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INTRODUCGION ~~

La mcemdumbre en el devenlr de la economia del pais y los constantes cambios politicos

reglstrados en Ios ulurnos anos han causado un fuerte impacto negativo en la industria e

lnsmucmnes productlvas

; no obstante lo antenor, se ha caracterizado por ser vanguardia y

plataforma en el e se generan Ios més séhdos cambios del pais.

Aun- cuando Ia polmca economlca y gubernamental ha disefado diversos mecamsmos

'para alentar Ia planta productlva (el tratado de libre comercio, TLC, puesto en marcha en 1994,
vemre ellos), es indudable que sélo la modermzacnon industrial y el sano desarrollo de las
empresas podra revitalizar al sector productivo nac:onal ' '

" La industria textil forma un area de suma importancia del sector industnal mexicano, no

tanto por sus raices historicas que alcanzan a determinar todo el proceso de transfon"nacnon de

nuestro pais desde el siglo pasado hasta nuestros dias, smo porque cu nta con la relevante
caracteristica de “ser uno de los que .absorben’ mayor cantldad de mano de obra y, por
consiguiente, es importante generador de:énr;x_ﬁ::vlléyas‘r' b“". 7 B

Ahora bien, “la industria textil de Maxico se ha caracterizado por presentar bajos niveles
de crecimiento en el pasado ‘réci.ente" ) tanto en capacidad productiva como en desarrollo e
innovacién tecnolégiaa b‘o&r infinidad de factores que han causado alarma en la capacidad de

inversion de los empresarios textiles en el pais.

1) CANAINTEX, Memoria Estadistica, 1995,

12) CONCAMIN, Historia de la Industria Textil, 1993,




Aunado a ello Ios lngeme os lndustnales n hemos sab:do aprovechar la dwersldad de

opcmnes que nuestra dlsclplma ‘ofrece para mcurs:onar en areas ‘de este sector mdustnal

que, a la fecha son domlnadas por otras |ngemenas como la‘quimica’y la textil por falta de una

“verdadera cultura empresanal Yy por apatla en los estuduosos de la ingenieria mdustnal

ambién traen

Es evidente que Ios tlempos actuales ofrecen escenanos dificiles, pen

conslgo Ia busquada de nuevas alternatlvas y oportunidades de mej
. k El presente traba}o tiene como objetivo analizar una de esas’ alternatlv s poco‘ explotadas
por Ios encargados de los sistemas de calidad en las empresas Ios cos{os de calidad.
Estos costos han sido materia de confusién de ingenieros y técnicos y de poco aprecio por
parte de contadores y administradores. A pesar de ello, se ha comprobado que siendo objeto de
‘un serio y. permanente analisis, puede ser una herramienta poderosa para abatir problemas
econdémicos, administrativos y de proceso. .
Existen varias definiciones sobre l0s costos de calidad, los cuales mencionaremos a lo
“largo de nuestro esfudia; y se advertira que no existe u;m consenso unificado del concepio, sin
embargo quiza no Sea el cohcepto lo mas importante de los costos de calidad sino los resultados

que produce Si blen exlsten argumentos a favor del calculo del costo de la calldad este no es

una panacea para Ios problemas de la calldad ni se debe consnderar como un fm en su mlsmo

‘el conoc o de Ios costos de la calldad ayuda a los dlrecuvos a justlflcar la mversnon en el

‘,mejoramlento de. | ig ar. a efcacva de los esfuerzos realnzados

;El costo de |a calidad Tefleja el desempefio de'la empresa por los que se refiere a la calidad y lo

expresa a través' del lenguaje; que  usanla junta’ directiva. el equipo de la alta direccion, los

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

(3) LOS COSTOS EN LA CALIDAD, Date/ Piunkett. 1891, -




El estudlo que a contlnuacuon se desarrolla se Ilevo a cabo en una empresa lider del ramo
textll Dicha empresa en sus_ esfuelzos por mantener la mejora contmua en su sistema de calidad

kadv:mo la carencia de un mecanlsmo fom'nal que informara los costos en que incurre dicho

departamento para mantener sus estandares de calidad en forma peridédica. Reconocié que

algunos indices de costos se ha'c:ian de manera aproximada y sin la confiabilidad necesaria para

validarios; asimismo, la competencia y los principios de la mejora continua la han impulsado a

buscar opciones que p‘ermitan éhorrbs en costos y operaciones. Un sistema de costos de calidad

es un primer paso s:gnlﬁcatwd eﬁ Ia blisqueda de estas mejoras.

Como se advemra en el prlmer capitulo de este trabajo se hara una descrnpcuén breve de
la historia de la empresa y los orlgenes de su actual sistema de calidad. &£l segundo capitu_lo
tratara de 'ha'ceriun diagndstico de su situacién actual y determinaré los priﬁcip'élgas indices de
calidad y productividad. s

En el capitulo tres se hard una resefia de la teoria de I‘os‘ Véos‘t;as‘d’e calidad, su
me‘todologi'a'y éu posible impacto econdmico causado por el incumplimiénto de ia calidad.

El capitulo cuarto es el desglose y analisis del diagnostico, se explicara el proceso y se

identificaran las éreasfd_e_' ,Lé, propuesta del sistema, su estructura e implantaciéon son

estudio del capitulo quini ‘éi se. bresentara'n los resultados obtenidos a corto plazo y'se
hara un nuévd a’n’ sis lr; situacion provocada y de las nuevas perspectlivas de la
empresa, - i

Conio"’apiml‘arho’s aﬁteno{ménte es evidente el predominio del factor economico en la
actualidad y los ‘inge‘hieros indusm’ales no podemos sustraernos a ello, al contrario, la situacion
actual representa un desafio que la sociedad en su totalidad debe afrontar. La ingenieria

industrial desde su campo de accion cuenta con técnicas y metodologia para hallar soluciones

concretas, queda asj la tarea en manos de los estudiosos de esta ilimitada disciplina.




CAPiTULO I.- ENTORNO DE UNA EMPRESA TEXTIL.

A lo largo de la historia econémica de México, la evolucion del seétdr textil ha tenido un
papel destacado ya que esta actwudad ha estado presente con el pueblo mexicano desde los

! xmcms de su. hlstona De manera resumida'y siguiendo una secuenCIa cronologlca se muestran

los hechos mas sobresalle e ' de esta xndusma através del uempo

1.1.-MARCO HIS INDUSTRIA TEXTIL.

'Dbesd‘e tnempbé muy remotos las fibras naturales jugaron un papel de gran importancia en

‘los ant|guos pueblos de Mesoamenca trabajaban las fibras de algodoén, del henequén y del yute.
Las pnmeras referencnas que se tienen de referencia en nuestro pais comienzan a través de la
cultura Tolteca, considerando a sus integrantes como los introductores del algoddn en el Valle de

México.

La actividad textil se ubicaba principaimente en el noroeste , centro y sur de México,
también, se tiene informacién que desde esa época se usaban telares asi como tintas vegetales.

Con la liegada de los espanoles, se introduce el cultivo de las moreras y el gusano de
seda, asi como las cardas o rodines y el telar fijo de madera, y se fomentd el hilado y tejido de la
lana.

Sin embargo, durante todo el periodo Virreinal, la corona espafola procurd a toda costa
mpnopolizar la produccion industrial para asi exportar a sus colonias productos que sélo la

peninéula podria fabricar.




; dedicah é pl"d‘dﬂucw en serie g jes ‘cantidades de mantas de algddén": pa | yc'on"surno interno

: del paus ¥ cubnr su " neces

Se produce un: ; repunte en la economia novohlspana De’ Ios ‘pequenios talleres

anesanales surg|eron'nuevos estableclmlentos llamados obra;es donde se reunian en el ciclo -

productivo todas las etapas del proceso de. produccién, desde el lavado de la fibra, el batanado,

el cardado el hilado, el te;ndo el acabado el tmte la prensayla perchada.

Este desarrollo se did pnnc»palmeme en Ias cxudades como Querétaro, Tlaxcala y Puebia.

Poco tiempo después de consumarse Ia Independencna se toma conciencia del atraso en el ramo

textil que se sabia en nuestro pals pero no es smo hasta el siglo XIX donde se adopta una serie
de medidas para fomentar a Ia industna textil y se le apoya otorgando créditos para su
modemizacion. ' »

Asi es como naceh Ia‘sz"éﬁmeras compafias con el apoyo del estado, casi todas en el
centro del pais y del bajio.. -

Una de estas prirheras empresas se {lamoé “La constancia mexicana” la cual fué fundada
por el coronel Eétébaﬁ de Antufiano en 1835 a quién se le conoce como el fundador de la
‘industria fabril mexicana. A finales del siglo XIX con la consolidacién del capitalismo en México la

industria experimenta una expansion sin precedentes en su historia.




Fué sobre todo con’ el uso de la electnmdad troddt:t:ién"d rf\a}quinaria m’oder'n:-ir

movida’ por energla hldroeléctnca que se pudneron lmpulsar cambnos cuantitativos: y cuahtatnvosr

en esta rama

El uso de la electncndad favorecio Ia reducuén de los costos de produccion nncnpalmente

de la energia utmzada en mover husos y telares Asimlsmo. con:el uso de la -nueva fueme de

energia fué poslble incorporar maquinaria soflstlcada ,como os'motores de ombustxén nntema y

equnpo automatlco de alta velocidad.

Todos estos adelantos tecnoldgicos proplmaron la concentracuon de la produccuon texm en

poderosos monopollos que, en la ultima década del slglo XIX y pnnclplos det XX, constituian ya

un hecho importante

El perlodo de mayor cremmnento de Ia mdustna textll esta comprendido dentro ‘del

: Porfmato pero este auge se deblé tamblen a la gran explotacién de que eran objeto los obreros

bajo eI consentlmlento del goblemo. Tal situacion empezoé a crear gran inconformidad en el sector
obrero, lq cual onginé la creacién de organizaciones s;ndxcales que se lanzaron a las primeras
huelgas,d“e‘ Ié historia de México para exigir mejores condiciones de trabajo y mejores salarios.

o .Si:n‘“em’barg‘o estas manifestaciones de protesta fueron brutalmente aplastadas como es el

caso de la huélga de Rio Blanco, donde se desatd una iucha sangrienta entre trabajadores y

tropés»dé'lrgyobiemo. el 7 de enero de 1907.

- F‘A‘partikr'>dye~1910 se produce una desaceleracion de la actividad industrial en general que

afeété‘deA /én‘efr‘a"f‘particular a la industria textil. Aunada a esta situacion, la profunda crisis

econémica reihanté én esa época, eleva a tal grado la lucha de clases que se da inicio a un

hecho en nuestra h:stona de gran trascendencia: La Revolucion Mexicana. Una vez terminada la

’ revolucnén mexucana y finalizada la primera guerra mundial, que afectaron la industria textil, las

actividades y relaciones comerciales reconquistaron su dominio.



* Durante el gobierno del General Cérdenas se impuso una sene de medldas economicas y

operaba con equipo y maquinaria

obsoleta, instalada la mayoria hacia fines o XIX: y pnncxplos del XX. Es importante

mencionar un acontecimiento que e darla a'la’industria textll otra dimensién: en 1944 se inicid la

instalacion de Celanese Mexn m;ento de esta empresa se inicia el

desplazamiento de las’ ﬁbras turales: 'en:la produccién textil, dando paso al uso de fibras

quimicas.

.a opefar en México por aquellos afios fué Viscosa

precuos y _ajos mgresos de los mexicanos, obligd a que el estado interviniera, de manera
mdlrect‘a pero. activa, sobre todo, en ia problematica de la modemizacion de la planta textil
~ existente.
Los esfuerzos llevaron a la instalacién a principios de los afios cincuentas, de una planta
productora de maquinaria textil en el pais: Toyoda de Meéxico, de capital japonés. Con la
instalacién de la planta se pretendia cubrir las necesidades intermas de maquinaria y equipo textil

requerido para la modemizacién integral de la rama.

Esta planta se lnauguro en ‘956 y en 1960 se reorganiza con el nombre de Siderurgia
Nacional. Sin embargo la empresa mostré su incapacidad para llevar a cabo la sustitucion del
..viejo equipo textil y fracasé en su intento.

Por su parte, la produccion de fibras quimicas en México mostré un gran impulso en la

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




Ya b;ré entonces, en nuestro pais, gran parte de la industria quimica se encontraba
Vdorkninada pbr unos cuantos consorcios internacionales, entre los que destacan: Du Pont,
Burlington Mills, Monsanto, Imperial Chemical, Allfed Chemical,.Union Carbide y Cyanamid.

Ante este reordenamiento de la planta industrial teXtil el gobierno mexicano vio la

necesidad de tomar una politica |ndustnal para Iograr mantener la rama textil en condiciones

optimas para competir en el extenor en costo y calldad

La industria textil en la actualidad. -

Ven 1970 aI 1 39% en 1980 y en las manufactureras su caida fué mas acentuada al pasar de
'10 2% qel PIB manufacturero en 1970, al 5.7% en 1980; también el numero relativo de
trabajadores empieados empleados por esta industria disminuyé 11% durante los mismos aﬁos.
Por otra parte la apertura comercial que trajo consigo el ingreso de México al Acuerdo
General sobre Aranceles Aduaneros y Comercio (GATT) en 1988, significo un elemento adicional
en contra de las posibilidades de crecimiento para las manufacturas textiles, ya que los elevados
niveles de capacidad ociosa, producto de la crisis y el retraso acumulado en materia de inversion
se conformaron en factores que dificultaron enfrentar las importaciones en codiciones adecuadas

para buena parte de los sectores que integran la industria textil.




La mvers:én del ramo: textll en los ochentas esta representada por la importacion de",;

maquinaria y eqUIpo pnncnpalmente europeo, pues no se producen en México bienes de capltal_
para el sector.
A pesar de Ia’s difiéultades econémicas a las que se ha enfrentado la planta productiva en

su conjunto, la mdustna textil no ha variado significativamente su participacion en el PIB que en_

1980 representé e' 1'39% y en 1990 el 1.17%. En el caso de su participacion en el PIB de la

industria manufacturera dlsmmuyé del 6.3% en 1980 al 4.5% en 1990.

Desde ' vnsta del comercio exterior la balanza comercial del ramo textil reg stré .

Vren 1987 y-1988.un superavnt de 287 3 y 111.4 millones de ddlares y un dencnt d 12' 6y 482 7“

v mlllones 991 respectnvamente

Por lo que toca al empleo, dura te el periodo 1990-1994 la industria textil ocupé el~8% del '

total de la m no de >

Actualmente ~l dustria’ texti dé México estd representada por cuatro organismbs5

vcamarales la Cémara Na ion ndustna Textil (CANAINTEX), la Camara de la lndustnar

Textil de Puebla y Tlaxcala La Camara Textil de Occidente y la Camara Textil del Norte.

Estas camaras han tomado gran relevancia en la medida en que se han encargado en’

darle a la industria textil el akpo,yo necesario para ser mas competitivas.

Por lo tanto, una vez que hemos observado y analizado la evolucion de la industria textil:l :
en México, pbdémos soste_ner que el reto continua siendo el mismo: impulsar las estrategias de. »
productividéd y eﬁéienc{aé -de tal manera que le permitan recuperar los espacios que’
caracterizaron su eVoluciénté;\ la industria nacional.

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

estudio y de la evolucnon de su snslema de calidad en particular, veremos su participacion dentro

de la industria, sus esfuetzos y perspectivas.



1.2.- HISTORIA DE LA EMPRESA, -

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

sesentas. Es en esta época cuando se da origen a la empresa de nuestro estudlo Coats- Timén.

En 1961 Ia farmlla Fajer. de origen arabe, se dedicd a la confeccuon de playeras que

Ilevaban su nombre teniendo buen éxito 'y estableciendo una pequena plama en la calle de

: Popocatepetl en Ia colonla del Valle en el Distrito Federal.

Entre 1969 y 1970 dejaron de ser confecclomstas y se dedicaron exclusivamente a la

'produccnén de hclo de costura denvando esto en el cambio de razén social , adoptando el nombre
de Hllos Finos ( HILFA) dedtcados a la obtencabn de hilo delgado de costura 100% algodén en
; forma mayontana y en una pequena proporcién al hilo para tejer.

En 1971 la empresa se asocta con el consorcio aleman AMANN , de relevante
'partlmpacién en el mercado europeo quedando la 'distribuciéon de acciones de la suguuente
manera: 52% propiedad de la familia Fajer, 30% para AMANN y 18% perteneciente a diferentes
soéids mexicanos. En ésta época se produce el cambio fisico de la empresa a sus actuales
instalaciones que abarcan un total de 20,877 m? de area total distribuida en dos plantas.

Durante los setentas, la empresa pertenecia a GRUPO TIMON, consorcio de empresas
con diversos giros, fundados también por la familia Fajer.

Con el advenimiento del poliéster en la industria textil se crea una filial de HILFA
denominada MAYA, dedicada a la produccion de hilo de poliéster, mientras que HILFA seguia en
el area de algodon.

A éstas alturas se creia que la empresa habia captado el 70% del mercado nacional y

éprrtaba sus productos a Sudamérica, Estados Unidos y Cuba. En esta fecha se inicia un
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noventas afecta a HILFA cede”participacién en el mercado nacional. En 1991 cambia de

razén socnal nuevamente y es Ilamada HILOS TIMON. Al afio siguiente en 1992, estalla una

. huelga‘,nactonal de,la industria textil  y la empresa cierra durante tres meses debido a que se
. manejaba con un contrato colectivo de trabajo a nivel nacional . El problema se solucioné con la -

gestacion de un contrato colectivo de trabajo local que actualmente sigue en vigor.

Hacia 1994 se da la segunda gran sociedad de la empresa con un socio extranjero; siendo -
este el Grupo COATS, consorcio anglo -,escocés de presencia mundial y Iiderazgo reconocido' -

Este grupo posee alrededor de 160 plantas fabnles alo ancho del orbe por lo que su estructura -

. Austral'

esta reglonallzada Europa Asna Afnca M‘ dio Onent X Norteamenca y Sudameérica

son las zonas que Io conforman

'enommarse la nueva razén socnal de la empresa

s’ | y a de las acciones, aunque todavia AMANN y la familia
Fajer poseen cnerta pammpacuén mlnontana

Tamblén en este ano se hace un estudio sobre la participacion de la empresa en el
mercado nacional y se determina que le corresponde a ésta un 40% del mercado total , otro 40%
es dominado por las maquiladoras en la franja fronteriza con Estados Unidos y el 20% restante
se lo disputaban las demas companiias existentes.

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

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

En1995: 1a empresa se ve afectada por la crisis financiera del pais y ve mermadas sus
ventas en més de un 50% deb|do a|a falta de capital de sus principales clientes. Debido a ello se
. vid oblngada a reahzar paros escalonados y su inventario aumenté en un triple del normal, lo que
- provocé dlsmmuir la produccién, dando como consecuencia una situacion contraproducente, ya
que al reamlvarse la economia se empiezan a recibir contratos que rebasan la capacidad de
producc:én y en la actualidad se tiene un déficit de produccién de 80 a 100 loneladas de hilo, que

s:gmflca que lo que se produce en estos momentos ya se tiene vendido.

“La fusnon con COATS representa un cambio significativo en todas las érea "Cohio ya se

apunto el estudio de mercado realizado en 1994 deterrmné que la empresa abarcaba un 40% del

mercado nacional de hilatura, A partir de este estud:o se hlcneron modnr cacxones n productos

estratégicos y se atacoé al mercado con gran éxlto resultando que a Ia fecha la empresa tlene’

asegurado un 60% de participacion en dlcho mercado

En el area de hxlo doméstico la empresa es lider en ventas, siendo estas en7promed|o de
350,000 cajas ( con 12 carretes ) mensuales; cantidad que nadie iguala en México actualmeme.

Con tecnologia alemana que se renueva constantemente, basada en el sistema de
estiraje de'hilo, la empresa espera instalar este afio 16 maquinas nuevas, con lo que esperan
elevar‘considerablemente el volumen de produccidn para cubrir las demandas de las industrias
de Ié confeccidn , camisera, pantalonera, ropa interior, medias, bordadoras. zapatera, belelera,
etc. podriamos mencionar entre sus clientes a distribuidores de el Palacio de Hierro, Liverpool,
Flexi, Canada y en general toda la industria textil .

