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CAPITULO 1 

INTRODUCCION 

QUE ES LA CALIDAD 



La calidad no es una responsabilidad 
de una persona o departamento esta es de-

todos los trabajadores incluyendo los de-

linea de Ensambles, el mecanografo. el -
agente comprador y del presidente de la -

compañia. 
La responsabilidad para calidad em—

pieza cuando se determinan las cualidades 

aue el consumidor reauiere v continua has 

ta aue el producto es recibido con satis-
facción por el consumidor. 

La responsabilidad Para calidad está 
relegada a varios departamentos con la --

autoridad de hacer las desciciones de ca-

lidad. En suma un método de contabilidad-

de cada uno de los defectos o numero de -

estos, está incluida en la responsabili—

dad y calidad. 

Los departamentos responsables de el 
control de calidad está mostrados en la -

figura. Ellos son: Vontns ingeniería de -

producto, compras, ingen eria de manufac-
tura, manufactura, inspección y pruebas,-

compras y embargue. Control de calidad -

no tiene una responsabilidad directa por-

la calidad, y esta no esta incluida en la 



secuencia cerrada. ,de 

•Ventas:. Ventas .ayuda a  evaluar el ni-

vel de calidad del producto ..que el consumi 

dor quiere, necesita,• y está-distpuesto a-

pagar por el, en suma, ventas proporciona-

los datos de la-calidad estandard. 

-Una certera acumulación de informa—

ción de ventas es rapidamente evaluada pa-

ra está -función. .Información certera del - 
comprador insatisfecho es proveída por una 

ti 
queja del consumidor por-los reportes de 

ventas, y la productividad concedida. La -

comparación de volumen de ventascon la 
economla y la más- completa.predicción bue-

na de la opinión del consumidor-:de.-la cali 

dad del producto. •Un.detallado-analisis de 

la parte de la.economía de ventas, puede-

localizar potenciales-problemas-de calidad 

.La última información-de la calidad - 

es de ventas proviniendo por reportes de - 
gobierno-o productos de seguridad del con-
sumidor y reportes independientes de labo-

ratorios sobre calidad.. 

Cuando la información, no es realmente 
evaluable-existen cuatro• métodos-. para po-
der ser desarrollados-para obtener los da-_ 



tos deseados de calidad del producto. 

I?- Visitar y observar a los consu-
mSdores para determinar las condiciones-

del .uso del producto,y los problemas de-

uso. 

2?., Establecer pruebas de laborato-

rio como un programa de pruebas de moti-

vo. 

3?- Conducir una prueba de mercado-

controlado. 

4?- Organizar un panel de conseje--

ros comerciales. 

. La evaluación, de ventas y. todos los 
datos determinan los requerimientos de 

calidad del consumidor. 

.Ingenieria.de.Producto. 

..La Ingenier5A, de producto translada 

.1a calidad requerid4 por el consumidor - 

_en_caracteristicas dp,operaciones, espe-

cificaciones exactas y.apropidas.tole--

rancias para un nuevo .producto 

sibn de un buen product) establecido. 

Encontranto hasta los más simples y 

minimos requerimientos deseados del con-

sumidor se logra el mejor diseño. 

Cuando ingeniería de•producto dise- 



flá debe de 'pi.evee'utiliidx' los componen--

tés standareádeIliércadoe .Eri«ete caso la 

ihdustriapoda útilizar los estándares 

que el gobierho marca a los industriales -

cuando estos sean aplicables. 
La tolerancia es la variación permisi 

ble en el 'tamaño de las caracteristicas de 

calidad y la selección de estas tOieran---

ciaá tienen uri 'efedtd s dual sobre la cali--
Clád. CoMó éstas tolerancias e¿tárCdir'igi--

das a mejorár'loresultados del producto; 

sin embargo en. manufactura se incrementan-

idealmente las tolerancias siendo cientifi 

cámente determinadas. Es importante balan-

cear el costo déla presición contra las - 

toleráncíaá'Párá'mahtenerla equilibrada. 

PareCe ser que es'mucho mejor determi 

nar cientificamente muchas tolerancias u-- 
. 	• 

sando un estandar dimensionaly un sistema- 

de tolerancia que establecerlo en base a -
'pasadas experiencias sobre juicios del di-

señador. 
El producto disefíado de::.rmira el ma-

terial a ser usado con este producto. 

La calidad del material esta basado - 

sobre especificacioneá escritas; lascua-- 



les incluyen caracteristicas físicas, con-

fiabilidad, criterio de aceptación y empa-

que. En suma el aspecto funcional, y la ca 

ljdad del producto es un alfo que puede -

ser_ usado seguramente. Esto es que puede -

ser repasado detenida y facilmente. 

Después que el equipo de diseñadores-

aprueban el producto para manufacturarse -

al final, la calidad, será distribuida. La 

calidad esta desefiada en el producto y en-

producci6n es evaluada. 

Compras: Usando la calidad standar es 

tablecida por ingeniería de producto, com-

pras tiene la responsabilidad de procurar-

calidad de materiales y componentes. Las -

compras caen dentro de cuatro categorias:-

Materiales estandares como puede ser alam-

bre, láminas, pegamentos. Estandares de ma 

quinado como pueden ser terminados, alea--

ciones. Minimos componentes como pueden - 

serresistencias y didlms, y mayores compo-

nentes. 

La inspección de control de calidad -

puede variar dependiendo de la categoría -

de la compra. Multiples productos se su---

pien siendo a veces de mayor calidad costo 



y servicio ;por el factor de competitividad 

La competitividad tiene. a probar un -

material nuevo y esto hace que el plan del 

comprador falle. Una simple venta con un -

material original en este caso la calidad-

puede ser controlada de una manera similar 

a el control de dos departamentos dentro - 

de un fplan. 

.AI .determiñar si un materiares capas 

de 'suplir la .calidad dé otro material o -

componente es-examinaday conducida por un 

inspector de los planes de compra. 

La facilidad de compra será observan-

dó los procedimientos estudiados, y perti-

nentes datoj coleccionados. Para una deci-

sien rasonable puede ser hecha relativamen 

te a la habilidad del comprador 'y la cali-

dad. con la que proveen los materiales y 

componentes. En este caso'cada vendedor es 

ta regulado. Otra técnica de evaluación 

es aquella en la cual un numero de métodos 

diferentes para obtener pruebas de confor-

maci6n de la calidad estandar.'Para peque-

ñas cantidádes'el departamento de compras-

puede confiar facilmente en el vendedor. - 

La inspeccióndespués de llegar. el material 



a los componentes es uno de los métodos más 

comunes para probar la calidad. El origen - 
de la inspección es controlar lo que se 	- 

quiere quiere y proponenen el plan de venta 

Le prueba de la conformación puede ser obte 
nida por inspección duplicada o simple. El-
medirá aprioridad al llegar el embarque, el 

comprador vigilará que la calidad sea uni-

forme el vendedor promete y .acentará o re--

chazará por medio de una prueba de acepta—

ción utilizando un inspector, este plan es-

como sigue. 

