtenida y Jos estandares teoncos de producción. La siguiente relación determina lo que 

conocemos como indice de product1v1dad: 

producción real 
indice de product1v1dad = -----------­

estándar de producción 
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Tabla 2.5.· Indices de Productividad. 

OEPART AMENTO PROOUCCION 

REAL 

ESTANDAR DE PROOUCCIUN 1 NDJCE DE 

PRODUCTIVIDAD 

"'~!~~~'"':" 1--'.::,;~J-H .::: ~~t ~::~ __: 
5011 ~Bü :?6 J ---~:~ _____ ¡ _____ -=:~~:~-----
68/1 7'!::•'1 o:c, 1 1 L>-, .·-10 72 03 

8011 52 74 ,,_, 75------¡---(,,-, -,4---

SCHWEITER j i 
1-----4-o-11----~,-----4-----·---------;----e7~ 

l----~5º~'7'----+--~1 c1.c•-1 • "-·c'--j---~~----i~----!-~~-: 

1----c=e-:=~~;,~~-~º-G_A_S--+----
0

-
4

-
0

-
5

--i-~-=---- "'"~~-===--===~~ 
1---E_N_~-~-C-NAD_A_oº_ºR_:_.s_NA_L_-+--------l-,,-¡c;¡z.-c¡:F<6MÜ~~~;----7:'00--
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El indice promedio 72.59o/a nos indica una productividad media, considerando que 

practicamente imposible lograr el 100°/o no obstante la infraestructura de la empresa 

inmejorable y da pie a esperar un mejor resultado. 

Observarnos que hay una tendencia media de productividad en todos tos departamentos, 

excepto en Tróciles y Tef11do que tienen los 1nd1ces rnas ba¡os Esta:::. areas requieren un estudio 

más detallado acerca ele lo que esta sucediendo pues podnan ser causa de perdidas y 

enlorpec1m1ento del proceso En pnrnera instancia se 1nvest1go que son !as areas donde se 

encuentran las n1aqu1nas n1enos avE!nZ<'ldas tecnoló91carnente Ln ant..0:r1or. aunque no explica la 

ba1a product1v1dad. induce a pensdr en la falta de s1ncron1a en la~ cargas de traba;o entre los 

diferentes departamentos 

Con el 1nd1ce de l.J relacion t101nbre+n1oqu1na (Si -r1' !,) y el 1nd1ce d ... ~ product1v1dad 

(72.59°/o) poden1os ya establecer un juicio sobre la product1v1<..iad {aun con las reservas del caso 

que 1mpllcarian estudios rnas profundos y extensos y que no son el propos1to de este trabajo) 

Podemos observar und product11J1dad r¿gular. t1p1ca de la n1ayor lil de las empresas 

nacionales, que s1 bien no registra graves problemas que ocasionen perdidas. si puede 

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

2.5.- ÍNDICES DE CALIDAD 

Sin embargo, antes de afirmar algo. recordemos que aUn faltan por considerar la calidad 

del proceso y el costo que este representa; nos ocuparemos pnmero del aspecto cuahtallvo. Para 

ello recurnrernos al Control Estadístico de Proceso (CEP) que determina los indices de cahdad de 

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

Se define el control estadist1co de procesos (CEP) como la aphcac16n de los métodos 

esladisticos a la medición y analisJs y variación en cualquier proceso. Un proceso es una 

combinación Un1ca de máquinas. herramientas, metodos, matenales y personas que logran una 

producción de brenes. 1nforrnac1on o serv1c1os 

Un proceso se encuentra en control estadist1co si la variación en el se debe soro a causas 

Cuando esté.In presentes causas especiales se dice que el proceso esta fuera de 

control El me1oran11ento dE~I proceso consiste en reducir la vanac1on de causas cornunes, el 

control de proceso es Ja 1denl1f1cac1on y er1m1nacron de las causas especiales de vanac1on La 

capacidad del proceso no se puede detern11nar. a rnl~nos que e!>te se 8ncuentre dentro del control 

estadístico 

El CEP es una rn.:~todo!ogia Etn la que se usan graf1c.'.'JS de control para ayudar a los 

operadores. supervisores y adm1n1stradores a vigilar Ja producc1on de un proceso para 1dent1f1car 

y eliminar la causas especiales de vanac1on El CE.P es una tecnica dernostrada para reducir el 

desperd1c10 y el reproceso, y aumontar asi ta prociuct1vrdad Tan1b1en es to base de la 

determ1nac16n de la capacidad del proceso. y de Ja predtcc1on del re:nd11n1ento del m1sn10. Para 

ayudar a asegurar una apJ1cac1on continua y exitosa de estos conceptos en la realidad de los 

baJOS presupuestos de operación. estas tecn1cas no debt'!n de convertirse en un fin, sino 

demostrar que cada apl1cac1on potencial conlleve l.8 oportun1dat1 real de obtener beneficios 

s1gnif1cattvos. 

Hay una razon pura aplicar el control esti'.ld1stico del proceso. E::t CEP permite determinar 

cuando emprender acciones paréJ aJUstar un proceso que ha salido de control Saber cuando 

emprender acciones en un proce:.:.o, es un paso importante en la prevención de defectos, y 

el1m1na la inspección y cJasd1cac1on de un producto despues de haber fabricado un gran lote 
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Saber cuando dejar solo un proceso es de igual importancia para mantener ra variación al 

mínimo.Un estado de control estadisuco proporciona varias ventajas 

- El proceso tiene estab1l1dad lo que hace posible predecir su comportam1ento, al menos a corto 

plazo 

- El proceso tiene 1dent1dad en tern1mos de un con1unto dado de cond1c1ones que son necesarias 

para hacer pred1cc1ones 

- Un proceso que tiene causas especiales es rnestable y la vanacion excesiva puede OCLillar e/ 

efecto de los carnb1os que se t1an 1ntroduc1do para lograr t!I rnanten1rn1ento 

- Saber que el proceso t-!St~ ba¡o control es1ad1sltco es una ayuda para Jos traba¡adores que lo 

operan. Una graf1ca ayuda el evitar suba¡u5tes y ar n11srno t1ernpo los puntos fuera de control 

indicaran la presencia de una causa espec1<JI 

- Un proceso estable que t.amb1en cumple las espec1f1caciones del proceso proporciona 

eY1denc1a de que este tiene cond1c1ones que si se 1nant1enen. daran como resultado un producto 

aceptable 

Establecer una graf1ca de control requiere ros s1rituentes p~so_,. 

1 - Elegir la caracterisllca que debe graficarse 

-ldent1f1car las vaflables del proceso y /as cond1c1ones que contnbuyen a las cualidades del 

producto terminado Dar pnondad a la caracterist1ca que actualmente tiene una taza de 

defectos alta. 
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2.- Elegir los métodos de medición que proporcionaran el tipo de datos necesarios para el 

diagnóstico de problemas 

3 - Elegir el tipo de gréf1ca de control 

4.- Decidir la lineal central que debe usarse y la base para calcular los limites La línea central 

puede ser e1 promedio de los datos h1stonc:os o puede ser el promedio deseado Estos limites 

por lo general se establecen a · 3 desv1ac1ones estandar, que es 1.1na medida estadística 

aceptable para todo tipo de mdustna 

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

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

6.- Graficar los datos e interpretar los resultados 

Gráficas de control para datos de variables.-

Los datos de variables s.on los que se rrnden en una escala continua EJernplos de ellos 

son longitud, peso y distancia. Las gráficas que se usan con más frecuencia para los datos de 

vanables son la graf1ca X (gráfica·· x~barra ""), y ta graf1ca R (graf1ca de arnphtud). La graf1ca X se 

usa para vigilar el centrado del proceso y la R para vigilar la vanac1ón en el proceso Esas 

gráficas se usan Juntas para analizar datos de variables Para rnuestras grandes, y cuando se 

analizan los datos mediante programas de cómputo es me1or usar la desv1ac1ón estandar como 

medida de fa variabilidad 
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El pnmer paso en la elaboración de las gráficas X y R es recopilar los datos Por lo 

general se reúnen de 25 a 30 muestras. Se usan tamb1en tamaños de muestras entre 3 y 1 O, 5 

es el más común Sea K el numero de muestras, y n el tamaño de la muestra Para cada 

muestra 1, se calcula el promedro. representado por x, y la amplitud R, Estos valores se anotan a 

continuación en sus respectivas graf1cas de control Luego se calcula el n-rorned10 general. y la 

amplitud general Estos valores se espec1f1can las lineas de centro en las graf1cas :x- y R, 

respectivamente La media general es ~1 promedio de los promedios. X,. muestra/es 

x, 

k 

Igualmente, se calcula la amplitud promedio, usando Ja fórmula 

¿ R, ,., 
R 

k 

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

gráficas R y X. Las fórmulas para los limites de control sobre los promedios muestrales son. 

Limite de control superior= UCLi" = X+ A 2 R 

Limite de control inferior = LCL.- = X"" - Az ~ 

Donde: 

X= gran promedio = promedio de los promedros muestrales 

~ = promedio de los rangos muestrales 

A 2 = cte. dependiente del tamaño de muestra 
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Las fórmulas abreviadas para los límites de control sobre los rangos muestrales son: 

Límite de Control Superior = UCLR = o ... R 

Limite de Control lnfenor = LCLR = D:i R 

Donde D 3 y 0 4 son constantes encontradas en et anexo 1 

La siguiente tabla,2.6. presenta una tabuJac1on parcial reproducida de los factores A 2 , 0 3 

y o ... , que son valores estadísticos aceptados por las diferentes asociaciones de Calidad 

internacionales: 

Tabla 2.6.- Constantes para las Graticas X y R 

Los limites de control definen el 1ntervaro, o amplitud en el que se esperan caigan todos 

los puntos, SI el proceso está dentro del control estadist1co 

Al determinar s1 un proceso esta dentro de control estad1st1co, siempre se debe .analizar 

primero la gráfica R. Corno los l1m1tes de control en !a graf1ca X dependen de la amplitud 

promed10, podrían haber causas especiales. t...·n la graf1ca r..::_ que produzcan comportamientos 

raros en la graf1ca X, aun cuando el centrado del proceso este ba¡o control, una vez establecido 

el control estad1st1co para la graf1ca r<: se d1nge la c1tenc1on a la graf1ca ><. 

La s19u1ente figura es una hoja norm<JI de datos que se usa para registrar datos y trazar gr.aricas 

de control, fue elaborada porra Amencan Soc1ety far Qual1ty Control (ASQC) 
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Es esta gráfica, con minimas mod1ficaciones, la que se utilizará para analizar los indices 

de calidad del proceso que estudiamos. 

Observemos que en la parte superior se ubican los datos generales del proceso a graf1car, 

entre ellos destacan el nombre de la parte, la operacion y los limites de espec1f1cac1on 

Enseguida se aprecia la parte donde se anotan las lecturas tornadas durante la operac1on 

que se está desarrollando (5 lecturas r=n nuestío caso) Junto D estas se aprecian los espacios 

donde se calculan el prorned10 de ellos y su amplitud (que es el resLJ!lado de la lectura mayor 

menos la lectura menor) 

Después observarnos la cuadncula dond1~ graf1caremos los promedios ya calculados y en 

la parte tnfenor los rangos 

Las gráficas de control estan d1s""r~13das para que las us8n !os operadores de producción 

y no los inspectores o el personal de control de calidad De acuerdo con el pnnc1p10 de control 

estadístico de proceso, la carga de las pruebas de calidad descansan en los mismos operadores 

El uso de graf1cas oe control perrn1te qu8 los operadores reaccionen con rapidez a las 

causas especiales de vanac1on Esta es ta raz:on de usar la amplitud en lugar de la desv1ac1on 

estándar: el personal de rnanufnctura puedu efectuar con f;::ic1hdad los calcules necesanos para 

localizar los puntos en una gráfica de control 

Una gráfica representativa del proceso de nuestro estudio es la s1gu1ente, 2.12. El proceso 

productivo analizado es el estiraje en su pnmer paso. El producto analizado es el Seralón 40/1 y 

los límites de espec1f1cación 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 que et proceso sea capaz de mantener las tolerancias. Surge asi el 

concepto de capacidad de proceso, que proporciona una predicción cuantitativa de qué tan 

adecuado es un proceso La capacidad de proceso es la vanac1on medida, inherente del producto 

que se obtiene en ese proceso La 1nformac1on sobre la capac1d;:id del proceso sirve para 

muchos propósitos 

1.- Predecir el grado de vanab1hdad que exh1biran los procesos 

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

se cumplan 

3 - Planear la 1nterrelac1ón de procesos secuenciales 

4.- Proporc1onar una base cuantitativa para establecer un programa de verificaciones de control 

period1co del proceso y reaJu~tes. 

5.- Asignar las máquinas a los t•pos de traba1os para los cuales son mils adecuadas. 

La fórmula para la capacidad del proceso es: 

Capacidad del Proceso = ::t. 3o ,,. _______ ( un total de 60 ) 

donde o = la desviación estandar del proceso cuando se encuentra en estado de control 

estadístico, es decir. sin la influencia de fuerzas externas o cambios repentinos. 
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Si el proceso está centrado en la especificación nominal y sigue una distribución de 

probab1hdad normal. 99. 73% de la producción caerá a menos de 3o de la espec1f1cación nominal. 

Quienes planean intentar seleccionar procesos que tengan las 60 de la habilidad del 

proceso dentro de la amphtud de toleranc1a, una medida de esta relac1on es la capacidad de 

proceso: 

Rango de especificación LES -LEI 
Cp =capacidad del proceso = -~ ~-----

Capacidad del proceso 6 s 

donde: LES = Limite de especificación superior 

LEI = Limite de especif1cac1on 1nfenor 

--1-~~~~-;~-r~º~·;':;;~'""":':-~-
-~ ¡--:;-
·~o~¡;:::::= 

F1g 2 13 Cuauo e¡omplos de >Jansb<l>Ólld cW procva.o 
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La figura anterior 2.13, presenta 4 de las muchas relaciones posibles entre la variabilidad 

del proceso y los limites de especificación. y los cursos de acción más probables para cada uno. 

Obsérvese que, en todos los casos, el promedio del proceso se encuentra en el punto 

medio entre los limites de especif1cac1on 

La siguiente tabla, 2 7. contiene tas razones de capacidad seleccionadas y el nivel 

correspondiente de los defectos. suponiendo que el promedio del proceso se encuentra a la 

mitad entre los limites de espe-c1f1cac1on Un proceso que cumple bren con los l1m1tes de 

especif1cac1ón 

( rango de espec1f1cac1on = 3n l tiene una CP de 1 O 

Lo critico de muchas apl1cac1ones y Ja realidad de que el prorr1ed10 del proceso no 

permanecerá en el punto medto del rango de especificación sugiere que el C" debe ser al menos 

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

Figura 2.7.- Indico de capacidad del proceso (Cv) y llmltee do especlf1cóllclon c:w.tonores p.ara el producto. 

indice de capacidad del proceso 

05 

o 67 

, 00 

, 63 

2 00 

Producto total fuer.a de los llnlltes de 

especlricac16n en dos lado& 
13 36"X, 

4 55"~ 

64 PPM 

'"Suponiendo que el proceso se centra a la mitad entre Jos Hm1tes de espec1f1cnc16n 

l,..a capacidad de proceso Cp se refiere a la variación en un proceso alrededor del valor 

promedio. Así el índice CP mide la capacidad potencial. suponiendo que el promedio del proceso 

es igual al punto medio de los limites de espec1f1cac1ones y que el proceso esta operando bajo 

control estadístico, como con frecuencia el promedio no se encuentra en el punto media, es Util 

tomar un indice de hab11tdad que refleje ambas vanac1ones y la localización del promedio del 

proceso. Tal indice e~: Cp .. 
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El indice Cpk refleja la proximidad de la media actual del proceso al limite de especificación 

superior (LES) o bien el límite de especificación inferior (LEI). Cpk se estima mediante 

Cpk=min[ X-LEI 

3s 

LES-X 

3s 

] 

Nótese que si el promedio actual es igual al punto medio del rango de espec1ficac16n 

entonces Cµk = Cµ. 