En el mercado extranjero se busca exportar por medio del grupo COATS ., es decir, no
‘directamente. Se pretende que COATS Chile , Argentina o Brasil, importen el producto nacional

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

Hacia adentro de la empresa se pretende implantar la mejoré continua en todos los
departamentos con el propésito de elevar la productividad conservando la misma cantidad de
mano de obra y en el futuro reacomodar el personal én la éreés:;‘ﬁoh mayores oportunidades de

mejora.

Hasta aqui se h esbozado de manera general la historia de la empresa en su conjunto, y

a continuacibn'\)éférhos os origenes y situacidn actual del sistema de calidad de la empresa.
Sistema de Calidad de la empresa.

En sus origenes la empresa no contaba con un sistema de calidad formal, unicamente se
inspeccionaba el producto durante el proceso y en el empaque por parte del capataz o jefe de
taller con que se contaba. Esto no garantizaba la calic;ad de la inspeccion y si en cambio
representaba una fuente de calidad no conforme e incumplimiento. No obstante, la habilidad de
la mano de obra disponible y la inmensa demanda existente sacaban a flote la situacion,

Como vimos en la historia de la empresa la primera alianza con extranjeros ( AMANN )
trajo consigo la tecnologia moderna y la metodologia de contro! de calidad existentes en la época
de los setentas .

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

- Fué asi como se instrumentaron las siguientes areas:
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1), Laboratono tecno!églco e

2) Laboratono quxmico '

-3) Control de proceso‘ :

4) Laboratono de control de calldad ( situada en la planta de San Juan del Rio).

Antes de Ia socledad con AMANN se revisaba en el producto: el titulo , longitud, limpieza

y consustencna de la fibra y se contaba con un sistema para verificar |a resistencia del hilo

(Departamento de Pruebas Fisicas).

’ Con la incorporacion de AMANN se realizaron analisis de factibilidad para la produccion
de;l hilo poliéster 100% fibra corta, los cuales resultaron positivos y se inicia la fabricacion de este.
Se crearon nuevos laboratorios como lo son:

Laboratorio Tecnolégico.- es el area en que se realizan las siguientes pruebas fisicas: Calculo
de Resistencia Lineal (Nm), Elongacion (%), Costurabilidad (cm), Friccion (gr), Regularidad (U%),
Numero de Torsiones por metro (T/m), Titulo (m/ kg). Este laboratorio elabora reportes semanales
y uno mensual respecto de la calidad; dichos reportes contienen medidas de Tendencia bemral y

Dispersion (x y ) correspondiente al comportamiento de la maquinaria. Estos datos se recolectan

dos. vedes aI dia. También realiza analisis de |la calidad de productos competidores asi como los

:Vj‘anahsxsi correspondlentes a las reclamaciones y/o devoluciones. Frecuentemente desarrolla
. ’estudlos de investigacion con respecto a nuevas materias primas y cambios en el desarrollo de
"los procesos productivos.

Laboratorio Quimico.- desarrolla todas las funciones del sistema de Colorimetria, esto es
formulaciones de nuevos colores, medicion de lotes de produccidn contra estandares, asi como el
control de todos los productos auxiliares que intervienen durante el proceso de tefido. Realiza el

calculo del porcentaje de_' lubricacioén que se adiciona al hilo.
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carga de la’ fe':\)is'iérn‘p'ériédica de toda la maquinaria, haciendo

hihéapié "énA el puhvto_‘&e contacto de la maquina con el hilo. Es su responsabilidad también del

desarrolio de prueba‘s bafa la mejora del funcionamiento de la maquinaria y equipos productivos.

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

significativos en cuanto a estructura. Cada una de estas cumple funciones especificas e

independientes entre si, pero estan coordinadas por una Gerehcia de’ Calidad que.es la

responsable del buen funcionamiento de estos departamentos.

Actualmente este sistema cuenta con 14 elementos que cubren Iésfsjguiénte's funciones:
- Control de calidad o
- Control de calidad a proveedores
- Documentacion y archivo de parametros de calidad ' . _

- Desarrollo de,nhevos proveedores

Podemos seﬂalar que el sistema de calidad implementado es el conocide como Control

tlsfaccuén ‘del cliente mediante la planificacion, organizacion, control y

No obstante el departamento de calidad actualmente se encuentra desarrollando una
sene de programas para implantar el contro! total de calidad en la planta e incorporarse al sistema
. IS_O 9000 para buscar su certificacion en un futuro cercano.
: Se han iniciado labores para la certificacion de los laboratorios y su correspondiente

acreditacién ante las normas mexicanas de calidad.
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“En produccién se ha implantado la “ reduccion del ciclo de produccién * que pretende
manejar la cultura de la }apidez y eficiencia para reducir los tiempos de entrega a clientes.
En lo administrativo se puso en marcha la filosofia de servicio al cliente que busca mejorar
el servicio y la atencidn a los clientes como estrategia de ventas.
- Otra propuesta del Departamento de Calidad es adoptar la mejora continua como filosofia
empresarial y fomentar las auditorias internas por departamento en forma periédica que den una

idea mas precisa de la situacién de la empresa.

Un primer paso para esto lo const:tuye la creacnén e. umplantacuon de un sistema de

costos de calldad que es el propéslto pnmordlal del presente traba]o

y' én busqueda de

m cado nacnonal

Hoy en dia se nenen aproxnmaciones de los datos anteriores, pero un sistema formal es lo
ldeal para Ia mfon'nac:on precisa y periédica que permita la planeacion y busqueda de nuevas

opclonesl qqe redunden en mayores utilidades a la empresa.

“Hasta aqui hemos repasado la historia de !a industria textil y de !a empresa que es objeto
de nuestro estudio. Veamos ahora un poco del tiempo presente de esta empresa; p.ara elio
revisarémos el proceso que se lleva a cabo en ella, haremos un estudio de las condiciones bajo
las que opera dicho proceso y determinaremos los indices de productividad y calidad para poder

hacer un diagnéstico aproximado de la situacidn actual por la que atraviesa Coats-Timén.
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CAPITULO Ji.- DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1.- DESCRIPCION DE LA INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA.

Ahora presehtaremo anoramade la realidad presente de la empresa y su

comportamiento.: Dbejsc;’r_ ! estructura 'y capacidad de produccién, el proceso completo

péra obtener hilo péjra cqnfgccuéq e'):dil"a partir del algoddn en pacas; sintetizaremos este

proceso en dos diagramas: el ero hnifilar y el segundo de flujo de proceso e inspeccion.

Despdés*det'erminaremos un diégnéstico de la productividad y calidad del proceso en

trata sobre Ia eterm nacion de las dreas de oportunidad y avanzaremos sobre las propuestas a

desan'ollar para la mejora del accionar de la planta.

Comenzaremos por ocupamos por la descripcion fisica de las instalaciones de la empresa,
:Vla cual se encuentra ubicada en la Calzada México-Xochimilco en el drea conocida como
'Tepe‘pan en el Distrito Federal. Estas instalaciones abarcan un total de 20,877 m® y se
".eﬁt:‘(.léntran distribuidas en dos plantas ( ver planos anexos en las paginas 18 y 19) que, a su vez,

se encuentran divididas en las siguientes areas o departamentos:
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PLANTA HILATURATIMON 1 . PLANTA SECCION 2

. -Alma»céﬁ;r;lé‘iériaf?rim‘a B. -'l;orzavl‘es ﬁiarhém@"
12; ~Card: : ] k 7 -Tet’udo Algodon
3. -Estiradores ler y 20. Paso ‘ 7. Dobladoras
4 -VelocesTroc:les L 11 Enconado Fmal
5 - » - ~12 -Almacen Producto Termmado
é. '-Co_ni‘éfr\a‘s,‘ 13 -Planta de Tratamuento
. :7. -Dbbi;ﬁdo};g = :, “ ’ L . k 14. Laboratono Tecnoléglco
P-y aless - " 14.:Laboratorio Quimico

L L;is principales hilos cuentan con marca propla y se clasifican de la siguiente manera:

Seralén. Hilo de ’poliéste“r 100%; ibra'corta' de alta tenacidad. Sus principales caracteristicas

conslsten en ‘un control adecuado de elongacnon. tors:on y Frmeza de colores. Tiene maxima

sohdez aI lavado, al frote ala luz, al planchado etc La umfon'nidad de su lubncado hace que

Seralon tenga una alta productlwdad en maqumas de’ costura
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" Serafil= Hilo poliéster, filamenio ébhtiﬁhéﬂal‘ér’na'ri. Posee un control adecuado de elongacion,
torsibn y alta firmeza de colores. Tiene maxima solidez al lavado, al frote, a la iuz, al planchado,
etc. La uniformidad de su lubricado hace que Serafil sea el producto preferido para la industria

del calzado y pieles.

Seracor.- Filamento continuo recubierto de Poliéster alta tenacidad (Core-Spun). Por ias altas
velocidades y los altos calentamientos que provocan las maquinas automatas, se cred este tipo
de hilo con alma de filamento continuo y recubierta con fibra, lo cual hace que Seracor obtenga

resistencia y regularidad, superiores a las de un poliéster hilado.

100% filarriento continuo trilobal brillante. Control adecuado de

Polybor.- Hilo,

enlonga(:ién,ﬂ ors| n Y ﬁnneza de colores Maxima solidez al lavado, al frote, a la luz, al’

planchado etc La umforrmdad de su lubricado y su cobertura de puntada hacen que Polybor sea

lg mejor opcuén para bordados.

Para la elaboracion de estos productos la empresa cuenta con un total de 146 maquinas,
clasificadas de la siguiente manera: 34 maquinas de control numérico, 17 semiautomaticas y 95

maquinas de carga y descarga manual.

Hemos visto asi la estructura con la que cuenta Coats Timoén, veamos ahora el proceso
que se sigue para la elaboracion de estos productos.

Debido a que cada hilo tiene su propio proceso y seria demasiado largo describirios todos,
nemos'decidido analizar solamente el procesoc del producto principal de la empresa: el hilo

Seralénen sus diferentes presentaciones o calibres.
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- 2.2.- DESCRIPCION DEL PROCESO DE HILADO, TORCIDO Y TERIDO.

El proceso comxenza con la recepcuén de la materia prima en almacén, consasteme en

flbra cona (38- 55 mm de longltud) 100% poliéster en pacas de 300 kg cada una de procedencia
amencana, las cuales, al ingresar al area de manufactura y después de un acondicionamiento
ambiental de 10 a 18 horas son transportadas al area de apertura donde se usan dos tipos de
unidades desempacadoras uno de los cuales es un sistema de alimentacién ‘manuall y el otro un
tren de alimentacién automatico, en donde la suciedad y basura se eliminan-con aire a alta

presion, para posteriormente ser llevado al proceso de cardado.

CARDADO.-

S de otras llbréndolas de las impurezas que aun puedan

: cardado se separan las flbras

e retener y de aquellas fbras que debido sus caractensucas fisicas perjudicarian la calidad del

hllo que se desea elaborar

Tales fnbras que convnen oAse necesxtan eliminar son: las fibras rotas durante su paso a

traves de las maqulnas que. componen el sistema de apertura y limpieza, las fibras entrelazadas

que forman los copo compacto ‘o .motltas que aun pudiera contener la fibra”que de alguna

manera afec&ana ala’ce él’hilb' Un buen cardado debe eliminar por completo a estas fibras;

este proceso debe preparar a la matena prima para la hilatura de un modo definitivo.
‘e en eI enderezado parcial de las fibras formando con ellas una trama

. :delgada que e une’ en una cuerda suave conocida como mecha o cinta cardada.

El principio _fundamental de la carda, se basa en la accion reciproca y simultdnea de dos

E organo de supe icies cubiertas de pias o puntas metalicas, que tienen por objeto separar en

. ‘ cuanto sea posnble individualizando las fibras, aislandolas unas de otras, y que los érganos
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'cardadéresytebﬁ'gah facultad de retencién para ias fibras que resulten libres de todo enlace con el
résto de la"marsa' ﬁbrosa; es debido a ésto que las superficies de jos distintos érganos cardantes
son de\dife’rentes disefios, las puntas metalicas deben estar distribuidas uniformemente sobre las
superficies, es necesario que el numero de puntas metalicas que realizan el trabajo de retencién
sea superior al m‘anero de fibra§ due se presentan a la accién de aquellas. Esto se aprecia en la

figura 2.1 que a continuacién se muestra.

Fig. 2.1 Cardado

A continuacion se le transporta a estiraje, el cual se divide en dos etapas ambas
encargadas de aumentar el paralelismo de ias fibras y combinar varias 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 objetivo del estirador consiste, en regularizar el peso por unidad de longitud de las
cintas provenientes de las cardas, ésto se realiza por medio del doblado, asi como paralelizar las
fibras y obtener una mezcla mas homogénea para facilitar los deslizamientos de las mismas en

los procesos siguientes.
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Fio 22 Rodios O Esuraco
Fig 22 Esvrae

Los cilindros superiores, tienen la funcién de controlar fas fibras teniendo cuidado en lo

que respecta al Control dé las’ présidnes«asi como a la dureza de las cubiertas y concentricidad

de Ias mlsmas Es importante dar; Io‘ , ajustes correctos en lo que se refiere a la dnstanma de los

cclmdros > Io que lleva a la obtencion de un hilo mas uniforme .

ef‘c nte no depende de un ecartamiento mal ajustado o de una

_.defectuosa onstruccion’ en Ios cmndros de presion, sino de la misma naturaleza de la fibra que

se trabaja e estos defectos puede ser la longitud irregular de la flbra Los factores mas

. ylympgrtantyes controlar en Ios pasos del estirador son: el control de! peso de la mecha y la

" uniformidad.
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) VELOZ.- )
‘ Es' Ia fnéquina ‘empleada posteriormente al ultimo paso del estirador, cuya furicic'm
pnncupal es convemr gradualmente la cinta en pabilo, para posteriormente ser transformada en
hllO en la comnnua de hilar. Ei pabilo se recoge arrollado sobre una bobina que sirve como nucleo

: del paquete y su dlémetro habra sido reducido proporcionalmente en relacién al dlémetro de la

e cinta.  La siguiente grafica, figura 2.3, ilustra la operacion.

M Guis cu Mew

Fig. 2.3 Veloz

En general, el proceso empieza al hacer pasar las cintas de los botes provenientes del
estirador por encima de los cilindros elevadores de Ia fileta sirviendo de alimentacion al sistema
de estiraje,” cuyos cilindros poseen diferentes velocidades y se encuentran separados segun la
longitud de la fibra, lo que provocara un deslizamiento en ella, logrando una reduccion con el
dlametro de Ia mlsma este paquete de fibras obtenido al final se denomina mecha o pabilo y sera
entregada a Ios cabesmllos para proporcionarles la torsidon necesaria que ha de brindarles la

suf:cnente cohesnén para mantener a las fibras juntas; finalmente se hace desplazar la bobina

“verticalmente junto a ia aleta, de tal forma que la mecha es colocada en espiras a lo largo de la
bobina quedando en forma de cono, y una vez llena, {a maquina para automaticamente para ser
mudada.
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TRENZADO.- ~

i »Posle'riormehte el paso por la mechera o trenzado reduce el didmetro de la cinta 0 mecha

aumenta el paralelismo de las fibras y proporciona torsién. E! producto se llama

: mecha de pnmera torsién Es un cabo suave de fibras torcidas, con el diametro aproximado de un

l Aun pueden ‘aplicarse operaciones adicionales de trenzado que reducen mas el diametro
g de la mecha de primera torsioén.
' HILADO.-

La hilatura propo‘rciona la torsién que hace el hilo simple un hilado de fibra discontinua. La
hilatura en anillos estiré, tuéﬁ;e y énrolla en una sola operacion continua. El cursor transporta el
hilo mientr{é; se desliza alfgdédor del.anillo impartiendo asi el torcido .

- Al pabiklévo’b‘le‘nido ‘en los veloces se le proporciona el ultimo estiraje, posteriormente una
determinada torsion que fija las fibras en su posicién 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.

Fig. 2 4 Hilatura con Anilios
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Estas operaciones de estiraje y arrollado se efectuan de una forma continua en la

magquina denominada trocil. .

El principio de la formacién del hilo se basa en e! hecho de que al salir el hilo de los
cilindros de estiraje cuyo a‘ngqu de incIinacién varia desde 25° a45°, atraviesa por un guia-hilos

de alambre en forma de o;al pasa posterlormente por un amllo abterto denommado cursador que

gira sobre un anillo para despues plegarse en un tubo Ilamado an|II cuaI es IIevada por el

huso que gxra a gran veloctdad

» “cu sado} alredédbk 'dél amlld significa” una "vuelta de torsién

‘.mtroducnda aI h:lo. Ia velomdad de arrollamlento es Ia diferencia entre la velocidad de los husos y

; Ia del cursador. El huso al glrar arrastra al cursador obligandolo a girar sobre el borde del anillo,

la Iongltud de hIIO que se arrolla en la canilla es igual a la producida por los cilindros de estlraje

."ENCONADO.

: Enconado es. Ia ‘siguiente operacion que consiste en el ingreso de 8 a 12 paquetes

oven me, e Ia contmua de hllar con’ eI fin de aumentar la productividad en el proceso

con esto el nudo en un cabo .
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CONERAS.-

Enseguida son transportados a coneras donde el hilo es enconado para a continuaciéon
llevar a-cabo la” operacion de doblado o reunido. Esto se puede observar en el esquema

sigui'ente, figura 2.5,

Cabeza de bobinado:

1,00 de Carreta

2 Apoyo de botena.

3 Sopoie pora botana
4.Palancs hberacion

$ Dispositvo tnnquets
& Palanca ce arranque
? Foco pioto

Oispositivo tensor

para SERALON: Despositivo tensor

para SERAFIL: ‘

1. Aniito antbaion
2 Sensor slecuomco 1. Aniio antibaidn

oe paro 2 Cola ge cochno
3. Sistema tensor 3. Sisterna 1ensor 08 pene

oe plasios 4 Purgacor de rendia 2
4 Guia rios S Palance Lberacos Oe tension \

6 Disparo sutomaico —:

Fig.2.5 Coneras
DOBLADO O REUNIDO.-

Este proceso se reuniran dos o tres cabos de hilo sencillo para prepararios para el

siguiente proceso que es Torcido; este sistema es de alta velocidad, se disefo para ayudar a la
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broddcﬁ(lidad én el proceso: siguiente.  Las figuras siguientes, 2.6 y 2.7.‘ nos muestran la

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

<>

V Double Weave

W Double Weave

Fig. 2.7 Doblado

F1. 2.6 Doblado

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

cual se produce colocando las botellas de la dobladora o reunidora en un huso giratorio de alta
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velocidad; la torsion enlaza las fibras y les confiere resistencia‘a ios hilos. Las siguientes graficas,

28y 2.9} nos ofrecen una mejor viSién de esto.

Camars 00 tome ¢ e

.‘—\ '

Fig. 2.9 Torcido

Fig 2.8 Torzal

De ahi son transportados a las bobinadoras para llevar a cabo el embobinado del hilo de
1500 gramos de hilo en cada bobina. Estas bobinas tienen un disefio especial que permite e!

tedido uniforme del hilo penmitiendo que el colorante ingrese tanto desde la parte externa como

de la parte interna.
Enseguida sera transportado al almacén de proceso como hilo crudo en el cual

permanecen un maximo de 15 dias.




: adelante los carg ore s

TENIDO.-

Una vez en el area de tenldo donde son colocadas en los cargadores para cada ‘uno de'

" las 10 méqumas de tenldo 'estos cargadores tlenen capacndades de 500,'193,93; 37 y 19 kg Mas )

os a 'Ia plataforma elevada por medio de gruas donde se .

i colorante se bombea haciéndolo pasar de:un Iado al otro del

qué se encierran‘en

"-hIlO EI colora -se adhlere por ancla;e a una temperatura de 130° C por un penodo de 90
m_iﬁhtc}s, as m mo en este proceso se agregara el proceso de lubncado para confenrle una
. suavtdad y:textura al hllO adecuados para el proceso de costura- para posterlormente los

"cargadores ser.transportado a el drea de centrifugado donde se elimina el exceso de humedad.