Se tiene una lista de calidad conjun--

tamente con el vendedor se establece un --

factor de rechazo o acentagión por lotes --

para fijar este factpr .sqpuede utilizar 

uno que 17.:1ealla trabajadp. __Cuando el 
material no. :contiene la.calidad necesaria -

se le conumica al -vendedor y .se ,lg puede --

facilitar uná amplia especificación del ma-

terial. 

Ingeriería de Manifactura. 
La ingeniería de manufactura tiene la-

responsabilidad de desarrollar el proceso y 
procedimientos que hagan posible la calidad 

del producto. Esta calidad ya determinada - 



por actividades éspecificas, las cuales in 

cluye la selecbión'del proceso y-desarro—

llo de 'planes y procedimientos asf como so 

porte de actividades'. 

'Un diseño revisado de un producto es-

un conducto ordeñado y,  anticipado a un pro 

b/ema• de: calidad. 

Justamente algunos problemas dé cali-

dad sérán reIatiVos a especificaciones, el 

principal probléritaserá asociailos'a tole-

rancias si esta es hermética para producir 

la satisfactoriameñte habrá cinco opciones 

Comprar nuevó.équipo, revisar las toleran-

cias, cambiar -él probeso, revisar el dise-

ño o-sabár fuérá - derdefécto al-'producto -

durante su-mántifactura: 

El.prodéSode'séleccióñ y deSarrollo-

es conserniente con:costos; dalidad, imple 

mentación de tiempos y:eficiencia. Una de-

las técnicas básicaS de la ingenieria de -

manufactura es la del estudio de capacidad 

la cual determina la habilidad del proceso, 

datos que peden hacér la descición de com-

pra de equipo y selección de rutas de pro-

ceso. 

'La secuencia de operácionés'y'desarro 



llo a mínima calidad dá dificultades que -
tienen una normal de facil producción y la-
localización de procesos de operación en la 
secuencia. 

Los métodos de estudio de uso o deter-

minación del mejor método proforma en cada-

operación de producción o en una inspección 

de operaciones. 

En suma la responsabilidad de la inge-

niería de manufactura incluye el diseño de-

equipo, el diseño de dispositivos de inspec 

ción y el, acondicionamiento del equipo de Mi» 

producción. 

Manufactura. 

Manufactura tiene la responsabilidad 
de producir productos con calidad que pue-

den ser inspeccionados dentro de un produc-

to; y que esta constituida dentro de este - 

producto. 

La primera línea de inspección la lle-

va manufactura para producir un producto --

de calidad. 

Parece que la primer linea de produc—

ción es considerada por personal en opera—

ción y que representa el gerente. Esta ha--

bilidad conduce a la calidad de especta---- 



ción, Esta es crítica pués intervienen la-

relación entre estos. 

Una primer línea de supervisión que--

es entusiasta puede perpetrar la calidad--

motivando a los empleados a construir cali 

dad en cada una' de las. partesy dentro del 

final. Esta.es-da-responsabildAád de los - 

dupervisores.que proveen,a'los'obreros con 

convenientnsh'erramientas 7para el. tra--

bajoy,das'instruyen'con'el método adecuado 

.de trabajo'y la calidad esperada del traba 

tuando esta está determinada,.y cuándo-

no está determinada. 

El orden para las operaciones conce-L 

diendole a. ellos sesiones' de calidad perla 

dicamente refuerzan la descisión gerencial 

de. calidad del, productoDuradte-las sesio 

mes pueden.  ser .alargada la presentación - 

de los problemas concernientes. a variacio- 

iLes 	calidad ó a métodos de improvisa 

ción de calidad. El primer objetivo de la-

sesicóm será el desarrollo de una calidad-

minima. 

Los: obreros pueden str motivados ha-

cia el trabajo'por'doscaminos. Uno 'de 

los caminos' es amenazas o temor el cuál - 



puede ser necesario bajo ciertas condicio-

nes pero a lo largo termina usualmente en - 

de 	de la calidad. El otro camino es 

utilizar .el principio de preceder o modifi- 

car el desarrollo de máxima calidad en cada 

individuo personalmente. 

_Inspector de pruebas. 

.E1 inspector de pruebas tiene laxes--

ponsabilidad de evaluar la.calidad de com--. 

pras,yydeJmanufacturar reportando.:los resul 

tados.tLos reportes son usados .por otros de 

partamentos para llevar la acción correcti-

va que sea necesaria. • 

• Este inspector pertenece a. un departa-

-mento diferente. del de manufactura;.... 

En =sumaJas actividades. de inspección-
serán•llevadas a acabo por-  un.!equipo.Ide prue 

bas de los precesos,necesariósy normalmente 

se compra ,un .equipo7 - sin. embargo este puede 
ser necesario deseñar y construir:en coope-

ración.con ingenierla•ca,,manufactura; por -

otro lado el equipo.,deL•e •ser. mantenido en -
constante inspección y calibración. 

-Es necesario.mantener:una contina ins-

.pección. Las indicaciones serán certeros de 
.fectos a,encontrar. La inspección variará - 



en.la.habiIidad-y ( eátá -será 1a-marca de de 
fectós - que 'afectarán ál Mayor número de - 
piezas . reportádaS:'.  Simplemente conociendo-
lo que puede ser evaluado e inspeccionar -
la fórma:.• 
• Los 'efectos -  de 'la "actividadde éva---

luár es 'una furición-del.-rmétodo.  de'inspec--
ción y procedimiento (namero'dlispeccionado 
lápld dé"Inspección-e inspecóión local). - 
liáróoopeüádión.  deingenieria 'aesManufactu-
rá'T:ócintrol-de . calidad.  es necesarid maxi-
mizarse .pará -lal'ormáci6n de inspección. 

Empaque y Traslado. 
Tiene la responsabilidad-dé preveer y 

pro.Ee.jer'la calidad del . productó. Control-
de calidad*puede'exténderse más 'allá . de r 

prbduóción y'la .distribucl6n, instalación-
y  

La desatisfacción no es donde el de--
febto ocurre. 

'La's espedificaciones dei control de -
calidad serán necesarias para la produc—
ción del-producto durante el translado ya-
sea por'cámión,'fetrocarrii, barco o 'avión 

Está especificación'serái . necesaria pa 
rá i vibrácibnes, golpes'y'envolutas condi-- 



cionales con temperatura, mezclas y polvo,- 

En suma las especificaciones y necesidades-

observan el maneto del producto durante el-

embarque. Las dificultades que ocurran du-

rante el traslado del producto en algunas -

compañías se responsabiliza al diseñador -

del embarque y se olvida ingeniería del pro 

ducto que es el responsable. 

Control de calidad. 