Entre más alto sea el valor de CP•· mas baja será la cantidad de producto que esté fuera 

de los limites de espec1f1cac1ón 

Es importante d1st1ngu1r entre un proceso que se encuentra en estado de control 

estadistico y un proceso que está cumphendo con las espec1ficacrones Un estado de control 

estadístico no necesariamente s1gr11f1ca que el producto de este proceso sale conforme a las 

especif1caciones Se necesitan proctisos que sean tanto estables (baJO control estadist1co) como 

hábiles {cumplen las espec1f1cac1ones del producto) Debe reconocerse que C 1 ,~ es una 

abreviatura de dos parán1etros el prome(110 y la desv1ac1on estandar 

Anahcemos a1·1ora el eJen1plo d:.ldo on la pagina 50, observen1os la carta de control y 

determinemos la Capacidad del Proceso y la Hab1hdad del mismo 

Recordemos el promedio de medias y de rangos obtenido· 

X= ~X 
k 

LR 

= 0.24055 

R=-- = 0.0012 
k 
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Consultando la tabla 2 .6 de la página 4 7 : 

A, o. 31 d2 

5 0.577 2.114 2 326 1.290 0.713 

Calcularnos los lim1te1> de control 

A:z R= O 577 x O 0012= O 00069 

UCL.= ~+ A 1 R = 41 20 +o 00069 = 41 200 

LCL.= ~ - Ai R: = 41 20 - O 00069 = 41 199 

UCLn= o ... R = 2 114 x O 0012 = O 0025 

3/d:zR = 1.290 X o 0012 = 0.0015 

De la Carta de Control, observamos que los limites de especificación 

us = 0.245 US- LS = 0.01 

LS = 0.235 

6a=6td2 R = 0.003 

Podemos ahora determinar el C,. : 

0.01 
Cp= -- = 3.229 

0.003 
=- Cp :2: 1.33 .·.Capaz a 4a 

Lo que indica que el proceso es capaz y estable. 
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Por tanto, podemos calcular la habilidad del proceso: 

0.245 - 0.2405 
C'*= = 2.87 

CJM<= 

0.001548 

0.235 - 0.2405 

0.001548 

Cpi......_= 2_87 

3.58 

Cpa-:. 1_33 

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

alto indice de calidad. 

Este resultado no es representativo de todo el proceso corno veremos en la tabla 2 8, 

indicativo de que la maqu1nana del departamento de Estiraje (totalmente automatizada) está 

traba1ando correctamente. 

Para la determinac1on de tos indices de calidad en la totalidad del proceso se registraron 

485 cartas de control para 6 diferentes departamentos. Cardas. Est1r8dores 1er paso. 

Estiradores 2o paso. Veloces. Tróciles y Torzales. Los departamentos de Teñido y Centnfugas no 

registran índices de calidad. debido a Ja comptejrdad de dichos procesos 

El registro de las Cartas de Control se realizó en un periodo de tiempo comprendido entre 

los meses de marzo a mayo 

La siguiente tabla, 2.8 es un resumen de estos regrstros, donde se muestran promedios 

de los indices de calidad. 
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TabJa 2.8.- Jndices de Calidad (Cp y CpK)· 

DEPARTAMENTO INDICE DE CALIDAD INOJCE DE CAUOAD 

e~ 

CARDAS 1 25 

ESTIRADORES 1 3 23 2 87 

ESTJRADORES 2 3 89 3 79 

VELOCES 3 95 3 81 

TRvCILES 

1 71J 

50/1 1 55 

OBSERVACIONES 

Productividad alta La Calidad resulta regular 

Productrv1dad y cahdad son confiables 

El procttso es h<'lbrl 

Product1v1dad mod1a y calidad exco,rJenle 

Debe unaJizar~e ca1gd~ d~ trdb.-.¡o La 

produc!r,,.1dad """ b.~Ja \{"l~ci"da "'" reoul~ 

1---:"':~:~:--+·---·---~:~--=~-: ------~--~ ------===-----=-=-== 
__ c_o_N~E-R_A_s _ _,. ________ _J_ ¡'-------~--·---------

4011 / O 9~ Tdn!o ¡._, procl1Jcf1v1cJ<11J corno la C..Jl1a.id "ºn 

---5~0~,-, -----+----~.----¡ - 1 08 e=-------·---.--=== 
l-D-O_B_LA_:'°':'"~-:-P-O-L-t----~=·-----1=3-:·~ -=-~j__ ____ --- -- --~~-

4011 :2 05

1 

¡ 1 4;---¡---p--,-o-du_c __ ,-"-,d·-.,d-m-e-,,-,_-,--y-bu_e_n_a_c_."_'d'.,--d--

5011 1 88 - 1 24 

~-====~6;8:,_1~----~-....¡+_-_-_-_-_-_-__ '-~'~'~s-=--=-~--=--=--=-:-=--=--=--=--=----
7
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Los índices registrados indican una calidad aceptable y sin problemas. exceptuando los 

departamentos de Tefudo y Centrifugas donde no se tienen definidas las vanables a controlar y, 

por tanto, no se tienen registros de control estadistico. 

En forma general podemos observar que en el aspecto cuahtat1vo esta empresa puede 

calificar como ef1c1ente Los promedios del C" y Cpi.. 1 67 y 1 26 respectivamente, 1nd1can que el 

proceso es estable y hábil para 3o, lo cual permite a Ja empresa cubnr totalmente /as expectativas 

de calidad para la 1ndustna texttl 

Hasta aqu1 hemos determmado los 1nd1ccs. tanto de product1v1dad como de la calidad. 

veamos ahora el aspecto eco11onu .... -:o 

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

El aspecto económico es quiza el rnas importante de todos Al menos, es el que determina 

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

polit1cas, metodos, equipo. personal. etc 

En el caso de esta empresa se presenta un rostro an1b1valente en este rubro Por un lado. 

no se tienen problemas rn carencias de este y, por tanto. se han desarrollado lodos los 

programas y proyectos esenciales para el desempeiio de esta industna 

Por otro lado. no se tiene un sistema forrnal de control y segunn1en10 de ros costos. 

exceptuando. claro esta, tos registros contaoles y frnnnc1eros propios del departamento de 

Contabilidad de la empresa. Pero estos tienen el inconveniente de ser globales o generales y no 

desglosan hasta lo ultimo todos los gas:os en que se incurren 

La razon quiz:a sea falta de organ1z:ac1ón o porque con el actual equipo y personal 

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

esta labor entre tactos los departamentos de la empresa o por Jefaturas y gerencias. 
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En esta empresa no existe la separación de costos de manera clara. Tanto los costos 

indirectos como los de la calidad son incluidos dentro de los 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 Fabricación. 

COSTOS DE FABRICACION (HILOS) CORRESPONDIENTES 

AL MES DE MAYO DE 1996. 

OESCRIPCION 

Consumos de matena prima 

Sueldos y salanos (hilatura) 

Prestaciones (hilatura) 

Compras de hilo 

Maquilas 

Gastos/fabncac1ón (hilatura) 

Total hilatura 

Sueldos y satanes {lmtorer-ia} 

Prestaciones (t1nloreria} 

Ingredientes de tmtorería 

Conos y bobinas 

Gastos/fabncac1ñn {t1ntoreria) 

Total tlntorerla 

Total producción tintorería 

Hilos sem1terminado 

Matenal de empaque 

Conos y carretes 

Maquila Timón 

Total acabado 

Total producción acabado 
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COSTO {PESOS} 

2,974.706.56 

535.256.06 

469,010.40 

0.00 

0.00 

598,408.75 

4,597,381.79 

307,163.08 

321.444.12 

955.038.28 

189.990.60 

1,027,065.50 

2,800,721.78 

7.398.103.57 

5,342.44 

360,087.40 

733,523.11 

1 ,465,335.00 

Z,564,287 .95 

9 962 391.52 



El total de los costos anteriores ($9,962,391.52) representan el 47% del total de los 

ingresos de la empresa, 10 que significa una sana economía para la misma Esto tnd1ca que no 

existen problemas para el desarrollo de la empresa 

En una pnmera revisión observamos que los costos indirectos abarcan una tercera parte 

del total de estos costos, siendo la maquila y tos materiales aux1lsares los rubros que más 

cantidad consumen. Esto nos lleva a pensar en falta de prograrnac1on y posibles desperd1c1os 

Cabe destacar que el departan1ento de T1ntorena es et quE• n1as ga~.tos tiene. esto es Ueb1do a 

los precios elevados de !OS colorantes y quirnicos que 1ntervu~nE:'n en el procl='!>O 

Dado qut> no e,..:;1!:.te un rnt:cdn1!.>n1u torn10I qutc: cld::o.it1~1ut::: los d1f~r~nte::. co::o.tO!> es d1t1cll 

em1t1r un d1agnost1co !">obre los n11sn1os, paro ello l1dbr1a que contar c..un un ~:.1stun1a d'-'! costos que 

abarcara tanto tos costos de rnanufactura corno los 1nd1rectos y lo!> de !a Cdl1dad Sobre estos 

costos nos quedan mas preguntas que conclusiones ya que al no existir un s1ste1na que los 

analice se permite que las fallas o excesos queden encubiertos No obstanle podemos percibir 

que los posibles problemas genor.::idos por una rr1nla .aconorr11a 2LH1 no se presenton en esta 

empresa, pero de seguir as1 no esta le¡ano el d1a en q11e SA riresentfl una crisis motivada por lo 

antenor 

Sobre los tres aspectos anal1z<..1dos pod8rr1os at1rin<..:ir lo s1gu1ente 

- La productrvtdad y ta calidad son aceptables sin llegar a lo optimo La en1presa tiene los 

recursos suf1c1entes para eievar estos aspectos a un nivel de excelencia pero requiere de mayor 

organización y planeac16n en sus act1v1dades 

- El aspecto económico genera dudas porque no se lleva un segu11n1ento mas rr11nuc1oso de el Es 

cierto que no se tienen carencias, pero esto no garantiza que esta s1tuac1on se prolongue en el 

mercado actual, hay que tomar cartas en el asunto. para no sufrir en un futuro cercano 

- Un sistema de costos aclararía dudas sobre los gastos en que se incune y se tendrian 

elementos para planear y programar estas de manera inteligente y venta¡osa 
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CAPITULO 111.· DETERMINACIÓN DE LAS ÁREAS DE OPORTUNIDAD 

En el capitulo antenor determinamos los indices de cahdad y product1v1dad por medio de 

métodos generales usados en ingeniería. También nos percatamos de los costos que realiza la 

empresa por medto de un formato mensual de estos. presentado de forma general y un tanto 

superf1c1al 

En éste capitulo tratare111os de ampliar este diagnóstico por medio de un analls1s más 

gráfico y simple pero igualmente sustancioso y claro. El propósito de esto es 1dent1f1car aquellas 

áreas donde se observaron fallas o donde se pueden alcanzar mayores indices de productividad, 

calidad y ahorro econom1co 

3.1 ANÁLISIS DE LOS ÍNDICES DE PRODUCTIVIDAD, CALIDAD V COSTOS. 

Comenzaremos con el anallsrs de la productividad Se d1agnost1co una product1v1dad 

media sin problemas graves y susceptible de me1orar dada la capi3C1dad de rnaqumana con que 

se cuenta 

El índice promedio calculado fue del orden del 72.59<:/o del estandar productivo establecido 

con antenondad (al poner en rn;:¡rcl1a la niaqu1nana actual) Estt'! 1nd1ce puede parecer baJO pero, 

comparándolo con la generalidad de In industna nacional y atendiendo a autores como Juran 

que en Análisis y Metodos Productivos nos dice que una empresa con product1v1dad media 

trabaja alrededor de un 67'"!-0 de la capacidad de dtseño de ta maquinarin, podemos observar que 

la empresa traba.1a a un ritmo aceptable sin llegar a lo deseable 

De la tabla de indices de product1v1dad. tabla 2 5, pag 41, se desprenden las 

observaciones que 1nd1can un nuevo analis1s en tas cargas de trabaJO y que deben actualizarse 

los estándares de product1v1dad que se encuentran en v1gnr. e~to debido <J quo se h<Jn rebasado 

los calculas hechos respecto a t1ornpos, cargas y velocidades de las maquinanas, nueva y 

antigua, que afectan s1gmf1cauv.amente a la productiv1aad. 

Particulanzando las a.reas de Tróc1les y Teñido son las que presentan un ba10 rendimiento 

en lo que a producción se refiere 
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Al inquirir las causas de este baJO rendimiento se estableció que en estos departamentos 

se localizan máquinas antenores a la utilizadas en otros departamentos que cuentan con 

sistemas automatizados que traba¡an a una mayor velocidad, causando cuellos de botella en 

estas dos áreas. 

Durante nuestro esllld•o nos percatamos también de la falta de un programa de 

mantenimiento a maqu1nana y equipos. pues solo existe serv1c10 correctivo sumamente 

costoso ya que se debe detener toda una linea de produccion para arreglar el equipo afectado 

Aunado a esto se carece de refacc1ones adecuadas debtdo a la falta de prev1s1on en la 

compra de la tecnología extran1era en1pleada 

Finalmente. e>-1ste una confus1on erl cuanto a qué departamento debe asurn1r las 

funciones de e!:.te rnanten1rn•e11:0 p1.:.•vent1vo No han sido capnces tanto e! departan1ento de 

Producc1on con10 el de Calidad de poneíse d6 acuerdo en esto. siendo la cuestion n1uy clara: El 

departamento de Calidad determina y programa las act1v1dades de mantenin11ento y el personal 

de Producción las e1ecuta 

Con todo. salvo estas dos areas. en general se onservo un correcto funcionamiento de la 

maqu1nana y un buen desempef\o de la mano de obra que, en sus d1ferentos turnos está 

constituida por personal bten capacitado para estas labores 

Para corroborarlo se recolectaron los datos del hilo Ser alón en sus diferentes calibres. La 

producción semanal promedio de hilo 1ndustnal actualmente es la s1gU1ente 

Tabla 3.1.- Producción semanal promedio de Hiio Se1·alón 

CALIBRE ESTIMADO REAL 

40/3 SL 7,000 7,447 (kg) 

5012 SL 7,000 6,721 (kg) 

68/2 SL ª·ººº 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 déf1c1t de producc1on de 40 toneladas de hilo consecuencia de paros 

escalonados realizados el año pasado, déf1c1t 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 maqu1nana y al 

esfuerzo de la empresa en conjunto 

Para reafirmar lo antenor veamos la figura 3 1 que muestra el comportamiento de la 

productividad durante los meses de enero a JUiio. 

indice 

FIG. 3.1.- INDICE DE PRODUCTIVIDAD ENERO-JULIO, 1996 
(Lb/ sen1ana} I Mano de obra 

febr.,.ro 
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Podemos apreciar una tendencia ascendente y los pronósticos, de no ocumr algo 

imprevisto, resultan favorables para el resto del año 

Desperdicio y Retrabajos 

Abordemos ahora otros factores de pérdida como lo son el desperd1c10 y los retrabaJOS 

que son los más comunes dentro de toda empresa manufacturera. 

En Jo referente a reprocesos es importante resaltar que no se lleva un control formal sobre 

e ellos No se tiene docun1en1ac1on sobre la producc1on reprocesada y es n1uy d1f1cd precisar los 

matenales y mano de obra ernp!P.ada para dichos retraba¡os 

Durante nuestro estudio s~o h1so un seguimiento sobre este .aspecto. dando como 

resultado que en promedro se reprocesa un 6 :2%1 del total producido (aproximadamente 868 

kg.),la siguiente tabla 3 2 nos muestra tas cantidades reprocesadas 8n ios diferentes 

departamentos 

Tabla 3.2.- Reprocesos. 

DEPARTAMENTO-r CA-ÑTIDADPRODUCIDA :-·REPROCEE::o-¡-«:;:;-OE REPROCESO 

: 1 ' 

f----C-A~-R-D_A_S __ _J ______ 3;;:)73 ---1--~~·:g~¿-----+-----7.22 
' ! 

ESTIRAJE 1er PAS-o~¡-3202-~--~--i--104-7~·-¡--~32-7--

ESTIRAJE 2do PASO : 3462 38 ~---g:z-7-~:"i---1----~68 

TENIDO 1 3320 5~ j ---38285·-~¡-----,-1 :53 __ _ 
1------~ 1 1 

T~----1---~.,3982.26----

1
---a5-sg---r---- 6 21 

Es evidente que en el área de tenido se tienen graves problemas dado el alto numero de 

retrabaJOS existente y el costo que ello conlleva. Resulta sorprendente el hecho de que 

desconozca la cifra real de estos reprocesos, pero ello es producto de una falta de 

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

cuando solo hemos visto que es bastante alta Ja cantidad que se reprocesa podemos vislumbrar 

el gasto que ello implica en la misma magnitud 

Del mismo modo nos extraña que solo en cuatro departamentos se detecten retrabaJOS. 

Esto nos induce a sugenr estudros de cahdad y de proced1m1entos en áreas antenores a dichos 

departamentos ya que Ja causa d~ estos problemas tal vez sea una acun1uJac1on de fallas que 

hacen cns1s en estas est.ac1ones de traba10 

lns1st1rnos que es de~ Sllmi'.i rrnriort--JnC1d 11cv.:ir un control sobre reproct::!'SOS ya que 

representan una importante area de opor-!un1dad d~ rn~iora y de ar1orro. aun CLJando la raíz del 

problema se encuentre en la forma de operar de fa maqurnana 

Respecto a los desperd1c1os y material rec1clable tampoco se tiene un mecanismo formal 

Que los consigne. Sobre este problema se hizo un rap1do anaJ1s1s mediante un muestreo en la 

planta durante los meses d~ rnarzo a mayo dando los s1gU1entes resultados 

Figura 3.2.- Desperdicios. 

