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Resumen

Este trabajo de investigacion se propusieron distintas actividades y analisis con la finalidad de identificar y
demostrar la problematica detectada por el costo generado para RODAMED por la cantidad de NCMR
(Non Conformance Material Report) generados por recibos de producto y/o lotes con defecto del proveedor
SLC la cual es una planta hermana y por tal motivo los nivelesde inspeccion son menos rigurosos que los
proveedores externos. Para demostrarlo se defini6 un objetivo general el cual consiste en demostrar como
afecta no tener una inspeccion de recibos para el proveedor SLC y un objetivo especifico el cual consiste
en demostrar el impacto que se esta teniendo en el aspecto financiero el recibir material en malas
condiciones tanto el impacto en dinero por el scrap del material como en recurso de personal por la
inspeccion de los materiales. Para lo cual se realizaron varias actividades: a) Definir la metodologia para
cumplir con el objetivo. b) Analisis de las anormalidades del 2020 vs a las anormalidades del 2021para el

proveedor SLC. c) Demostrarelimpacto al haberensamblado un lote con defectoen el area de manufactura.
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Introduccién

Los dispositivos médicos son parte esencial en todos los sistemas de salud a nivel mundial, y por ello en la

altima década la industria de dispositivos médicos ha crecido exponencialmente a nivel mundial,

principalmente debido al beneficio derivado de la incorporacion de nuevas tecnologias y nuevos materiales

que le han permitido a las empresas innovar en productos, y con ello incursionar en nuevos mercados.

Hoy en dia, y derivado de la contingencia sanitaria provocada por la pandemia del COVID-19, la demanda

de productos médicos ha estado a la alza dia con dia, y las empresas que invierten en productos para

combatirla son las empresas que mas se han visto beneficiadas.

En este escenario, La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2012, p. 10) reconoce:
“La importancia de los dispositivos médicos para la atencion sanitaria'y la mejora de la salud de las personas
y las poblaciones. Uno de los objetivos estratégicos de la OMS es asegurar la mejora del acceso, la calidad y
el uso de productos médicos y tecnologias sanitarias. Sin dispositivos médicos, muchos procedimientos
médicos habituales, desde vendar el tobillo de un paciente, hasta diagnosticar el VIH/sida o implantar una
protesis de cadera, resultarian imposibles. Al mismo tiempo, la tecnologia moderna esta produciendo una
abundancia abrumadora de dispositivos médicos a un ritmo tal que el sufrido un esguince dispositivo méas
reciente se vuelve obsoleto en poco tiempo.”

Sobre el caso de la industria de dispositivos médicos en México, Solano (2019, parr.3) refiere:
MEéxico, es el octavo exportador de dispositivos médicos a nivel mundial. Las principalesunidadeseconomicas
se encuentran en Baja California, Chihuahua, Jalisco, Guanajuato, Veracruz, Chihuahua, Puebla, Distrito
Federal y Estado de México. México ocupa el 3er lugar a nivel mundial de agujas tubulares de sutura, el cuarto
como exportador de instrumentos y aparatos de medicina, cirugia, odontologia o veterinaria; también es el
cuarto exportador mobiliario para medicina y como exportador mundial de jeringas catéteres, canulas e
instrumentos similares. Se tiene prevista una tasa de crecimiento sostenido anual de la industria del 6.2% Hoy
en dia, México se ha consolidado como el principal exportador de equipo médico para el mercado mas
importante: Estados Unidos, con el 91% de sus exportaciones destinadas a ese pais y creando un mercado

atractivo, fuerte y sostenido.



Por su parte, “La industria de dispositivos médicos en Baja California ha sido un caso de éxito, al ser una
de las menos afectadas por las crisis econdmicas, registrando crecimientos sostenidos anuales de 10%”
(Cervantes, 2020, parr. 1).

En el pais se concentraron 2,494 unidades econdmicas, se generaron 170,000 personas y se obtuvo una
produccionde 13,811 millones de délares, mientras que Baja California representa el 50% de esta industria
a nivel nacional (Cervantes, 2020).