No tiene directa responsabilidad por -

calidad, este asiste como ataff a otros de-

partamentos llevando a estos la responsabi-

lidad. Y así debe ser considerado en una re 

ladón organizacional. 

Control de calidad aprecia la corrien-

te de calidad determinando los problemas de 

calidad en areas y en areas potenciales y - 

asiste en la corrección de la minimización-

de los problemas de esas areas. El objetivo 

es estar sobre el improvisamientos de la cá 

lidad del producto en c operación con el de 

partamento responsable. 
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CAPITULO II 

Sistema Actual de Control de Calidad 
en una Empresa de Artitulos de Pintura 



En esta tesis se trataran algunos de 

los problemas más comunes;  respecto a ca-

lidad, a los que se enfrenta una empresa-

media en México. Para esto se analizará -

una dedicada a la fabricación de artícu—

los para pintura. Se abordaran los proble' 

mas de producción para poder detectar co-

mo afectan la calidad, y se analizará co-

mo mejorar el producto terminado utilizan 

do las herramientas de el control de cali 

dad, y la posible implementación de los -

círculos de calidad para la solución de - 

estos problemas, tomando en cuenta los re 

cursos económicos de las empresas. 

En México el 90% de las empresas se-

consideran como empresas medias o peque-t., 

fías, sus recursos son limitados y sus pro 

blemas de producción son críticos, siendo 

los principales: 

11)- La calidad del producto no es u-

niforme, es mal-. o nula. 

2?- Los costos de pr ducción son ele 

vados. 

3?- La producción es baja y no alcan 

za a cubrir la demanda del merca 

do. 



42- El costo de venta es elevado, 

51- No hay control de los desperdi--

cios. 

62- No se cuantifica cuanto se desa--

provecha de mano de obra y rendi-

miento da máquinas. 

En nasi todos estoprOblemas0.Aaa_he 

rramientas de control de calidad pueden --

proporcionar una valiosa ayuda. 

En las empresas-medias y pequeñas fre 

cuentemente se ha considerado el control 

de calidad como un gasto superfluo, que es 

poco lo que aporta a la producción, por lo 

que se ha relegado a un segundo t4rmino. Y 

han sido las empresas que 'tienen que compe 

tir con marcas extranjeras, las que han em 

pezado a utilizarlo pero en una forma pri-

mitiva y no a toda su capacidad. 

ALGUNAS DE LAS VENTAJAS DE LLEVAR UN-

CONTROL DE CALIDAD SON: 

1?- Aumenta la calidad del producto, 

2?- Ayuda a conocer el desperdicio y-

a controlarlo. 

32- Evalúa el grado de capacitación -

del operario. 

42- Evalúa el estado real de la maqui 

na. 



na. 

5?- Ayuda a conocer la producción real 

de cada máquina asI como de su -

operario. 

6?- Se puede calcular bión el costo - 

de.venta del producto integrado -

el costo. 

La empresa que se estudiará, es una - 

empresa mediana que se «encuentra en el ca-

so de las que tienen que competir con em—

presas extranjeras, ya que está permitida-

la importación de estos artículos. 

Esta empresa esta actualmente utili--

zando un sistema de control en el cual se-

ha determinado que el máximo de desperdi--

cio debe ser del 3% pero el tipo de siste-

ma que utiliza es muy poco confiable, y no 

posee un sistema de supervisión adecuada -

para que se cumpla con la norma de desper-

dicio que se ha establecido. 

Ya que la calidad no es responsabili-

dad de una sola perona o departamento, si-

no que es el trabajo de codos, se hizo co-

mo primer paso, un diagrama donde se indi-

carón los departamentos responsables del -

control de calidad. 



TROQUELADO 

PINTURA 

ENSAMBLE 



Para analizar de forma adecuada el pro 

blema se definirá primero lo que es la cali 

dad de los artículos que produce, la linea-

más importante en las brochas. Las materias 

primas son las siguientes: 

a).- Cerda de puerco importada. 

b).- Lámina estañada importada. 

c).- Madera tropical. 

d).- Alambre para la fabricación de 

clavo. 

e).- Resina epoxi para pegar la brocha 

El proceso que se utiliza para la fa—

bricación de estas, es como se muestra en -

el diagrama de bloques (fig. A.) el proceso 

sigue una serie de pasos atravéz de departa 

mentes, los que se irán mencionando en la -

descripción del proceso. 



PRIMER PASO: 

(Departamento de Teñido) 

La cerda de puerco viene en diversos -

tonos, desde el negro al blanco. Para lo---

grar dejarla toda en color negro, es necesa 

rio teñirla; para lo cuál, se dispone con--

forme llega, en unos anillos de acero inoxi 

dable de apróximadamente 25 cm. de diametro 

los cuales se colocan en unas charolas del-

mismo material, de 70 cm. de largo por 

55 cm. de ancho y 8cm. de profuncidad. Es--

tas charolos se introducen en unas tinas de 

acero inoxidable de 2.20 mts. de largo, 

1.20 mts. de profundidad por 60 cm. de an--

cho. Las tinas contienen una solución a ba-

se de una tinta negra de anilina. Todo el -

material se deja hervir por espacio de 14 -

horas. Se saca la cerda y se lava con obje-

to de evitarle el excedente de tinta. Se se 

ca en unos hornos de gas, que además logran 

dejar recta la cerda. 

SEGUNDO PASO: 

(departamento de Carpintería) 

La madera se compra a determinado tama 

ño con medidas próximas a las del mango, a-

estas se les llamará habilitaciones. Estas- 



se pasan atraves de un cortador de forma - 

concava al cuál se mueve por un motor. El -

cortador tendrá el radio que tiene cada uno 

de los mangos, a esta operación se le llama 

trompeado. La habilitación se coloca dentro 

de una gula antes de pasarse por el corta--

dor,actuando este como una maquina copiado-

ra manual. Para terminar, se pule y se le -

hace un pequeño agujero en la parte supe--- 

rior. 	(ver figly) 

TERCER PASO: 

(Departamento de troquelado) 

En este paso se troquela la lámina pa-

ra formar el casquillo. 

Esta (lámina) se compra en rollos gran 

des cortandose posteriormente a los anchos-

adecuados para cada tamaño de brocha de los 

cuales se tiene medidas 1/2, 1, 1 1/2, 2, -

2 1/2, 3, 4,5,6, pulgadas. 

CUARTO PASO: 

(Departamento de Pintura) 

El mango ya termina lo, se pasa al 

partamento de Pintura en donde se le apli-

can varias capas de pintura para darle los-

tonos correspondientes a cada modelo de bro 

cha. Los tonos son: 





Mamey (mamey, franja crema, y una coli 

ta de negro). 

Franja Roja (crema , franja roja y una 

colita negra). 

Crema y negro (crema con una colita ne 

gra). 

Naylon (blanca, franja amarilla y una-

colita negra). 

Popular (negra). 

Calzomina (blanca) 

QUINTO PASO: 

(Departamento de Mezclado). 