0/o Desperdicio 

~% b.4% li_ 4 · 1 % li_ 3 .a% 

CARDAS ESTIRAJE 1 ESTIRAJE 2 VELOCES 

3.4% 

1 4
·
1

% 

SQEITER 

Lo_ 
TENIDO 

6.3°/o 

1 L_...c:::::i.__ 2.2º/º 

CENTRIFUGAS 

1 
i c===J 
ENCON. FINAL 

2.8% 
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El promedio de estas gráficas es de 4.5% del total producido por concepto de 

desperdicio. Siendo Jos departamentos de cardas y teñido, nuevamente los que mayores índices 

presentan. Cabe aclarar que la mayor parte de este desperd1c10 se produce antes de que el hilo 

sea formado y d1sn11nuye sensrblemente en los procesos finales 

Cabe también anotar. que tal desperd1c10 se comerc1al1za como estopa (hilo sin formar) y 

se atenúa la perd1aa que esto puede representar para la empresa Es este entena, mas parecido 

a excusa, el que se tiene para n1in1rn1zar los costos que los desperd1c1os representan porque, a 

final de cuentas. todo es recuperable sin enibJrgo, mas aae!anie en nuestro estudio podremos 

corroborar s1 se trene razonen e~ro o no 

Por Ultimo tern11narernos concluyendo Jo que antenormente t1abrarnos d1agnost1ca<.iO Srn 

de1ar de ser preocupantes los cantidades c1e desperdrcros y retraba1os, la product1vrdad no es un 

problema para Coats-Trmon. en el peor de Jos casos supondna un reto la me1ora de esta y la 

generación de mayores utrl1dades que ello sign1f1ca. 

Indices de Calidad. 

Continuando e/ desglose del diagnóstico nos ocuparemos de los indices de calidad 

obtenidos 

Hemos apuntado que ol departamento de calidad está compuesto por 14 elementos que 

tienen a su cargo la inspección y el control de información sobre la calidad del proceso A pesar 

de esta cantidad de elementos, actualmente no se lleva un programa de control estadisl1co de 

proceso (CEP) debido a la gran cantidad de 1nforrnac1ón que generan tanto ra maqumnna como el 

equipo de pruebas e 1nspecc1on, que vuelven in1em1mabfe y tedioso el anahs1s de dichos datos. 

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

proceso sea recomendable. se JUst1f1ca mientras el proceso se encuentra fuera de control. 
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El CEP auxilia sobremanera a estabihzar los procesos. con los innumerables calculas y 

gráficas que lo conforman, en un término de tiempo considerablemente corto (hablamos de 

meses al tratarse de empresas grandes) 

En lugar del CEP se ha implantado un programa de muestreo diana que. aunque no 

determina el indice de capac1dad (Cp) s1 en cambio. proporciona la 1nformac1on estad1st1ca sobre 

el proceso y evidencia las posibles anomalías en éste con mucha aprox1rnac1on y de manera 

práctica 

En otras palabras. dos veces al d1a se revisan los !Imites de espec1f1cac1on de cada 

proceso. Tal chequeo detern11na la contmu1dad o paro de cualqu;er !111t::d de trdli<JJO 

Se puede observar la falta de prev1s1on que no ocurnr1a s1 se irnplantara el CEP. ya que se 

cae en un determinismo drástico que puede evitarse o. en este ca~o. 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 (n1arz.o-n1ayo} y que se rt:-~Sl.JrTI1Hron en pron1ed1os dados en 

la gráfica 2 8, pagina 57 

Atendiendo a esta tabla de 1nd1ces observ;:;i1nos la falta de datos estad1st1cos de c<:1l1dad en 

dos departamentos: Ter'í1do y Centrifugas. Esto resulta natural dado los problemas que ya se han 

consignado en estas areas 

Por otro lado, los indices de calidad obtenidos, un CP promedio de 1.57 y un Cr>K promedio 

de 1.29, nos 1nd1can que en aquellos procesos donde se llevo a cabo el CEP. el proceso se 

comportó de manera capaz y hábil 

Esto habla de una calidad irreprochable. producto mas que de la planeac1ón. de una 

rnaquinana y mano de obra eficientes 

AUn cuando nuestro estudio no refle;a del lodo el n1vef de calidad encontrado, podemos 

afirmar que Coats-T1món ofrece la me;or calidad del mercado nacronal e incluso de varios 

mercados 1ntemacionales, Centro y Sudaménca entre ellos, basándonos en que los parametros 

para el control de características de sus productos son los mas altos y exigentes dentro del 
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sector, dándose el caso de que la mayoria de estos parámetros son valores guia y de referencia 

para sus competidores. 

Vemos también que Ja calidad tampoco es el problema de esta empresa, al contrano, 

quizá sea su punto fuerte. No obstante, veamos un aspecto que puede desmentir to antenor: los 

costos. 

Costos de Manufactura, Indirectos y do la Calidad. 

Mencionamos al 1n1c1ar el anahs1s de ros costos que este t3ra el rubro mas importante y que 

determina ei proceder de ras demas a reas de Ja empresa 

Extrañamente. constatetrnos Ja ausencia del control, planeacion y comun1cac1on de dichos 

costos. Se nos informó at re~pecto que Id política de Ja empresa se 1ncl1naba a no part1c1parlos a 

los diferentes depart.:::in1entos sino exc;Jus1van1ente a los puestos d1rectnces y ae1enc1ales pues es 

a ellos a quienes corresponde su .:-:Hlé..il1s1~ 

Pensamos que es;:a es tan1b1en la rdzon por la cual el departz,,mento de Contabilidad 

presenta los costos de n1anera global y sin espec1f1car los rubros que abarcan 

Sin ahondar d&masiado es evidente que esta política encubre vanos costos no planeados 

y. en forma aventurada, erroneos e innecesarios 

La globalidad con que se presentan nos impide ubicar ros costos de la calidad y. 

consecuentemente, en11t1r un d1agnost1co sobre ellos. pero esto no nos unp1de afirmar que es 

urgente la creacion y control c.1e un srsten1a de costos de la c:'.lltcJad de forma ~al qui:: consigne 

todo gasto que se origine tanto en plant3 con10 en oficinas. internas y externos (considerando 

distnbu1dores y proveedores¡ 

S1 miramos con deten1m1ento el reporte de la página 59 podremos percatarnos de que casi 

Ja tercera parte de los costos se deben a maquila e insumos auxdrares de n1anufactura. Esto 

pone en entredicho la product1v1dad y economia de ta empresa, pues nos muestra una imagen de 

falta de capacidad productiva y carenera total de planeac1ón y control de rnatenalcs. 
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Por enésima ocasión encontramos problemas en Teñido (designado como Tintorería en el 

reporte). Tan solo este departamento incurre en un 28.1 o/o del total de los costos. Es urgente una 

revisión de este departamento en todos Jos aspectos. 

La proporción del 47 º/o del total de ingresos (que obtiene la empresa) que representan /os 

costos no nos dice gran cosa En prrmera instancra nos parece un porcentaie baJo pero no refleja 

la posible utilidad total que la empresa esta en pos1b1l1dad de generar 

En abierta contrad1cc1ón. este informe sirve de obstáculo para alentar un rnayor esfuerzo 

productivo. La conc1enc1a de solvencia y bonanza econornrca ha adormecido el espintu 

emprendedor y el animo que 1rnper~ es la <1e una empresa segura de s• m1sn1a pero anquilosada 

y carente de amb1c1on 

Pensarnos que este es el verda<Jéro problenla la fdlt~1 de conc1enc.tu dt::" derroches y fallas, 

el desconocim1ento del gran potencial con que se cuenta y la carencia de un sentido compet1t1vo 

3.2.~ DETERMINACIÓN DE LAS Á.REAS DE OPORTUNIDAD. 

Concretemos nuestro ana11s1s con .sugerenc1Js t:!::>pec1f1cas ~ncarn1nadas a encontrar 

soluciones accesibles 

-Observamos que la productlvrdad no representaba un problema sino que se necesitaba aJUStar 

algunos aspectos como el equJ!rbrro de las cargas de tr.abaJO y l<:l actuahzac1on de estandares de 

producción. Para ello puede recurnrse a tecn1cas dtt 1ngt1n1eria tales conlo ef Equl1bno de Lineas 

Productivas y la Capacidad y T8cnicas de Carga que pueden encontrarse en cualqwer buen 

manual de ingeniería industnal 

-Sin temor a equivocamos, el gran padecin11ento de la empresa lo representa e! De pana mento de 

Tei""lido. Aquí habria que adoptar tecrncas de Re1ngeniena y generar manuales de 

Procedimi'3ntos. eso sin contar con Ja 1mprantac1ón de estnctos controles tanto estadist1cos como 

de inspección y pruebas 
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Es alentador saber que se planea adquirir nuevo equipo para solucionar las defic1enc1as 

de esta área, sin embargo, Ja nueva maquinaria, por si sola, no es /a solución. Seria un gran paso 

la adquisición de nuevo equipo pero habrá que complementarlo con estandares de producción 

adecuados y capacitación intensiva para la mano de obra y el personal de superv1s1on 

- Los retraba1os siempre son producto de errores. Esto no es un descubrrm1ento La maqwnana. 

la mano de obra, las especrf1cac1ones. fa superv1s1on, la pJaneac1on. etc son factores que no se 

pueden descuidar. El descubnm1ento. desalentador. es el saber que los retrciba¡os s8 han vuelto 

un mal hábito. recurrentes e mevrtab!es 

Sug.anmos la 11nplantac1on de programas de manten1rn1 .. ~nto preventivo. supervisión y 

control de calidad De ser necesano. deben adoptarse rTled1das preventivas con10 las "muestras 

aprobadas" y la "prunera muestra de producc1on" que ayuden a el1n11nar problernas como este 

- De igual manera pensamos en cuanto a las mermas ylo desperdicio Es una falacia el afirmar 

que son 'recuperables', ya que todo despcrd1c10 tambien es producto de una falla y nunca podra 

generar una utilidad Que se puedan d1sm1nu1r Jas perdidas comerc1al1zando el desperdrcro 

debería s1gn1ficar una sailda extrefna e indeseable y no una ·soluc1on· con1oda e inevitable 

- En lo referente a la calidad no teníamos ob¡ec1ones que hacer sino precisiones Las tecn1cas de 

Calidad, estadísticas y expenmentales. constituyen una poderosa arma para prevenir errores y 

alentar la product•vrdad 

Es falso que tecn1cas con10 el CEP sean ar-.1stractas y que muestren desapego por la 

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

manera sería y formal 

Sugerimos su aplicac1on en t!l area de Ter"i1do, habida cuenta de Jos problemas registrados 

y la próxima instalación de nuevo eqwpo 

Dadas las condiciones variables del mercado textil, y de la industna 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 área de oportunidad se localizó en los costos en que incutTe la empresa. Sunplemente 

no se sabe con certidumbre en qué gasta la planta. El no contar con un sistema formal que 

consigne dichos costos da lugar a equivocaciones y malas interpretaciones sobre un aspecto tan 

delicado como lo es el dinero 

Es inverosim11 que la industna actual existan empresas que no consideren como 

pnmordial y necesano la 1mplanrac1ón de un s1sten,a de costos fonnal. Coats-T1mon debe 

considerar esta opción no como una técnica novedosa y pasa¡eru sino con10 und necesidad que 

se ha tenido siempre y que debA ser fuente de prevención y .3t1orro 

Dicho sistema debe profundizar en todos los gastos realizados. por rninimos que sean. 

para localizar los orígenes de fallas y despilfarros y. J Id vez. dube ser tan d11ecto que a simple 

vista se resalten dichas ano1na!1as Debe ser tan prilct1co y senci!!o que el persona! de planta lo 

maneje fácil y rápidamente pero debe tan1b1en ser tan preciso y exacto que la parte gerencral se 

apoye en él para tomar decisiones 

He aqui la base de nuestra propuesta y el ob1et1vo pnnc1pal del presente trabajo 

Sugerimos un sistema basado en 1<1s fuentes teóricas convenc1onnles autores r8conoc1dos, 

normas cert1f1cadas y asociaciones 1nternac1onales de ingeniería y administración Lo anterior, 

con orientación (adecuacion) a las necesrdades de la empresa Y. en fornlil particular, ding1do al 

Departamento de Calidad y a la Dirección de la en1presa 

No se pretende descubnr nuevas tecn1cas n1 mucho rnenos. oor 81 contrario, se trata de 

aprovechar lo existente para .:!g1!1z:ar la tarea de recop1lac1on y culcu!o de datos mediante 

formatos sencillos de llenar, complen1entandolos con presentaciones graf1cas que no dejen lugar 

a dudas sobre la 1nforrnac1on expuesta 

Sin embargo, para comprender los orígenes y s1gnif1cado de esta metodología nos hemos 

dado a la tarea de recopilar la teoria mas sign1f1cat1va y reconocida sobre el tema, pero de ello 

nos ocuparemos en el siguiente capitulo. 
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CAP(TULO IV.- MARCO TEÓRICO DE LOS COSTOS 

Ya hemos visto el entorno de la empresa, su h1stona y el d1agnást1co de la situación 

actual. Hemos comprendido el porqué de sus circunstancias y empezamos a asimilar sus 

tendencias 

Anahcemos ahora una de las pos1oles soluciones a los diversos problemas que enfrenta la 

empresa· los costns de !a Cdl!claci En rmmera 1nstanc1a el concepto es un poco confuso por la 

amplitud de defrnic1ones que t!enen t~nto los costos corno la calidad Existen 1nf1mdad de tipos de 

costo· los costos de capital de manufactura. 1nd!íectos, del ciclo de vida ut1I etc que nos indican 

la 1nvers1on monetana en algl·;n rubro Ld. pnlabra "costo" en ~u vers1on snnple s1gn1f1ca la 

cantidad que se paga, en dinero. esp"'cre o trabajo. por una cosa 

El termino "calidad .. t..3rnb1en tiene diversas acepciones, sin ernbargo, enunciaremos la 

definición vertida por la lnternat1onal Standards Orgarnzat1on (ISO) en ISO 8402 (Vocabulario de 

la calidad) MEs el con1unto de caractenst1cas de un elemento que le confieren la aptitud para 

satisfacer necesidades explicitas e 1mpl1c1tas· 

S• trataramos de forn1ar un concepto burao uniendo !.as dos def1n1c1on~s anti::nores 

obtendríamos algo parecido a esto· .. Jos costos de la calidad son las cantidades que se pagan por 

conferirle a un elemento la aptitud de satisfacer necesidades e.xpl1c1tas e irnpilcrtas·· 

Resulta obvio lo rudimentario de dicha definic1on, y nos hace ver que no es tan fácil 

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

desglosemos su metodología y teoria 
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4.1.· BREVE HISTORtA. 

El término costos de la cahdad se atribuye al ensayo fundamental de A.V. Feigenbaum , 

Control de calídad total (Total Ouahty Control) . publicado en Harvard Business Review <11 , en 

1956 y que tue incorporado al libro ya c\as1co del mismo nombre czi publicado en 1961. Aquí. 