Las cifras anteriores son evidencias de la relevancia de esta industria, y debido a ello, sus procesos de
control de calidad se vuelven esenciales. En este sentido, actualmente se cuenta con la Norma 1SO 13485
“Sistemas de Gestion de Calidad. Dispositivos Médicos. Requisitos para propdsitos Regulatorios™, la cual
es reconocida internacionalmente como una norma disefiada para empresas que proveen dispositivos
médicos, y asegurar que los requisitos de los clientes se cumplan (GROUP, 2015)

Segun (Moreno, 2001), los conceptos de calidad y de gestion de la calidad han evolucionado
considerablemente alo largo de los Gltimos 70 afios. De esta manera existen diversos conceptos, propuestos
por los autores mas importantes en calidad entre los que destacan Deming, Juran, Ishikawa, Crosby,
Feigenbaum, entre otros, que a la fecha siguen vigentes formando parte de la teoria de la gestion de las
organizaciones, a continuacién se describen algunas de sus posturas:

Deming, juzgo las maneras clasicas de administrar y calificar a los trabajadores, por lo tanto recomendé
nuevas ideas que estuvieran fundamentadas en el entendimiento de que todo en todo los procesos existen
variaciones naturales. Las aportaciones iniciales de Deming, son: 14 principios que sirven para modificar
la gestion en la organizacion y el ciclo Deming, cuyas fases son: planificar: establecer objetivos y procesos
que ayuden a la obtencidn de resultados; hacer: poner en préactica los procesos; comprobar: llevar a cabo el
seguimiento y la cuantificacion en los procesos y productos en relacidn a las politicas, los objetivosy los
requisitos para el producto, e informar sobre los resultados; actuar: tomar acciones para mejorar

continuamente el desemperio de los procesos.



Por otra parte, el concepto de calidad total es un enfoque total de sistemas y parte integral de una estrategia
de alto nivel, funciona horizontalmente en todas las funciones y departamentos, comprende a todos los
empleados, desde el nivel mas alto hasta el mas bajo y se extiende hacia atras y hacia adelante para incluir
la cadena de proveedores y la cadenade clientes (Evans J. , 2005)

En la actualidad es necesario que todas las empresas lleven un control de las tendencias de sus procesos de
calidad y de esta manera mejorar el rendimiento de sus materias primas. Todas las empresas miden de
alguna manera sus resultados por medio de diferentes métodos o indicadores que les ayuden a visualizar
los deferentes efectos en sus areas de importancia. Estos indicadores proporcionan mas efectivamente
rapida y confiable la informacion necesaria que la empresa necesita para la toma de decisiones, por lo que

deben estar disponibles en tiempoy forma, ya que proporcionan informacién de sumaimportancia.

En este contexto, los costos generados por falta de calidad de producto son una parte ligada a los estados
financieros de las empresas y pueden ser ganancia o pérdida. Los pardmetro registrados de los costos de
calidad nos permite ver ladisminucién o mejorade laeconomia de unaempresa por medio de sus resultados
financieros. Los costos de calidad generados en una empresa pueden ser provocados por varios factores
como lo son cualquier elemento asociado a fallas del producto, ausentismo, personal mal capacitado,
madquinaria, procesos mal planificados, materia prima defectuosa, anormalidades encontradas durante el

proceso de produccion por mencionar algunas (Poppewell, 1993).

Contexto del estudio

RODAMED es una empresa lider de terapia intravenosa que empezd sus operaciones en Ensenada, Baja
California en Diciembre de 1998 y por més de dos décadas se ha dedicado a mejorar la seguridad y la
eficiencia de la terapia intravenosa. Con los componentes recibidos de los proveedores externosy el
proveedor SLC se realiza la fabricacion de diferentes productos como lo son conectores libres de agujas,

bombas inteligentes intravenosas, sistemas cerrados para la manipulacién de farmacos, accesorios
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intravenosos para las infusiones salinas, asi como los tubos de infusion para la aplicacién de insulina,
ademas de productos para enfermedades renales en situaciones de dialisis, productos de quimioterapia y
neonatales.

Ademas de ser productos disefiados para que durante el tratamiento clinico tanto el paciente como el
personal médico no tengan ningin contacto con los medicamentos o soluciones usadasy mucho menos
queden expuestos a cualquier posible infeccion.