. SECADO.-

'En esta area se cuenta con dos sistemas diferentes de seCado. uno por medio de aire y

vapor y elotro es un sistema generador de ondas de alta frecuencx urénte un cierto tiempo y a
- ’una determinada velocidad. Para los productos que en este caso estamos estudiando, la

; cornente es de 3.5'A, y la velocidad es de 2.5 m/hr.

 ENCONADO.-

E L"uégb iﬁgreéa al area de enconado final ,donde las bobinas de 1500 gr. Son sustituidas por

'con‘d's de 5'0“00 m. para la presentacion 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 areas estan divididas geograficamente en dos partes, una ubicada en San Juan del
Rio ,Qro., y la otra en la planta de la ciudad de México. En esta planta ingresara al almacén de

producto terminado desde donde se surtird ya sea los distribuidores de Ia compaiia o

directamente al cliente.

A conhnuacnén se esquemahzaré el proceso y se describiran las principales métodos de

anallsns por medio de un dlagrama unifilar y enseguida un diagrama de flujo del proceso.

2.3.- DIAGRAMAS DE PROCESO

Fig. 2.10 Diagrama esqy del de hilado
S .
o |
2.- Estirnje
S m
3 - velor H

s ’ 4 e
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Diagrama de Flujo del Proceso / Inspeccion

Pagina_1_de _2
Revisién: _31/ mayo/96
Procesos: Hilado, Torcido, Tedido

No. de parte: Fecha de emisién: _ 31/ mayo/96
Nombre de la parte:

R T e /\
- Leyenda: <_>0peraci6n r::]TransportaciOn \/lnspeccién \*>Demora /_ Almacenaje

Item - Operacién o Evento Descripcidn de la Evaluacién
Operacién o evento y Método de Analisis
1 C .) l.n__] _\/— <> A -Almacén de materia prima -Acondicionamiento
( Fibra corta Poliéster 100%). ambiental (10—18 hrs.)

2 O RN <\) ZA -Transporte de pacas a Area
de apertura.

3 - l‘_il\_/ \/\;> A -Cardado

-Aprox. 25 m
Carga 12 y 22 pacas

-Nm=24
S U% = 4.5
4 C b - \/ <> ._/_\ -Transporte a Estiraje ter, -Aprox. 30 m
paso
5 - [ A‘,,| \/ <>) A -Estiraje 1er paso -Nm=2.4
— U% < 3.3
6 © D - \7 <> A -Transporte a estiraje 2do. -Aprox. 2 m.
paso
— — o~
7 - {' ____] :/ ~ A -Estiraje 2do. paso -Nm=2.4
- — U% < 2.8
s ¢ >IN \; <> A -Transporte a mechera -Aprox. 5 m
o @[ 1IN < A\ .pavilado Nm=1.7-2.4

; e U% <4 T=90:10 Um
10 & D -\/Qé N\

-Transporte a Continuas -Aprox. 25—120 m
de hilar

n @L< N\ silado -Nm= 2.4 U%
o R E T
12 ¢ D - \\// N A -Transporte a Coneras - Aprox. 50 575 m
- aen o
13 - l.___] 7 \\ A -Enconado
14 < D - V \\\ Z_\ ~Transporte a Dobladoras
s @] \id/ \'\} A -Doblado o Reunido
16 C i D - \‘/7 \/\" A -Transporte a Torzales

17 - [41\7 (‘i\-> /~\ -Torcido

No. Empaimes/10000 m
-Nm= 24 U%
-Nm= 24 U%
-Aprox. 5150 m

-Nm= 2.4
33




Pagina_2 de_ 2

item

Operacién o Evento

Descripcién de la
Operacién o evento

Evaluacion

y Método de Andlisis

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

Total de operaciones:

COMMNT <
& T

& N A
O RN <>\

CO MmNy <>
&< AN\
COMANT <>/
COIN <O A
COLCIWw < A

PN  AVEANRIFAN

Operaciones = 13
Demora= No cuantific .

-Transporte a Bobinadoras

-Embobinado

-Transporte a Almacén en
Proceso.

-Almacenaje de Hilo Crudo

-Transporte a Cargadores de
Teilido.

-Alimentacion de Cargadores

~Transporte a ollas deTeilido

-Tenido

-Transporte a Centrifugas

-Centrifugado -

-Transporte a Secador

-Secado

-Transporte a Almacén en
Proceso

-Almacenaje de Hilo Tedido

-Inspeccién de Producto
Terminado

-Transporte a San Juan del Rio

Almacenaje = 3, ( 2 en proceso )
Transporte =16 (Min =217 m + 150 km )

-Aprox. 575 m
- 1500 gr de hilo / bobina

-Aprox. 20— 30 m

-Aprox. 15— 20 m

-Aprox. 10 m (Grua)
-Temp.: 130°c
., durante 30 min,

-Aprox. 10 m

- Aprox, 2-5m

-Vel.=25m/hr
I=35A

-Aprox. 10 m

- inventario < 15 dias

-Tono =% lubricante
~Solideces -Elongacion
-Resistencia -Costurabilidad
-Nm -Resist. a friccion

-Aprox. 150 km

Inspecciones = 1

(Max =567 m + 150 km }
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De esta hanera se ha kdesc;'ito el' proceso productivo de la empresa y ahora nos
enfocaremos a estudiar el desempéﬁo de éste, su calidad y el costo econdmico que implica para,
posteriorméme, evaluar la situacion de la empresa de la manera mas aproximada a la realidad
posible.

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

del proceso de hilatura.

Productividad es un término que, al igual que Calidad, Rentabilidad, Eficiencia, Seguridad, -
etc., engloba una serie de conceptos y definiciones que se complementan unas con otra54

Vista como la “razén de proceder” de una empresa a productlwdad representa la fuerza

“ motriz en el quehacer diario de Ia misma. La mayona de los empresanos le dan prioridad a este

“rubro y " sin embargo la productuvndad en

2.4.-MEDICION DE PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA. =

CEl nivel'dé productividad del sitio 'de ti'abajo ‘forr'na" parte considerable de los costos de
manufactura ya que se debe a.la mano de "obra que se requiere durante el proceso de

produccnon es importante conocer (a eflmenma con lo que actua la fuerza de trabajo a fin de

saber qué precio debera darse al producto
La medicion mas sencilla de eﬂcuencua con‘ la que trabaja.la fabrica es la produccion (salida)

dividida entre el insumo (o entrada). ‘La produccién o salida es el nimero de productos o partes
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Las meduc:onesbdel indice de. p‘roductlwdad son simples y faciles de apllcar sn se puede medlr

»trabajo dlscreto enla estacuén de trabajo. Son utiles para corridas de produccion relatwamente:

Iargas donde se producura en forma repetida un tipo de parte especnrco No funcnonanan e kun

B taller de maqumana en el que haya variaciones diarias 0 semanales en el tamanio’ de Ias plezas‘
que pasan por las estaciones de trabajo y el tiempo que tarda en realizarse éste. Para dlcho llpo

de traba)o se utlllza la medicion de efncnencua

Las medxcxones de efcnenma dependen de la predeterminacnén del tiempo que debe requenrsev

para que se reallce un segmento de trabajo espec:rco Por lo tanto, en vez de especnflcar,

cuantos productos se elaboraran n un penodo fi mto. el método de medlcton de eﬁcuencna'

especnflca el tlempo en'que debe reallzarse un segmento de trabajo especmco y compara este»

con el tlempo real.'

- tiempo planeado

Eficiencia = .
IEIRETPE R tiempo real C e

Las mediciones de eflcnencxa es postble que sean absolutas ] relatlvas dependlendo de la forma

en que se Ilegue al tuempo planeado Este uempo puede ser una simple estimacion que se-

efectla antes de la asugnacnon de trabajo ° blen el resultado de un estudco cientifico que toma en
consideracion la fisica de Ios movnmie tos del cuerpo humano y la colocacion de las herramxentas :

y accesorios en la estacxon de trabajo e
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. Evaluacién cuan?itativa de ia§ fél;ciéhés Hombre-Méquina

Cuando varlas maqumas tlenen el mismo tiempo de funcionamiento y,las mismas
necesvdades de serwcno un enfoque cuantitativo identifica con facilidad la relacqén optima
hombre-rﬁéquiha. Veamos los siguientes tiempos y costos que son deScriptivos de! proceso

de produccién del cardado en la tabla siguiente, 2.1.
Tabla 2.1.- Relacién hombre maquina del proceso de cardado.

Operador: Traer bote vacio para “producido” 0.33 min
Mudar bote de “producido” 0.16 min
Lievar “producido” a depésito 0.25 min
Componer rotura de cinta o velo 0.33 min
Desatascar cibndros de molinetes 0.50 min
Desatascar nahual de cilindro desp. 0.66 min
Desatascar rodillo de centinela 0.50 min
Desatascar ciiindro alimentador 0.16 min
Atender operaciones auxiliares 0.25 mun
Patrullaje de maquinas 2.004min
Obtener muestras de calidad 0.16 min
Colocar desperdicio en depodsitos 0.33 min
Satano $4.73/hr

Magquina; Tiempo de funcionamiento 71.00 min .
Tasa de la carga . - $9.29 porhr...

El nimero aproximado de maquinas por homb  del tiempo del

ciclo de la maquina al tiempo del ciclo de} operad e

tiempo del c. de la maquina 0.16+0.50+0.66+0.50+0.16+71.00

tiempo del ciclo de! operador 0. 33+0 16+0 25-'-0 .33+0.50+0.66+0. 50+0 16+0 25+2 00+0 16+0.33
7298 e L AL
= ————— =12.96 .= 1.3 méaquinas/ hombre
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trece maquinas:

13
a maquinas maquinas
Mano de obra: {72.98 min) $4.73/ Sormin . ] : = 35 75 (13)(5.63) $473/60 =38576
Carga: (72.98minv maq.){$9.29 /60 min){12 maé) o = $135.59 (73.19){$9.29/60) (13) = $147.31
Costo Tot. por ciclo: . E - =$141.34 = $15308
Costo unitario: $141.34 /1 2 piezas : L =3$11.77 $153.08/ 13 piezas =$1176
v

En el caso de doce maquinas, el factor Iimitador es el tiempo del ciclo de la maquina
(72.98 mmutos para completar un cnclo), en eI caso de 13 maquinas, la condicion limitadora es e!

tuempo del cxclo de trabajador (13 X 5 63 73 19 mlnutos para dar servicio a 13 maquinas).

En eI uIt:mo caso el operador o tiene tlempo ocioso. Es evidente, por las cifras del costo,

que es més econémlco aslgnar 13 méq na a cada operador

A‘ctd'alrﬁ'emé_énﬂel Dep

13 14
maquinas maquinas
Mano de obra: (72.98 nun) $4.73 / 60 min = 3575 (14)(563) 54 73/60 =356 21
Carga. (72.98min’ maq.}($9 29 /60 min)(13 maq) =35146.89 {78.82)($9 29 60) (14) = 517085
Costo Tot. por ciclo; = $152.65 = $177.06
Costo unitario: $152.65/1 3 piezas =3$11.74 $153 08’ 13 piezas =$1264
v

Encontramos que existe pérdida para 14 maquinas y que el ideal sigue siendo 13.
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- Este 'método se "aplicéb'a'tbdps"los departamentos de la planta y los resultados obtenidos
.se mues__tféri en la sigulente tabla, 2.4.

Tabla 2.4.- R:é,lacion'e‘s Hombre-Maquina én tod6$ los departamanetos.

DEPARTAMENTO | No. de Operarios | No. de Maquinas No. de Operarios | No. de Maquinas % de
(Actual) ) }(Actuz.al)- ) (6ptimo) (Optimo) Pérdida

CARDAS 1 : i ' :v1‘4 Gt » 1 12.96 8.02%
ESTIRADORES 1 ® ' 2.63 14.07%
ESTIRADORES 2 2.28 31.58%
VELOCES 0.98 2.04%
TROCILES 2.10 4.76%
CONERAS 1.99 0.50%
DOBLADO 0.85 5.26%
TORZALES 9.54 4.82%
SCHWEITER 2.01 0.49%
TENIDO 2.14 40.18%
CENTRIFUGAS 2.87 4.53%
SECADORES ‘ 1.89 5.82%
ENCONADO - 0.48 . ' 4.17%

FINAL S e
Promedio 9.71%

‘La‘vinfd:rén'aciéh anteror determina una posible pérdida promedio del 9.71% en la
. interacqiéﬁ' hoknbre-ma’quina. El rubro de porcentaje de pérdida, ubicado en la Gltima columna,

» indica:"‘ma's unja‘falta de supervisién de parte del operador que una pérdida econdmica real,

»',‘,,"sielndo los  departamentos de Estiraje 2o0. Paso y Tefido los que mayor falta de atencion

.- adolecen.
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El 9.71% es un indice relatnvamente alto (se consudera como normal hasta un 5%) si

tomamos en cuenta la tecnologla avanzada empleada Pero tomemos en cuenta dos atenuantes

a dicho indice.

Traduzcamos lo anterior con lo que Ia r'é n hombre-maquma produce como hnlo que es

nuestro objeto de estudio. Como ya anotamos en la descnpc»on del proceso anallzaremos al hilo

Seralén en sus diferentes calibres a saber 40/1 50/1 68/1 y 80/1 (esta nomenclatura significa

grosor de filamento / nimero de cabos )

Capacndad de Produccién. . ‘

En el S|gu|ente cuadro tabla 25 se hace una comparacmn entre la producc:on real

obtemda y los estandares teoncos de producc:on La slgulente relacion determma lo que

conocemos como md: ducti'vidad:
. ‘_ L produccion real
indice de productividad = x 100 %
R ) estandar de produccion
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Tabla 2.5.- Indices de Productividad.

DEPARTAMENTO PRODUCCION | ESTANDAR DE PRODUCCION TNDICE DE
REAL L PRODUCTIVIDAD

CARDAS 3956.73 4544.06 87.95

ESTIRADORES 1 3202.63 3764.20 85.07

ESTIRADORES 2 346238 4576.28 75.65

VELOCGES 118559 1628.80 72.78
TROCILES

071 70155 1164.20 6026

5071 46520 770.10 60.93

6871 630.07 7080.72 5830

80/1 548.46 999.60 54.87
CONERAS

a0/ 683.85 1036.25 65.87

5011 468.55 757.20 G1.88

66/ 676.96 987.56 - 66.55

8071 783.76 1135.67 69.01

DOBLADO POLIESTER

2071 §17.60 1139.04 71.80

501 646.62 808.75 79.65

6871 741.24 1096.30 67.61

8071 122.49 165.30 74.10

TORZALES POLIESTER

207 1043.20 1322.06 78.61

o1 580.26 728.29 7967

66/ 786,05 1109.30 72.03

8071 52.74 79.75 66.14

SCHWEITER

a0m 6576 75.48 87.12

5071 114.28 137.53 53.04

6671 25.14 35.39 82.35

8011 64.05 81.80 ~76.30

TENIDO
CENTRIFUGAS T
SECADORES

ENCONADO FINAL

- 72,59

TNDICE PROMEDIO




;,,una forma muy aproxnmada
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Control’ Estadistico

Se defm : el control estadlstlco de procesos (CEF') como"la apllcamon de los métodos

estadlsncos a’l medncnén Y anéllsns y varuac:én en cualqu:er proceso Un proceso es una

comblnacnon umca de maqulnas herramlemas métodos matenales y personas que logran una

kproduccuon de blenes mformacton o semcnos

Un proceso se encuentra en control estadistico si la variacion en él se debe sélo a causas

comUn’es. Cuando estan presentes causas especiales, se dice que el proceso esta’ fuera de

) control El mejoramiento del proceso consiste en reducir Ia varlacton de _causas comunes el

,control de proceso es la identificacion y eliminacion de Ias causas especuales de variacion. La

capacldad del proceso no se puede determinar, a menos que este se encuentre dentro del control

estadistico. . Lo L

EI'CEP es uha metodologia en la que se usan Qféﬁi:as de control para ayudar a los

operadores supervnsores y admlmstradores a vngllar la produccnon de.un proceso para identificar

desperducno Yy el reproceso y aumentar asn Ia productlvndad Tamblen es la base de la

determunacuén de Ia capacadad del proceso’ Yy de la prednccnén del rendlmlento del mnsmo Para

onceptos n Ia reahdad de los

ayudar a asegurar una apllcacmn comlnua y exitosa de esto

accnones para ajustar un proceso que ha salldo de control

: emprender 'acc:on

un proceso es un paso lmportante en’ Ia prevencxon de defectos y

‘ elrmlna Ia |nspecc:on y clasnf‘cac:on de un producto después de haber fabncado un gran Iote
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Saber cuando dejar solo un proceso es de igual importancia para mantener Ia varlac:on al -

minimo. Un estado de control estadlsuco proporctona varias ventajas

- El prqcesb tiaﬁe é;@abilidad Io;cjué hace posible predecir su 6qmpoharyi_iento. alkme'nos a corto

plazo.

- El proceso tnene |dentxdad en termmos de un conjunto dado de condlcwnes que son necesanas ’

para hacer predlcclones

- Un proceso que tlene causas especiales es inestable y la vanacné ] exceslva puede ocultar el

:efecto de los camblos que se han introducido para lograr el mamemmxento :

- Saber que el proceso esta bajo control estadistico es una ayuda para los trabajadores que lo
operan, Una grafica ayuda a evitar subajustes y'alb mismo tiempo los puntos. fuera de control

indicaran la presencia de una causa especial.

Un proceso estable que también cumple con las especificaciones del proceso propdrciona
evidencia de que este tiene condiciones que, si se mantienen, daran como resuiltado un producto
aceptable.

Establecer una grafica de control requiere los siguientes pasos:
1.- Elegir la caracteristica que debe graficarse.
-Identificar las variables del proceso y las cohdit_:iones que contribuyen a las cualidades del

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

defectos alta.




5.- Calcular los limites de col ‘proporcionar instrucciones especificas sobre la interpretacion

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

'6.- Graficar ios daios e interpretar los resultados.

o Gréficas de control para datos de variables.-

Los datos de variables son los que se miden en una escala contlnua.Ejemplos de ellos

: son longitud, peso y distancia. Las graficas que se usan con ma_' frecu ] cna para Ios datos de

] vanables son la graﬁca X (grafica “ x-barra *), y la gréﬂca R (grafca de amphtud) La grafica X se

: usa para vugllar el centrado del proceso y la 'R para vcgllar la variacion en el proceso. Esas

grahcas se usan juntas para analizar datos de variables. Para muestras grandes, y cuando se

‘analizan los datos mediante programas de cémputo es mejor usar la desviacién estandar como

" medida de la variabilidad.
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Por lo

Fcas X y R es recop:lar los datos.

umero de muestras, y nel tamano de la muestra

es el mas om Para cada

'muestra i se calcula el promedlo representado por x; y la ampilitud R. Estos valores se anotan a

conunuac'én en sus respecuvas graficas de control. Luego se calcula el promeduo ~enera| y la
ampmud gene

"respectwament ;

La amplitud promedio y la media general sirven para calcular los limites de control para las
graficas Ry X . Las férmulas para los limites de control sobre los promedios muestrales son:

Limite de control superior=UCLz = X+ A: R

Limite de control inferior =LClz= X-A; R

Donde:

X= gran promedio = promedio de los promedios muestrales

R = promedio de los rangos mAu’evs ales %

Az = cte. dependiente del tamar’ib de'muestra.
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Las férmulas abreviadas para los limites de control sobre los rangos muestrales son:
Limite de Control Superior = UCLg = D. R
Limite de Control Inferior = LCLs = D3 R
Donde b; y'D.. >so:njciqn’§tfantes encontradas en el anexo 1.
La sig‘uiente"tabla,z.’B. breéem’a una tabulacion parcial reprodqcida de los factores Az, D3
y D4, que son valores éstadisiicbs a‘x‘:':"eptados por las diferentes asociééiohes d’e Calidad
internacionales: L o -

Tabla 2.6.- Constantes para las Graficas X y R

n Az Ds Ds . d2

2 1.880 0 3.268 1.128
3 1.023 4] 2.574 1.693
4 0.729 1] 2282 | 2.059
5 0.577 1) 2.114 | 2.326
6 0.483 ] 2004 | 2534
7 0.419 0.076 1.924 2.704
8 0.373 0.136 1.864 | 2.847
] 0.337 0.184 1.816 2.970
10| 0.308 | 0.223 | 1.777 | 3.078

Los lfmites ‘de control definen el intervalo, o amplitud en el que se esperan caigan todos

los puntos 5| el proceso esta dentro del control estadistico.