Feigenbaum nos describe los sistemas de los costos de la calidad tal como los conocemos ahora 

y es de los pnn1eros en clas1f1ccn \os costos de la calidad en las categonas que nos son 

conocidas de Prevenc1on. EvFt1uac1on y Fallos 

A partir d~ ~ntOPC..'-'S des~c1C<"Jc10s <'lutores ~e ocupan c!el t~rna. \f\/ .J Ma-,ser en 1960 

pubhca El director,_-;,;,, ca!1dJd \.'lo~ costos r:JA la ca/ld.:..1d lThe Quahty Manager and Quallty Costs). 

ese mismo aii.o Harold Freem.:in saca d la luz: Cómo usar los costos de ta calidad {How to Put 

Quality Costs to Use), y es tal la acept.:Jc1on de t'l-sta noveLiosa tecnic.a que en 1963 '"el M•n~steno 

de Defensa de los Estados Unidos publico ios requisitos dúl Programa Ue Cal!dad MIL-0-9858A, 

haciendo que los costos retac1on.ados con la cahdad fuesen un requ1s1to µara rnuchos contratistas 

y subcontratistas del gobierno de E U Este docun1ento s1rvio para centrar lc..t atonc1on en la 

1mportanc1a de las n1ed1das de los costos de In calidad" •J• 

En 1961 se forma el Ccmite d.:- Costos de 1n Calidad de la Soc1edaa Est-C\cioun1dense de 

Control de Calidad (ASOC) qu¿ t1enu corno oliJeto d1funti1r 1.1 1rnportanr;iel de las 1ned1das de los 

costos de calidad As1 en 1907, \a Sociedad de Est<-idou111dense d<! Controi de Cahdad ( ASQC) 

publicó el folleto Costos de la cal1dacf - que y cómo (Oualcty Costs-\Nt-1at and How) , en el que los 

costos de la caltdad se definen solo por categorias y según lo propuesto por Fe1genbaurn Este 

folleto , que se reviso en 1970 y 197 4 continua siendo la obra def1rnt1va sobre el tema, aUn 

cuando no incluye todos los e1ementos dd costo relacionados c..:on in calidad en el caso de un 

sistema total de adm1rnstrac1on de 13 calidad de productos y servicios 

{t) Fe<geot>aum A V (1956) Tol.ol qu,.t'11 control Harvan:I Bu.., Re..- _J4. (C>) <J'.3-101 

(3) PRINCIPIOS OC: LOS COSTOS DE LA CAUOAO. Jack Camp.ao .. •la. ASOC. pp 
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Otras publicaciones de ASQC , que exponen los aspectos prácticos de los costos en la 

calidad, son. Guia para reduc1r/os costos de la calidad (Guide for reducing qual1ty costs) (1974) y 

Gula para gestionar /os costos de la calidad de los proveedores (Gu1de far manag1ng supplier 

quality costs) (1977). 

En Gula para reducir los costos de la calidad ( cuya prunera edicrón se pt.:bl1có siete años 

después que Costos de la cahdad - que y cómo ) . se 1dent1f1can los aspectos problemát1cos y el 

anáhs1s de los costos de la calidad . hace recomendaciones especificas para reducir los costos 

de evaluación y por defectos, prevenir los costos de ra cal1d<:ld ·¡medir el meJorarn1ento. ademas 

de que contiene e1emplos tomados de estudios de caso 

En Gula para gestionar los costos de Ja calidad de íos proveedores ( cuya pmnera ed1cron 

se pubhcó tres años despu~s que Guia para reducir /os costos du /a ca/1cfad) s~ reconoce que las 

propias compañias son las culpables de algunos de sus problemas relacionados con Ja calrdad 

Esta guia trata sobre los rnetodos para et control de proveedores. y los n1etodos de 

aplicación del costo de la c.alsdad al control de proveedores 

Mas recientemente, en 1979. Ph1J1p Crosby en su libro La caf1dud no cuesta (Oualrty is 

free) , difundía el concepto de los costos de Ja calidad al af1rn1ar que 1ncorporétr calidad a un 

producto no cuesta méis a la compañía debido a los ahorros en reproceso. desperdicio y servicio 

al producto despues de la venta. ademas de Jos benef1c1os de la sat1s.facc1on del cliente y ventas 

repetidas 

No es, sino hasta 1986. cuando fa ASQC publica Pnnc1p10::; de los costos de la calidad 

(Pnnciples of Quality Costs Principies. lmplementetion and Use), que es la Ultima rev1s1ón sobre 

el tema y que trata de explicar corno poner en practica un sistema de costos de la calidad e 

incorpora la Función de Pérdida de Taguch1; esta obra constituye Ja obra más recurrida en la 

actualidad por los estudiosos del tema. 
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Hasta aquf se ha hecho una breve cronologla sobre las obras fundamentales de los 

costos de la calidad; ahora enunciamos algunas de las definiciones más importantes sobre los 

costos de la calidad que tratan de explicar este concepto 

4.2.- DEFINICIONES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD. 

Oesaronunadamente, no hay consenso respecto a una definición amplia y ünica de los 

costos de la calidad Los costos de la calidad pueden considerarse como uno de los criter1os para 

juzgar el desempeño de una empresa on cuanto a la calidad. pero únicamente cuando se puedan 

hacer comparac1ones validas entre orferentes grupos de crfras sobre Jos costos 

Las normas mternacronales ISO, en íSO 8402 ( Vocabufano de /a calidad. Qual1ty 

vocabulary),def1nen los costos relacionados con la calidad como ·· tos costos en los que se 

incurre para asegurar una calidad sat1sfactor1a y proporcionar confianza. ;:isí como Jas perdidas 

incurridas cuando no se logra la calidad satisfactoria ' Y aclara, ··ros costos de la calidad se 

clasifican dentro de una organización según sus propios cntenos 

A continuación se mencionan los conceptos de Jos costos de la calidad de los principales 

autores del tema· 

-Fe1genbaum dn su Control total de la calidad define a los costos de calidad como uaque/los 

costos asociados con la definición. creación y control de la calidad asi como la evaluación y 

retroalimentac1ón de Ja confomianc1a con la calidad . conf1abilldad y requisitos de seguridad , y 
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aquellos costos asociados con las consecuencias de no cumplir con los requisitos tanto dentro 

de la fábrica como en las manos de los clientes .. 

-J. M. Juran, en Análisis y ptaneac1ón de ta calidad (Quality planning and analys1s) , afirma que " 

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

igualaron el término con los costos .an que se incurre al tener baJa calidad " 

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

especifica el costo de la mala calidad. es dec¡¡ Jos costos quü se generan al evitar la mala 

calidad. o en Jos que se incurre como ri!'sultado de ta mala calidad 

-Un punto de vista diferente !o expresa el contador W .J Morse quien en Med1c1ón de los 

costos de la calidad (Measunng Qual1ty Costs). escnbe que la expresrón ·· costo de calidad H 

(en contrapos1c1ón a costo de l.a calidad ) es inapropiada por cuanto rrnphca un trueque de costo 

por calidad, y por los efectos que su empleo pued.:i tener No obstante. sostiene firmemente /a 

aseveración de los contadores de que el propos1to final de los sistemas de costos por la cahdad 

es el de dar a los altos directivos un medio par.a plan1f1car y controlar los costos 

Podríamos enhstar vanas defrn1cmnes mas pero pensamos que sena redundante. en todo 

caso no pretendemos unificar los drferentes entenas sino aprovechar ta frnalidad y resultados que 

persiguen. En contrapos1c1ón, un punto donde s1 existe concordancia es en el de las categorias 

de /os costos de la calidad, de las cuales nos ocuparemos enseguida. 
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4.3.- CATEGORIAS DE COSTOS DE LA CALIDAD. 

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

categoria principales· 

- de Prevención 

- de Evaluación 

- por fallas internas 

- por fallas externas 

La gran mayoría de autores y asociaciones de calidad, adopta esta forma de categonzar a 

los costos de la calidad, sólo existen ligeras variantes en cuanto a la def1nic1on de estas 

categorías pero. en general. son aceptadas las defin1c1ones que nos muestra ra s1gwente figura 

(4.1) que fué elaborada por ASOC y que se encuentran en Pnnc1p1os de Jos costos de la calidad 

de 1986 

Tabla 4.1.- Categorias de los Costos de Ja Calidad. 

COSTOS DE LA CALIDAD - DESCRIPC!ON GENERAL 

COSTOS DE PREVENClON ---------~---, cos·-roSOEFALLOslNTERNOS 

Son loa ~oa dft todaa La .. 01<:!1VJd.<IO..s e-SP"'"C•f1,~,.,n.,n1.,. d>,,..,l'\ndd.-,<; para / Son ¡,-,... co .. •Ofl. oe 1,-.1,aG qu.,. 11 .. nen lu!"J-'' an1 .. ,. de •a entn~g;i o 

""""'ª'a. ,.....y, cal+clad eo produc'IO!io o ,...,...ICK.."!. E¡"' c:>Mo!> <kl 1"' '"""''"'''"'" ! <."><P<"<l"·"~'" (Jt""i pn .. >d..icto o ae o.-"C"" .. ' wn :!><•'"X:•O .ti c1o.,n1,. E¡s 

' la / c.,.,_!°" d .. d....,.-..,ctlos r<.•µ1<><0<,.,,.,..., , .. ,nsp,.,_~·•ón .. ~e 

! 
COSTOS DE E\IAl..UACfON i COSTOS DE FALLOS EXTERNOS 

:::~2:=:?.::::·::::·:::::·=:::::::~·'.:~::::: :: 1 :::::::·~:~:~:º::::'.:::·:::::.:~~:~~:.::::~::~~:~ ::.~:: 
r""C .. peOOl"l ....,s,avo ~ """'º""¡ .aquirKlo •n~c.on .:::ur.tnl ... .,, pn:>e .. so. j ae~oll.¡c;KJ.<1,.s <lt.>l el-ni,., moemn•.::acoontta. ¡x,r oaranl1.<1, ""le 

1 
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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 aphcar a todos los 

negocios ni a los diversos departamentos existentes en cada uno de ellos. 

El siguiente es un listado de elementos de los costos y sus respectivas dehrnc1ones según 

ASQC, 1986 El cual pretende hacer una general1zac16n con las reservas inevitables en cualquier 

A) Costos de Prevención. 

Estos son costos en los que se incurre al mantener tos costos de fallas y de aprec1ac1ón al 

mínimo. Las act1V1dades de prevención se componen de diversos elementos dispares y se 

efectüan sobre una base de tiempo parcial por personas de diferentes departamentos 

A1a) lngenieria de la calidad Plansf1cac1on del sistema de calidad y traducc1on dol diseño del 

producto y las demandas de c.:ihd<"d del cliente a controlBs de los matenales, procesos y 

productos para obtener una manufactura de calidad EJ 1nvest1gac1on de mercado, revisión de 

contrato, act1v1dades de apoyo de d1ser=io 

A 1 b) Ingeniería de procesos Representa los costos asociados la implantación y el 

manten1m1ento de los planes y proced1tn1entos tocantes a la calidad EJ. plan de producción, 

desarrollo del producto, rev1s1on de tiempos de entrega. 

A2) Diseno y desarrollo del equipo para la medición y el control de la calidad. 
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A3) Planificación de la calidad conforme a funciones distintas de las que competen al 

departamento de control de calidad EJ Planificac16n del programa de calidad, análisis de CEP. 

informes de comportamiento de la calidad 

A4) Aseguramiento de proveedores Es el tiempo de aportacion del personal adm1ncstrat1vo del 

departamento de control de cahdad con respecto al aseguramiento de la calidad en los productos 

suministrados por los pro1.1eedores EJ Clas1f1cac1ón de proveedores, anahs1s de calidad de 

proveedores, rev1s1on de datos tecn1cos 

AS) Capac1tac1ón en calldad Son los. relacionados por elaborar y operar programas formales de 

capac1tac1ón o realizar serninanos sobre la manera de garantizar la calidad. EJ Educación para la 

calidad de los operanos. mejora c0nt1nua 

AS) Adm1rnstrac1ón, auditoria me1oram1ento Incluyen los costos del personal de oficina 

consumos y comun1cac1ones relacionados con los esfuerzos para meior~r la calidad. Ej.: Mejora 

de la calidad, auditorias del sistema de calidad. salanos de adm1n1strat1vas 

B) Costos de Evaluación. 

Son los costos de mantener los niveles de calidad de la conipar'íia por medio de evaluaciones 

formales de la calidad del producto 

81} Pruebas de aceptación ( de los matenales de producción adquiridos ) por el laboratorio . 

Estos son los costos de pruebas que deterrrunan 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 producción. 

Ej :Pruebas de muestras in1c1ales de producción. 

82) Inspección y prueba ( incluida Ja inspección de recepción ) Este elemento ampara las 

actividades de 1nspecc1on hechas por el mismo departamento de control de calrdad ( pero no 

incluye el trabajo de pruebas real1..:ado por los operanos de producción ) 

83) Inspección durante et proceso ( por cualquier persona, menos mspectores ) EJ.: Primera 

pieza de producc1on. 

84) Preparación para 1nspecc1ones y pruebas Este es el costo de nómina de preparar la 

maquinana o los productos para su inspección y pruebas de func1onam1ento 

85) Calibración y mantenimiento del equipo de producción que se ut1l1za para valorar la calidad. 

86) Mantenimiento y cal1brac16n de los equipos de prueba e inspección. 

87) Materiales para 1nspecc1ones y pruebas ( es decir. matenales que se consumen o destruyen 

en el control de la calidad ) 

88) Auditorias de la calidad del producto 

89) Revisión de datos de pruebas e inspecciones. Son los costos que se incurren para venf1car 

que todos los programas de inspecciones y pruebas ( Por lo general inherentes a los grandes 

trabaJOS de ingeniería ) se hayan realizado. 
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810) Prueba de desempeño en el campo (en el sitio). Los costos generados por fas pruebas de 

aceptación del producto hechas en las instalaciones del cliente . 

811) Pruebas internas y l1berac1ón El costo de disponer y efectuar en la propia compailia las 

pruebas del producto terminado 

812) Valoración del materia! en el sitio ( ex1stenc1as en campo ) y de repuestos. Los costos de 

la valoración , Jas pruebas o 1nspeccrón de matenal en el sitio en el que se encuentra, motivada 

por mod1ficac1ones de 1ngenrerí<ot condiciones de almacenamiento y otros posibles problemas. 

813) lnfonnes de prueba5 e rnspeccron y procesamiento de datos Los gastos ocacionados por la 

acumulación y el procesamiento de la 1nforrnac1on sobre pruebas e 1nspecc1ones utilizada 

principalmente en el traba¡o de 11alorac1ón. 

C)Costos por defectos internos. 

Estos se definen corno los costos en que incurre la organización manufacturera cuando no 

logra la calidad espec1f1ca ( antes de transferirle /a propiedad al cliente ) 

C1) Desperdicios. Todas las pérdidas por conceptos de desperd1c10 en que se incurre durante 

1os trabajos encaminados al logro de las especificaciones de calidad. Comprenden los costos de 

materiales y de trabajo drrecto realizado hasta el punto de la eliminación En los costos de 

trabajo directo se incluyen los cargos por adm1nistrac1ón generar 
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C2) Reelaboración y reparación. El costo en el que se incurre para satisfacer las 

especificaciones de calidad cuando el material puede ser restaurado y usarse. 

C3) Localización o anáhs1s de fallas y defectos para determinar las causas 

C4) Nuevas inspecciones. nuevas pruebas (de producto.s que hab1an fallado con antenorrdad) 

CS) Desperd1c1os y ree/aboracion, culpa del proveedor, tiempo ocioso Se da por flecho que los 

proveedores reembolsaran en su totalidad el precio de con1pra de cualquier sum1n1stro que no 

pueda utilizarse por causas 1mputabJes a ellos En ocasiones. el rntento dR reeJnborar los 

sum1n1stros defectuosos causa perdida de t1ernpo. de rnatenales o de productos 

C6) Mod1ficac1ones permisos y concesiones Los costos del tiempo invertido en revisar los 

productos, los diseños y las espec1f1cac1ones 

C7) Oegradac1on. Abarcan los ingresos perdidos como resultado de vender un producto a 

menor precio por no cumplir con las especificaciones aunque se pueda usar. 

O) Costos por Defectos Externos. 

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

cuando no se logra la cahdad espec1r1cada {después de transfenrle la propiedad al cliente). 
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01) Administración de las reciamaciones. Los costos de administra,- las reclamaciones debidas a 

defectos de calidad . 

02) Servicio al producto o al usuario; responsabilidad civ;l debida al producto. 

03) Mane10 y contabilidad de los productos rechazados o retirados del mercado para su 

reelaboración o reparación 

04) Reparación de matenal devuelto Trabajos que se le cobran al cliente ; los que se hacen de 

confonT1idad a la gaf"antía y tas reparaciones hechas sin cargo 

05) Reposición de acuerdo con la garantia Los costos que generan Ja repos1c1ón de los 

productos que tuvieron fallas durante el penado de garant1a 

A continuación se presenta una t3bla resumida de los elementos de los costos de cahdad 

que fué publicada en Ouahty Casting de Dale y Plunkett. que representa una v1s1ón compart.1da 

entre la guía bntán1ca SS 6143 y la ASQC En las dos columnas de la 1zqu1erda se 1nd1ca el 

apartado o las secciones de la guia donde se contempla el elemento descnto en la columna de la 

derecha. 

Debemos aclarar que esta nomenclatura sólo es vahda para estos dos organismos 

internacionales y no representan la generalidad. no obstante. constituyen una guia práctica sobre 

los costos de la calidad 
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Tabla 4.2.· Resümen de los Elementos que conforman los Costos de la Calidad. 
S.cc;ion- corr•9'¡>0ndtent- •nlr• ... cl••lftcaclon•• de lo• •IMl'Mlntos del custo hecha.• por I• gula es 6143 y Lil. ASQC. 