Cuenta con alrededor de 2,000 empleados, proporcionado una vision de la innovaciony la mejora continua
de sus productos. Promoviendo el trabajo en equipo la integridad, la honradezy el respeto mutuo entre sus

colaboradores.

En Estados Unidos lacompafiiatiene susoficinas principales en San Clemente, CA., un centro de desarrollo
de productos en Lake Forest, IL, dos plantas de manufactura unade ellas ubicada en Salt Lake City, UTy
la otraen Austin, TX. En Costa Rica, cuenta con unaplantade manufacturaubicadaen la ciudad de Heredia.
En México, cuenta con una planta de manufactura ubicada en Ensenada, Baja California. Ademas, de
algunos centros de distribucion ubicados alrededor del mundo: Estados Unidos, Canada, Colombia,

Argentina, Australia, Reino Unido, Francia, Italia, Holanda y Sudafrica.

El proveedor SLC es una fabrica que se dedica a producir componentes y subensambles moldeados para
luego ser enviados a RODAMED vy se encuentra en Salt, Lake City, UT, USA, la cual durante mas de tres
décadas se han dedicado a tener el singular proposito de mejorar la seguridad y la eficiencia de la terapia
intravenosa. Poreso con la adquisicién de Hospira Infusion Systems de Pfizer en 2017 se convirtieron en

la Unica empresa que se enfoca exclusivamente en proporcionar toda la terapia intravenosa en el mercado.

RODAMED al igual que la mayoria de las industrias deben presentar resultados favorables semanales,
mensuales, trimestrales, cuatrimestrales, semestrales o anuales, segun lo requiera los plazos o
procedimientos de cada empresa. En este caso, en RODAMED los resultados son presentados

trimestralmente por ello se debe revisar los indicadores semanalmente para que la informacion este
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actualizaday asi poder llevar un control de los NCMR (Non Conformance Material Report), el scrap y de

esta manera poder mitigar cualquier anormalidad que se presente que pudiera afectar los indicadores.

El indicador mas importante que se tiene en RODAMED es el indicador de NCMR (Non Conformance
Material Report) los cuales son creados para reportar material con defecto debido a la delicadeza del

producto y evitar que estossean lanzados al mercado.

La creacion de un NCMR (Non Conformance Material Report) no solo es la creacion del mismo sino los

gastos ocultos generados que representa.

Actualmente el proveedor SLC proporciona la cantidad de 95 componentesa RODAMED, sin embargo,
por ser una planta hermana los productos no pasan por el area de inspeccion de recibos, por lo tanto los
defectos no son encontrados antes de ser ensamblados y existe un alto porcentaje de no conformidades con
material proveniente de SLC. lo cual estos defectos generan una afectacion financiera para la empresa

RODAMED.

Por lo tanto a partir de esta problematica surgen las siguientes preguntas de investigacion
1 Como se ven afectadas las finanzas de la empresa RODAMED al no tener una inspeccion en el
departamento de recibos para los materiales que vienen de la empresa hermanda SLC?

1.1 Cuéleselcosto dela manoobraporlainspeccion del material proveniente de la planta hermana

SLC.?

1.2 Cual es el costo del scrap generado por encontrar defectos durante el proceso de manufactura?
Para dar respuesta a estas preguntas de investigacion se han sugerido los siguientes objetivos.
2 Determinar la afectacién financiera de la empresa RODAMED al no tener una inspeccién en el
departamento de recibos paralos materiales que vienen de la empresa hermanda SLC.

1.3 Determinar el costo de la mano obra por la inspeccion del material proveniente de la planta

hermana SLC.



Determinar el costo del scrap generado por encontrar defectos durante el proceso de manufactura
generacion de estos NCMR se ve reflejado en costos por inspeccion de cada orden que se revisa, mas aparte
del costo generado por el scrap producido por ser un producto terminado el cual ya estd ensamblado con
otros componentes y dependiendo del trabajo este se tiene que retrabajar o mandar al desperdicio (scrap) y

cada uno de los mencionados anteriormente tiene un costo.

Ya que si el producto es retrabajado esto quiere decir que se genera un costo por cada componente que

tendria que ser remplazado que puede ser desde 1 dl. hasta 5 dls.

Si el producto es mandado al scrap pues el costo generado por ese set completo que puede variar desde 5

dls. hasta 60 dls.