Al determlnar sn un proceso esta dentro de control estadistico, siempre se debe analizar

la :grafica. R : Como los limites de control en ia gréfxca X dependen de la amplitud

promedlo podnan'haber causas especiales en la grafica R que produzcan comportam:entos

raros en Ia grafnca X aun cuando el centrado del proceso esté bajo control, una vez establecido

o ) eI comrol estad:snco para la gréfica R se dirige Ia atenclén a la grafica X.

‘La siguiente figura es una hoja norrnal de datos que se usa para registrar datos y trazar grét'casvv‘

de control, fué elaborada por la American Soclety for Qualnty Control (ASQC).

47




H
o]

Fig. 2.1 Gréfica de Control X - R
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Fig. 2.11 Gréfica de Conrol X - R
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os indices

‘Enseguida’se aprecia la parte donde se anotan las |lecturas tomadas’ durante.la operacion

- que se esta;desarrollando.(s lectura

donde se calculan’el promedlo,de ellas y su:amplitud ‘(que_es el resultado de la Iectura mayor

menos la lectura menor)

Despues observamos Ia cuadncula donde grafxcaremos Ios promedlos ya calculados y en

g la pane mfenor los rangos.

Las gréficas de control estan disefiadas para que las usen los operadores de produccion,
y no jos inspectores o el personal de control de calidad. De acuerdo con el pnncaplo de control
estadistico de proceso, la carga de las pruebas de calidad descansan en Ios mismos operadores

El uso de graficas de control- permite que los operadores reaccione’n con rapidez a las
causas especiales de variacion. Esta es la razén de usar la amplitud en lugar de la desviacion
estandar: el personal de manufactura puede efectuar con facilidad los célculos necesarios para

localizar los puntos en una grafica de control.

Una grafica representativa de‘l proceso de nuestro estudio es la siguiente, 2.12. E! proceso

productive analizado es el estiraje en s pn'mer‘bkasp. 'E_lkproducto a‘nalizaydo es el Seralon 40/1'y

los limites de especiﬁcacyic’m 0.240 + 0.005 (Nﬁ); L
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Fig. 2.12 Grafica de Control del Proceso de Esliraje
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Capacidad y Habilidad del procé;q.7> e

Al planear los aspecids;de"é:alic‘i‘éd "de Ia ménuféctura. nada eé mas ‘imp-ortante que
‘asegurarse de antemano de que el proceso $éa ckapaz de mantener las tolerancias. Surge asi el
concepto de capacidad de proceso, que proporciona una prediccion cuantitativa de qué tan
adecuado es un proceso. La capacidad de proceso es la variacion hedida, inherente del producto

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

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

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

se cumplan.
3.- Planear la interrelacion dt:: procesos secuenciales.
4.- Proporcionar una base cuantitativa para establecer un programa de verificaciones de contro!
periodico del proceso y reajustes.
5.- Asignar las maquinas a los tipos de trabajos para los cuales son mas adecuadas.
{a formula para la capacidad del proceso es:

Capacidad del Proceso = + 3¢ <«—----- ( un total de 6o')

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

estadistico, es decir, sin la influencia de fuerzas externas o cambios repentinos.
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- Si el proceso estd centrado-en la-especificacion_nominal y sigue una

probabilidad normal, 99.73% de la produccion caera a menos ‘de‘a'a de la especificacion ngmiﬁél.

Quienes planean intentar seleccionar procesos . que tengan“lés‘;G,c
proceso dentro de la amplitud de tolerancia, una medida de esta relacién c’a’p’acid‘ad de
. proceso: i

Rango de especificacién LES -LEl

Cp = capacidad del proceso =
Capacidad del proceso 6s

don>de: LES = Limite de especificacion superior

LE! = Limite de especificacion inferior

[
ferade | Aones comunes
Cp | Wrtes & fomer

13 -“ .
pates | wwo setecro a0
o radcas oe coneml
L

1 1 Verfraczn en

R pas | cartos porece. w0
por BeICI0 08 Grascon
o | oe

+ Fig. 2.13 Cuatro s
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La ﬁgura antenor 2 13 presema 4 de las muchas relaciones posibles entre la vanablhdad ;

del proceso y Ios Ilmltes de espec:fcacnén y los cursos de accion mas probables para cada uno

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

medno entre los limites de’ spec cacion.

e Ias razones de capacidad seleccxonadas y ‘el nivel

! omendo que el promedio del proceso se encuentra a Ia

mnad entre los hmltes de especlﬂcacuén Un proceso que cumple bien con los limites de

'especuflcacmn
( rango de especificacién = + 30 ) uene una C, de 1.0

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

de 1. 33, la siguiente figura, 2.7, puede ilustrarmos mas al respecto.

Figura 2,7.- indice de capacidad del proceso (C;) y limites de especifi 6n exteriores para el producto .
fndice de capacidad dei pr Producto total fuera de los limites de
especificacién en dos lados
0.5 13.36%
0.67 4.55%
1.00 0.3%
1.33 64 PPM
1.63 1 PPM
2.00 o

* Suponiendo que el proceso bse centra a la mitad entre los limites de especificacion.

: {.a capacidad de proceso C, se refiere a la variacion en un proceso alrededor del valor .’
: promédio’.‘ Asi el indice C, mide la capacidad potencial, suponiendo que el promedio de!l proceso
es igual al punto medio de los limites de especificaciones y que el proceso esta operando bajob

control estadistico, como con frecuencia el promedio no se encuentra en el punto medio, es Gtil - :

tomar un indice de habilidad que refleje ambas variaciones y Ia localizacién del promedio del
proceso. Tal indice es : C,y .
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. El md:ce C,,k reﬂe;a Ia proxlmldad de la media actual del proceso al limite de especificacion

o supenor (LES) ° buen el hmite de especificacién mfenor (LEI) C,,. se estima mediante:

Cpk=min[ X—LEl , LES—X ]
3s 3s

: Notese que si el promedio actua! es igual al punto medio del rango de especificacion

entonces C.,..— Cp

Entre as alto sea el valor de Cp, mas baja serd la cantidad de producto que esté fuera

: ffde Ios IImltes de especuf‘cacmn

portante dlstlngulr entre. un proceso .que .se encuentra en estado de control

,estad:stlco y ul proceso que esta cumpllendo con. Ias especificaciones. Un estado de control

,estadls co n ) necesanamente mgmﬁ:a que el producto de este proceso sale conforme a las

. _especnfcacnone 3 Se necesltan procesos que sean tanto estables (bajo control estadistico) como

las e“pecmcat:lones del producto), Debe reconocerse que C,. es ‘una

abrewatura de dos parémetros el promedio y la desviacion estandar.

3 Anallcemos ahor: ei ejemplo dado en la pagina 50, observemos la carta de control y
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Consultando la tabla 2.6 de la pvégin'a\'47,: '

"~ Dela Carta d\e"Cpntrq‘l. éBservanios que los limites de especificacién

US=0245. 'US-LS=0.01

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

Podemos ahora determinar el C, :

001

L Cp= '=-3.229 = C, 2133 - Capaza 4o
0,003 .
. Loque inqica que el proceso es capaz y estable.
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Por lanto podemos calcular la habllldad del proceso:

0.245-0. 2405 L
Cu= ———— = 2. 87"
©..0.001548 7

. 0.23520.2405 "
Co=————"———— = 3.58

‘ .0.001548 ,
cpk menor = ‘2‘-8.7‘ B : = cpk > 1-33

-'El resultado indica que el proceso es habil a 4a, lo cual nos dice que el proceso posee un
alto indice de calidad. .

Este result'ado'no es‘ réprésentativo de todo el proceso como veremos en la tabla 2.8, sino

mdlcat:vo de que la maqumana del departamento de Estiraje (totalmente automatizada) esta

trabajando correc(am

Para Ia determinacnén de los indices de calidad en la totalidad del proceso se registraron

485 cartas_de controL para 6 diferentes departamentos: Cardas, Estiradores ler paso,

‘ Estlradores 2 p so Veloces Trociles y Torzales. Los departamentos de Tenido y Centrifugas no

. reglstran mdlces de calidad, debido a la complejidad de dichos procesos.

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

los meses de marzo a mayo.

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

de los indices de calidad.
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Tabla 2.8.- Indices de Calidad (Cp y Cpk)-

INDICE DE CALIDAD

- - OBSERVACIONES

DEPARTAMENTO | INDICE DE CALIDAD
Cp C’., - L -

CARDAS 1.25 e i2(+ Productividad aita. La Calidad resulta regular.
ESTIRADORES 1 323 T -Produstividad y caidad son confiables.
ESTIRADORES 2 3.89 : El proceso es habil.

VELOCES 3.85. Productividad media y calidad excelente

TROCILES
4071 1.76 Debe analizarse cargas de trabajo. La
50/1 1.55 .- productividad es baja y la calidad es regular.
68/1 104 :
80/1 1.65
CONERAS ;
40/1 1.06 Tanto la productividad como la calidad son
50/1 1.29
681 1.12
80/1 - 0.92
DOBLADO POL.. : L
40/1 2,05 1.45 Productividad media y buena calidad.
501 .68 124
68/1 - 1.55 1.16 .
80/1 1.92 1.31
TORZALES POL. S . R
4071 044 . 0.02 Productividad media y calidad deficiente.
5071 1.03 0.89 .
68/1 0.26 0.001
8071 : 0.35 0.002
SCHWEITER -
4071 1.29 1.02 Productividad alta y calidad media.
5071 1.35 1.1
68/1 1.07 0.98
80/1 1.25 1.02
TENIDO — —_—
CENTRIFUGAS — — — T PR
SECADORES 2.66 2.20 Producliy)idad y‘ calidad cqnﬁableé. e v
ENCONADO FINAL 1.19 1.04 ) Prpqu;iiﬁpad a!ia yicg!ir‘lkad mécviiar.k v
PROMEDIO 1.57 126 — ‘ :
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Los indlces reglstrados |nd|can una calidad aceptable y sin problemas, exceptuando los
departamentos de Tenido y Centnfugas donde no se tienen definidas las variables a controlar y,
N por tanto. no se tienen registros de control estadistico.
’ En‘forma general podemos observar que en el aspecto cualitativo esta empresa puede
calificar como eficiente. Los promedios del C, y Cu, 1.67 y 1.26 respectivamente, indican que el

proceso es estable y habil para 3o, lo cual permite a la empresa cubrir totalmente las expectativas

de calidad para la industria textil.

Hasta aqui hemos determinado Ids indices, tanto de productividad como de la calidad,

veamos ahora el aspecto econémico.

mpresa se presenta un rostro ambivalente en este rubro. Por un lado,

“VTE:En,'eI caso de es
‘no ée\'tiéﬁen lemas' m éarencias de éste y, por tanto, se han desarrollado todos los
programa y proyectos ‘esenciales para el desemperio de esta industria. ‘

Por otro ‘lado, no se tiene un sistema formal de control y seguimiento de los costos,
exceptuando, claro esta, los registros contables y financieros 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 gastos en que se incurren.

La razén quiza sea falta de organizacion o porque con el actual equipo y personal

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

esta labor entre todos los departamentos de la empresa o por jefaturas y gerencias.
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=2 EN esta empresa no existe la separacion de costos de manera claraﬂTar'\t_o I‘oskcostos
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 Fabricacidn.

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

DESCRIPCION COSTO (PESOS)
Consumos de materia prima 2,974,706.58
Sueldos y salarios (hilatura) 535,256.06
Prestaciones (hilatura) 489,010.40
Compras de hilo 0.00
Magquilas 0.00°
Gastos/fabricacioén (hilatura) 598,408.75
Total hilatura i : ) 4,597,381.7%
Sueldos y satarios (tintoreria) 307,163.08
Prestaciones (tintoreria) . 321,444.12
Ingredientes de tintoreria 955,038.28
Conos y bobinas 189,990.80
Gastos/fabricacién (tintoreria) 1,027,085.50
Total tintoreria 2,800,721.78
Total produccidn tintoreria 7,398,103.57
Hilos semiterminado 5,342.44
Material de empaque ' 360,087.40
Conos y carretes 733,523.11
Magquila Timoén . 1,465,335.00
Total acabado 2,564,287.95
Total produccién acabado 9,962,391.52
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El total de Ios costos antenores ($9, 962, 391 52) represeman el 47% del total de los

mgresos de Ia empresa Io que sngn:flca una sana economia para la_misma.: Esto mduca que no

exlsten problemas para el desarrollo de la empresa

“En una primera revnsu&n observamos que los: costos indirectos abarcan una tercera parte

del total de estos costos, siendo la maquila y los matenales auxiliares -los: rubros que mas

cantidad consumen. Esto nos lleva a pensar en falta de-programacion.y: pos:bles.desperdlclos

i.'antenor.
Sobre Ios tres
- Lé productw:dad ) da
'recursos sufcnemes para elevar estos aspectos a un nivel de excelencia pero requiere de mayor
organlzacxén y planeacuén en sus actlvidades
- El aspecto economico genera dudas porque no se lleva un seguimiento mas minucioso de el. Es
cierto que no se tienen carencias, pero esto no garantiza que esta situacion se prolongue en el
mercado actual, hay que tomar cartas en el asunto, para no sufrir en un futuro cercano.
- Un sistema de costos aclararia dudas sobre los gastos en que se incurre y se tendrian

elementos para planear y programar estas de manera inteligente y ventajosa.
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CAPiTULO .- DETERMINACION DE LAS AREAS DE OPORTUNIDAD
' En el capitulo anterior determinamos los indices de calidad y productividad por medio de
0 ‘mé(odos generales usados en ingenieria. También nos percatamos de los costos que realiza ia
empresa por medio de un formato mensual de estos, presentado de forma general y un tanto
'  superficial.

En éste capitulo trataremos de ampliar este diagnéstico por medio de un analisis mas
grafico y simple pero igualmente sustancioso y claro. El propésito de esto es identificar aquellas
areas donde se observaron fallas o donde se pueden alcanzar mayores indices de productividad,
calidad y ahorro econémico.

3.1 ANALISIS DE L.OS INDICES DE PRODUCTIVIDAD, CALIDAD Y COSTOS.

Comenzaremos con el andlisis de la productividad. Se diagnostico una productividad
media sin problemas graves y susceptible de mejorar dada la capacidad de maquinéria con que
se cuenta.

El indice promedio calculado fué del orden del 72.58% del estandar productivo establecido
con anterioridad (al poner en marcha la maquinaria actual). Este indice puede parecer bajo pero,
comparandolo con la generalidad de la industria nacional y atendiendo a autores como Juran
que en Analisis y Métodos Productivos nos dice que una empresa con productividad media
trabaja alrededor de un 67% de la capacidad de disefio de la maquinaria, podemos observar que
la empresa trabaja a un ritmo aceptable sin llegar a lo deseable.

De la tabla de indices de productividad, tabla 2.5, pag.41, se desprenden las
observaciones que indican un nuevo analisis en las cargas de trabajo y que deben actualizarse
los estandares de productividad que se encuentran en vigor, esto debido a que se han rebasado
los calculos hechos respecto a tiempos, cargas y velocidades de las maquinarias, nueva y
antigua, que afectan significativamente a la productividad.

Particularizando las areas de Trociles y Tefido son las que presentan un bajo rendimiento

en lo que a produccion se refiere.

61




,:AI inq’l.‘jir"ir las causas de este bajo rendimiento se establecié que en estos departamentos
se loéaﬁzan'méquinas anteriores a la utilizadas en otros departamentos que cuentan con
‘sis‘t’e"m‘,as automatizados que trabajan a una mayor velocidad, causando cuellos de botella en
estés dos areas.

Durante nuestro estudio nos percatamos también de la falta de un programa de
mantenimiento a maquinaria y equipos, pues sélo existe un servicio correctivo sumamente
‘costoso ya que se debe detener toda una linea de produccion para arreglar el equipo afectado.

Aunado a esto se carece de refacciones adecuadas debido a la falta de prevision en la
compra de la tecnologia extranjera empleada.

Finalmente, existe una. confusién en cuanto a qué departamento debe asumir las
funciones de este mantenimiento preventivo No han sido capaces, tanto el departamento de

. Produccion como e! de Calldad d ponerse de acuerdo en esto, siendo la cuestién muy clara: El

depanamento de Cahdad determina- y' programa las actividades de mamenimlemo y el personal

de Produccuén Ias "

Con todo salvo estas dos areas, en general se observé un correcto funcionamiento de la
maqumana y un buen desempeﬁo de la mano de obra que, en sus diferentes tumos esta

'consmuzda por personal bien capacitado para estas labores.

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

Tabla 3.1.- Produccién semanal promedio de Hilo Seralén.

CALIBRE ESTIMADO REAL
40/3 SL 7,000 7,447 (kg)
50/2 SL 7,000 6,721 (kg)
68/2 SL 8,000 8,748 _(kg)
8072 SL 4,000 3512 (kg)
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Podemos observar que se cumple satisfactoriamente con las metas fijadas; no obstante,
actualmente se tiene un déficit de produccion de 40 toneladas de hilo consecuencia de paros
escalonados realizados el afio pasado, déficit que se tiene previsto rebasar en el mes de agosto,
gracias a producciones mas altas de lo normal, a la puesta en marcha de nueva maquinaria y al
esfuerzo de la empresa en conjunto,

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

productividad durante los meses de enero a julio.

FIG. 3.1.- INDICE DE PRODUCTIVIDAD ENERO-JULIO, 1996
{Lb/ semana)/ Mano de obra

indice

0.18

0,178

, 0.167

0.148

0.14

0.138

10,93
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Podemos apreciar una tendenc‘ asc ndente y los pronéstlcos de no .ocurrir algo

imprevisto, resultan favorables para ‘el resto e an

Desperdicio y Retra‘b’ajosw

ida como o son el desperdicio y los retrabajos

Abordemos ahdré'btros‘factores de'pé

que son los mas comu a ufac urera.

Enlo referente areproces es lmponante resaltar que no se lleva un control formal sobre

kntacnén sobre 1 producclon reprocesada y es muy dificil precnsar los

matenales y mano de obra empleada para dichos retrabajos

: -‘,Durante nuestro estudio se hiso un seguimiento sobre este aspecto, dando como
k re’siultado que en promedio se reprocesa un 6.2% del total producido (aproximadamente 868
kg.),la siguiente tabla, 3.2, nos muestra las cantidades reprocesadas en los diferentes
departamentos.

Tabla 3.2.- Reprocesos.

DEPARTAMENTO CANTIDAD PRODUCIDA REPROCESO % DE REPRbCESO
k@) o) o
CARDAS 3996.73 ) R 288 56 - 7.22
ESTIRAJE 1er PASO 3202.65 . 104 7 3.27
ESTIRAJE 2do PASO 3462.38 - 92.79 2°6,8 ’
TENIDO 3320.52 382.85 11.63
TOTAL 13882.26 868.9 6.21 '

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

documentacion.
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Podemos afrmar que uno’ de los mayores problemas.de Ia planta es te pues aun
cuando solo hemos vxsto que es bastante alta la cantidad que se reprocesa podemos vnslumbrar
el gasto que ello |mphca en la misma magnitud.

Del mlsmo modo nos extrafia que solo en cuatro depanamentos se etecten retrabajos.