858143 

A6 

A7 

B1 

BS 

BO 

87 

B8 

C3 

es 
co 

C7 

º' 
02 

03 

05 

ASQC ELEMENTOS 

1.1•.1b Control de c.ahdad e onganoer1a de cuntrol óe p1oce ... ~ 

1,3 

6.17 

7,8.16 

5 

5,15.7.8 

D1sel'lo y tJe-s.ctnolk> de equipos de control 
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.A~amiento de i. ealKlad de los prov~Of- r..olo antf!'1> de h .. i::..erles el pedido 
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Existen muchas otras cJas1f1cac1ones de los elementos pero no son sino variantes o 

ampliaciones de lo que engloba la anterior tabla. Lo importante de esto estriba en la importancia 

que representa para el levantamiento de datos de los costos y su ident1f1cac16n en Jos informes a 

Ja junta directiva, esto es, la urnf1cac1on del lengua1e. de esto nos ocuparemos ensegwda 

4.4.- MEDICIÓN E INFORME DE LOS COSTOS. 

El Objeto de la medrc1on e informe de los costos de calidad es determmar lo que cuesta 

mantener determinado nivel de calidad Tal actrv1dad es necesana para informar a la 

adm1n1strac1ón como funciona el aseguramiento de la calidad y ayudar a la alta gerencia a 

1dent1f1car las oportunidades de nie.iorar la calidad y reducir los costos. Los costos de cahdad con 

frecuencia se dan por linea de producto departamento. centro de traba10. operador o 

clasificac1ón de defecto 

Los costos de calidad se pueden emplear de diversas maneras para to1nar dec1s1ones Sin 

embargo, la apl1cac1on mas rmportante de los datos de costos de calidad es ident1f1car problemas 

de calidad y usar los resultados para convencer a la adm1n1stracron que se necesitan y se 

JUSt1f1can los cambios 

MEDICIÓN. 

Los numeras 1nd1ce se usan eón frecuencia para medir precios. costos y otras cantidades 

numéricas y para ayudur a los adn11nistradores a comprender como son las condiciones de un 

periodo con respecto a las de otros Un indice senc1Jlo se /lama indice relativo. Se calcula 

dividiendo un valor acluaJ entre uno del periodo base A veces, el resultado se multiphca por 100, 

para expresarlo como porcenlé'lJe 
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Por ejemplo, en un año dividido en trimestres. si como periodo base se escoge el primer 

trimestre, los índices relativos de costo. expresados en porcentaje se calculan mediante 

indice de costo en el trm1e!:>lle 1 = (co~tn vn t~I tr11nestre 1 I co~trl en t~I µcr1udo ba~P) x 100 

Los nUmeros 1nd1ce se usan con frecuencia para analizar dotas de costos de calidad El 

costo mismo da poca mformac1on, porque puede variar debido a factores corno volumen de 

producción o ciclos estacionales Por lo general, se selecciona una base de medida que sea 

sensible a la vanac1on L<:is base~ norn1ales d8 med1c1on son costos de mano de obra, 

manufactura. ventds y LJnida,-Jes de producto 

Índice con base en la mano de obra. E-;; decu, costo cie cal1d21d por hora c1u 1nano de obra 

directa Se pueden us~H t1or;:is totales l.l horas est.:::indar de mano do obra Estas Ldt1mas dan una 

mejor medida que las t1of.:1:> tot~1es, yn quo repri:;sentan producc1on planEiada. y no producción 

real. Con frecut=nc1a SP. usa e! costo de calidad por precio de mnno d1:: obra directa (en moneda 

nacional) para eliminar los efectos de la 1nflac1on 

iOdlLe de co:.lo =- (co:.tos. totales dL' t;-,\hd.id I COhlO~ dt.> :n.-ir10 de t..'t.>r,i ¡JoreclJ) " 100 

Índice con base en el costo El costo de calidad por precio del costo de manufactura es el índice 

común de esta categoria El costo de rnanufactura comprende los costos de mano de obra. 

matenal y gastos 1nd1rectos que en general se obtienen en los departamentos de contabilidad. 

Los indices con base en el costo son rnas estables que los basados en la mano de obra porque 

no los afectan las fluctuac1ones de precios, o cambios en el rnvel de la automat1zac1on. 

Indice de costo =(costos totales. de calld.-ll! I C(>~l()"" útl rnJnutuctu1.J) x iCD 
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indice con base en las ventas El costo de cal/dad por total de ventas es un índice difundido que 

gusta a los directores. Sin embargo, esta medida es bastante mala para un anáhsis a corto plazo. 

ya que en el caso general las ventas están retrasadas con respecto a la producción y están 

sujetas a variaciones estacionales Ademas a este indice le afectan cambios en el precio de 

venta. 

Jnd1c:"' de casio := (c05fo!:> tot«l .. s d ... -::.il1d,1d ! lr"l!<.11 de ventu~. I"' too 

indice con base unitana Una medida comun en esta categoría es el costo de calidad por unidad 

de producción_ Este 1nd1ce sencillo se puede aéeptar s1 la capacidad de las lineas de producción 

es semejante. Stn embargo, es una mala medida s1 se fabncan muchos productos En tal caso, 

usa con frecuencia otro indice de costos de cahdad por unrdad equivalente de producción, 

decir, se ponderan d1st1ntas ltneas de producción para calcular un producto "promedio" que se 

usa como base común 

Indice de costo := (coslo~ tot.:i:f>:; d•• c.-il•d<1<1 / un•r1.id ·prornt>d1c>
0 

<ic• p~oduC'-"~'"l x 10(1 

Cuando se ~scogen vanas de las bases descritas se logra tener una estimación mejor de 

las tendencias de los costos de calldad. S1 el uso de las diversas bases no muestra resultados 

concordantes tendrá que detemiinarse la causa de discrepancia en la base que falla. 

ANÁLISIS DE PARETO. 

La recolecc1on de datos sobre los costos de calidad no tiene valor alguno a menos que 

esos datos sean analizados. El anahsis debe desembocar en medidas para reducir los costos 

mediante la identificación de posibilidades. 
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Si se dividen de alguna manera los costos de la calidad, por ejemplo: por producto, por 

pieza, por departamento, etc., se observa que los costos no se d1v1den por igual entre los 

productos, las piezas, etc_, vemos que un número reducido de e/Jos explica la mayor pane de /os 

costos. Esto es un BJemplo del prmc1p10 de Pareto. que hace posible afectar a una parte extensa 

de los costos con una cantidad relativamente pequeña de esruerzo o gasto 

En la mayona de las s1tuac1ones. un relat1varnente reducido nurnero de causas o fuentes 

contribuyen a un re/;if1varr10nte elev.:ido po1centdJ!:! de los costos totales Para conseguir la mayor 

me1ora , deben reducir los costo~> ¡irocud<.?nlt::?3 ae lo~ contnbuytinles mayores En la figura 

s1gu1ente, 4.1. se n1uestr<:> un p¡c1nplo eje costos de fallos rnternos y la d1stnbuc1ón de los mismos 

Figura 4.1.- Distnbuc1ón de Pareto de los Fallos Internos. 

~acer frente a anomalías 

01stnbución de Pareto de los tallos internos 

Al aplicar el pnnc1p10 de Pdreto, es necesano subdividir de alguna manera Jos costos de fa 

calidad. Las bases recomendadas para ello son: por elemento de costo, por producto y pieza, por 

departamento y por trpo y causa de defecto En la siguiente tabla se da un ejemplo de esto 
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Tabla 4.3. AnAlisis de Parato por Elemento de Costo de Calidad. 

Actlvldact.a &nlerlores •La producción 

Plan-clón de La lns;pecclón 

Evaluación de proveedor .. .., 

Ca~clt•clón 

Cos;tos; <ht Ev•lu.ac1ón 

lns.peccl<'>n de recepcl6n 

lnapecclón c:Je.I p1 oce~ 

lnspec::clón flnal 

Auditoria d• la calidad del producto 

Oesi-rdlclo 

Reproce50 

Relns.pec:c~n 

An;lolisls de O.recto• 

T°"'I 

Porcent.a,. O. la e.al•- Porc•nta.t- del total 
glDl'la da loa costos. 

100.0 

.... 

61.7 

3&.:Z. ... 

100.0 

, ... 
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0.7 

0.2 

o.e 
0.1 ... 
10.7 ... 
1.2 

1.0 

.... 
111í.3 

2.0 

o.• 



Podemos observar en esta última tabla (4.3) los costos más frecuentes en los que incurren 

las empresas de manufactura, y aunque no necesanarnente sean un denominador común, nos 

basaremos en ellos para nuestra propuesta de sistema de costos de la calidad, pues constituyen 

una base aceptable para Ja estructura de dicho sistema 

De igual manera, los ind1c8s de costos de calidad expuestos constituyen una 

esclarecedora forma de presentar los costos pues mvofucran factores fundarnentales a 

considerar como to son· Ja m.:c3nO de obra E-l proceso de manuf.:lctura, l3S vent.:ls y la cantidad de 

producción lograda, todos ellos .• -,JenH--:>ntos 1ndud.:iblt...~~ dP Torna uu rtec1s1011es 

El 1nforme de costos llen8 la 1rnportancia singular de ser lél prunera y rn<'!s importante v1s1ón 

acerca de lo que se invierte. por ello habra que poner especial enfas1s en su el.:iborac1on 

El anat1s1s de Pareto y lds grafrc.as de barras y en forma circular d1v1d1da en partes 

proporcionales son herramientas bdstante Ut11es y practicas para presentar el informe final de los 

costos 

Con los diversos formatos de presentación final hemos cornpretado el estudio teórico de 

los costos de la calidad Procedamos ahora a desarrollar el aspecto practico de nuestra 

propuesta, que es el contenido del s1gu1ente capitulo. 
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CAPITULO V.- PROPUESTA DE UN SISTEMA DE COSTOS DE LA CALIDAD. 

Como hemos señalado, el sistema que se propone es una adecuación de la teoria 

expuesta al sistema adm1n1strat1vo de la empresa No pretende en nmgur1 modo sustituir algUn 

documento de Contab11ldad sino complementar dicha 1nformac1ón y ser un indicador dec1s1vo de 

las acciones del Depanamento de Calidad Pretende ser un 1nodelo practico que pueda ser 

adoptado por los demas departamentos ex1sttJnt~s y ser un aocun1ento de cahdad que sea 

test1rnon10 1nequ1voco en cualquier tipo dt..o rev1s1on o ..:iud1torio..;1 <.l1:1 cdlid..:id 

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

La estructura del Sistema de Costos de la Calidad es la s1gu1ente 

FORMATOS l 
DE 1 

RECOPILACION i 
DE DATOS~ _ _I 

FORMATos-i 
DE CAPT ACION 1 

Y CALCULO \ 

Formatos de Recopilación de Datos.-

FORMATOS 
DE PRESENTACION 

FINAL 

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

tumo. Est8n diseñados para ser llenados por operadores y supervisores, siendo la periodicidad 

de su registro vanaole. diana. 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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FORMATO: RP-01 

Dos dígitos que 1dent1fican los 1 O 

diferentes formatos existentes 

La primera letra identifica el tipo de 

formato correspondiente, a saber· 

R. de Recopilación, C. de Cálculo 

y P. de Presentación Final 

La segunda letra 1dent1f1ca e\ tipo de costo de Ja 

cahdad en turno, a saber P. de Prevenc1on: E, de 

evaluación, Y, de Falla interna y F. de Falla externa 

A cont1nuac1on se presentan dichos formatos en bloques de acuerdo a su tipo de costo 

Formato RP-01, Costos Generales de Prevención.-

Consigna los costos de prevenc1on de 111anera gnneral ya que abarca una sene de 

actividades f11as que se presentan de 111an8ra esporad!Ca En su llenado destaca 

Referencia Es el nun1ero de se11ac1on t:lentro de los costos de la cahdad previamente clasificado, 

eJ 1.3.2 . C!as1ficac1on d8 F'roveedores (Para 111e¡or co1npre~1ón habra que remitirse a los 

formatos CP-01 CE-O 1 Cl-01 y CF-01. pags 106 a 10G) 

Formato RP-02, Planeación.-

Este formato cons19na los s1gu1entes costos 

1.4.3 Plan1flcac1on del progr;.]111a de C.3lldad 

'1.6 Otros costos de prevenc1on 

Este formato esta onentado a ponderar las reuniones, juntas, conferencias y consultorias 

relacionadas con la pl~neac1on tanto de la producción como de la calidad. 

Formato RP-03,Gastos Administrativos. 

Este forrnato rec;pstra los s1gL11entes costos· 

1 5.1 Salarios de adm1111strat1vos 

1. 5 2 Gastos adrn1n1strat1vos 

Estos conceptos no SP. refieren a actividades sino a artículos y remuneraciones féct\mente 

comprobables Se registran aux1llart!s para procesamiento de datos como tonner y hardware. 
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REFCIA. ACTIVIDAD """''~"~ '"\"'" l w& "~ rn¡& ""'"""""'' 
PUBLICIDAD 16 66 l 240 4,000 PUBLICIDAD EN MEDIOS 

":·-r ""'"''~"°'TAAWJ VrnTAS 16 16 ¡- ~- r·,;,,;,TC~USU!AS CONTAACTUAl~ 
---·····--.. --__________ , ___________ , ____ .. -----t- L 1- ---

1.2 1 DESARROLLO DEL 1

1 

C. CALIDAD 1 8.33 ! 240 1 2,000, SEGMTO DEMUESTRAS INIC. 
PRODUCTO I 1 ! 1 

1 1 1 '· 1 
--- ¡--------- -----+-------+----!------ _J ----r--------------

1.321 CLASIFICACION DE 1 COMPRAS ll 78.94ll 240 1 18,945 .

1 

EVALUAC. DE PROVEEDORES 
PROVEEDORES 1 \ 

e I~ ~'r""~'°';,,.,,:_¡'~~~°'+-1•;,t ;;~ ¡ ;,;¡ ;R~OEWROD 
1

1.4.2 1 PLAriEAC,DE CALIDAD ING. lrJDUSTRIAL 1 4175 240 ! 10.500¡ PROGRAMA DE CALIDAD 
' 1 ' 1 

li~~ --1 MEJOR/1 DEL: ~~~l;A~ -¡~;J~ ll~D:~T~l~J--~~-~7¡---- ~~ . · t --:.790 ~- AC~~~~:-::JORA CONTINUA 
1 ' 1 ' 1 

1 
\ ' ! :, 

1 : 1 r 1 

\, .. -¡-- -- - -- : -- j ------:--- 1 1 

' ' 1 5 7 AUDITORIAS DE CALIDAD 1 C. CALIDAD ! .......... 1 ............. ! ............. , ACTIVIDADES 
1 1 l i ¡ .1 
r---- -- - . -- -¡- ---------¡ ·--·---T·- -¡·---¡ -----
L~l CAPACITACION l 1NG INDUSTRIAL! 10.41 ! 80 

1 
83333; A TRABAJADORES b .. ---- -·- ·------r--~-=~-j~~-~1--TOT:L_t~1.124.~t ·------

1.1 MARKETING 



"' .. 

FORMATO: RP-02, PLANEACION 

----------- RESPONSABLE: FECHA: DEPARTAMENTO: 
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31 MAYO 96 

ACTIVIDAD---¡-RESPONSABLES / COSTOIHR TOTAL TOTAL 
s 

OBSERVACIONES 

1 JS HORAS ' 

lNSEIXA~~~l DIR. DEPRODUCCION - aoo.ool -1~ 12,800.00: XGINGENIEROS 

~-=-___[===--- ----. ~=:L~_::-=--1 __ . __ _, 
PLANEACION DIARIA ! GCIA DE CALIDAD L - 42~f-_ __15_. __ L 630.001 __ INDIVIDUAL 

! JEF. LAB.TEC. ! 12:@.j-. 5 i 61.501 INDIVIDUAL ----------r JEF. C. PROCESO ¡--12.so --5 _T _____ 6150' -- INDIVIDUAL 
---- 1 JEF. LAB. QUIM. r·---¡¡:50r··-5·- 1 --- 62:51J'"" INDIVIDUAL 

-------1--------¡--·--------¡-·-~· -- -~---------·--·---;---·-~---l 

psESOR~ EXTERN~J====~-==t::::=--t=- ·::_::-_ ~=:::.=.s:aoot ASESORIA EN PROCESO 

~_E.~1J~~NJERA:-==--===~:::·::t·==--=F~ =L ____ 15,000: __ !SESQRIA ALEMANA -

~-==-~-=-=t==-==·-~-==~----==--
r- 1 ------¡----/-TOTAL : 33,mso: --------~ 

E-=-====~_r--~=-=~----=L~~1=~=¡ ___ ~== i=-~~:: ____ __, 
1 1 1 1 1 ' 

~ --==------ -~i~==~~=·~----~.-~~~=+---=: r~-==~- ---------~ 
~-_:~ ~r · ;=~t T ~t-~ i~=L-------< 
;---------,------1----, ----- 1 

~--- -~---==~=F--t·-=-t- --;--------1 
' ·--~----'----------·-------~ 



FORMATO: RP-03, COSTOS ADMINISTRATIVOS 

DEPARTAMENTO: 
INGENIERIA INDUSTRIAL 

1 ~E-SPONSABLE: J:- GUTIERREZ 

f------------------- 1 

OESCRIPCION 

\

FECHA: 
31/MAY0/96 

COSTO 
s 

PROD~?~===-==:---=r ___ 3,069.90 \ 

EQUIPO DE~~®~~----------+---------------- 1,389.00 

MANTENiMtEfuQ_AEQUlPÓ--:::_-:_=::=_-=-_::::::=--r===-=-=:=- sro.o,_o _____ _ 

~ =~ ::--:==n-+- ~~~:.::, 
---·------~- -----·- ---~---·----L _____ -- -~------------< 

r---------
- --- - - ----- --- -- - - ____ j_ ____ ~~~~ ~=-=------======= 

:=~QlAL ---:-==-==-=----~~=--==-=-= 

~==-~/>-<=?t~~~1~ ---
~--------~·==+ -
i==---=--------~-=-----·--:::.=-±~=--- ----~ 
~------------_J _________ _ 



Fonnato RE-01, Control de Rechazos a Proveedores. 