La cerda ya teñida se pasa al departa-

mento de mezclado, en donde se mezcla pro--

porcionalmente para poder conseguir uno de-

los principales atributos de las brochas -

que consiste en que la punta de la brocha -

quede en forma de pico, lo cuál permite que 

a la hora de aplicar la pintura fluya esta-

hacia la brocha y se logre repartir mejor. 

(ver fig, C) 

SEXTO PASO: 

(Departamento de Armado). 

En este paso la cerda se arma con el - 

casqullo, y para ayudar a lograr la propie- 

dad del paso anterior, en la punta se le in 
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serta un pedazo de madera entre la cerda y-

luego se pasa a que se le agregue el pega--

mento epoxi, pegando la cerda, el casquillo 

y el inserto. 

SEPTIMO PASO: 

(Departamento de Ensamble). 

En este paso el casquillo-cerda (ver - 

fig.D atrasL 	se clava, y se marca *el man- 

go con un estampado en caliente. 

OCTAVO PASO: 

(Departamento de acabado). 

La brocha ya casi terminada se pasa al 

departamento de acabado donde se empaca por 

tamaño y por modelos, mandandose a la bode-

ga de producto terminado. 

En esta fábrica se ha podido determi-

nar que los mayores problemas los causan al 

gunos de los departamentos siguiendo aproxi 

madamente la ley del 20-80 por la cual en -

estos será más sofisticado el control. 

ORGANIZACION 

En la fábrica a la qr3 nos estamos re-

firiendo, la organizacion es como se mues--

tra en el siguiente diagrama. ver fig. E 



FIG. D 





CAPITULO III 

Planteamiento de un Sistema de Control 
de Calidad 



En este capitulo se menciona el tipo - 

de controles que está utilizando la fábrica 

en alguno de los procesos, haciendo referen 

cia a ello en la misma secuencia del capitu 

lo anterior. 

En el segundo paso al terminar de pu--

lir se toman las medidad del mando y si no-

se encuentra dentro del rango de tamaño ya-

terminado, se rechaza. 

En el quinto paso, en el mezclado, se-

trata de conservar la propiedad de la punta 

de la brocha, para lo cual se han supuesto-

ciertas proporciones de cada tamaño de cer-

da, así como para cada carga de la máquina, 

y un cierto tiempo de trabajarla. El con---

trol consiste en que cada operario se le to 

ma el máximo de cargas que puede realizar a 

traves de su jornada de trabajo, si el tra-

bajador entrega en su reporte de trabajo -

más cargas, se revisa la cerda, y el exeden 

te de cargas no se le :-'ga (ya que esta ope 

ración se trabaja a dese do). 

En el sexto paso, despues de poner el-

pegamento en el casquillo-cerda, dejando el 

epoxi secar, se revisa para'ver si el pega-

mento logró filtrarse lo necesario y echan- 



dola a perder. Esto se debe a dos factores 

que hay que cuidar: uno de ellos, es aue -

al poner en el casquillo mayor cantidad de 

cerda, en una determinada area, la cerda 

se aprieta demasiado y no permite que el 

pegamento penetre de manera que sólo las -

puntas se peguen 

El segundo factor, es cuando se pone-

menos cerda,.entonces queda floja, y el pe 

gamento se pasa al casquillo pegando la -

cerda. 

En el octavo paso, antes de empacar - 

la brocha se revisa, si no está mal pinta-

da, descarapelada o mal clavada. Si alguno 

de los errores anteriores es posible de co 

.rregir se hace esto y se empaca, si no, se 

rechaza. 

Con' , este sistema se han logrado. que -

el producto sea de los. mejores en el merca 

do; pero ahora la.empresa se ha' interesado 

.en.un sistema de control de calidad que le 

ayude a aumentar la calidad de su producto 

planear la producción y bajar sus costos -

por concepto de desperdicios y esto lograr 

lo con un plan acorde.a su situación econ6 

mica. 



Para llegar a la decisión de implan-

tar el sistema de control de calidad se -

realizó el siguiente estudio sobre el des-

perdicio: 

Se tomó un lote económico y se fué en 

contranto el grado de desperdicio que se - 

iva teniendo, para esto se tomó un lote de 

1000 piezas para la brocha de 3 pulgadas,-

para el cual se va a necesitar, 50 Kg. de-

cerda, 1000 habilitaciones y 20 Kg. de lá- 

mina. 	 ,1 . r:. 

En el primer paso, al teñir, la pérdi 

da de cerda fué de 1.5% por lo tanto de -

los 50 kg. originales quedaron 49.25 Kg. 

De la manera de las 1000 habilitacio-

nes se tuvo una merma de 7%, por lo tanto-
de las mil quedaron 930 habilitaciones. 

En el tercer .paso la lámina tuvo una-
merma del 5%, por lo tanto de los•  20 Kg. -

de lámina sólo quedaron 19 .Kg.1 . 

En el cuarto paso, el mango ya pinta-
do tuvo una merma del 6.6% por lo tanto de 

los 930 mangos que se tenian después del -

segundo paso se tuvieron 869.55 mangos. 

En el quinto paso, al mezclar la cer-

da se tuvo una merma del 0.7% por lo tanto 



daron de mezcla 48,91 Kg, 

Ahora, si se toma en cuenta que cada - 

brocha utiliza 50 grs. de cerda, una habili 

tación de madera y 20 grs. de lámina, pudie 

rón formarse, con la cantidad de material -

procesado hasta este paso, sólo 950 casqui-

llos-cerda; dé estas al pasar a armarse tu-

vo una merma de un 3% lo que' dió 921.5 cas-

quillos-cerda. 

En el paso siete hada más se puedieron 

ensamblar 869.3% de las cuales, debaparecen 

por ro:tantip' quedaron' 'ensambladas 843 bro-

chas. 

En' el'octavo paso se tiene una merma -

del 2% lo que dió como resultado que de 

1000 brochas que debieron de empacarse sólo 

salieron' 835. 

Esto representó una pérdida en general 

de todbs.  los procesos de un.16.5%', lo que -

esta mu alejado del 3% que había determina 

do la. empresa. 



ESTABLECIMIENTO DE CARTAS DE CONTROL. 

Tres aspectos son los más importantes 

para poder saber cual es el sistema más a-

propiado para cada empresa y estos son: 

a) El aspecto información, cuál es la-

información que se tiene y si no se poseen 

los medios con los cuales se puede obtener: 

Por ejemplo: en la empresa de artículos pa 

ra pintura se cuenta con información ante-

rior como son los informes de trabajo, los 

informes de producción y registros de mate 

ria prima desperdiciada. 

b) El aspecto jerarquía dentro de la-

organización es importante, cuál será la - 

politica dentro de la empresa que ocupará-
el departamento de control de calidad; des 

de considerarse como un staff o como un de 

partamento autónomo que tiene el poder de-

detener si es necesario a toda la planta. 

c) El aspecto económico, este va a de 

terminar que tan sofisticado será depen---

diendo de los recursos que se le provean,-

desde el punto de vista personal, como de-

medios. 