’ ugenr estudlos de calidad y de procedlmlentos

Esto nos mduce : ‘~ ‘lenores a dichos

depanamentos ya que la causa de estos problemas tal vez sea una acumulacién de fallas que

: hacen c;n |§ ’ S estaciones de trabajo.
lnsistlmos ‘que-es de suma importancia:llevar un control sobre reprocesos ya que '
repre sen n una lmportante area de oportunldad de mejora y de ahorro, aun cuando la raiz del
'broblema se encuentre en |la forma de operar de la maquinaria.

ks ) Respecto a los desperdicios y material reciclable tampoco se tiene un mecanismo formal
"Que los consigne. Sobre este problema se hizo un rapido anafisis mediante un muestreo en la
planta durante los meses de marzo a mayo dando los siguientes resultados:

Figura 3.2.- Desperdicios.

% Desperdicio

7.2%
4.4% 4.1% 3.8%
I - :
CARDAS ESTIRAJE 1 ESTIRAJE 2 VELOCES

Q 4.4% 3.1% 4.0% 3.4%
6.3%
4.1% 2.2% 2.8%
— | —
§éHWElTER TENIDO CENTRIFUGAS ENCON. FINAL
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El promedio de estas graficas es de 4.5% del :total proiddty:ido por concepto de
desperdicio. Siendo los departamentos de cardas y tefiido, nuevamente los ‘qug mayores indices
presentan. Cabe aclarar que la mayor parte de eSte desperdicio se produce antes de que el hilo

sea formado y disminuye sensnblemente en los procesos finales.

Cabe también anotar, que tal es| erdicio se comerc:allza como estopa (hilo sin formar) y

se atenua la pérdlda que esto puede representar para la empresa. Es este criterio, mas parecido

a excusa, el que se tien € para ar los costos que los desperdicios representan porque, a

Fnal de cuentas todo es in embargo, mas adelante en nuestro estudio podremos

X corroborar si se tlene razén en esto ono.

"_’Por ultlmo termtnaremos concluyendo lo que anteriormente habiamos diagnosticado: Sin

dejar de ser preocupantes las cantidades de desperdicios y retrabajos, la productividad no es un
problema para Coats-Timoén, en el peor de los casos supondria un reto la mejora de esta y la

generacién de mayores utilidades que ello significa;

indices de Calidad.

Continuando el desglose del diagnostico nos ocuparemos de los indices de calidad

obtenidos. .
Hemos apuntado que el departamento de calidad esta compuesto por 14 elementos que
tienen a su cargo la inspeccion y el control de informacion sobre |a calidad del proceso. A pesar
de esta cantidad de elementos, actualmente no se lleva un programa de control estadistico de
proceso (CEP) debido a la gran cantidad de informacién que generan tanto la maquinaria como el
equipo de pruebas e inspeccion, que vuelven interminable y tedioso el analisis de dichos datos.
Explicaremos una vez mas, que el CEP no es una técnica cuya permanencia en un

proceso sea recomendable, se justifica mientras el proceso se encuentra fuera de control.
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Bl CEP auxllla sobremanrerar a‘estabnllzar Ios procesos con los innumerables calculos y
graficas que Io conforman en un termmo de tlempo considerablemente corto (hablamos de
meses al tratarse de empresas grandes).

i En lugar del CEP se ha implantado un programa de muestreo diario que, aunque no

o determma el Indnce de capacidad (Cp) si en cambio, proporciona la informacion estadistica sobre

. eI proceso y evidencia las posibles anomalias en éste con mucha aproximacion y de manera
:~ practlca

“ En otras palabras, dos veces al dia se revisan los limites de especificacion de cada

procesb. Tal chequeo determina la continuidad o paro de cualquier linea de trabajo.

" Se puede observar la falta de prevision que no ocumna si se |mplantara el CEP, ya que se

cae en un determinismo dréstlco que puede evntarse o.en este caso perfecc|onarse

Es verdad que el CEP es éndo y engorroso pru son ylas 485 cartas de control

que se reglstraron durante tres meses (marzo-mayo) y mieron en promedios dados en

L la grarca 2 8 paglna 57

*Atendlendo a esta tabla de indices observamos : aids' estadisticos de calidad en

‘ f_dos deparlamentos- Tenido y Centrifugas. Esto resulta natural dadoylos problemas que ya se han

consignado en estas areas.

Por otro lado, los indices de calidad obtemdos un C de 1.57 y un Cpk promedio

de 1 29 nos indican que en aquellos procesos donde ‘se’ llevo a cabo el CEP el proceso se
i componé ‘de manera capaz y habil. ‘ T

: Esto habla de una calidad irreprochable, producto mas que de la planeacién, de una
gﬁlaqumkraria» y mano de obra eficientes. )

. Aur\ cuando nuestro estudio no refleja del todo el nivel de calidad encontrado, podemos
afnnar'»qQMéVCoats-Timén ofrece la mejor calidad de! mercado nacional e incluso de varios
v;‘mercados internacionales, Centro y Sudamérica entre ellos, basandonos en que los parametros

para el control de caracteristicas de sus productos son los mas altos y exigentes dentro del
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sector, da'ndose el ca56 de que‘la mayoria de estos parémelkros son valore;‘guia y de referencia

.para sus compeudores

Vemos tamblén que la calndad tampoco es el problema de esta empresa, al contrario,
quiza sea su punto fuerte. No obstante veamos un aspecto que puede desmentir lo anterior: los

costos.

Costos de Manufactura, Indirectos y de la Calidad.

Mencionamos al iniciar el andlisis de los costos que este era el rubro mas importante y que
determina el proceder de las demas areas de la empresa.

Extrafiamente, constatamos la ausencia del control, planeacién y corhu'nicacién de dichos

costos. Se nos informd al respecto que la politica de la empresa se |ncI|naba a no participarios a

los diferentes departamentos snno exclusivamente a los puestos dlrectrlces y gerenCIaIes pues es
aellos a quuenes corresponde su anéllsns.

Pensamos que esta es también la razén por la cual el departamento de Comabmdad

iramos :_:on(detenimiénto el reporte de la pagina 59 podremos percatarmnos de que casi

la tercera parte de los costos se deben a maquila e insumos auxiliares de manufactura. Esto
pone en entredicho la productividad y economia de la empresa, pues nos muestra una imagen de

falta de capacidad productiva y carencia total de planeacion y control de materiales.
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Por enésima ocasién encontramos problemas en Tedido (designado como Tintoreria en el

reporte), Tan solo este departamento incurre enun 28.1 % dé_l total de los costos. Es urgente una

revision de este departamento en todos los as‘pye"'g:t‘ovsj.k

La proporcion del 47 % del total de ingreks‘o's (que obtiene la empresa) que representan los
costos no nos dice gran cosa. En primera instancia nos parece un porcentaje bajo pero no refleja
la posible utilidad total que la empresa esta en posibilidad de generar,

En abierta contradiccién, este informe sirve de obstaculo para alentar un mayor esfuglzo

productivo. La conciencia de solvencia y bonanza econémica ha adormecido el espiritu

emprendedor y el animo que impera es la de una empresa segura de si misma pero anquilosada : *

y carente de ambicion.
Pensamos que este es el verdadero problema: la falta de conciencia de derroches y fallas,

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

3.2.- DETERMINACION DE LAS AREAS DE OPORTUNIDAD.

Concretemos nuestro andlisis con sugerencias especificas encaminadas a encontrar
soluciones accesibles:
-Observamos que la productividad no representaba un problema sino que se necesitaba ajustar
algunos aspedos como el equilibrio de las cargas de trabajo y la actualizacion de estandares de
i#roduccién. Para ello puede recurrirse a técnicas de ingenieria tales como el Equlibrio de Lineas
' g F.Pro‘ductivas y la Capacidad y Técnicas de Carga que pueden encontrarse en cualquier buen
“manual de ingenieria industrial.
-Sin temor a equivocamos, el gran padecimiento de la empresa lo representa el Departamento de
Tefido. Aqui habria que adoptar técnicas de Reingenieria y generar manuales de
Procedimientos, eso sin contar con la implantacién de estrictos controles tanto estadisticos como

de inspeccion y pruebas.
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Es alentador saber que se planea adquunr nuevo equnpo’ para soluctonar Ias deficiencias

de esta area, sin embargo, la nueva maqumana por sl sola no_ es la solucuén Serla un gran paso

la adquisicion de nuevo equipo_ pero habré que complementarlo Aares d’eﬂ produccién

adecuados y capacitacion mtensnva p a Ia mano de obra y eI perso

- Los retrabajos siempre son producto de errores Esto no es un descubrimiento La maquinaria,

la mano de obra, las especmcaclones la supervision, la planeacnén etci'son factores que no se

pueden descuidar. El descubnm|ento desalentador es el sabe ‘que los retrabajos se han vuelto

un mal hébito: recurrentes e inev:tables

Sugenmos Ia ’mplantaccén de programas de ‘mamenlmlento preventlvo supervision y

En lo referente a la calidad no teniamos objeciones que hacer sino precisiones. Las técnicas de

; estadlsticéé 'y experimentales, constituyen una poderosa arma para prevenir errores y

- '“alema' Ia productuvudad

"',Es falso que técnicas como el CEP sean abstractas y que muestren desapego por la
re?lidad. Esto sélo acontece cuando no se saben interpretar sus datos o cuando no se llevan de
’ ‘magn'eira‘ seria y formal,
’ Sugerimos su aplicacién en el area de Tenido, habida cuenta de los problemas registrados
,:y la préxir‘n‘a instalacién de nuevo equipo.
3 D‘adas las condiciones variables del mercado textil, y de la industria en general, no se
puede basar por alto el factor calidad, ya que se ha constituido en el elemento determinante para

concretar ventas.
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-La fnayai area de oportunidad se localizé en los tfosids eﬁ;quéiiﬁi:;ui'i'éﬁlba’ empresa. Simplemente
no se sabe con certidumbre en qué gasta la planta. El no céntar cdn un éfstema formal que
éonsigne dichos costos da lugar a equivocaciones y malas interpretaci;anes sobre un aspecto tan
delicado como lo es el dinero.

Es inverosimil que en la industria actual existan empresas que no consideren como
primordial y necesario la implantacién de un sistema de costos formal. Coats-Timon debe
considerar esta opcién no como una técnica novedosa y pasajera sino como una necesidad que
se ha tenido siempre y que debe ser fuente de prevencién y ahorro. ‘

Du:ho sistema debe profundizar en todos los gastos real|zados por minimos que sean,

~para localizar los origenes de fallas y despilfarros y, a la vez, debe ser tan dlrecto que a simple

iy vnsta se resalten dlchas anomalias. Debe ser tan practico y sencillo que el perscnal de planta lo

maneje facnl y rapldamente pero debe también ser tan preciso y exacto que la parte: gerencial se

: apoye en él para tomar decisiones.

He aqun Ia' base de nuestra propuesta y el objetwo pnncupal del presente trabajo.

‘Y‘Sugenmos un slstema basado en las fuentes teéncas convencionales: autores reconocidos,
normas cemfcadas y asoctaciones internacionales de ingenieria y administracién. Lo anterior,
con orientacién (adecuacién) a las necesidades de la empresa y, en forma particular, dirigido al
Departamento de Calidad y a la Direccidon de la empresa.

No se pretende descubrir nuevas técnicas ni mucho menos, por el contrario, se trata de
aprovechar lo existente para agilizar la tarea de recopilacion y calculo de datos mediante
formatos sencillos de lienar, compiementandolos con presentaciones graficas que no dejen lugar
a dudas sobre la informacion expuesta.

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

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

Ya hemos visto el entorno de la érﬁpréSé{ su h'iston’a y el diagnostico de la situaciéon

actual. Hemos comprendido el porqué de 'usféircuris“tanciaks y empezamos a asimilar sus

E tendencnas

Analacemos aho es a los diversos problemas que enfrenta la

: EI termmo caludad" también tiene diversas ‘acepciones, sin embargo, enuncnaremos la

i - ’defmlcrén vertida por la Intemational Standards QOrganization (ISO) en ISO 8402 (Vocabulano de

’Ia calidad) : “Es el conjunto de caracteristicas de un elemento que le confieren la aptitud para

satisfacer necesidades explicitas e implicitas”.

Si tratdramos de formar un concepto burdo uniendo las dos definiciones anteriores

obtendriamos algo parecido a esto: “los costos de la calidad son las cantidades que se pagan por

conferirle a un elemento Ia aptitud de satisfacer necesidades explicitas e implicitas”.

Resulta obvio lo rudimentario de dicha definicion, y nos hace ver que no es tan facil
explicar el concepto de los costos de la calidad, para ello veamos un poco de su historia y

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

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

Control de calidad total (Total Quality C§ntr6l) , publicado éq Harvard Business Review ", en

utores'se ocupan del tema, W. J. Masser en. 1960

g sxstema lotal de admlmstraczon de la calidad de productos y servicios.

i {) Feigenbaum.'A.V. (1956) Total quality control. Harvard Bus. Rev., 34, (6), 93-101

@) Féigenbaum. A.V. (1961) Total Quality Control, McGraw-Hill, New York

(3) PRINCIPIOS DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD, Jack Campanella, ASQC, pp. 11
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Otras pubhcacnones de ASQC que. exponen los aspectos practicos de los costos en la
calldad son Gula para reduc:rlos costos de /a ca//dad (Guide for reducmg quality costs) (1974) y

Gula para gesf/onar Ias cosros de Ia calldad de /os proveedores (Guide for managing supplier

quallty costs ) 1977)

En Gula para raduc/r Ios costos de la calidad ( cuya primera edicidn se publicé siete afios

después que /a ca//dad qué y c¢émo ) , se identifican los aspectos problematicos y el

anallsns de os costos de Ia caludad hace recomendaciones especificas para reducir jos costos

eval y. por défectos prevenir los costos de la calidad y medir e! mejoram«ento ademas
de que contieneﬂejemplos tomados de estudios de caso.

En Gula para gestionar los costos de la calidad de los proveedores ( cuya primera edlcnon
se publlcé tres aﬁos después que Gula para reducir los costos de la calldad) se reconoce que las
proplas companias son las culpables de algunos de sus problemas relacionados con la calidad .

Esta guia trata sobre los métodos para el control de proveedores y los métodos de

aplicaciéon del costo de la calidad al control de proveedores.

Més recientemente, en 1979, Philip Crosby en su libro La calidad no cuesta (Quality is
free) , difundia el concepto de los costos de !a calidad al afirmar que incorporar calidad a un
producto no cuesta mas a la compafnia debido a los ahorros en reproceso, desperdicio'y servicio
al producto después de la venta, ademnas de los beneficios de ia satisfaccion del cliente y ventas
repetidas.

No es, sino hasta 1986, cuando la ASQC publica Principios de los costos de la calidad
(Principles of duality Costs. Principles, Implementetion and Use), que es la uitima revisién sobre
el tema y que trata de explicar como poner en practica un sistema de costos de la calidad e
incorpora la Funcién de Pérdida de Taguchi; esta obra constituye la obra mas recurrida en la

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

costos de la calidad que tratan de explicar este éoncepto.

4.2.- DEFINICIONES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD.

Desafortunadamente, no hay consenso respecto a una definicion amplia y unica de los
costos de la calidad. Los costos de la calidad pueden considerarse como uno de los criterios para
juzgar el desempefio de una empresa en cuanto a la calidad, pero inicamente cuando se puedan

hacer comparaciones validas entre diferentes grupos de cifras sobre ios costos .

Las normas intemacionales ISO, en ISO 8402 (Vocébblaijq de la - calidad, Quality
vocabulary),definen los costos relacionados con la calidad como  * los dostos en los que se
incurre para asegurar una calidad satisfactoria y proporcionar confianza, asi como las pérdidas

incurridas cuando no se logra la calidad satisfactoria *". Y aclara, ‘los costos de la calidad se

clasifican dentro de una organizacidon segun sus propios criterios

A continuacion se mencionan los conceptos de los costos de la calidad de los principales

autores del tema:

-Feigenbaum en su Control total de la calidad define a los costos de calidad como “aquellos
costos asociados con la definicién, creacién y control de la calidad asi como la evaluacion y

retroalimentacion de la conformancia con la calidad , confiabilidad y requisitos de seguridad , y
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aquellos costos asociados con las consecuencias de no cumplir con’ los requisitos tanto dentro

de |a fabrica como en las manos ‘de los clientes *

-

-J.M. Juran , en Anélisis yp/ahéécidn de )a céiidad (Quality ptanning and analysis) , afirma que

algunos autores igualaron los costos de caludad con los costos de lograr la calidad ; algunos otros

igualaron el término con los costos en que se incurre al tener baja calidad *

-Crosby en La calidad no cuesta .indica que por *“ costo de calidad se entiende en forma
especifica el costo de la mala> calidad, es decir , los costos que se generan al evitar la mala

calidad, o en los que se incurre como resultado de la mala calidad *.

-Un punto de vista diferente lo expresa el contador W.J. Morse quien , en Medicidn de los
costos de la calidad (Measuring Quality Costs), escribe que la expresion “ costo de célidad “
{ en contraposiciéon a costo de ia calidad ) es inapropiada por cuanto implica un trueque de costo
por calidad, y por los efectos que su empleo pueda tener. No obstante, sostiene firmemente la
aseveracion de los contadores de que el propdsito final de los sistemas de costos por ia calidad

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

Podriamos enlistar varias definiciones mas pero pensamos que seria redundante, en todo
caso no pretendemos unificar los diferentes criterios sino aprovechar la finalidad y resultados que
persiguen, En contraposicion, un punto donde si existe concordancia es en el de las categorias

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

Desde su invencion , por Feigenbaum, los costos de calidad se organizan en cuatro
categoria principales:
- de Prevencién
- de Evaluacion
- por fallas internas

- por failas exteras

La gran mayoria de autores y asociaciones de calidad, adopta esta forma de categorizar a
los costos de la calidad, sélo existen ligeras variantes en cuanto a la definicion de estas
categorias pero, en general, son aceptadas las definiciones que nos muestra la siguiente figura
(4.1) que fué elaborada por ASQC y que se encuentran en Principios de los costos de la calidad
de 1986.

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

COSTOS DE LA CALIDAD - DESCRIPCION GENERAL

COSTOS DE PREVENCION COSTOS DE FALLOS INTERNOS

Son los costos de todas las actividades especificamente disefladas para [ Son los costos de fallos que tienen lugar antes de la entiega o
evitar la mala calidad en productos o servicios. Ejs.. costos de la rewisién | expedicibn det producto, © de proveer un servicio al cliente. Ejs.c
de un nuevo producto, planificacion de la caldad, estudios de la | costos de desechos, reprocesos, reinspeccion, etc.

capacidad del proveedor.
COSTOS DE EVALUACION COSTOS DE FALLOS EXTERNOS

Son los costos corespondientes a la medida, evaluacidn o auddoria de | Son los costos de fallos que tienen lugar lugar después de fa entrega
productos o servicios para garantizar ia conformidad con las normas de | © expedicién del producto, y durante o después de proveer un servicio

calidad y tos requisitos de comportamiento. Ejs.. costos de inspeccion en | al cliente. Ejs.. costos de procesar fas reclamaciones del cliente,

pcidn, ensayo de i q P 6n durante el pi , iones del cliente, ir iones por garantia, etc.

elc.
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~ Si no existen dlvergencias entre las categorias si hay dlversas en cuanto a los elementos

que las. conforman esto debndo a que no. todos Ios elementos se pueden aphcar a todos los

negocnos nl a Ios dlversos depanamentos exlstemes en cada uno de ellos

EI sngulente es un llstado de elementos de los costos y.sus respe tlvas deflmcnones segun

N ASQC 1986 El cual pretende hacer una generahzac S " ‘ eservas nevntables en cyalquier

caso.
A) Costos de Prevencién.

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

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

A1a) Ingenieria de la calidad. Planificaciéon del sistema de calidad y traduccion del disefio del
producto y las demandas de calidad del cliente a controles de los materiales, procesos y
productos para obtener una manufactura de calidad. Ej. : investigacion de mercado, revision de

.

contrato, actividades de apoyo de disefio.