Consigna los siguientes costos de la calidad. 

2. 1 Costo de evaluación de compras 

2.1.1 Inspección y ensayos en recepción o de entrada 

2.1 .3 Homologación del producto del proveedor 

Dentro de estos costos se 1nclllyen los originados por fallos de los proovedores· 

Afectación de producto en linea, costo de !a avalu<:tc1on. t1en1po de reposición, etc. 

No se reg1str<:in servicios de provt8dures. un1cc1rTH;nte artículos y equ1pos. 

Formato RE-02, Mantenimiento y Calibración. 

Los costos registrados en este formato son-

2.2.6 Equipo de medida (1nspecc1on y ensayosi 

2.2.6.2 Gastos del eqwpo de med1dd 

2.2.6.3 Mano de obra de manten!ín1ento y cal1brac1on 

2 2.7 Avales y cert1f1cac1ones externas 

2 3 Costos de evaluac1on externos 

Aquí se registra todo gasto efectuado con relación a mantenimiento, equipo de reparación, 

de ensayo y calibración De igual forma se calcula el tiempo invertido en la programación y 

duración de la mano de obra desplegada 
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"' .., 

DEPARTA~IE~TO: CONTROL DE CALIDAD l RISPO\SABLE: M. GVTIERREZ lfECllA:ll MA\'096 

MATERI.\ PRl~IA CACS.I DE RECHAZO COSTOiKG i CA~TIDAD 
KG 

TOTAL 
s 

flBRHORll j lll.llED.\D 1 15.1111¡ :ou 1 10,lO\l.oo¡ 

COLOR\\HS 1 . L----+---r=_ -:+ '"""' '""'" """-J ::-~ _,,--
1 """''"-' --'¡.~- "'"";,;,;;""' _:::E _ ~-.----~· __ i,1;0.1111 

- __ _=¡---------=---1-----3~~---:::J'"I - --
¡-------- ¡-------- --=:i--- -1----==+= ,,.. F - :1 __ _ -·-••--· - 1 ~ i ~'"' , _ - -- -- -. - ---- -- 1 - ---¡--- 1 l'.!511.1111 

---. ~_; n-· .~: -.. --· +==~~ ~-=t -·- -=l 
--. - 1 - -·----'-- : - ------ 1 ] 

--- - ---- -- -- 1 --¡-------

-= =t--= ;f 4 H -i 1 
1 



FORMATO: RE-02, MANTENIMIENTO Y CALIBRACION 

CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ 
\

FECHA: 
31/MAY0/96 

DEPARTAMENTO: 1ESPONSABLE: 

DESCRIPCIO:----i-
1 

COSTO MEN~~- ESTADO 1 PROXIMA 1 

____ _ __ $ ___ +------- . REVISIONS . _, _______ =r _________ L_ ----

r~~~~o~:.;;:.s f -::_-:::-,j = ~''""''"" 1 '"°'' 

F==------~=-~=- .. F~~-~~--~±=-=~== -=----~==-
MANTENIMIENTO DE T 580.001 APROBADO 1 SEPTIEMBRE 96 

~
Q~UIPO DE PRUEBAS . ! 

~ ---=---==~-=----¡ ________ ._4 ____ - - ________ I 
"' 1 1 1 -----------·--r-----·----¡--------, 

TIFlCACION DE-----T-- - --12ii6í- --ACREDITADOS 1 MAÑYO 97 

1 LABORATORIOS j j .........+-

F -== -=~--1-=~_::r:_ : -- ··-__ -+,------1 

~""::""'""' j - - '"""_: -~~---=-=-----...\.....-----_-_ r-----·----- ---------L·---- --·----------1, _________________ __L_ ___ ___, 

~=----------·-~-------·-----·-ti~ r--=----TCJTAL --- ----¡-----üo916 ! -- -- ----------

E!:~-- -=-=± =t~=-=-=-1 1 E -------±--------¡--- . . 



Fonnato Rl-01, Reporte Diario de Fallas por Proce5o. 

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 anáhs1s de fallos o hacer frente a nomalias 

Debido a que actualmente los reprocesos son un problema real de la planta este formato 

fué diseñado con el fin de implantar la 1nspecc1ón en todos los departamentos, registrandose 

tanto el tipo de falla como el tiempo de 1nspeccwn y su costo 

Formato Rl-02, Reporte de Producto no Confonne en Proceso. 

Se registran los costos s1gu1t>n!es 

3.3.1 Costos de revrs1on de rnatenaJ y 8CC1on correctora 

3.3.5 Costos de desechos de operaciones 

3.3.6 Producto final o serv1c10 degra1..iado 

Aquí se lleva el registro de todo matenat o producto en proceso que tiene problemas de 

cahdad y no es aulonzado para segu.r procesandose 

Formato Rl-03, Reporte de Reprocesos. 

Hemos señalado el problema real de los reprocesos. por lo que un control de ellos 

valiéndonos de este formato es 1mperallvo. En el se anotan. 

3 3. 1.4 Acción correctora de operaciones 

3.3.2 Costos de reparación y reproceso de operaciones 

3.3.2. 1 Reprocesos 

3 3.2.2 Reparaciones 

Es imponante descnb1r la causa de los reprocesos, el volumen afectado y el costo de su 

corrección, ya que ello nos servirá para controlar este problema. 
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FORMATO: Rl-01, REPORTE DIARIO DE FALLAS POR PROCESO 

L~T~l~-~-COÑ~~~D~~D~~~-~~-~~--~R~~~Ñ~B~ M. ~UTIERREZ \FECHA: 31MAYO96 1 

\ 

'¡ [ COSTOl[Hr) 1 TOTAL 
PROCESO ¡ TIPO DE FALLA [ INSPECCIÓll (HRS) i $ $ 

r--- -·--------t- --· -- ----- - -- - ~------ -----t--------~----+--------+------4 
1 1 1 

[- :-:: _ -_-t10:===-u_~-TER _ --=-= _:::-=__-:-= ~1Q_ ~= =J 7.00 3,3&0.00 

L ________ .. _____ . ·-------- __ l_ _____ --- _l 

-----+------r----------; 
__ _¡_______ --+----~ 

' 

..¡. r--------- -~j--- ------ --- ----------- _______ .._...._ ____ ~ 

g ~--TRO(;_ILES ___ j ______ TORSIONES _____ 1--~- ¡ 700 i 3,360.00 \ 
1 1 l 1 ' F '"""'e =F=-'";~""'~"'~:: :+----: -_: -~ 

-OcIBLAOO -----¡·· -- ---- --USTER ------¡--- -- --;--- ·---+· -----< 
----------¡- -- ...... -------------¡--------- ---l--

E f <,KIDO : T: -~""'""-'°-" ''º : J _ : : _~ -¡ -:: _: __ I 
---------L--.·--- __________ ! __ ---- -- _L_ ___ ~------1 

: i ' 1 __ swcHmER---¡----- -Fi'Esls1rncíl. _____ 1 -----üoo· -- ·-;---· 1.00 1 s,400.00 

t;:~,,~--i_=~~°'"'""·~ :r=~~ : - -~ --
c. _ SECADO ----~--- -~~11.l_IEIHO ____ 1

1 

------ _ ~___i_ 
1 ' ' ------+--------------- ·--------------~------ -- ---=:::::::::: L EMPA_~~----! --~RIEtlCIAFINA'=._ _ _L ___ -- ! ·---1'----

L ______ !_ __________ -+----- 1 TOTAL i 15,12000 
1 ' ' ~--------_j______________ ·- ·-' ----~ 
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FORMA TO: Rl-02, REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME EN PROCESO 

DEPARTAMENTO: 
CONTROL DE CALIDAD 

PROCESO DESCRIPCION 
DEFECTO 

\

FECHA: 
31/ MAY0/96 

RESPONSABLE: 
M. GUTIERREZ 

1 
CANTIDAD '1 COSTO/KG \ TOTAL 

(KG) 1 $ 1 $ 

1 '"~ru"'_JI.-''"~~~~,,~:,:¡[~.~:, ~ : :l .. 1 

CHAPON l 4,621 , 1~ 5,545.20 

=-===-~~--====-PABÍLO·--==r-----516--' ==----1r 619.20 

•- ~~;}~I;"'"'°'""~'J/·~~~T~> I•t . "'"i 
2) TINTOR~~---~-~!.Q~J.fll_l._0 TEfll[)Qi ___ l_ _--25..!_ ___ J _____ Q.35 \ 262.85 

1 !i~ 

-.•_ •. :_~--·-r--=-·-----t~;L ·-r ~~~¡~4--~~ 
-~-~t--~~-----~~i~- ·::=l----==l 
=~=-1==-=-=-:-----~--i==----+=----T 

1 ' 1 1 

~--L=- r---..,------lf-----i 
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FORMATO: Rl-03, REPORTE DE REPROCESOS 

JFECHA: 
31MAYO96 

DEFECTO ·rL-REPROCESO--l CANTÍÓA-D--i -COSTO ·1· COSTO 
1 f REPROCESADA (KG) i UNITARIO ($1 TOTAL 

' 1 s 

1) Hil.ArüRA' •' ¡----CHAPON- -¡--CARDAoO--\--==-~s= ==r=--- 8.50 1 27,497.50 1 

--=- =-=-=~-f ~=~~=--~H;~;; ~ :~~~ss~:==~=:== -== =~==~-=t-
¡---21-fiNToRERIA-·1 -~lí\LTENiDo-[-----u;~-1-----·¡545¡- -¡---13~¡¡¡¡--¡ 213,876.00 

'.

1

. RESPONSABLE: 
M. GUTIERREZ 

~_;.~,~=tE ~=-\¡·· ~·:~·=r =-_- ~Ii=:~ ~ r 60 PB t MALA . ACABADO 1 2.5 1 6.00 15.00 L 40/2s-P·--. -PRESENTAi:IOr;T - ACABADO ---¡---~ -- 1 6.00 21.42 

~ -==-==l==-~=--f=~~--==~=~~==~~ ===t::-::;;; 
----- ------·.,--~~·-------r- - --- -------- ---- --··----. _,. __ ---• 

( 1 

1
, '1 1 

-=~:~=:=--=l=====-=====t:===-=====:-===----1-1----< 
-----------·:. ---------- ·-¡-------------------------- ----,-~--¡ 

--===-..:--=-1-·---==-:+===-:.==-==1==:== ¡I -=-¡ 
===~~=~=- ~~~~==~=~L=~~~--~-=-~=~L=~~-~ __ = =I-------~~--,, ---

F. --==--~==~-==--===J.==-=====~====-~-=_'. ________ - ! 
: 1 ' __J ------------¡----i--------':---- ------r--- 1 

ELABORO: ------------------Tvoso" - ----------
TESISTAS J"i'RENCIA DE INGENIERIA INDUSTRIAL 



Formato RF-01. Reporte de Reclamaciones. 

Este formato lleva el control de los s1gu1entes costos: 

4. 1 Investigación de reclamac1ones/Serv1c10 al cliente o usuano. 

4.2 Devoluciones. 

4.3 Costos de reconversión 

4.3.1 Costos de retirada 

Acorde con la filosofía de calidad qua se pretende implantar el servicio al cliente es de 

vital importancia. El atender sus inconformidades sin d1stinc1ones y con nguroso análisis es un 

servicio que todo cliente espera y agradece Ello sin contar con el menoscabo de prestigio y 

credibilidad que toda falla externa supone 

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

información perteneciente al expediente que vuelva transparente las gestiones de este servicio. 

Formato RF-02, Expediente de Garantía. 

Aqui se consignan los siguientes costos. 

4.4 Indemnización por garant1a 

4.5 Costos de responsabilidad 

4.6 Penalizaciones 

No todas las reclamaciones son responsab1hdad de la empresa o bien, son producto de 

equivocaaones o malos entendidos Este reporte registra sólo aquellos productos cuya anomalía 

es responsab1ltdad exclusiva de la empresa y su respectivo pago de garantia. 

Como hemos visto, se han compactado vanos costos en un solo formato y, en vanos 

casos no se han incluido debido a que son suma1nente raros o extra11a su ocurrencia, pero se 

anotan en Jos formatos de presentación final pues no se descarta su posible aparición y de esta 

manera se incluye su registro formal. 
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FORMATO: RF-01, REPORTE DE RECLAMACIONES DEL MES: 1Mfil 

1 DEPARTAMENTO - RESPONSABLE 1 FECHA. 1 ~XPEDIENTE NO.: 
1 CONTROL DE CALIDAD M GUTIERREZ i 1-30 MAYO _L71·083 

~ERENCIA CLiEr~rr:---i- --¡¡¡5[jf-l~DET CANTIDAD+' PRECIO ! CITO TAL l O-BS--ER--V--AC--10--N--ES_, 
1 Ktíl PARTE ! FOLIO i ICONOS) UNIT ($) i $ 1 

~~USSPoflÜA___ --4osF--¡-- ali--_;---:~~-=-- --¡4¡¡¡_~--=)350 - =T MALA SOLIDEZ 
CREACIONES D SEN 100 SERACOR 1 072 _j ___ 1_[___251_0__ -~¡ _25J.Q___L NO LUBRICADO 

C. DEVAL, S.A. 120 SL 073 1 2 1 19.00 i 38.00 .J ACOCAMIENTO 

Dl~R~~R~~E~~OfJ - -r~~º~2 ~~ir~ L=J~--=¡~~~~--- ~T=füF F-:; :~--:1 :~~~ ~~ ~~~~ 
1 CONFECCIONES PASTEJE 1 3014 TIMON 1 076;----1---:·so ¡s-· ¡--50.iTl BAJA RESISTENCIA 

E ANAHILDA,S.A. j~ __ _L__o_?I_}'==¡°=J-214Q_I ~-o_=_1_ MALENCARRETADO 
JESUS MORALES I 120 SL 1 078 i 1 1 19.00 i 19.00 1 HUMEDAD ---------·----·---- -··----·---------.. -- ·-- r-------1 --=-==-

SPRING AIR 1 10 SL + 079 j 2 1 41.50 1 8300 I REVOLTURA 
ARTURO RAMIREZ "4ol25.t:OcK 1 "oso --1----,- --¡--12:70' i----Wo-· MENOR METRAJE 
ARTuRORAr.im-- 4012 S.LOCK osol-1--'Tnro· 1 12.70 CONOROTO 

- G_R_~~~~~~~ SE~=r! 00 ;oE::~oR 1 -~~~-=-F=l-ii.:~ .. i-· ~-~~ ---t--MAL ~~~~l~ADO 
_.S_DEVAL,S!-.:. ____ j___!~ºi!:_-rl .. OB3_L_.!___-}-19oQ_J 19.00 1 ACOCAMIENTO 

j i i -----r----_i ___ -=I'-------~ 

-=~==-===t===~=~~E~~-~1=~=~-~1=-r~~Lf---=)s _j------
1 l ' 1 1 -'f---------; 

===~=~-=t~--~~ r___=----r===t=~=~-~L-==~-:--____ --i 

L 1 ! ! 1 i 
-----¡ -- ----·-·---t-------¡---------·-r--- ------r--- -----·-r--

--===-=f==~=-=-~F=--=-+===1=~-= ~ -----¡-------
--==---~=r===-==t-===F~-~-~=T--~----t--~=t-----

1-E-LA-B-OR_O_: - iV0.80.: 

TESISTAS ! GERENCIA DE INGENIERIA INDUSTRIAL 
1 _J __ _ 
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1 DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA: ESPEDIENTE NO. 
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31MAYO96 077,078,080,083 

-·-----~--

DESCRIPCION NO.DE DESCRIPCION TCANTIDAD COSTO. TOTAL 
(CLIENTE AFECTADO) PARTE CONOS UNIT. $ $ 

ANA HILDA 60 PB . MAL ENCARRETADO -r---3- 21.40 64.20 • 

JESUS MORALES 120 SL ~ HUMEDAD 1 ¡ 19.00 19.00 • 

ARTURO RAMIREZ -- ,_ 40/2 SLOCK- i MENOR METRAJE F=~t 12.70 12.70 • 

ARTURO RAMIREZ 40/2 SLOCK_L___cmm ROTO --- _1 ___ - 12.70 12.70 • 
CREACIONES DEVAL 120 SL [ ACOCAMIENTO 1 ¡ 19.00 9.50 .. 