Para empezar a plantear el sistema se 

analizó la información y de ahí se escogio 



el sistema más aporpiAdo, Ya analizada la 

información, la empresa en que se establece 

rá el sistema de control dé calidad, se ob-

servo que se está comportando conforme a la 

Ley de Paretto por lo cuál serán tres los -

departamentos a los cuales se destinará el-

80% de los recursos económicos con los que-

se cuentan. Y serán: el departamento de car 

pintería el departamento de casquillos y 

por Gltimo el departamehto de pintura. 

Para lo cual se 'planteará en carpinte-

ría cartas de control para poder controlar-

las medidas de los mangos por medio de los-

limites de confianza que se establecerán 

con un nivel de confianza de 3 	que es el- 

nivel de confianza más recomendado en li---

ñeas de producción, ya que si tomásemos 2 

podríamos no tomar en cuanta algunos paráme 

tros que fuesen importantes de controlar. 

Si se tomase 4 	se prodría estar for- 

mando algunos parámetros que se presentaran 

esporadicamente. 

Los límites se estableceran en aque---

llos mangos que más costo llevan y estos 

mangos son: 6", 4", 5", 3", 2 1/2, 2", y l? 

Para lo cuál se 'tomará al azar un lote de -- 



varias producciones de los meses pasados -

hasta acompletar 10 muestra de 15 mangos pa 

ra hacer un total de 150 mangos de cada ta-

maño. Luego obtendremos la media de cada -

grupo asl como su rango obteniendo por.últi 

mo la media de las dedias, el rango de los-

rangos y utilizando la siguiente fórmula, - 

obtendremos el limite superior y el límite-

inferior: 

L C 	X + 	(k«) 

NOTA:.. El valor de 3 V es iguál a 0.308 

obtenido de tablas de la función 

tC r41 limite de control 

= media de medias 

R = rango de rangos 
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Obtenidos estos límites se calculara -

el nivel de confianza del sistema como si--

gue: (ver fig.1 

En el departamento de troquelado y en el de 

partamento de pintura se dicidió establecer 

ur sistema de círculos de calidad y que se-

planteará en el capitulo siguiente. 



METODOLOGIA PARA LA APLICACION DE LOS 

CIRCULOS DE CALIDAD. 

Objetivo.- Es definir la filosofía bá 

sica y la técnica que se debe seguir para-

obtener la máxima efectividad de los Circu 

los de Calidad. 

Filosofía.- La filosofía básica de -

los Círculos de Calidad es involucrar la -

mayoría del personal de la compañía tanto-

indirectos como trabajadores productivos,-

para que estén dentro de estas actividades 

para fomentar conciencia de calidad. El re 

sultado es mejor calidad en todas las acti 

vidades del personal dentro y fuera de la-

compañía. Como actividad directa, los cír-

culos investigan deficiencias hasta llegar 

a soluciones que mejoren la calidad de los 

productos y procesos. 

Técnica.- Es sumamente importante que 

el círculo siga la secuencia y efectúe ca-

da paso de la técnica c entifica en lugar-

de brincar directamente a resolver lo que-

se cree que es el problema y la causa. 

Los pasos que debemos de tener encuen 

ta son los siguientes;: 



METODOLOGIA PARA LA APLICACION DE LOS 

CIRCULOS DE CALIDAD. 

Objetivo.- Es definir la filosofía bá 

sica y la técnica que se debe seguir para-

obtener la máxima efectividad de los Circu 

los de Calidad. 

Filosofía.- La filosofía básica de -

los Círculos de Calidad es involucrar la -

mayoría del personal de la compañia tanto-

indirectos como trabajadores productivos,-

para que estén dentro de estas actividades 

para fomentar conciencia de calidad. El re 

sultado es mejor calidad en todas las acti 

vidades del personal dentro y fuera de la-

compañía. Como actividad directa, los cír-

culos investigan deficiencias hasta llegar 

a soluciones que mejoren la calidad de los 

productos y procesos. 

Técnica.- Es sumamente importante que 

el círculo siga la secuencia y efectúe ca-

da paso de la técnica c entifica en lugar-

de brincar directamente a resolver lo que-

se cree que es el problema y la causa. 

Los pasos que debemos de tener encuen 

ta son los siguientes;: 



Obtenidos estos límites se calculara -
el nivel de confianza del sistema como si--

gue: (ver fig.), 
En el departamento de troquelado y en el de 

partamento de pintura se dicidió establecer 

ud sistema de círculos de calidad y que se-
planteará en el capitulo si•juiente. 



1.- Seleccionar y definir el problema -

que el círculo va a resolver. 

la.- Hacer el Paretto de problemas-

por frecuencia. 

2a.- Hacer el Paretto de problemas-

por costo'. 

Si es posible repetir los Pare. 

ttos por costo. La política es 

dar preferencia a los proble--

.mas.por.costó. 

3a.- Seleccionar y:autorizar círcu-

los nuevos en orden de impor,--

. tancia del ,problema, como se - 

.indica en el Paretto General. 

4ai- Definir claramente el problema 

-.que el'cIrculb va a mejorar. 

2.- Seleccionar.  el personal, tiempo y - 

lugar.. 	•, 

lb.- *Coordinador. 

Seleccionar un coordinador 

quien ha recibido entrenamien- 

to y ha tenido experiencia co- 

• mo miembro de un círculo. 

2b.-.Participantes. 

Seleccionar participantes que-

están directamente relaciona-- 



METODOLOGIA PARA LA APLICACION DE LOS 

CIRCULOS DE CALIDAD. 

Objetivo.- Es definir la filosofía bá 

sica y la técnica que se debe seguir para-

obtener la máxima efectividad de los Circu 

los de Calidad. 

Filosofía.- La filosofía básica de -

los Círculos de Calidad es involucrar la -

mayoría del personal de la compañía tanto-

indirectos como trabajadores productivos,-

para que estén dentro de estas actividades 

para fomentar conciencia de calidad. El re 

sultado es mejor calidad en todas las acti 

vidades del personal dentro y fuera de la-

compañía. Como actividad directa, los cír-

culos investigan deficiencias hasta llegar 

a soluciones que mejoren la calidad de los 

productos y procesos. 

Técnica.- Es sumamente importante que 

el círculo siga la secuencia y efectúe ca-

da paso de la técnica c entifica en lugar-

de brincar directamente a resolver lo que-

se oree que es el problema y la causa. 

Los pasos que debemos de tener encuen 

ta son los siguientes; 



dos con el aparato y el compo--

nente que está fallando, Los -

círculos deben incluir al Jefe-

de Grupo y trabajadores relacio 

nados al componente. La partici 

pación en los círculos es volun 

taria. 

3b.- Tamaño del círculo. 