Ingenieria < Representa 'los costos asociados con la implantacion y el

A1b)

lento le. Ios p! nes. y> : o_cgg:hm,leht'os“to\cantes a la calidad . Ej. : plan de produccién,

rollo d‘e,l producto, r_evisnon de‘tie/mpids de entrega.

A2) Disefio y desarroilo del equipo para la medicion y el control de ia calidad.
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o A3) Plamfcacuén de la cahdad conforme a funcmnes distintas de las que competen al
depanamento de control de calldad Ej Planlflcacién del programa de calidad, analisis de CEP,

mformes de componamlento de Ia cahdad

A4) Aseguramlento de proveedorer ol "el tiempo de aportacion del personal administrativo del

depanamento de control de calldad con respecto al aseguramiento de la calidad en los productos
; sumlnlstrados por los proveedores. j.. Clasificacion de proveedores, analisis de calidad de

- prbveedores. revision de datos técnicos.

' AS) Capacitacién en calidad . Son los relacionados por elaborar y operar programas formales de
capacitacién o realizar seminarios sobre la manera de garantizar la calidad. Ej.: Educacién para la -

calidad de los operarios, mejora continua.

AB) Administracion, auditoria , mejoramiento. Incluyen los  costos del personal de oficina
consumos y comunicaciones relacionados con 1os esfuerzos para mejorar la calidad. Ej.: Mejora

.- de la calidad, auditorias del sistema de calidad, éalaﬁgs de administrativos.

B) Costos de Evaluacién.
- Son los costos de mantener los niveles de calidad de la compaiia por medio de evaluaciones

formales de la calidad del producto.

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

Estos son los costos de pruebas que determinan la calidad de materiales adquiridos que pasan

STA TESIS NO SALE
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- actnvndades de |n pe

EZ) lnspecc:én cluida‘la inspeccién de recepcion ) . Este elemento ampara las

'o‘r"él mismo departamento de control de calidad ( pero no

mcluye el trabajo de pruebas reahzado por los operarios de produccién ) .

B83) :Inspeccion durante el proceso ( por cualquier persona, menos inspectores ) . Ej.: Primera

pieza de produccion.

B4) Preparacion para inspecciones y pruebas. Este es el costo de némina de preparar la
magquinaria o los productos para su inspeccién y pruebas de funcicnamiento.

B5)  Calibraciéon y mantenimiento de! equipo de produccién que se utiliza para valorar la"calidad.

B6) Mantenimiento y calibra

87) Matenales para inspecciones y pruebas 4 es decnr. matenales que se consumen o destmyen

en el control de la cahdad ).
B8) Auditorias de la calidad del producto.

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

trabajos de ingenieria ) se hayan realizado.
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,sitio ) Los costos generados por las pruebas de

las

acumulacuon y el procesamlento de la informacion sobre pruebas e inspecciones utilizada

pnncnpalmente en el trabajo de valoracién.

C)Costos por defectos internos.

Estos se definen como los costos en que incurre la organizacion manufacturera cuando no

logra la calidad especifica ( antes de transferirie l1a propiedad al cliente ) .

C1) Desperdicios. Todas las pérdidas por conceptos de desperdicio en que se incurre durante
los trabajos encaminados al logro de las especificaciones de calidad. Comprenden los costos de
materiales y de trabajo directo realizado hasta el punto de la eliminaciéon . En los costos de

trabajo directo se incluyen los cargos por administracion general.
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C2) Reelaboracuon 'y reparac:on. El costo en e{ que ‘se incurre para satisfacer las

especlflcacuone d cahdad C el matenal puede ser restaurado y usarse.

C3) Locél:zag:u}n o andlisis de féllas y defectos ara“d/eterminar las causas.

. C4): NUe\)as inspecciohés; nuevas pruebas ('de proddété;s q@é habian fallado con anterioridaq )

'CS) Desperduclos y reelaboraciéon; culpa del proveedor, tlempo ocnoso Se da po hecho que los ' !

proveedores reembolsaran en su totahdad el ecio: de compra cle cualquter summlstro que no”’

En ocasnones el |ntento de reelaborar los

pueda utilizarse por causas imputables a ellos

suministros defectuosos causa pérdida de tlempo de matenales o de productos

C6) Modificaciones permisos y concesiones. -« Ld#'cdstos del tiempo invertido en revisar los

productos, los disefios y las especificéciones.

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

menor precio por no cumplir con las especificaciones aunque se pueda usar .

D) Costos por Defectos Externos.

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

cuando no se logra la calidad especificada (después de transferirle la propiedad al cliente).
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--D1)-Administracion de las reclamaciones?Los costos de administrar las reclamaciories debidas a

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

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

_reelaboraci6n o reparacion.

D4) Reparaciéﬁ de material devuelto . Trabajos que se le cobran al cliente ; los que se hacen de

‘conformidad a la garantia y las reparéc;iones hechas sin cargo.

DS) _Reposicién de acuerdo ‘c_:on.la' garantia.- Los costos que generan la reposicién de los

’produi:tos que tuvieron fallas durante el periodo de garantia .

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

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

los costos de la calidad.
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Tabla 4 2 ‘ResUmen de los Elementos que conforman los Costos de la Calidad.:

P entre las ifi i de los el del costo hechas por la guia BS 6143 y la ASQC.
B‘S’G‘l“:‘ - VASOC ELEMENTOS
A1 i 1.1a,1b Contro! de calidad e ingenieria de control de proceso
A2 2 Disefio y desarrolio de equipos de control.
A3 3 Planificacién de calidad por otros.
A4 - Equipo de produccion para la calidad: mantenimiento y
calibracion.
AS - Equngos de prueba e inspeccién: mantenimiento y cali-
bracion.
A6 +1a* Aseguramiento de la calidad de los proveedores .
A7 4 Capactacion.
A8 5 A i audrtoria , mej
81 2 Pruebas de aceplacion de laboratorio.
B2 13 Inspeccion y prueba.
a3 4 inspeccién durante el proceso ( no por inspectores )
‘84 5 Di para insp ves y p
B8s . 6.,17 Materiales para inspecciones y pruebas.
B8 78,16 Auditorias de la calidad del producto.
87 10 Rewisién de datos de pruebas e Ins;;ecclones. )
B8 11 Prueba de desempefio en el sitio .
B89 12 Pruebas intemas y liberacién. ‘
810 13 Val i6n de y :
B11 15 Ir de pruebas e inspeccién y p iento de
datos. B
14 Igual a A4.
c1 1 Oesperdicios.
c2 2 Reelaboracion y reparacién.
c3 ) 3 Localizacién o andlisis de fallas y defectos. s
c4 4 Nuevas inspecciones y nuevas pruebas. ’
) cSs S5 D i y reel 6n: culpa del p
c6é 6 Modificaci . permisos y
c7 7 Degradacion,
D 1 Rectamaciones.
D2 2 Setvicio al producto: responsabilidad civil.
D3 3 P d los o reli det mercado
D4 4 R 6n de di
a1 56,78 Reposicion de acuerdo con la garantia. . o

Aseguramiento de [a calidad de los proveedores sdlo antes de hacerles ef pedido. TESIS CON

Z FALLA DE ORIGEN




“la jhmé directiva, esto es, la unificacion del lenguaje; de esto nos’‘ocuparemos enseguidé.

© ' 4.4.- MEDICION E INFORME DE LOS COSTOS

El objeto de la medicion e mforme de Ios coslos de calldad es determlnar Io que cuesta

mantener determinado nivel de calldad Tal actividad es! necesana,para |nkformar, a la,‘

administracion como funczona el aseguramiento de la calidad y ayudar a la alta gerencia a
identificar las oportunidades de mejorar la calidad y reducir los costos. Los costos de calidad con
frecuencia se dan por linea de producto, departamento, centro de trabajo, operador o

clasificacion de defecto.

o Lgs costos de calidad se puedén emplear de diversas maneras para tomar decisiones. Sin
embaréq. la éplicacién mas importante de los datos de costos de calidad es identificar problemas
de céjidad y usar los resultados para convencer a la administracién que se necesitan y se
juétiﬁcan los cambios,

MEDICION.

L9§ ndmeros indice se usan con frecuencia para medir precios, costos y otras cantidades
numéricas y para ayudar a los administradores a comprender como son las condiciones de un
periodo con respecto a las de otros. Un indice sencillo se llama indice relativo. Se calcula
dividiendo un valor actual entre uno del periodo base. A veces, el resultado se multiplica por 100,

para expresario como porcentaje.
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scoge ‘el primer

rﬁediéhte

Las bases normales de medicién son costos de mano de obra,

nidades de producto.

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

nacional) para eliminar los efectos de la inflacion.

- Indice de costo = (cosfos totales de calidad / costos de mano de obra directa) x 100

-fn&ice con base en el costo. El coskté de calidad por precio del costo de manufactura es el indice
comuin de esta categoria. Eklyvic'ost'c.‘i;d‘ev’ fhéhufactura pdmprende los costos de mano de obra,
material y gastos indirectd;f q_u‘g'y"en general se cSDtiénéﬁ en los departamentos de contabilidad.
Los indices con base eh el,co‘stoy son mas eétables que los basados en la mano de obra porque

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

Indice de costo = (costos totales de caiidad / costos de manufactura) x 100
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indice con base en las ventas. El costo de calidad por-total de ventas es u ind;ce difundido que

gusta a los directores. Sin embargo, esta medida es bastante mala para’un ‘analisis a corto plazo,

ya que en el caso general las ventas estan retrasadas con respéctofa'Ia'-prddUCCiéh y estan

sujetas a variaciones estacionales. Ademas a este indice le afectan cambios en el precio de

venta.

indice de costo = (costos totales de calidad / total de ventas) x 100

indice con base unitaria. Una medida comtn en esta categona es el costo de calidad por unidad

de produccién. Este indice sent:lllo se puede aceptar si Ia capacudad de las lineas de produccién

es semejante. Sin embargo es una mala medxda si se fabncan muchos productos En tal caso, se

usa con frecuencla otro indic costos de calidad por umdad equwalente de produccién, es

decir, se ponderan dlstlntas Iineas de produccién para calcular un producto “promedio” que se

usa como base comun.

P indice de costo_= (costos totales de calidad / unidad *promedio” de produccién) x 100

Cuando se escogen varias de las bases descritas se logra tener una estimacién mejor de
las tendencias de los costos de calidad. Si el uso de las diversas bases no muestra resultados

concordantes tendra que determinarse la causa de discrepancia en la base que falla.

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

mediante la identificacién de posibilidades.
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siguiente, 4.1, se muestra un ejemplo de costos de fallos internos y la distribu:ci‘én de Ios‘mism‘os.

Figura 4.1.- Distribucion de Pareto de los Fallos Internos.

6§00
460

% |[Desechos _

400

aso Ingenieria de l -

Reparacién

o0
250

Reprocesos
200 . |

150

miles de délares

100

Hacer frente a anomalias j
Distribucidn de Pareto de los fallos internos

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

~ departamento y por tipo y causa de defecto. En la siguiente tabla se da un ejemplo de esto.
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Tabla 4.3. Andlisis de Pareto por Elemento de C;os'tb:dc"g carlida‘d. E

P je de la cate.

El de de calid

Costos de Prevencién

Sistema de ia calidad

Actividades anteriores a la produccién
Andlisis de fabricacion

F de lainsp 6

Evaluacién de proveedores

Andlisis del desarrollo de [a calidad

A de los de
Gesti6n de ja calidad
Capacitacién

Programas de motivacién

Total
Costos de Evaluacién
Inspeccién de recepcion
Inspeccion del proceso
Inspeccién final
Auditoria de la calidad del pi
Prucbas especiales
Total
Costos de Fallas Internas
Desperdicio
Reproceso
Reinspeccién
Seleccion
Andlisis de defectos
Rebaja de precio
Total
Costos de Fallas Externas
Reclamaciones
Garantlas
Descuentos
Retirada del producto
Total

goria de Io§ costos.

8.9
16.2
5.1
266
3.8
17.7
2.6
12.6
7.6
1.3

100.0

214
465.0
223
6.0
6.3
100,0

517
5.2
23
48
4.6
14

1000
16.9

78.8
36

100.0
89

¥ Porcentaje del total

07
12
0.4
20

0.3

0.2
1.0
0.6
0.1
7.8

5.1
10.7
83

15
23.8

226
153
1.0

20
0.6
43.6
42

19.7

248




Podemos observar en esta Ultima tabla (4.3) los costos mas frecuentes en los que incurren
las empresas de manufactura, y aunque no necesariamente sean un denominador comun, nos
basaremos en ellos para nuestra propuesta de sistema de costos de la calidad, pues constituyen
una base aceptable para la estructura de dicho sistema.

De |gual manera los mdlces de costos de calidad expuestos constituyen una
esclarecedora forma de presemar los costos pues involucran factores fundamentales a

considerar como Io son Ia mano de obra el proceso de manufactura las ventas y la cantidad de

produccwn lograda, todos ellos, elememos |ndudab|es de toma de declsiones

EI mforme de costos uene Ia importancia singular de ser'la primera y mas’ |mportame vision

proporcionales son herramlentas bastante ut:les y practlcas para presentar el mforme final de los

COStOS

Con los diversos formatos de presentacion final hemos completado el estudio tedrico de

los costos de la calidad. Procedamos ahora a desarrollar el aspecto practico de nuestra

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

de Ia teona

o 5 .- ESTRUCTURA DEL SISTEMA DE COSTOS DE

La estructura del Sistema de Costos de Ia Calldad es la sugmente

FORMATOS , :
DE - .
RECOPILACION o FOrRMATOS -
' . DE DATOS ' " |. DE PRESENTACION
‘ . FINAL :
=

FORMATOS

DE CAPTACION

¥ CALCULO

Formatos de Recopilacién de Datos.-
Son aquellos formatos que recogen los datos directos de la planta o del sitio de trabajo en
turno. Estan disefiados para ser llenados por operadores y supervisores, siendo la periodicidad

de su registro variable: diaria, semanal o mensual.

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

estructura de la siguiente manera:
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Dos digitos que identifican los 10
FORMATO: __RP-01 « diferentes formatos existentes.

La primera letra sdentlflca el tlpo de e

formato correspondleme a saber' w La segunda letra identifica el tipo de costo de la

R, de Recopilacion; C. de Calculo S calidad en turno, a saber: P, de Prevencién; E, de
evaluacion; Y, de Falla interna y F, de Falla extema

y P, de Presentacién Flnal

A continuacjén,s‘e'bresentan dichos formatos en bloques de acuerdo a su tipo de costo.

Formato RP 01 , Cos s Ge erales de Prevencuén.

- Cpnsigha'! Stos de prevencién de manera general ya que abarca una serie de
actiVldadés ﬁjka'sk presentan de manera esporéd:ca. En su llenado destaca:

Refererjéla‘ ‘ro"de seriacion dentro de los costos d‘e la célidad previarhente qlasificédé,

tefi1i3.20 Clasificacion de Proveedores. (Para mejor compresion habra que femitifse alos

. formatos CP-01, CE-01, CI-01 y CF-01, pags. 106 a 108).

Formato RP-02, Planeacién -
Este forrnato consigna los sngunen(es costos

- 1 4, 3 Plamrcacnon del programa de calldad

Otros costos de prevencuon

Este formalo esta onentado a ponderar las reumones juntas, conferencias y consultorias

relacnonadas con la planeacnon tanto de la produccnén como de la calidad.

LGastos Administratlvos

: "“Eﬁ‘sté f;irm‘ato registra los siguientes costos:
L 151 ‘;Sal"a;rio;,de’ ‘a‘dministrativos,
1.5.2 Gastbs administrativos.
" Estos conceptos no se refieren a actividades sino a articulos y remuneraciones faciimente

comprobables. Se registran auxiliares para procesamiento de datos como tonner y hardware.
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ACTIVIDAD | RESPONSABLES | COSTO/ HR | TOTAL HRS| TOTAL -

OBSERVACIONES -
s g

o * PUBLICIDAD EN HEDIOS

| cLausuLas conmwcristes |

- DESARROLLO|
- 1. PRODUCTO

ACTIVIDADES ©~

CAPACITACION | ING. INDUSTRIAL /ATRABAJADORES

TOTAL | 81,124.33|




-

‘6

FORMATO: RP-02, PLANEACION'

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA: _
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31 MAYO 96
ACTIVIDAD RESPONSABLES | COSTOHR| TOTAL TOTAL OBSERVACIONES |+
$ HORAS $ Loy
REUNION SEMANAL | DIR, DE PRODUCCION 8oo.00] 16 12,800,00 X 6 INGENIEROS - _
PLANEACION DIARIA GCIA DE CALIDAD 4200 15 630.00 INDIVIDUAL
JEF. LAB.TEC, 12.50 5 62.50 INDIVIDUAL
JEF. C.PROCESO 1250 . 5 62.50 INDIVIDUAL
JEF. LAB. QUIV, 12.50 5 62.50 INDIVIDUAL
ASESORIA EXTERNA 5,000] ASESORIA EN PROCESO
ASESORIA EXTRANJERA 15000]  ASESORIA ALEMANA
TOTAL 33,617.50




S6

FORMATO: RP-03, COSTOS ADMINISTRATIVOS

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31IMAYO/96 -
DESCRIPCION P COSTO i

- 3,069.90

PRODUCTOS QUIMICOS

EQUIPG DE LABORATORID — ~1",589.0'0 -"
WANTENMENTO AEQUPO = éjo.oo
PAPELERIA - XTTT TR
NOMINA 17,000.00

o 25,268.90




Forn"oartoﬁEr-iQ:L' Con ! zos a Proveedores.
’ 'Con’si’gn‘a’ lo#vsiguiente's <:'ost<1>>s"de la calidad.

2.1 Costo de vt_avbail'dravq o

2.1.1 Inspeccién y‘én§é§os’e cépcié_n o de entrada,

2.1.3 Homologacuon del pro ul _,d‘e:lk p“r‘oveedor

Dentro de estos costos se incluyen los onginados por fallos de los proovedores

Afectacion de producto: n l ea, costo de la evaluacién, tiempo de reposicién, etc.

No se reglstran servu‘:losbde proveedores, Unicamente articulos y equipos.

Formato RE-OZ, Mantenimlento y Calibracién.

Los costos re glstrados en este formato son:

2 6 Eq ipo'de mednda (mspecclén y. ensayos)

2 2 6 2>Gastos eI equnpo de medlda :

= 2 2 6 3 Mano de obra de mantenlmlento y calibraclén

2. 2 7 Avales y certmcacmnes extemas

: 2 3 Costos de evaluacnon extemos

Aquu se reglstra todo gasto efectuado con relacion a mantenimiento, equipo de reparacxén,
-de ensayo y calnbrac:én De igual forma se calcula el tiempo mvemdo enla programac;on y

duracnon de la mano de obra desplegada.
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DEPARTAMENTO: CONTROL DE CALIDAD

;.| RESPONSABLE: M. GUTIERREZ

FECHA: 31 MAYO 96

MATERIA PRIMA

 owssmmono

COSTOIKG c,mnbAn:’:,’ TOTAL
s KG - | s
FIBRA CORTA i pun‘i‘r:‘mvx; » el “700“ 10.500.00
COLORANTES FUERA DE CONCENTRACION 15000 %= 375000
LUBRICANTES n@o DE SOLIDOS 3000 0 300000
TOTAL 17,250.00




FORMATO: RE-02, MANTENIMIENTO Y CALIBRACION

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA:
CONTROL DE CALIDAD . M. GUTIERREZ 31IMAYOI%6
DESCRIPCION COSTO MENSUAL - ESTADO, - PROXIMA
$ R _ REVISIONS
CALIBRACION DE BALANZAS 200.00 ACREDITADAS
MANTENIMIENTO DE 58000 APROBADO
EQUIPO DE PRUEBAS
CERTIFICACIONDE 72916 ACREDITADOS
_LABORATORIOS : e
" OTROS (REFACCIONES VARIAS] | 1000.00 ——
TOTAL 2,509.16




'7 Formato RI-01, Reporte Diario de Fallas por Proceso.
Los siguientes son los costos que se registran en este formato:
3.3 Costos de los fallos de operaciones. - . ’
3.3.1.2 Costos del analisis dé fallos o hacer frente a nomalias.
Debido a que actualmente ios reprocesos son un problema real de la planta este formato
fué disefiado con el fin de implantar la inspeccién en tédoé los departamentos, registrandose

tanto el tipo de falla como el tiempo de inspeccién’y su costo.