.. -----1-- r---:~ 

~~T- --=r= =:-=-==t --e ,,,..:-1 --118.10 --- ~@---,---------- ---
-: ~ -- :=----=-+:--_: ___ :: =-:==¡-:-+::: : ----- ____ ,___ ___ -- ___ [ =----=---j------t= 1=-- / 

PLAN DE REACClürJ: 

REPOSICIÓN .. SALDO 1 RECUPERACIÓN P/ VENTA) 



5.2.- LEVANTAMIENTO DE DATOS DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD. 

Aún cuando ya hemos adelantado este levantamiento. por cuestiones de espacio y para 

una mejor comprensión, considerarnos los s1gu1entes formatos como la captación general de los 

datos producidos por los co!'itos 

Formatos de Captación y Cálculo de Datos. 

Los formatos CP-01 CE-O 1. C!-01 y CF -01 se refieren a la cons1gnac1ón resumida de los 

cuatro tipos de costos y la c;::int1dad en que se incurno 

Están diseñados para ser llenados y controlados por la 1efatura del departamento de 

calidad. de su ana11sis se aesprenderi.:.-Jn las acciones de n1e¡ora y seria un magn1f1co aux1t1ar en el 

diseño del progra1na ch: ca!1d<ni 

Consta de los siguientes apurtaclos 

Descnpc1ón - Aqu1 se anota tanto ei número de senac1on conio el nombre del costo a tratar Cada 

formato se refiere unicarnente a un solo tipo de costo 

Costos de calidad - En este espacio se conSH]na el rnonto erogado por costo 

';·O de Ventas - Se helee lHl con1p.::irat1v(J contra el tot.:::il de ventas, cons1onado en la parte 1nrenor 

del formato, para cornprender rnejor la magnitud del costo 

Estatus - Aqu• se registran las observaciones y el estado que guarda cada costo. ref1néndose a 

cualqUJer posible lrqu1dac1on adeudo o abono da este 

Totales - Son las cantidades totales de los costos por categona, porcentaje de ventas y una 

comparac1on contra el total de ventas 

Estos formatos SH 1nuestran <.1 cont1nuac1ón. (pags 106-109) 
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FORMATO: CP-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD 
DEL MES QUE ACABA EL 31/mav/96 

DESCRIPCION 

1 6 Otros costos de prevención 

1 

MES ACTUAL 
MAYO 

TOTAL DE COSTOS DE PREVENCION l 1.10.0111 71 1 0•1 / 
TOTAL DE VENTAS J 1.'.'.7<Jo,9X1 /flll 1 
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FORMATO: CE-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD 
DEL MES QUE ACABA EL 31/rnay/96 

OESCRIPCION 

COSTOS DE EVALUACION 
1 

MES ACTUAL 
MAYO 

1 

COSTOS 1

1 
"/.,DE j ESTATUS 

DE VENTAS j 

~tJ;~~!~E~~~~~~f ;~É~ 
!li~~i~i~c~!ffJ-~ 
22

f ;5~]!([]G~~2l~~~~;:c"~~=:~k1~:_::_~~-;=_-;~_~--~:_~_-_~.~-~--~;'i\--~~l-~~---~~~:~~~:~:7e~0~1~~~1;1~r~:a:1:;:~~~1,~a1~5p=e=c~co,o=~"-----!------r __ -___ --'.--~--
1--------------------------·i f--- -~------
-----------------------------j------+¡----" ,--·----

1 1 

TOTAL DE COSTOS DE EVALUACION 
1

1 11.":';<;•J I•• -¡---¡¡-.. 1-~--+---~ 
TOTALOEVENTAS 11.7•J0•1x1 1cu1 1 

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

OESCRIPCION 

! 
COSTOS DE FALLOS INTERNOS 

MES ACTUAL 
MAYO 

DE VENTAS 
COSTOS -l b/n DE 1 ESTATUS 

3 1 Costos de fallos (internos) del cl1set10 del produclo I -=~~~D~~ 1 ---------~-~--~-
3 1. 1 Acción correctora del (hsei\o --- -~---~--~-----~-

11+~~;tJI~r~!~~~t[~j~~~:::~~::~~~~ adq:,~~i8~~~~~==~~ 
rechazados i i 
~ 2.2 Costos de susl1tuc1ón de rnatenales adql1111do~ ____ :~~~~~--:.._-_ _____:;~--- --=--=-:=-=--=-----

HE_Ei~~~~~~~~;~~:.:'°~- --~--§=~~:~~-=t =-~=~~---- ~ 
_} 3 Costos de los fallos de opera~_!E)~producto o serv1cml 1 <;_ ¡~11 cu1 _ _.. --~~-!_!___-----+----~-- _ .. __ 

3 3.2 2 Reparaciones 
3 3.3 Costos de reoet1c1ón de 1nsper:c1ón t .~nsayoo; 
3.3 4 Operaciones extra 
3.3. 5 Costos de desechos de operacmne~• 
3.3.6 Producto final o serv1c10 deoradaclo 
3 3 7 Pérdidas de mano de obra de f<lllos mtPrnos 
3 4 Giros costos de fallos internos 

1-------------------=i--==1 +--== 
TOTAL DE COSTOS DE FALLOS INTERNOS l :2f,"l.•J7i XI 1 ~ º" 1 

TOTAL DE VENTAS 1:.!."i''JC/ •Jx\ 1011 
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FORMATO CF-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD 
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96 

OESCRIPCION 

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS 

110 
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MES ACTUAL 
MAYO 



5.3.- PRESENTACIÓN FINAL DE LOS COSTOS. 

Más que fonnatos, se uMrzan esquemas graficos que fac1htan Ja comprensión de fas 

costos. Estos gráficos son elaborados por los mandos medios y van dmg1dos a la parte gerencial 

y directriz 

Se c/as1f1can en Total de Costos y en Indices de Costos los primeros n1uestran ra 

drstnbuc1on por categond d~ Jos costos c.1e Ja calidad en rorn1a proporcionada y anora tos 

porcenta1es correspondientes 

Destacan /as C.311fldades del tot<::1I del costos y las 1nd1v1riua!e~ por ca!ügoria, (:::;e ane.xan 3 

d1stribuc1ones de costos correspond1en!es ¿) tos meses dt= n1ayo J11n10 y ¡uJ10 que n1uestran una 

breve tendencia de dichos costos) 

Posteriormente, los formatos de los indices de calidad desarrollan las cuatro diferentes 

bases de comparacron que se expusieron en el apanado 4 4. f\.1'1ed1c1ón e /nforr11e dr::i Costos, que 

explican de manera más amplia los efe-etas producidos en los diferentes departamentos por parte 

de los costos Los 1nd1ces rnosrrados son 

indice con base en /as ventas 

Indice con base en la unidad de produccion 

Indice con base en /a mano de obra 

f/1d1ce can 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 dec1smnes de tipo presupuesta/ y se determinan estrategias y 

políticas integrales 

El modelo usado en esta ocas1on, (frgs S 4. 5.5. 5.6 y S 7), en forma de proporcmna/ 

circular, puede ser subt1tuida por una más formal como lil de Pareto, que se explicó 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 

·------·--------

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = $ :ZG3,973.81 62.19 "/o 

COSTOS DE PREVENCION = $ 140,010.73 32.99 .,.. 

COSTOS DE EVALUACION = $ 19,759.16 

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = $ 653.35 

112 



Fig. 5.2.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD 
JUNIO, 1996 

c. doJ Evaluaci6ro 
3.97% 

TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD= $ 408,507.25 

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = S 237,673.77 = 58.23 % 

COSTOS DE PREVENCION = S 143,794.55 = 35.20 % 

COSTOS DE EVALUACION = $ 16,217.74 3.97 •/,, 

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = $ 10,621.18 2.60 °/o 
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Fig. 5.3.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD 
JULIO, 1996 

C. de Evillluaclon 
8.12% 

C. d• Fallos lnt•rno• 
&4.32% 

C. <I" F.1110 .. Exl..,rno,. 

3.67"<. 

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = $ 216,675.57 = 54.32 % 

COSTOS DE PREVENCION e$ 143,160.64 = 35.89 % 

COSTOS DE EVALUACION = $ 24,411.90 = 6.12 "/o 

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = $ 14,639.16 = 3.67 % 
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INDICES DE COSTOS DE LA CALIDAD, MAYO 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,COO.OO)x 100 -~%: 

Indice con base en t~I costo dr~ n1anufactura.-

Fig. 5.4. Los coatoa de cafJdad 
representan el 37.15% del total da loa 
costos de la mano da obra directa. 

indice de costo• (costos totalos de calidad/ costos de manufactura) x 100 
- (423,661.SO I 5. 782,876.94) x 100 - 7.33 % 
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Fig. 5.5. Lo& costos de calidad 
representan el 7.33% del total de loa 
costos demanufactura. 



INDICES DE COSTOS DE LA CA_LIDAD. 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 = -ª~_(¿> 

indice con base en la unidad de producción -

3.3 °/o 

F1g. 5.6. Los costos de calidad 
representan el 3.3o/o del total de las 
ventas. 

Indice de costo"" (costos totales de calidad I unidad de producción) x 100 
= (423,861.80 I 2,549,586.00) x 100 = 16 6 % 
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Fig. 5.7 Los costos do calidad 
representan el 16.6°/o del total de la 
unidad promedio de producción 
mensual. 



Estos últimos formatos de presentación final son opcionales y pueden sustituirse por otro 

tipo de gr.8ficos como el de Pareto, (cuyo ejemplo se puede observar en la tabla 4 3 de la pag 

89), no obstante. los formatos elegidos tienen la caracterist1ca de ser directos y bastante 

as1m1lables 

El anal1s1s de los formatos que se han mcJu1do en la estructura del sistema de costos se 

hara en el capitulo tu1al, ya que de este se desprenden d1vers<:1s conclusiones y se podrá precisar 

el impacto que dicho sistema ha causado en la empresa 

No podemos concluir este a panado sin rnencionar el alcance que se pretende tener con 

esta propuesta 

En su fase tntroducton.::i, e! sistema abarcó Un1camente los rubros encargados al 

Departamento de Calidad. debido al caracter expenn1entat del mismo y a la falta de 1nforrnac1ón 

necesana de los ciernas departamentos de la empresa. Sin embargo, debido a las ventajas 

señaladas a lo largo de nuestro estudio. que proporcmna el conoc11111ento de los costos, podría 

esperarse la adopción de esta practica en toda la empresa y, no sólo eno. se habla ya de una 

1rnplementac1ón por medio de software existente en algunas plantas del consorcio mundial Coats. 

Corno se puede apreciar. este sistema du costos no solo constituye una propuesta. es un 

requisito en toda empresa que pretenda incursionar en cualquier mercado compet1llvo 
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CAPiTULO VI.- RESULTADOS Y SEGUIMIENTO DEL SISTEMA. 

6.1 .- RESULTADOS 

Durante los 3 meses en que se dio segu1m1ento al sistema de costos de la calidad (de 

mayo a JUho) se observó que estos disminuyeron en un 6.01 º/o (aproximadamente $41,399.00 

m.n. en ahorro total acumulado) como podemos apreciar en las gráficas 6.1 y 6.2 que a 

cont1nuac1on se muestran 

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

s 
(100 %) 

424.397 05 (· 3 74 %) 
40El,507 25 (· 6 01 %) 

398,667 27 

mayo Junio julio 

Figura 6~2.-Ahorro en los Costos de la Calidad. 

s 41,399 

25.509 
15.889 

De la distribución de los costos de la cahdad (figs, 5. 1,5.2 y 5.3) podemos observar el 

predominio de los costos de fallos 1ntemos con un promedio de 58o/o del total de dichos costos; 

en segundo sitio se encuentran los costos de Prevención con un promedio del 34.6o/o, lo siguen 

los costos de Evaluación con un promedio del 4.9%> y los costos más 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 gráfica, fig. 6.3 

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

Porcentaje: 1 = 100 •h 

Tal.al de tos Costo5 
de la C•lldad 

t---------'~==~--~==:::;;o============-- Fallos lnletnos 
•.•+--------------------------~ 

•.•+---------------------------~ 

L _______ _;::=::;;;;;;;~===~!========~Fillln$ Externos 
Mayo 
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Antes de poner en marcha este sistema habia una gran expectativa para conocer los 

totales de los costos de calidad. El total de ellos durante el mes de mayo fué de $424,397 05, 

cifra que sorprendió de manera negativa a la empresa, pero por otro lado, acrecentó la inquietud 

por tomar mayores medidas para fomentar el ahorro y elimmar las fallas y reprocesos 

El total de costos afirmo sospechas que se tenian, sin embargo, se catalogó como normal 

este resultado comparandolo contra el total de ventas, por lo que no hubo alarma al conocer los 

resultados. De cualquier modo, 1os datos presentados 01191naron medidas de rAaccion 

La pnmera medida ex.1g1ó el analls1s nguroso de los datos levantados y !os proced1nlentos 

de producc1on De este anal1s1s se desprl::3!nd10 und contrad1cc1on en e5tos co~tos. sH observo una 

gran 1n..,ers1on en el rubro de costos de prevención y sin enibar-:Jo los 1nayores cns.tos se tocallzan 

en las fallas internas que se supone se han pre..,en1do 

Esto se debe a que los costos prevent1\/0S se aplrcan en todos los departan1entos de la 

empresa, excepto en teñido, en la actualidad este departamento no tiene un control real del 

proceso. ya sea por falta de tecnotog1a adecuada o porque los procesos qu1m1cos y de co1orac1on 

no han sido tratados en forrna eficiente 

Aunado a ello. los insumos, qu1mK.os y solventes, as1 conlo los rnatenaJos auxiliares son 

bastante caros y la mayona no son reprocesables Es dec1r. cuando et tono de color de un hilo se 

sale de los paranletros de ~•hdad. este se re.procesa las veces que sean necesanas hasta 

conseguir el tono, preparando para ello una nueva tonnulación .. 1e coloración en cada ocasión 

Esto explica en parte et porqué los reprocesos repr(.~sentan n'as de la mitad (56.9'Yo) del 

total de los costos 

No obstante se han iniciado acciones para bajar estos costos Uno de estas acciones 

consiste en la adqu1s1c1ón de un colorímetro ( aparato que cornµara !os tonos de color y mide la 

densidad de los mismos) y equipos de prueba de tonalidades, lo que garantizara una sensible 

disminución en los reprocesos de teñido. 
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Aún cuando esta solución está en proceso de desarrollo, se tiene la conv1cc1ón de que 

este equipo puede prevenir las fallas en un 90º/o por tanto las perspectivas para el año próximo 

son bastante favorables. lo anterior. sin considerar las tendencias de los costos de la cahdad que 

también son venta1osas 

TENDENCIAS DE LOS COSTOS 

Atendrendo a la figura 6 3, observamos la tendencia en general de d1sm1nuc1ón en estos 

costos. Los n1as altos. Jos dt: fallos internos, bd1aron ostens1blernente de un 62.19~'º a un 

54.32~0. los de pre .... encion, subieron de un 32 99''.0 a un 35 89"í~, los de Evaluac1on aumentaron 

de un 4.66°/o a un 6 12<:/o y por último. Jos de fallos externos subieron notablemente de 0.15º/o a 

3.67%. 