,No hay ninggn tamaño ideal, se- 

recomienda ,que  sean de 5 a 8 

personas. 

4k.- Asesores. 

Los círculos pueden invitar a -

sus juntas, asesores de cual--

.,quier departamento como: Inge--

.niería de diseño, ingeniería de 

manufactura, Control de calidad 

fiabilidad, servtcio,etc., para 

proporcionarles asistencia téc-

nica. 

5b.- Tiempo. 

Se recomienc'l que los círculos-

se junten semanalmente y que -
las sesiones sean de una hora,-

exactamente. El día y la hora - 
serán los más convenientes para 



él. perdonal en el circulo. Si el 

circulo' se dedeá juntar a un ho-

rario fuera de las horas norma--

les, no se pagará tiempo extra. 

6b.- Lugar. 

Debe haber lugares adecuados pa- 

ra las juntas. 

3.- Determinar el objetivo. 

La primer actividad del circulo es-

la presentación clara del problema-

y sus dátos al personal del circulo 

y conjuntamente la- determinación de 

un objetivo de mej-ora en cantidad y 

tiempo. 

Él objetivo debe ser bastante fuer-

te porque el sólo hecho de formar - 

un circulo por el interes fomentado 

se puede alcanzar una mejora alrede 

dor del 20%. 

También es necesario para que el -

circulo pueda medir y evaluar la - 

efectiVidad de las mejoras incorpo-

radas en el producto. 

4.- Hacer el Paretto de defectos. 

lc.- Antes de penbar en causas del- 

problema, es absolutamente obligato 



rio obtener estadísticas y ana-

lizarlas con un Paretto para 

cuantificar la importancia de 

los muchos defectos incluidos «MB 

en las fallas correspondientes. 

2c.- Si ni existen suficientes esta-

dísticas, el circulo tiene que-

coordinar confiabilidad y/o con 

trol de calidad para iniciar -

los registros necesarios para -

producir los datos faltantes de 

servicio yro en la fabrica. 
El círculo no debe avanzar has-

ta determinar el nivel de impor 

tancia de todos los defectos 

comprendidos en la falla. 

5.- Hacer diagramas de Ishikawa. 

ld.- Selección de defectos. 
Selecionar los defectos más gra 

ves que representan aproximada-
mente el 70% del problema. Los-
defectos mu, fáciles para reme-

diar pero que no sean de los -

más importantes, se debera in--

cluir también. 

2d.- Diagramas de flujo. 



Se deben obtener los diagra--

mas de proceso de manufactura 
de los componentes o ensam-

bles donde el defecto se pue-

da originar. 

Verificar. que el proceso en - 

uso actual en la fábrica, es-

igual al diagrama de flujo y-

anotar las diferencias. 

3d.'- -Diagramás de Ishikawa. 
Hácer los diagramas de Ishika 

wa. identificando cada area - 

que pueda *afectar la calidad-

tal como: materia prima, dise 

Ro', método, inspección, herra 

mientas, etc., dentro de cada 

Una Se.debe anotar todas las- 

' posibles deficiencias que pue 

.dan originar el defecto. 

' Se debe indicar todas las cau 

sas posibles no probables pa-
ra que ninguna causa quede ol 
vidada. 

6.- Seleccionar las causas más impor--

tantés.'  

le.- Por Taretto. 



Si esipbsible eyaluar las dis 

tintas causas haciendo un Pa-
retto .y seleccionar los más -

importantes. 

2e.- Por experiencia. 

Si no es posible cuantificar-
las causas, utilizar la expe-

riencia del personal en el 

círculo y asesores técnicos - 
para seleccionar las causas -
más Importantes. 

7.- Hacer acción correctiva. 
Determinar acciones correcti-

vas.el círculo debe determi—

nar las me ¡ores soluciones pa 

rá eliminar o reducir las cau 

sas..mas importantes. Se puede 

pedir asistencia de otros de-

partamentos (ingeniería de di 

seño,fiabilidad e ingeniería-

de manufactura). para preparar 

prototipos y/o hacer pruebas-
para comprobar la efectividad 

de 'la solución. 

2f.- Solicitud de cambio. 

Una vez determinada la solu-- 



ci6n del círculo de calidad, - 

debe de solicitar los cambios-
necesarios al departamento 

afectado,'por escrito, como 
cambio de material cambio de -

diseño, cambio de metodo etc. 
8.- Implementar las correcciones. 

..El.circulo, de .calidad debe de conse 

-guir las soliditudes para verificar 

que se-efeqtuen:los cambios solici-

tados,l,si son aceptables y que en--.

tren en rpoduccilón. 

9.--Evaluar.los resultados. 

Una vez implementada una mejora, el 

círculo debe vilyilar las estadísti-

'cas para confirmar que ha dado el -.  

resultado deseado. Se,considera que 

un eírculo.lo -ha:logrado su obejeti 

yo si:las .estadsticas indican que-

ésta .dentroi.del'tbjetivo por tres 

meses consecutivos. 

10..- Haber controles -preventivos. 

Ademási:de las correcciones en el 

producto para mejorar su calidad, 

el círculo tiene la obligación de 

'recomendar • y confirmar la implemen- 



tación de cambios en especifica--

ciones, inspecciones y estadísti-

cas para asegurar que la deficien 

cia no va a renacer o si hay posi 

bilidad de que pueda ocurrir nue-

vamente, el sistema de inspección 

y estadísticas van a indicarlas -

claramente. 

11.- Concluir el círculo. 

Al terminar un círculo, el lider-

debe entregar un reporte completo 

por escrito de las actividades y-

resultados del círculo al Comite-

de círculos de calidad. 

12.- RESUMEN DE TECNICAS Y SU SECUEN--

CIA. 

1,- Paretto General 

Para seleccionar y definir -

problemas, 

2.- Paretto de defectos, 

Para seleccionar defectos más 

importantes. 

3.- Diagrama de Ishikawa (con dia 

gramas de flujo). 

Para identificar posibles cau 

sas. 



4.- Paretto.de  causas. 

Para seleccionar,  las causas 

más importantes. 

5,- Solicitudes de cambio. 

Para avisar de las acciones co 

rrectivas. 

6.- Implementación. 

Para asegurar que entren en 

producción. 

7,- Evaluación de resultados. 

Para verificar efectividad de- 

mejoras. 

8.- Control preventico. 

Para asegurar que no se repita 

la falla. 

MANEJO DE JUNTAS. 

Participación.- Todos los miembros del 

círculo deberán participar activamente en - 

las juntas, las ideas de todos son importan 

tes y necesarias, El coordinador deberá 	- 

guiar las juntas, no dominarlas ni dejar a-

otros dominarlas y asegurar que siga la se-

cuencia de actividades correctamente. 

Minutas.- Al terminar cada junta, el - 

Coordinador debe preparar una minuta breve-

indicando las actividades durante la junta, 



y las tareas asigpadas arcada miembro del 

circulo. 