Formato RI-02, Reporte de Producto no Conforme en Proceso.

Se registran los costos sigui sl N

3.3.1 Costos de fgvis@n Vé'mateyna y,yat;cilé' ‘correctora,

3.3.5 Costos de desechos de‘:t':p'e(at':ibn.es
3.3.6 Producto final o servicio degradado.”
Aqui se lleva el registro de todo material o produ’cto en proceso que tiene problemas de

calidad y no es autorizado para seguir procesandose.

Formato RI-03, Reporte de Reprocesos.
Hemos senalado el problema real de los reprocesos, por lo que un control de ellos
valiéndonos de este formato es imperativo. En el se anotan:
3.3.1.4 Accibn correctora de operaciones.
3.3.2 Costos de reparacion y reproceso de operaciones.
3.3.2.1 Reprocesos.
3.3.2.2 Reparaciones.
Es importante describir la causa de los reprocesos, el volumen afectado y el costo de su

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

DEPARTANENTO: CONTROL DE CALI ‘;EkS-éTCI)‘VI}!SAQI;Ev:;M.WGU'_I'IE’RREZ FECHA: 31 MAYO 9
e R D . COSTOI(Hr) TOTAL -
PROCESO . TIPODEFALLA - | INSPECCION (HRS) $ $
APERTURA Nm USTER 480 7.00 3,360.00
CARDADO Nm ___ USTER
VELOCES Nm___ USTER
ESTIRAJE Nm____ USTER —
g TROCILES TORSIONES T 7.00 3,360,00
CONERAS RESISTENCIA LINEAL
DOBLADO USTER
TORCIDO UNIFORMIDAD DE HILO _
SWCHITTER RESISTENCIA 1200 7.00 8,400.00
TENIDO ELONGACION
SECADO ENCOGIMIENTO
EMPAQUE APARIENCIAFINAL
TOTAL 15,120.00
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FORMATO: RI-02, REPORTE DE PRODUCTO NO CONFORME EN PROCESO

DEPARTAMENTO: B N RESPONSABLE: - -

R FECHA:
CONTROL DE CALIDAD R M. GUTIERREZ " -

JIMAYO /96 . o

PROCESO .~ DESCRIPCION CANTIDAD -~ | -’ COSTOIK T TOTAL !
. DEFECTO . KG) - “f 8 s

1) HILATURA BARREDURA (MAT. SUELTO) 468 0.08

CHAPON ) 4,621 1.20

PABILO 5167 1.20

ESTOPA(HILOCRUDO) . |- 0.72 - 979.20

. g

2) TINTORERIA ESTOPA (HILO TENIDO)




.. Zot

FORMATO: RI-03, REPORTE DE REPROCESOS

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: " |FECHA: =
CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ o 31 MAYO 95 g
PROCESO DEFECTO REPROCESO CANTIDAD T coso | cosm
L REPROCESADA (KG) UNITARIO (s) ‘ TOTAL '
1) HILATURA CHAPON CARDADO 3235 8.50 27,497.50
ESTIRAJE 1°r PASO
ESTIRAJE_2 do PASO
2) TINTORERIA MAL TENIDO LAVAR 16452 13.00 213,876.00
RETENIR ‘
3) ACABADO
60 PB MALA ACABADO 25 6.00 15.00
402 5P PRESENTACION ACABADO 357 6.00 21.42
TOTAL 241,409.92
ELABORO: VO.BO.
TESISTAS

GERENCIA DE INGENIERIA INDUSTRIAL




Formato RF-01, Reporte de Reclamaciones.

Este formato lleva el control de los siguientes costos:

4.1 Investigacion de reclamaciones/Servicio al cliente o usuario.
4.2 Devoluciones.

4.3 Costos de reconversion.

4.3.1 Costos de retirada. ’

Acorde con la filosofia de calidad que s"e pretende irhplantar el serviéio al cliente es de
vital nmportancla EI atender sus inconformidades sin dlstmmones y con nguroso analnsns es un
servicio que todo cllente espera y agradece. Ello sin contaf con eI menoscabo de presugro y
. credlbllldad que toda falla externa supone.

Es lmponame anexar a este reporte los respectivos examenes, facturas afectadas y toda
informgcién perteneciente al expediente que vuelva transparente las gestiones de este servicio.
Formato RF-02, Expediente de Garantia.

Aqui se consignan los siguientes costos:

4.4 Indemnizacién por garantia.
4.5 Costos de responsabilidad.
4.6 Penalizaciones. -

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

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

Como hemos visto, se han compactado varios costos en un solo formato y, en varios
casos no se han incluido debido a que son sumamente raros o extrafia su ocurrencia, pero se
anotan en los formatos de presentacion final pues no se descarta su posible aparicion y de esta

-manera se incluye su registro formal.
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FORMATO: RF-01, REPORTE DE R“EFCLAM‘A‘CIONES DEL MES: MAYO

DEPARTAMENTO: RESPONSABLE: FECHA: EXPEDIENTE NO.:
CONTROL DE CALIDAD M. GUTIERREZ 1-30 MAYO 071-083
REFERENCIA CLIENTE “NO.DE NO.DE | CANTIDAD | PRECIO CITOTAL OBSERVACIONES
PARTE FOLIO | (CONOS) | UNIT. ($) $
AGNUS SPORT, S.A. 40 SF 071 3 24.50 73.50 MALA SOLIDEZ
CREACIONES D"SEN 100 SERACOR| 072 1 25.10 25.10 NO LUBRICADO
C.DEVAL, S.A. 120 SL 073 2 19.00 38.00 ACOCAMIENTO
DISTRIB. DE LEON 40/2 S.LOCK| 074 2 12.70 25.40 FUERA DE TONO
LA TIROLESA 150/2 RAYON 075 2 21.40 42.80 FUERA DE TONO
CONFECCIONES PASTEJE | 30/4 TIMON 076 1 50.15 50.15 BAJA RESISTENCIA
ANA HILDA, S.A. 60 PB 077 3 21.40 64.20 MAL ENCARRETADO
JESUS MORALES 120 SL 078 1 19.00 19.00 HUMEDAD
SPRING AR 10 SL 079 2 41.50 83.00 REVOLTURA
ARTURO RAMIREZ 40/2 S.LOCK 080 1 12.70 12.70 MENOR METRAJE
ARTURO RAMIREZ 40/2 S.LOCK 080 1 12.70 12.70 CONO ROTO
CREACIONES D"SEN 100 SERACOR| 081 1 25.10 25.10 NUDOS
SPRING AIR 100 SL 082 2 22.30 44.60 MAL LUBRICADO
C.DEVAL, S.A. 120 SL 083 1 18.00 19.00 ACOCAMIENTO
\.
TOTAL| 535.25
ELABORO: VO0.BO.:
TESISTAS

GERENCI!A DE INGENIERIA INDUSTRIAL




DEPARTAMENTO:; RESPONSABLE: :
INGENIERIA INDUSTRIAL M. GUTIERREZ 31 MAYO 96
DESCRIPCION NO.DE DESCRIPCION CANTIDAD |
(CLIENTE AFECTADO) PARTE CONOS
ANA HILDA 60 PB MAL ENCARRETADO 3 21.40
JESUS MORALES 120 SL HUMEDAD 1 19.00
ARTURO RAMIREZ 40/2 SLOCK MENOR METRAJE 1 12.70
ARTURO RAMIREZ 40/2 SLOCK CONO ROTO 1 12.70
CREACIONES DEVAL 120 SL ACOCAMIENTO 1 19.00
. - ]
TOTAL 118.10
PLAN DE REACCION: .-

*  REPOSICION

- SALDO ( RECUPERACION P/ VENTA)




5.2.- LEVANTAMIENTO DE DATOS DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD

Aun cuando ya hemos adelantado este levantamlento por cues i nes de espacno y para

una mejor comprension, consnderamos los sngulentes formatos como Ia captacnén general de los

datos producndos por.ios costos. -

Formatos de Captacuén y Célculo de Datos

Los formatos CP-01, CE-01 CIl-01 y CF-01 se refieren a la con5|gnac10n resumlda de los

cuatro tlpos de costos y Ia cantxdad en que se incurrio,
Estan dlsenados para ser Ilenados y controlados por la jefatura del departamento de

calldad de su analls;s se desprendenan las acciones de mejora y seria un magnifico auxiliar en el

dnseno del programa de calndad

: Consta ‘de los sngune

Descnpcuén Aqui se anota tanto eI numero de seriacién como el nombre del costo a tratar Cada

icar ente a un solo tlpo de costo.

Son las cantudades totales de los costos por categoria, porcentaje de ventas y una

comparacnén contra el total de ventas,

S Estos formatos se muestran a continuacion, (pags. 106-109).
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FORMATO: CP-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION

MES ACTUAL

MAYO

COSTOS DE PREVENCION

COSTOS
DE
CALIDAD

% DE |ESTATUS
VENTAS

4.000.00

0.031

.1__Marketing / Cliente / Usuario

1

1.1.1 Investigacién de Marketing

1.1.2 Encuestas /Consultas de la percepcion del cliente /
usuario

1.1.3 Revisién de contratos / Documentos

20.679.000

0.6

1.2 Desarrollo del producto / Servicio

2.000.00

0.15

1.2.1 Revisiones de los progresos del disefio de la calidad

1.2.2 Actividades de apoyo de disefio

1.2.3 Ensayo de homologacién del diseio del producto

1.2.4 Diseio del servicio - Homologacion

.2.5 Pruebas en servicio

.3 _Costos de prevencién de compras

.3.1 Revisiones de proveedores

014

.3.3 Revisiones de los datos técnicos de pedidos

.4 Planificacion de la calidad de los proveedores

1
1
1
1.3.2 Cliasificacion de proveedores
1
3
1

.4.1 Costos de prevencion de operaciones (fabricacion o
servicio)

18,377.00

0.14

1.4.2 Planificacion de la calidad de operaciones

10.500.00

1.4.2.1 Disedo y desarrollo del equipo para medir la calidad y
de control

-

.4.3 Planificacion de calidad del apoyo a operaciones

.4.4 Educacion para la calidad de los operarios

0.02

.4.5 CEP/ control del proceso por el operario

.5 Administracién de la calidad

.5.1 Salarios de administrativos

17.000.00

0.13

.5.2 Gastos administrativos

8.268.90

0.065

33.617.50

.5.4 Informes del comportamiento de la calidad

5.5 Educacién para la calidad

.5.6 Mejora de la calidad

0.045

.5.7 Auditorias del sistema de calidad

1
1

1

1

1

1.5.3 Planificacion del programa de calidad
1

1

1

1

1

6 Otros costos de prevencion

TOTAL DE COSTOS DE PREVENCION

140.010.73

1.09

TOTAL DE VENTAS

12,790,983

100
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FORMATO: CE-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION MES ACTUAL
MAYO
COSTOS % DE |[ESTATUS

COSTOS DE EVALUACION

DE
CALIDAD

VENTAS

2.1 Costos de evaluaciéon de compras

17,250,010

IR K]

2.1.1 Inspeccién y ensayos en recepcion o de entrada

2.1.2 Equipo de medida

2.1.3 Homologacion del producto del proveedor

2.1.4 Programas de inspeccidn y control en origen

2.2. Coslos de evaluacion de operaciones (fabricaciéon o
servicio)

2.2.1 Operaciones, inspecciones, ensayos y auditorias
_planificados

2.2.1.1 Comprobacién de mano de obra

2.2.1.2 Audilorias de calidad dei producto o servicio

2.2.1.3 Inspeccion y ensayo de materiales

2.2.2 Inspecciones y ensayo de preparacion

2.2.3 Ensayos especiales (fabricacion)

2.2.4 Medidas del control del proceso

2.2.5 Apoyo de laboratorio

2.2.6 Equipo de medida (inspeccién y ensayos)

2.2.6.1 Provisiones para amortizacion

2.2.6.2 Gastos del equipo de medida

2.2.6.3 Mano de obra de mantenimiento y calibracion

HWaty

2.2.7 Avales y certificaciones externas

2.3 Costos de evaluacion exiernos

2.3.1 Evaluacion del funcionamiento en servicio

2.3.2 Evaluaciones especiales de productos

2.3.3 Evaluacion de existencias en servicio y recambios

2.4 Reuvision de los datos de ensayos e inspeccion

2.5 Evaluaciones miscelaneas de calidad

TOTAL DE COSTOS DE EVALUACION

1U.759. 10

(.15

TOTAL DE VENTAS

12,790 9R3

100
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FORMATO: Cl-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

DESCRIPCION MES ACTUAL
MAYO
COSTOS DE FALLOS INTERNOS COSTOS % DE |ESTATUS
DE VENTAS
CALIDAD

3.1 Costos de fallos (internos) del disefio del producto /
servicio

3.1.1 Accion correctora del disefio

3.1.2 Reprocesos debidos a cambios de disefio

3.1.3 Desechos debidos a cambios de diseio

3.1.4 Costos de coordinacion de produccién

3.2 Coslos de fallos de compras

3.2.1 Costos de la disposicion de los maleriales adquiridos y
rechazados

3.2.2 Costos de sustilucién de materiales adquiridos

3.2.3 Accidn correctora del proveedor

3.2.4 Reproceso de los rechazos del proveedor

3.2.5 Peérdidas de materiales incontrolados

3.3. Costos de los fallos de operaciones (producto o servicio)

15.120.00

all

3.3.1 Costos de revision de material y accién correctora

3.3.1.1 Costos de disposicion

3.3.1.2 Costos del andlisis de fallos o hacer frente a anomalias

3.3.1.3 Costos de apoyo a investigacién

3.3.1.4 Accion correctora de operaciones

3.3.2 Costos de reparacidon y reproceso de operaciones

3.3.2.1 Reprocesos

1.88

3.3.2.2 Reparaciones .

3.3.3 Costos de repeticién de inspeccion / ensayos

3.3.4 Operaciones extra

3.3.5 Costos de desechos de operaciones

7.443.89Y

0.0588

3.3.6 Producto final o servicio degradado

3.3.7 Pérdidas de mano de obra de fallos intemos

3.4 Otros costos de fallos intemos

TOTAL DE COSTOS DE FALLOS INTERNOS

263.973.81

206

TOTAL DE VENTAS

12,790,983

{00
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FORMATO CF-01, INFORME DE LOS COSTOS DE CALIDAD
DEL MES QUE ACABA EL 31/may/96

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

CALIDAD
4.1 Investigacion de reclamaciones / servicio al cliente o R -
usuario
4.2 _Devoluciones 535.25| 0.0004

4.3 Costos de reconversion

4.3.1 Costos de retirada

4.4 indemnizacidén por garantia

{10009

4.5 Costos de responsabilidad

4.6 Penalizaciones

4.7 Buena voluntad con el cliente / usuario

4.8 Pérdida de ventas

4.9 Otros costos de fallos externos

TOTAL DE COSTOS DE FALLOS EXTERNOS

653.35

0.004

TOTAL DE VENTAS

12.790.983

100




5.3.- PRESENTACION FINAL DE LOS COSTOS.’E ' -

Mas que formatos, se utilizan esquemas gréficos que facilitan la comprension de ios’
costos. Estos graficos son elaborados por los mandos medios y van dirigidos a la parte gerencial
y directriz.

Se clasifican en Total de Costos y en Indlces de Costos. Los primeros muestran ia
distribucién por categoria de los costos dela calldad en forma proporcmnada y anota los
'porcentajes correspondlentes ' ; : ‘ ) ’ ‘ B

Destacan las cantldades del total del costos y las lndnvnduales por categona (se anexan 3
dnstnbucnones de costos correspond:entes a Ios meses ‘de mayo, junio y jullo que muestran una

breve tendencia de dlchos costos)

Postenormente ; los formatos de los indlces de calidad desarrollan las cuatro diferentes

v‘bases de comparacu que se expusueron en eI apartado 4.4, Medlcién e Informe de Costos que

'explq;:an de més amplla los efectos producidos en Ios dlferentes depanamen(os por parte

os indices mostrados son;

" de los costos.

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

on eIIo se pueden tomar decisiones de tipo presupuestal y se determinan estrategias y

lcostos (
' "polmcas mtegrales
’ El modelo usado en esta ocasion, (figs. 5.4, 5.5., 5.6 y 5.7), en forma de proporcional
circular, puede ser subtituida por una mas formal como la de Pareto, que se explico en el

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

C. de Fallos Internos
62.19%

C. de Fallos Externos
0.15%

C. de Evaluacién
4.66%

TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD = $ 424,397.05 -= -100.00 % J

.

62.19%

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = $ 263,973.81

COSTOS DE PREVENCION =$ 140,010.73 32,99 %

COSTOS DE EVALUACION =$ 19,759.16 = 4,66 %

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = § 653.35 0.15 %




Fig. 5.2.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
JUNIO, 1996

C. de Fallos Internos
88.23%

C. de Fallos Externos

2.60%
C. de Evaluacién

3.97%

TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD = $ 408,507.25" =:-100.00 %

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = § 237,873.77 =~ 58.23 %

COSTOS DE PREVENCION =$ 143,794.55 = 35.20 %
COSTOS DE EVALUACION =$ 16,217.74 = 397 %

COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = § 10,621.18 2.60 %




Fig. 5.3.- DISTRIBUCION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD
JULIO, 1996

C. de Fallos Internos
54.32%

C. de Fallos Externos
3.67%
C. de Evaluacion
6.12%

TOTAL DE COSTOS DE LA CALIDAD = $ 398,887.27 ‘= 100.00 "/ﬂ .

COSTOS DE FALLOS INTERNOS = $ 216,675.57 = 54;32 "/o"’:;

COSTOS DE PREVENCION =$143,160.64 =  3589%. -
COSTOS DE EVALUACION =$ 2441190 = 612 %
COSTOS DE FALLOS EXTERNOS = § 14,639.16= = 3.67 %




INDICES DE COSTOQS DE LA CALIDAD, MAYO 1996

Indice con base en fa mano de obra.-

indice de costo = (costos totales de calidad / costos de mano de obra directa) x 100
= (423,861.80 / 1,141,000.00) x 100 = 37,15 %

Fig. 5.4. Los costos de calidad
representan el 37.15% del total de los
costos de ia mano de obra directa.

Indice con base en el costo de manufactura.-

Indice de costo = (costos totales de calidad / cbstos de manufactura) x 100
= (423,861.80/ 5,782,876.94) x 100 = 7 .33 %

Fig. 5.5. Los costos de calidad
representan el 7.33% dal tota! de los
costos demanufactura.
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IND!CES DE COSTOS DE LA CALIDAD, MAYO 1996

indice con base en las ventas.-

indice de costo = (costos totales de calidad / Total de ventas) x 100
= (423,861.80/ 12,790,983.00) x 100 = 3.3 %

3.3%

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

Indice con base en la unidad de produccion.-

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

Fig. 5.7 Los costos de calidad
representan el 16.6% del total de la
unidad promedio de produccién
mensual.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




Estos ultimos formatos de presentacion final son opcionales y pueden sustituirse p’bk otrb

tipo de éra’ficos como el de Pareto, (cuyo ejemplo se puede observar en la tabla 4.3 de Ia‘ ﬁag’. -
89), no obstante, los formatos elegidos tienen la caracteristica de ser directos y bésta_ﬁte : v
asimilables.

El ana’lisis de Ios formatos que se han incluido en la estructura del sistema de costos se

hara en el capitulo flnal ya que de este se desprenden diversas conclusiones y se podra precisar

el :mpacto que dlChO sistema ha causado en la empresa.