En pnmera instancia notamos una me¡or d1stnbuc1ón en estos costos al ba1ar los fallos 

internos y subir los de prevenc1on y eva!uación, sin embargo el aumento desproporc1onado en los 

fallos externos son preocupantes L.3 0xpl1cac1ón radica &n o! hecho de haber nilaJado el cnteno 

de exigencia en los reprocesos, pues <JI tratar de disminuirlos provocó mas productos no 

conformes que llegaron a Jos clientes. Et ob¡et1vo consistía en abatir los costos y reproceos sin 

descuidar los para.metros de calidad. esto se conseguirá volviendo a la exigencia de siempre y 

desarrollando lo mi'.ls rap1do posible et nuevo equipo de pruebas de tono 

ÍNDICES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD 

indice con base en la mano de obra· Los costos de la c;:Jhdad representan el 37 1sn/o del total 

de los costos de Ja mano de obra directa Es dec1r. si pud1eramos disponer del dinero que gasta la 

empresa en costos para producir calidad, estaríamos en cond1c1ones de pagar el 37.15o/o de la 

nómina o podríamos contratar, en el mismo porcentaje. más personal y, consecuentemente. 

obtener mayor producción con el mismo presupuesto. 
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Al cuestionar al Departamento de Cahdad sobre esta comparación. no se le concedió gran 

Importancia. La razón. se nos indica. es que existe una gran desproporción en la d1stnbuc1on 

departamental de la mano de obra Sallo a relucir. una vez mas. el Depanamento de Teñido. se 

nos informó que en esta area se cuenta con el menor número de operadores (proporc1onatmente 

hablando. 1 a 3) cornparado con los ciernas departamentos. y paradopcarnente. procesa casi el 

doble de la producc1on estandar de las demas areas 

Es decir. la mayor cantidad de mano de obra se concentra en areas donde la 

product11,11dad no ~s prt:Ci!jamente la n1~$ .alt3 Esto nos ileva a considerar una ve:;:: más las cargas 

de producc1on en cada pt..1esto y a ponderar realmente !a ger.e:racion de costos por p.::irte de la 

mano de obra 

Indice con base en la manufactura.- Este indice nos ilustra. comparativamente, que los costos 

de la calidad representan el 7 33~'" del total de los costos de manufactura. en otras palabras. Jo 

que se gasta en producir calidad es min1mo comparado con lo que cuest<J l:::t f:.1bncac1on de los 

productos de la empresa 

Esto concuerda con el diagnostico hecho anteriormente o la empresa no se lleva un 

control sobre lo que se invierte y no se advierte que existe un enorme potencia! de ahorro La 

politica actual, en matena de plancac1ón y manufactL1ra, da la 1mpres1on de atender los problemas 

derivados de los errores cot1d1anos y no a encaminarse a prevenir dichos errores. es decir. se 

atiende lo urgente y no lo ~mportante 

Índice con base en Jas ventas - En este indice se encontró que los costos de la calidad 

represen1an el 3 3c.'o dt2! total de !as vc-r.t;::is 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 económicos debido en gran parte a 

sus altas ventas y hemos evidenciado ciertas fallas en la calidad, ello quizá implique una 
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contradicción. Sin embargo. al tratar de exphcar esto, se nos informó que en realidad existen 

solamente 2 ó 3 competidores fuertes que les disputan el mercado nacional. Coats-Timón ha 

podido salir avante debido a dos razones et servicio al cliente que proporciona y al 

desconocim1ento técnico del producto por parte del chante. Esto nos habla de una magnifica labor 

del departamento de ventas y de1a dudas sobre el desenvolvimiento de los c1epartamentos de 

Producción y Calidad 

Estos inchces son materia de mayor antilisis ya que dan lugar a comparaciones que no 

siempre reflejan la realidad en su totalidad, pues en un sistema todo esta hgado y es d1f1c1I 

encontrar elementos aislados, por ello, cuando se hace una comparac1on entre dos rubros se 

eliminan factores que pudieran ser relevantes y que no se toman en cuenta. Sin embargo. estos 

indices representan un punto de vista d1ferente. en cuanto al análisis y forma de ver los 

problemas. y pueden determ1na1· las estrateg1as a segutr por una empresa. 

Reprocesos y Desperdicios. 

Aterncemos los datos estadist1cos y veamos aspectos un poco más asimilables como lo 

son los retraba1os y desperd1c1os 

Debido a que el equipo de colonmetna al.in se encuentra en proceso de desarrollo. no es 

posible analizar el impacto real que ha tenido sobre el proceso y, especificamente, sobre los 

desperd1c1os y reprocesos en el area de teñido 

Sin embargo, presentaremos su comportamiento en los tres meses de seguimiento 

registrado en las s1gu1entes figuras, 6.4 y 6.5 

123 



Fig, 6.4.- Reprocesos 

( s) 

$241,409 

mayo 

Flg. 6.5.- Desperdicios 

($) 

$ 7,443 

Mayo 

$231,801 $231,029 

-

junio julio 

$7,149 $7,103 

julio 

Se podría 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 

palidece al compararlo con el aumento en pérdidas por reclamación externa que ascendió a la 

cantidad de$ 13,985.00 y que sobrepasa a dicho ahorro. 
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Esto obedece a! hecho de no tener un estricto control de calidad ya que el bajar los 

estándares de cahdad para disminuir párdidas por desperdicios no es una buena medida n1 

significa solución alguna 

Vernos aqui una de las apl1cac1ones del sistema de costos que localizan las fallas y su 

origen, no obstante. como hen1os ilustrado, dicho sistema debe acon1pañarse con medidas 

congruentes que eviten. en lo posible. distraer el proc~so. 

Productividad. 

Una vez hecho un d1agnóst1co y observar el comportamiento que mantiene podemos 

afirmar sobre la productiY1dad. que no es LJn problema relativo a la mano de obra o a la 

maqutnana sino a los proced1m1entos y controles de producción. 

Podemos apreciar taita de preocupac1on por mejorar 1nétodos, sistemas y estándares de 

producción, pues se atraviesa una epoca de estabilidad económrca, s:n embargo, esta en1presa 

puede captar mayores ut1l1dades por n1od10 del ahorro y el esfuerzo rndrviduaf. 

Veamos un comparativo porcentual entre las ventas de la empresa y las perdidas por 

costos de la calidad en la s1gu1ente figura, 6 6 

Fig.6.6 Comparativo entre costos y el total de ventas. 

i Total de ventas 

Costos de la Calidad 

(4%) 

mayo-julio 
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Si pudiéramos eliminar los costos. tendríamos un aumento directo del 4°/o en el total de 

ventas, esto sin contar que significarían utilidades puras y no incluirian los costos de fabricación 

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 

reflexión sobre lo que el sistema de costos sacó a relucir en mayor nled1da 

Existe un sistema de evaluacion orientado a la correcc1on y no a la prevención Se 

argumenta que el volUmen de producc1on Q•:?ner.::i una cantidad 1nrrlaneJablE= de ir.formac1on y que 

no hay personal que la pueda procesar En lugar de esto. se 1nane1a un sistema de muestreo que 

deterrruna s1 el proceso cont1nUa o ::.e detiene 

Este entena tiene buena pane de excus;i Actualmente la empresa cuenta con maquinaria 

que incluye registro de control estad1st1co. por lo que el procesam1onto de datos se hm1ta a la 

interpretación y la torna de dec1s1ones Es verdad que no todas las areas cuentan con este tipo de 

equipo, pero el existente disminuye considerablemente la magnitud del traba¡o 

Hemos remarcado mucho los errores que ong1nan gastos que pueden evitarse o que 

1mp1den ahorros Sin enlb.::irgo. no hemos d1r11J1do nur~strn atencton al elemento principal de una 

empresa el chente 

Aquí surge otra contrad1cc1on St. como hernos con~tatodo. existen tantas fallas en esta 

empresa, ¿porque los clientes no se que¡an? o. al nlenos. no man1f1estan 1nconform1dad segUn 

los datos recabados 

Podemos imaginar vanas razones ocultZtm1ento de datos. falta de atención a las quejas 

por parte de la empresa. compensaciones que aminoran 1.::ts pP.rd1das. etc 
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Al mvest1gar sobre esto se nos aclaró que, en realidad, es una serie de factores lo que 

determma la predilección del cliente hacia los productos de Coats-T1món 

-Las fallas generalmente no /legan al c/1ente De acuerdo a las politlcas de Calidad de la empresa 

se admiten las fallas en productos y procedimientos pero sin salir de la planta Es decir. el 

sistema correctivo de calidad tiene como última instancia ta 1nspecc1on fanal del producto dentro 

de todos los departamentos S1 existen problern<::1s de calidad. el producto se reprocesa o se 

desecha Esto garant1z.a qu~ ~I prod1,;cto qlJe ~e Brnt.iarca no t~nga defectos, aun cuando se 

tengan excesos en reprocesos y desperd1c10s 

- Las fallas posibles son atendidas 1nffied1atamente Existe un Oepartan1ento de ,\1cnc1ón al 

Cliente, muy ligado a Vent3s y a Calidad. que atiende tas posibles que1as externas Es 

reconocida la rapidez y eficiencia de E<ste departamenlo p¿¡ra atcnaer las !13rnadas de los clientes, 

además, se ocupa d~I s~guirn1~nto Ue las n1ed1das de reacción y proporciona ast-soria técnica a 

los afectados 

-Canalización eficiente de las que¡as No solam~nte se at1unde al !J3mado de las quejas sino que 

se canalizan al departamento involucrado Sin hacer praddecc1on de clientes. el procedrrn1ento a 

seguir implica análisis. pruebas. reporte escnto y planes de reacción 

-Desconoc1m1ento técnico da Jos productos Lamentablemente. entre quienes conforman el 

mercado consumidor de hilo. son pocos los que realmente conocen las propiedades y ventaJaS 

técnicas del hilo !....a mayoria esta más preocupada por l.:i ~panoncin del hilo y su función pnmana. 

la costurab1l1dad, es decir, aue el hr!o muestre capacidad ::il coser Propiedades corno la 

resistencia. la elongac1on o :a vida utd se cons1dt1ran un1c.COJmente en cdsos especiales y su 

viabilidad varia en func1on dt::'I precio 

-No existe cornpetoncra r~al en el mercado nacional La cal1d.3d ofrecida por Coats- T1rnón qu1za 

no sea la más optima pero. comparada con la competencia, es notona la supenondad de esta. 

Aún cuando existen 2 ó 3 comparlias extran¡eras que la 1guaJ¿¡n en colldad, estas tienen la 

desventa1a de carecer de !a infraestructura y capacidad de distribución que posee Coats-T1món. 
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Todos estos factores explican en parte el éxito de la empresa, aún cuando habría que 

hacer un análisis más profundo acerca del funcionamiento de ta empresa de manera 

departamental pues no está completamente drlucidado a quien se debe considerar responsable 

tanto de los aciertos como de las faltas. aunque esto no es matena propia de nuestro estudio. Sin 

embargo, algo que queda claro es la ut1l1dad de un sistema de costos de la calidad, s1 bien no 

constituye una solución por si solo, por lo nlenos puso de rnanif1esto aquellas áreas donde 

existen problemas y generó medidas tendientes a soluc1onar1os Este es d pnrner paso en el 

camino del éxito, la conc1enc1a de la existencra de una tarea a realizar 
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6.2.- CONCLUSIONES . 

• El sistema de costos de la calidad puso de manifiesto aquellas áreas donde se presentan más 

deficiencias y reveló gastos excesivos e inJustificados 

• El sistema determinó cantidades que antes sólo s1gnifrcaban sospechas Estas cantidades 

servirán como parametro y punto de partida para las reacciones que se generaron para abatirlas 

• Este trabajo, sin metodologías comphcadas, pero con anahsis seno y formal, puso en evidencia 

serias anomalías en organización y procedimientos de algunos departamentos. No con el ánimo 

de generar malestar y polémicas. sino con la convicción de crear conc1enc1a en el ánimo 

aletargado de estos departamentos y provocar acciones de me1ora 

• Los resultados obtenidos mostraron contradicciones Se gasta excesivamente en costos 

preventivos y, sin embargo, se tienen senas tallas durante la producc1on 

Esto es resultado de un mal enfoque acerca de la prevenc1on. El Objetivo no solo es evitar 

que las fallas lleguen 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 sólo es 

una contradicción, es un proceder re vertible e inexplicable 

•El éxito que tiene la empresa se debo en gran parte a fa labor de Ventas y a su infraestructura, 

pero también a dos causas de dudoso mérito: el desconoc1m1ento técnico acerca del producto por 

parte de los cl1enles y a Ja escasa competencia real en er mercado 
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Estas causas no garantizan el crecimiento sostenido de la empresa, por el contrano, 

atendiendo al crecimiento de la industna y la constante superación que supone /a competencia 

actual. estas Nventa¡as~ tienden a desaparecer más temprano que tarde. 

• El animo de una nueva fllosof1a de calidad reinante en la empresa dpbe suponer medidas de 

correcc1on y encauzar los esfuerzos adecuadamente 

La adqu1s1c1on de tecnología de punta y el auxrl10 incomparable de la tecno/og1a usada por 

un consorc10 1nternac1onal como Coats, hacen suponer una pronta atención a los atrasos 

•El sistema de costos de la calidad representa una buena propuesta pero. he:nos apuntado que 

por sí sola no es una solución. El sistema mue5tra Jos errores y excesos. pero debe acompañarse 

de ac..:iones concretas que busquen e1tn1u1arlo.s 

•Se sugiere un sistema de control mós estncto y eficaz. como el CEP. F'ara ello. debe 

capacitarse sobre el terna a Jos supervisores y operadores para que sea posible su implantación 

Deben analizarse tamb1ón los actuales est.óndares de produccion y las correctas cargas de 

trabajo por estación; aún cuando todavia no representan problemas. es muy probable que con la 

nueva maquinaría queden rebasados 

• La fi/osofia de cambio de actitud debe darse desde los niveles mas altos hacia aba10 Creemos 

que el principal problema radica en la falta de organizac1on. planeac1ón y generación de 

procedimientos. Tareas todas ellas de puestos gerenciales y Jefaturas 

Existe un potenaal enonne en esta empresa La maquinaría más avanzada. mano de obra 

calificada, mandos directores con experiencia. gran ínfraeslrdctura, a!ta ca:pac1aad de d1stnbuc1ón. 

mercado de clientes confiable, el formar pane de un consorcio mund1ar. etc , es decir. reúne 

todas las condiciones para ser una empresa de Clase Mundial. sólo les falta el árnmo para 

decidirse. 
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GLOSARIO 

Adolece.- Padecer una dolencia habitual. 

ASQC.- American Socrety of Quality Control. 

Batán.- Máquina compuesta de mazos de madera que golpeen y enfurten los paños. 

Batanado.- Batir el paño con el batan. 

Cabo.- Punta o extremo de una cosa, hilo, hebra 

Canilla.- Carrete de la lanzadera de la máquina de coser o tejer 

Carda.- Instrumento con púas de hierro que sirve para cardar las fibras textiles. 

Cardar.- Peinar con cardas los matenales textiles antos de hilar, para limpiar1as da impurezas y 

resrduos 

Centrifugado - Separac1on de los elernentos da una me::cia para separarlas 

Colorimetría - Proced1m1ento de analis1s basado en la 1n:ens1dad del color de una disolución. 

Concéntrico.- Que tiene el mrsrno centro 

Condensado - En estado mas den~o 

Costurabilidad.- Capacidad que posee el hilo para coser adecuadamente. 

Cualitativo.- AdJet1vo que denota cualidad. o sea cada una de las circunstancias o caracteres que 

distinguen a la~ persona o cosas 

Elongación - Alargamiento de 1..;n obJe:o 

Empalmar.- Unir dos cosas por sus extremos. ligar, enlazar 

Factibilidad - Habilidad para hacerse 

Fricción.- Acción y efecto de fncc1onar, resrstenc1a o roce de dos superfic1os en contacto. 

Hegemonía.- Supremac1a de un estado sobre otro. supenondad en cualquier grado. 

Hilar.- Convertir en hilo la lana. algodón u otros textiles. 

Hilatura.- Arte de htlar Ja lana. el algodón y otras matenas análogas. 
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Hilo - Hebra larga y delgada que se forma retorciendo cualquier material textil. 

Hilo crudo - Hilo antes de ser teñido 

Inherente - Que por su naturaleza está int1mamente hgado a otra 

Pabilo - Torcido o mecha 

Paralelismo - Apliquese a la linea o a los planos que se mantienen cualquiera que sea su 

pro/ongac1án, equrd1stantes entre s1 

Perchado - Acción de perchar a un sopor1e con vanos ganchos que sirven para colgar. 

Prensa - Maquina que sirve para comprimir, y cuya forma varia segUn los usos a que se aplique. 

Mecha.- Torcido o pabilo. conjunto de hdos torcidos 

Media.- Cantidad que representa el prornedio de vanas otras 

Moreras - Arbol moráceo cuya ho1a sirve de alimento al gusano de seda. 

Obraje.- Fabncacmn, lugar en que labran ros pa11os y otros materiales, prestación de trabajo que 

se ex1gia a los 1nd1os en America 

Ponderar - Considerar. examinar cu1dadosan1ente 

Resistencia.- Propiedad que tiene un cuerpo de reaccionar contra la acción de otro cuerpo. 

Tenacidad - Que resiste a la ruptura o a la deformación. 
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