Cada miembro deberá recibir su copia 

el día siguien 	de la junta. 



CIRCULO DE CALIDAD PARA EL DEPARTAMEN 

TO DE PINTURA. 

Objetivo.- Lograr mejorar la pintura-

de acabado así como disminuir el costo de-

pérdida de lacas por ,clfectos en el pinta-

do, diminuir el costo de despintar mangos-

mal pintados que hace que el mango salga -

muy caro así como fabricar otro pero que - 

es muy necesario deáPintar por no contar -

con mayor:cápacidád: la .carpinteria. 
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PARETTO DE FALLAS 

A. LATINA FUERA DE ESPECIFICACIONES 
B. MAL AJUSTADA LA MAQ. 
C. ACERAD EN EXESO 
D. MAL HABILITADO 
E. MAL DOBLADO. 



CAPITULO IV 

CONCLUC IONES 



CONCLUSIONES 

El encontrar un sistema adecuado de con-- 

trol de calidad dentro de nuestro sistema pro-

ductivo mexicano establece un reto al ingenie-

ro industrial siendo necesario avistar toda 

clase de problemas que se derivan de nuestro - 

tipo de industria-empresario, así como aspec--

tos importantes de mejoría en el producto para 

lograr competir con calidad dentro hasta del -

mismo mercado nacional. 

En esta obra se trato de establecer un -

sistema nuevo en nuestro medio para lograr una 

mejoría en una fabrica en especial esperando -

que dentro de seis meses se logre obtener los-

los primeros frutos de estas medidas adoptadas 

Uno de los aspectos que pretende dicho -

sistema primordialmente es hacer notorio la -

importancia del obrero en la calidad del pro--

ducto y que en México dista mucho de ser lo -

optimo y sobre todo en industrias de la ember-

gadura de esta. 

Los principales problemas a resolver se--

rán como se vislumbra sacar de esa apatía apa-

rente con que el obrero mexicano se desembuel-

ve en su trabajo y esto será labor ardua de -

las personas coordinadora de los circulos para 

:> 



hacer que estos logren que su grupo encuentre -

realmente atractiva su participación. 

Los programas de adistramiento para coordi 

nadores así como el manual de manejo de los cir 

culos estara estrechamente vinculado al desarro 

yo que se vaya obteniendo de cada circulo. 

El aspecto financiero srá importante mante 

nerlo bi6n detallado para poder demostrar los - 

veneficios que aportara el sistema en menos des 

perdicio de materias primas primordialmente el-

otro aspecto como es el lograr mejor clientela-

sea a más largo plazo. La justificación economi 

ca del sistema será un poco más para lográr una 

mayor aceptación y apoyo al sistema por la ge--

rencia la cual juega siempre un papel importan-

te en el logro de los fines que se persigue. 

La aceptación de control de calidad como -

un staff será el control de supervición creando 

sobre el cual recaera toda la responsabilidad -

así como recabara toda la información de los - 

puntos para canalizar cada una a el respectivo-

departamento ya que no estara vedada que en al-

funa junta se traten algunos problemas de otro-

departamento inerentes a suyo propio y tocara a 

otro departamento analizar si la solución pro--

puesta al problema por otro grupo va de acuerdo 

al problema que se ataca. 
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Se ha sugerido a la gerencia para poder -

hacer más atractiva la participación de el obre 

ro empezar cediendo tiempo de la jornada de tra 

bajo para las juntas y hacer sentir al obrero -

el participar en el control de calidad como par 

te de su trabajo aunque posteriormente se espe-

ra poder hacer las juntas después de la jornada 

pagandole, ese tiempo.. 

El sistema implantado será dentro de 4 me-

ses y ya estará consolidado aproximadamente pa-

ra dentro de 8 a 10 meses. 

Esos 4 meses primeros serán para desarro--

yar a los coordinadores de grupo, y en los de--

más meses llegar al sistema operativo del depar 

tamento. 



ANEXO I 

PRINCIPIO DE PARETTO 



EL PRINCIPIO DE PARETTO. 

"en todo fenómeno que resulte como con 

secuencia de la intervención de varias cau-

sas o factores, ordenados estos de mayor a-

menor segln la magnitud de su contribución, 

se encontrará que un pequeño numero de cau-

sas de la cabeza de la lista contribuyen a-

la mayor parte del efecto; Mientras que el-

numerosos grupo de causas restante contribu 

ye solamente a una pequeña parte del efec--

to". 

Cuando se dice que "hay que asignar -

prioridades a los problemas según su impor-

tancia". Cuando se habla de los componentes 

críticos, de los cuellos de botella, de los 

clientes más immortantes, etc., se está re 

conociendo que no todas las cosas tienen la 

misma importancia, que hay unos pocos vita-

les y muchos triviales". 

Pues bien, el fenómeno ha sido conoci-

do desde hace mucho tiempo; pero desgracia-

damente se ha manejado sin d(rse cuenta del 

enorme valor que encierra como herramienta_ 

de análisis, como base en la toma de decio-

nes, como criterio para efectuar una delega 

ción adecuada y en general como medio para- 



aumentar la eficacia de las decisiones con 

todos los beneficios qué ésto puede impli-

car. 

Fué Vilfredo Paretto, economista del-

siglo XIX, quien descubrió lo que ahora se 

conoce como el PRINCIPIO que lleva su nom-

bre: 

"Si hacernos una lista con todas las -

causas que contribuyen en la obtención o -

aparición de cualquier efecto que nos inte 

rese analizar, ordenándolas de mayor a me-

nor según la magnitud. de la contribución - 

de cada una, encontraremos que la importan 

cia relativa de las primera es tan grande-

en comparación con las últimas que aproxi-

madamente el 20% de eilas son responsables 

del 80% 80% del efecto total y el 80% restante 

de causas son responsableá del 20% restan-

te del efecto". 

Desde luego, estos valores deben to-

marse como promedios y nunca como rigurosa 

mente exactos. Ahora, para que pueda sacar 

sele un gran provecho a este principio, - 

hay que satisfacer tres condiciones bási--

cas: 

1.- Estar prOfundamente convencido de 



que es cierto. 

2.- Adquirir el habito de analizar 

los problemas según este criterio. 

3.- Tomar acción según corresponda a -

los pocos vitales yalos muchos -

triviales. 

PROCEDIMIENTO PARA LA APLICACION DEL 

PRINCIPIO DE PARETTO. 

A.- Identificar el efecto que interesa 

analizar. 

B.- Hacer una lista de todas las cau--

sas que contribuyen a tal efecto a 

notando el valor de la contribu—

ción de cada una.; 

C.- Ordenar dichas causas en base a su 

contribución de mayor a menor. A--

signar números progresivos a cada-J. 

causa. 

D.- Asigna el valor de 100% al total -

del efecto y calcula el porcentaje 

relativo de la contribución de ca-

da causa. A continuación hay que - 

anotar los porcentajes acumulados. 