(] podemos conclutr este apartado sin mencionar el alcance que se pretende tener con

; infroductoria el sistema abarcé unicamente los rubros encargados al

'_ Departamemo deCahdad debido al caracter experimental del mismo y a la falta de informacion

’; necesana de Ios demés departamentos de la empresa. Sin embargo, debido a ias ventajas
‘ser'\‘a»ladas a lo largo de nuestro estudio, que proporciona el conocimiento de los costos, podria
‘:Ves.’p_elrfarrse la adopcién de esta practica en toda la empresa y, no solo ello, se habla ya de una
4i.|;h'plerm'entaci6n por medio de software existente en algunas plantas del consorcio mundial Coats.
‘ Como se puede apreciar, este sistema de costos no solo constituye una propuesta, es un

requisito en toda empresa que pretenda incursionar en cualquier mercado competitivo.
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CAPITULO VI.- RESULTADOS Y SEGUIMIENTC DEL SISTEMA.

' 6.1.- RESULTADOS

Durante los 3 meses en que se dio seguiniiento al sistema de costos de ia calidad (de

mayo a julio) se observé que estos disminuyeron en un 6.01 % (aproximadamente $41,399.00

m.n. en ahorro total acumulado) como podemos apreciar en las graficas 6.1 y 6.2 que a

continuacion se muestran:

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

$
(100 %)
424,397.05 (- 3.74 %)
408,507.25 (- 6.01 %)
398,887.27
mayo junio julio ©
Figura 6.2.-Ahorro en los Costos de la Calidad.
$ 41,389
" 25,509

15,889

junio julio otal acumulado

De la distribucion de los costos de la calidad (figs, 5.1,5.2 y 5.3) podemos observar el

‘ pryedominkio de los costos de fallos intermos con un promedio de 58% del total de dichos costos;

en segundo sitio se encuentran los costos de Prevencion con un promedio del 34.6%, lo siguen

los costos de Evaluacién con un promedio del 4.9% y los costos mas bajos los registran los

-~ costos de fallos Extemos con el 2.14% en promedio.
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Las tendencias de estos costos se muestran en la siguiente grafica, fig. 6.3

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

Porcentaje: =100%
1 L *: % Total de los Costos
: de la Calidad
0.9 R

" Fallos Internos

Evaluacion
p— e ¥ Fallos Externos

Junio Jutio




- Antes de poner e.n marcha este sistema habia una gran expectativa para conocer los
Vtotalés de los costos de calidad. El total de ellos durante el mes de mayo fué de $424,397.05,
cifra que sorprendié de manera negativa a la empresa, pero por otro lado, acrecento la inquietud

_por tomar mayores medidas para fomentar el ahorro y eliminar las fallas y reprocesos.

El total de costos afirmé sospechas que se tenian, sin embargo, se catalogé como normal
" este resultado comparandolo contra el total de ventas, por lo que no hubo alarma al conocer los
: resulgados. De cualquier modo, los datos presentados originaron medidas de reaccién.

La primera medida exigié el analisis riguroso de los datos levantados y los procedimentos
de bfodui:cién. De este analisis se desprendi® una contradiccion en estos costos, se observo una
gran inversién en el rubro de costos de prevencion y sin embargo los mayores costos se localizan
en las fallas intemas que se supone se han prevenido.

: Esto se debe a que los costos preventivos se aplican en todos los departamentos de la
L . empresa, excepto en tenido; en la actualidad este departamento no tiene un control real del
prvc'oce'so\. );a sea por falta de tecnologia adecuada o por;1ue los procesos quimicos y de coloracion
: »r"ubk'hén» szdo tratados en forma eficiente.
Aunado a ello, los insumos, quimicos y solventes, asi como los materiales auxiliares son

: 'bastante caros y la mayoria no son reprocesables. Es decir, cuando el tono de color de un hilo se

. sale de los parametros de calidad, este se reprocesa las veces que sean necesarias hasta
o consegunr el tono preparando para ello una nueva formulaciéon de coloracién en cada ocasion.

Esto expllca en parte el porqué los reprocesos reprasentan mas de la mitad (56.9%) del

total de los costos.

No obstante se han iniciado acciones para bajar estos costos. Uno de estas acciones

conslste en la adqulsucxén de un colorimetro ( aparato que compara los tonos de color y mide la

’densudad de los mismos) y equipos de prueba de tonalidades, lo que garantizara una sensible

. ‘jdlsmmucmn en los reprocesos de teiido.
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Aun cuando esta soluc»on esta en proceso de desarrollo se ‘tiene Ia conviccién de que

este equo puede prevenlr Ias fallas en un 80% por tanto las perspectlvas para el ano proxlmo

son bastante favorables lo antenor sm co slderar Ias tendencias de los costos de la cahdad que oo

tamblén son ventajosas

TENDENCIAS DE LOS COSTOS

En primera instancia notamos una mejor distribuciéon en estos costos al bajar los fallos

intemos y'subir los de prevencién y evaluacion, sin embargo el aumento desproporcionado en los
" fallos externos son preocupantes. L.a explicacion radica en el hecho de haber relajado el criteric
' de exigencia en los reprocesos, pues al tratar de disminuirlos provocé mas productos no
conformes que llegaron a los clientes. El objetivo consistia en abatir los costos y reproceos sin
descuidar los pardmetros de calidad, esto se conseguira volviendo a la exigencia de siempre y

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

INDICES DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD

k_fndAice 'gori base en la mano de obra.- Los costos de la calidad representan el 37.15% del total

.- de los costos de la mano de obra directa. Es decir, si pudiéramos disponer del dinero que gasta la
empresa en costos para producir calidad, estariamos en condiciones de pagar el 37.15% de la
némina o podriamos contratar, en el mismo porcentaje, mas personal y, consecuentemente,

obtener mayor produccién con el mismo presupuesto.
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= Al cuestuonar al Depanamento de Cahdad sobre esta comparacion, no se le concedié gran

mportancva La razon se nos lndlca es que existe una gran desproporcion en la distribucion

depanamental de la mano de obra. Saho a relucnr una vez mas, el Departamento de Tedido, se

! nos mformé que en esta area se cuenta con el menor numero de operadores (proporcionaimente

hablando* 'a 3) comparado con Ios demas departamentos, y paraddéjicamente, procesa casi el

dobleide la produccnon estandar de las demas areas.

Es decnr la mayor cantidad de mano de obra se concentra en areas donde la
) productnvndad no es precisamente la mas alta. Esto nos lleva a considerar una vez mas las cargas
de produccién en cada puesto y a ponderar realmente la generacién de costos por parte 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, lo
que se gasta en producir calidad es minimo comparado con lo que cuesta la fabricacién de los
productos de la empresa.

Esto concuerda con e! diagndstico hecho anteriormente a la empresa: no se lleva un
contro! sobre lo que se invierte y no se advierte que existg un enome potencial de ahofro. La
politica a'ctual, en materia de planeacién y manufactura, da la impresion de atender los problemas
derivados de los errores cotidianos y no a encaminarse a prevenir dichos errores, es decir, se

atiende lo urgente y no lo importante,

indice con base en las ventas.- En este indice se encontré que los costos de la calidad
representan el 3.3% del total de las ventas. Esto se puede interpretar como un alto indice de
ingresos comparado con lo que le cuesta a la empresa producir calidad.

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

sus altas ventas y hemos evidenciado ciertas fallas en la calidad, ello quiza implique una
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ja 'dudas sobre el desenvolvimiento de los departamentos de

Produccion y Calidad

Estos Indlcesv son materia de mayor analisis ya que dan lugar a comparaciones que no
siempre reﬂejan la realidad en su totalidad, pues en un sistema todo esta ligado y es dmcu
encontrar qlementos aislados, por ello, cuando se hace una comparacion entre dos rubros se
eliminah factores que pudieran ser relevantes y que no se toman en cuenta. Sin embargo, estos
indices representan un punto de vista diferente, en cuantc; al analisis y forma de ver los

problemas, y pueden determinar las estrategias a seguir por una empresa.

Reprocesos y Desperdicios.

Aterricemos los datos estadisticos y veamos aspectos un poco mas asimilables como lo
son los retrabajos y desperdicios.

Debido a que el equipo de colorimetria aun se encuentra en proceso de desarrollo, no es
'posible’ analizar el impacto real que ha tenido sobre el proceso y, especificamente, sobre los
dvespiérdi.’ci‘os‘y reprocesos en el area de tefido.

Srin efnbargo. presentaremos su comportamiento en los tres meses de seguimiento

registrado en las siguientes figuras, 6.4 y 6.5,
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Fig. 6.4.- Reprocesos |

(%)
1 3241409

-$231,801  $231,029

mayo junio 8 julio

Fig. 6.5.- Desperdicios

($
1

$7,443

$7,149 " $7.103

- Se podrfa pensar en un buen ahorro en los coslos pues el acumulado total de este es

equivalente a § 1,072.00.’§umados los rubros de reprocesos y mermas. Sin embargo, este dato

palidece al comparario con el aumento en pérdidas por reclamacion externa que ascendio a la

cantidad de $ 13,885.00 y que sobrepasa a dicho ahorro.
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_ Esto dbedece' al heché de"n'o tener u‘nv’estric':to i:bhtfol dé ca”lida'd ya qué el bajar los

' ongen. no obstante, como hemos |lustrad dicho snstema debe acompanarse con medidas

congruentes que eviten, en lo posuble. dlst er el pvroceso.

Productividad.

Una vez hecho un diagnostico y observar el comportamiento que mantiene podemos
afirmar sobre la productividad, que no es un problema relativo a la mano de obrao a la
maquinaria »sino a los procedimientos y controles de produccioén.

Podemos apreciar falta de preocupacion por mejorar métodos, sistemas y estandares de
prodﬁccién, pues se atraviesa una época de estabilidad econdmica, sin embargo, esta empresa
puede captar mayores utilidades por medio del ahomrro y el esfuerzo individual.

Veamos un comparativo porcentual entre las ventas de la empresa y las pérdidas por
costos de la calidad en la siguiente figura, 6.6.

Fig.6.6 Comparativo entre costos y el total de ventas.

1 Total de ventas

Costos de la Calidad

(4%)

mayo-julio
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no hay'personal que Ia pueda procesar. En lugar de esto, se maneja un sistema de muestreo que

Si pudiéramos eliminar los costos, tendriamos un aumento directo del 4% en el total de
ventés, esto sin contar qdé si‘gnriﬁcarian utilidades puras y no incluirian los costos de fabricacion

que hay que 'restar‘al,tbta'l de ventas.

e tfo t abajo'en el impacto de los costos en la empresa y, en
o deseamos repetir lo ya expuesto, en lugar de ello haremos una

. ‘reflexton sobre lo'que el 5|stema de costos sacé a relucir en mayor medida.

: Extste un slstema de evaluacién orientado a la correccion y no a la prevencion. Se

‘argumenta que el volumen de produccion genera una cantidad inmanejable de informacion y que

qe e,rmma,‘SI el proceso continGia o se detiene.

equnp_o. pefo ‘el ‘exlstente dlsmlnuye considerablemente la magnitud del trabajo.

o vempresa el

Aqun surg otra contradiccién. Si, como hemos constatado, existen tantas fallas en esta

i .Vempresa g,porque los cllentes no se quejan? o, al menos, no manifiestan inconformidad segun

os datos recabados

F'odemos imaginar varias razones: ocultamiento de datos, falta de atencion a las quejas

. por pane de la empresa, compensaciones que aminoran las pérdidas, etc.
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s una serie de factores lo que

- Al mvest:gar sobre esto se nos. aclaro qu en réalidad :

determma 1a predulecc;on del chente hacla Ios productos de Coats-‘ﬁmén

-Las lallas generalmente no Ilegan a/ cl/ente De acuerdo a las politicas de Calidad de la empresa

se admnen las fallas en productos y procedlmlentos pero sin salir de la planta. Es decir, el

sxstema correctlvob de calldad liene como ulhma instancia la inspeccién final del producto dentro

. de todos los depanamentos Si exlsten problemas de calidad, el producto se reprocesa o se
desecha; Esto,garantlza que el producto que se embarca no tenga defectos, aun cuando se
tengéh excesos en re’p’rocésé‘s y desperdicios.
-Las fallas pos:b/es son atend/das /nmed/atamente Existe un Departamento de Atencion al
Chenle muy Ilgado a Ventas y a Calldad que atiende las posibles quejas externas. Es
reconocnda la rapldez y eﬁcxenma de este departamento para atender las llamadas de los clientes,

’ ademas se ocupa del segunmlento de las medidas de reaccion y proporciona asesoria técnica a
los afectados. »

" -Canalizacién eficiente de las quejas. No solamente se atiende al lamado de las quejas sino que
‘ se canalizan al departamento involucrado. Sin hacer predileccion de clientes, el procedimiento a

seguir implica andlisis, pruebas, reporte escrito y planes de reaccion.

-Desconocimiento técnico de los producfos. Lamentablemente, entre quienes conforman el
mercado consumidor de hnlo son pocos los que realmente conocen las pr:)p:edades y ventajas

técnicas del hllo La mayorla esté mas preocupada por la apariencia del hilo y su funciéon primaria,

la costurablhdad es decur que el hilo muestre capacidad al coser. Propiedades como ia

,resmtenc:a Ia elongacu&n o la vida util se consideran Unicamente en casos especiales y su

- ,v:abulldad varia en funcion del precio.

‘yf-No ex:ste compeienc:a real en el mercado nacional. La calidad ofrecida por Coats-Timon quiza
fno sea la mas éptima pero, comparada con la competencia, es notoria la superioridad de ésta.
- Aun cuando existen 2 6 3 compaiiias extranjeras que la igualan en calidad, estas tienen la

desventaja de carecer de la infraestructura y capacidad de distribucién que posee Coats-Timén.
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Todos estos factores explican en parte el éxito de la empresa, atn cuando habria que
hacer un analisis mas profundo acerca del funcionamiento de la empresa de manera

. d'ep_ana'm"e'h\'tal pues'no esta completamente dilucidado a quién se debe considerar responsable

" tanto de los aciertos como de las fallas aunque esto no es materia propia de nuestro estudio. Sin

ueda claro’es’la utilidad de un sistema de costos de la calidad, si bien no
constituye 'una solucion por si solo, por lo menos puso de manifiesto aquellas areas donde
existen problemas y gener edidas tendientes a solucionarios. Este es el primer paso en el

- 'camino del éxito, 1a conclencia de la existencia de una tarea a realizar.
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6.2.- CONCLUSIONES.

« El sistema de costos de la calidad puso de manifiesto aquellas areas donde se presentan mas

deficiencias y reveld gastos excesivos e injustificados.

- El sistema determiné cantidades que antes sélo significaban sospechas. Estas cantidades

serviran rcvomo parametro y punto de partida para las reacciones que se generaron para abatirias.

* Este trabajo, sin metodologias complicadas, pero con andlisis serio y formal, puso en evidencia
serias anomalias en organizacion y procedimientos de algunos departamentos. No con e! animo
de generar malestar.y polémicas, sino con la conviccién de crear conciencia en el animo

aletargado de estos departamentos y provocar acciones de mejora.

- Los resultados obtenidos mostraron contradicciones. Se gasta excesivamente en costos

preventivos y, sin embargo, se tienen serias fallas durante la produccion.

)  ~7 . Esto es resultado de un mal enfoque acerca de la prevencion. El objetivo no solo es evitar

- "que las fallas leguen hasta el cliente, sino que no se produzcan durante el proceso. Lograr que
un prbducto tenga calidad auiin a costa de tener excesos en reprocesos y desperdicios no sélo es

una contradiccion, es un proceder revertible e inexplicable.
» El éxito que tiene la empresa se debe en gran parte a la labor de Ventas y a su infraestructura,

pero también a dos causas de dudoso mérito: el descanocimiento técnico acerca del producto por

parte de los clientes y a la escasa competencia real en el mercado.
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Estas causas no garantizan el crecimiento sostenido de la empresa, por el contrario,
atendiendo al crecimiento de la industria y la constante superacion que supone la competencia
actual, estas “ventajas” tienden a desaparecer mas temprano que tarde.

« El animo de una nueva filosofia de calidad reinante en la empresa debe suponer medidas de
cofreccion y encauzar los esfuerzos adecuadamente.

La adquiﬁicién de tecnologia de punta y el auxilio incomparable de la tecnologia usada por

un consorcio internacional como Coats, hacen suponer una pronta atencioén a los atrasos.

«El sistema de costos de I:a calidad representa una buena propuesta pero, hemos apuntado que

1na solucién; El sistema muestra los errores y excesos, pero debe acompaiiarse

de acciones concretas que busquen eliminarios.

« Se sugiere un sistema de control mas estricté y eficaz, como el CEP. Para ello, debe
capacitarse sobre el tema a los supervisores y operadores para que sea posible su implantacion.
Deben analizarse también los actuales estadndares de produccion y las correctas cargas de
trabajo por estacion; aln cuando todavia no representan problemas, es muy probable que con la

nueva maquinaria queden rebasados.

elLa ﬁlo-sofia de cambip de actitud debe darse desde los niveles mas altos hacia abajo. Creemos
que el principal prbbléma radica en la falta de organizacién, planeacion y generacién de
p_nfo;:edirﬁientbs. Tareas todas ellas de puestos gerenciales y jefaturas.

L Exi#te un potencial enorme en esta empresa. La maquinaria mas avanzada, mano de obra
calificada, mandos directores con experiencia, gran infraestructura, alta capacidad de distribucion,
mercado de clientes confiable, el formar parte de un consorcio mundial, etc., es decir, reune
todas las condiciones para ser una empresa de Clase Mundial, solo les falta el animo para

decidirse.

130



GLOSARIO

Adolece.- Padecer una dolencia habitual.
ASQC.- American Society of Quality Control.
7 Batan.- Maquina compuesta de mazos de madera que golpeen y enfurten los parnos.
Batanado.- Batir el paiio con el batan. )
Cabo.- Punta o extremo de una cosa, hilo , hebra.
Canilla.- Carrete de la lanzadera de la maquina de coser o tejer.
Carda.- Instrumento con puas de hierro que sirve para cardar las fibras textiles.
C;ardar.- Peinar con cardas los materiales textiles antes de hilar, para limpiarlas de impurezas y
residuos.
’ Centrifugado.- Separacion de los elementos de una mezcla para separarias.
Colorimetria.- Procedimiento de andlisis basado en la intensidad del color de una disolucién.
Concéntrico.- Que tiene el mismo centro.
Condensado.- En estado mas denso.
Costurabilidad.- Capacidad que posee el hilo para coser adecuadamente.
Cualitativo.- Adjetivo que denota cualidad, o sea cada una de las circunstancias o caracteres que
distinguen a las persona o cosas.
Elongacién.- Alargamiento de un objeto.
Empalmar.- Unir dos cosas por sus extremos, ligar, enlazar.
Factibilidad.- Habilidad para hacerse.
Friccidn.- Accion y efecto de friccionar, resistencia o roce de dos superficies en contacto.
Hegemonia.- Supremacia de un estado sobre otro, superioridad en cualquier grado.
Hilar.- Convertir en hilo la lana, algoddn u otros textiles. .

Hilatura.- Arte de hilar la lana, el algodén y otras materias analogas.
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‘larga y delgada que se forma retorciendo cualquier material textil.
= Hilo :énles de ser tenido.
7‘"Irriﬁérérit‘e;- Que por su naturaleza esta intimamente ligado a otra.
Pabilo.- Torcido o mecha.
Paralelismo.- Abliquese alalinea o a los planos que se mantienen cualquiera que sea su
prolongacion, equidistantes entre si.
Perchado.- Accidn de perchar a un soporte con varios 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, coﬁjunto de hilos torcidos.
Media.- Cantidad que representa el promedio de varias otras.
Moreras.- Arbol moraceo cuya hoja sirve de alimento al gusano de seda.
Obraje.- Fabricacion, Iugar'en que labran los pafios y otros materiales, prestacién de trabajo que
se exigia a los indios en América.
Ponderar.- Considerar, examinar cuidadosamente.
Resistencia.- Propiedad que tiene un cuerpo de reaccionar contra la accién de otro cuerpo.

Tenacidad.- Que resiste a la ruptura o a la deformacién.
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