E.- Identificar los pocos vitales y -

tratarlos individualmente de una -

manera especial acorde con el obje 



tivo, 

F.- Identificar los hechos triviales - 

y establecer las reglas o solucio- 

• nes generales a aplicar como grupo 

EJEMPLOS. DE APLICACION EN ALGUNOS CA-

SOS COMUNES,• 

1).- Control de inventarias de materia 

primar. 

.Un sistema,. en. 	 el. total - 

del..inventario nodebe.ser, mayor-

de 6 semanas y establece un siste 

ma de máximos y mínimos para con-

trolar las existencias de todos y 

cada uno de los materiales. 

, En estas condiciones, el perso-

nal involucrado tiene que repar 

tir su atención por igual en to 

tos los materiales: ordenar nue 

Vos pedidos, expeditar su entre 

sa, solucionan problemas de ca-

lidad, etc.,.lo que dá por re-7r. 

sultado. que algunos materiales-

se descuidan y no se. tienen o--

portunamente, con los efectos -

consecuentes. No se logra el ob 

jetivo porque,,de todas maneras- 



el costo del inventario sigue -

siendo muy alto. 

1.1 Identificar el efecto que se desea -

analizar. 

Desde el punto de vista de la produc 

ción todos los materiales son igualmente im 

portantes. Lo mismo puede pararse la produc 

ción por falta de un motor que vale $500.00 

pesos, que por la falta de un modesto torni 

llo que no pasa de $.10 centavos. Por lo -

tanto, es fundamental que cualquier sistema 

que se establezca debe garantizar, dentro -

de los limites económicos, que no habra ago 

tamientos de ningún material, 	de los ca- 

ros, ni de ].os baratos. 

Pero el efecto que interesa es el cos-

to del inventario y el objetivo: mantenerlo 

bajo. 

Desde este punto de vista se debe ana-

lizar la situación en base al costo del con 

sumo de cada material en un peri6do determi 

nado: 3 meses, 6 meses o un año. Este es el 

efecto que interesa. 

1.2 Hacer una lista de todos los mate-

riales que se consumen: por ejemplo en un - 

año, asociar a cada uno su precio unitario- 



y el número de unidades que consumirá en 

el año. 

Calcular el valor en dinero que repre-

senta cada uno. 

Esta cifra es la contribución de cada-

material al costo total de inventario. 

1.3 Ordenar los materiales en base a su-

costo anual de'mayor, z menor. Asignar núme-

ros Kogresivos a cada material de la lista 

.1.4 'Obtener lel,  costo' total de los mate--

riales consuMidds.en el año -y en esta base-

calcular el pordentaje correspondiente a ca 

da uno, .así cómo los *porcentajes acumulados. 

Los resultados así obtenidos darán un cua--

dro semejante al ejemplo de la fig. (1), -

los cuales pueden representarse en valores-

individuales o dn valores acumulados según-

las ligurasT2):y (3).* 

1.5 Ahorá Se piede identificar cuales 

son los materiales realmente importantes 

desde el punto de vista de su costo. 

Los primeros 4 representan el 64.2% 

del costo total, lot siguientes 6 materia--

les representan el 23.3% y los 30 restantes 

representan solamente el 12.5% del costo. 

Esto res, el 10% de Tos materiales del prin- 



cipio valen más de la mitad 'del dinero que-

se gasta en materiales al año. ¡Solamente - 

cuatro materiales! 

A partir de esta observación nació el-

sistema ABC de control de inventarios. 

2):.- Atención de los problemas que afec-

tan la producción. 

Todo' gerente delproducción.sé queja 

de que son muchas las.razones por -

las que se atraza la producción: fal 

tarde entrenamiento., falta de órde-

nes de producción oportunas ymilchas 

otras más. Se dice que es imposible 

atender tantas cosas al mismo tiem-

po, que .a cada momento tiene que a-

tender un asunto y todavía no lo -

termina cuando ya tiene que atender 

otro, etc. Que los problemas se re-

piten todos los días, una vez en un 

lado y otra en otro. 

Resumen a PalItto. 

2.1 Obviamente el afecto que se quiere -

eliminar son los paros de la producción. - 

Las horas de demora por cualquier causa que 

sea. 

2.2 Hay que establecer un registro de - 



-las horas perdidas por cada causa. Con los 

datos de unos quince días se hace la lista 
de causas y sus correspondiente horas per-

didas. 

. 2..3 Se clasifican de mayor a menor. 

2.4 Calcule los porcentajes individales 
y acumuladós. 

.2.5 Identifique. los pocos vitales y a--

signe la responsabilidad de resolverlos a-

una o varias personas que pueden realmente 

estudiarlos a fondo y'encontrar las-solu--

ciones..Si por razones deitiempo solamente 

se puede atender unlproblema, atienda uno; 
pero asegúrese que:es.el más importante. -
Quizá este represente el 30 o 50% del pro-

blema,total.. De,psta manera se evitan dos-

. grandesipeligrosl 

a.- Que se sigan atendiendo todos los - 

problemas.siniresolver-ninguno y -

.que en el mejor:de.los casos se re-

suelva un poquito de cada uno. aún-

de los pocos importantes. 

b.- Qué por falta de.un buén criterio -

para asignar prioridades, se concen 

tre. 

c.- Que por falta de un criterio para - 



asignar prioridades, se concentre -

el divisor en resolver un problema-

de poca importancia y al resolver-

lo no haya ganado nada. 

2.6 Respecto a los demás problemas, hay 

que tratar de establecer algunas re 

glas generales que nulifican su 

efecto nocivo aunque no se pueda de 

momento optimizar su costo. En el -

peor de los casos, hay que seguir--

los manejando como hasta ahora, ya-

que npronto les llegará su turno; -

pues los problemas que vaya resol--

viendo le darán tiempo para atender 

estos según su importancia. 

3).- Analisis de las quejas de campo. 

RESUMEN FINAL. De manera semejante a - 

los ejemplos anteriores el Pincipio de Pa-

retto ayuda, a traves de clasificar cual--

quier universo mixto en dos grupos, los - 

pocos vitales y los muchos triviales, a de 

terminar, por ejemplo. 

al.- Los verdaderos cuellos de botella. 

bi.- Los clientes más importantes. 

ci.- Los componentes críticos. 

di.- Los elementos de costo más impor-- 



tantes. 

el.- Las principales causas de baja pro 

ductividad, etc. 

El Principio de Paretto orienta ha 

cia el éxito a traves de: 

1.- Confirmar la importancia de aspec--

tos ya identificados como importan-

tes. 

2.- Identificar asuntos importantes que 

no se habían identificado. 

3.- Cuantificar lá importancia de cada-

uno. 

4.- Aplicar el principio de excepción y 

delegación. 

5.- Encausar los esfuerzos hacia los a-

suntos verdaderamente importantes -

evitando la realización de cosas po 

co importantes o innecesarias. 
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