En este sentido la importancia de esta investigacion es el poder proporcionar un analisis tomando en cuenta
el indicador NCMR (Non Conformance Material Report) generados en el 2020 vs 2021 demostrando la
cantidad de defectivos y costos ocasionados a RODAMED por parte del proveedor SLC, y aumentar las
inspecciones a sus productos vs. el costo generado por encontrar el dafio en producto ensambladoy a su vez
demostrar el ahorro que se tendria si el producto es encontrado en el area de IQA (Incoming Inspection
Quality Area) con esto se disminuye el retraso de 6rdenes, asi como el costo de inspeccion de ordenes

producidasy de scrap generado por producto defectuoso.
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Capitulo 1. Marco Teorico

Actualmente la empresas debido a la pandemia por COVID-19 y las nuevas tecnologias que estan
cambiando dia con dia y quieren tener una competitividad en el mercado de productos médicos a nivel
mundial, necesitan realizar un cambio organizacional y estratégico que les permita moverse al mismo ritmo
que el mundo estd cambiando, este cambio debe y estrategia debe tener involucrado a todo el personal de
la empresa es decir en todos los niveles ya que de estamanera todos los niveles estarian involucrados en las

mejora de los estandares establecidos.

Cada compafiia debe estar al tanto de sus necesidades internas y externas y enfocados en el cumplimiento
de metas al igual que de los objetivos, por lo tanto es importante desarrollar procesos que permitan la
mejoria de la compafiia para el logro de sus objetivos, ya que la calidad no se consigue accidentalmente si

no que la calidad debe ser planeada.
1.1 Industrias de productos médicos

De acuerdo con la (Organizacion Mundial Del Comercio, 2021), apesar de labaja del comercio en general,
los productos médicos notaron un crecimiento sorprendente en el afio 2020. Mientras que la disminucion
interanual del 14% en los negocios a nivel mundial de productos médicos durante el primer semestre de
2020 se ha visto disminuido por una contraccion mucho menor, del 1,5%, en el segundo semestre. El
decrecimiento general del comercio mundial de productos médicos en 2020 fue del 7,6%. Por su parte, la
venta de productos médicos un crecimiento extraordinario sensacional del 16,3% en 2020, comparado con
el crecimiento del 4,7 de la misma industria en 2019. Los datos correspondientes a las 100 mejores
economias, el comercio de productos médicos (importaciones mas exportaciones) ascendid a 2,343 billones
de dolares EE.UU.. Estas cifras pertenecen a una participacion del 6,6% a nivel mundial en 2020, frente a

una participacion del 5,3% en 2019. Habiendo un incremento del 1,3 puntos porcentuales en la
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participacion en comercio mundial se funda un grupo de productos relativamente pequefio (92 subpartidas

del Sistema Armonizado (SA).

“En este contexto, la industria de dispositivos médicos ha desempefiado un papel clave y aunque se ha
mantenido como industria esencial y de primera linea frente a la pandemia, tambiénhatenido que adaptarse

al escenario cambiante y ha sufrido diversas afectaciones” (Pineda, 2021, parr. 3).

El incremento del consumo nacional aparente de dispositivos médicos en México durante 2020 alcanzo

9,800 mdd, o sea, 22.5% méas que en 2019. (Redaccion, 2021)

Una causa significativa de esta industria se encuentra en la parte de las exportaciones. México registro el
afio pasado 10,100 mdd en exportaciones de dispositivos médicos y 417,670 mdd. en exportaciones de
bienes en general, es decir, la industria de dispositivos médicos representa un 2.41% del total de las

exportaciones de nuestro pais (Redaccion, 2021).

En relacion a las importaciones, México en el afio del 2020 incrementd a 5,200 mdd, es decir, ascendio
6.12% en la manufactura de dispositivos médicos, contra 4,900 mdd. de 2019; el sector representd el 1.3%

del total de importaciones por 393,247 mdd de bienes generalesen 2020 (Redaccion, 2021).

Ordaz (2020) encontré que la industria de dispositivos médicos es un grupo que esta incrementando de
3% a 4% al afio a escala nacional, y pese a que la pandemia por el covid-19 ocasion6 grandes cambios en
cuanto a la demanda de ciertos productos, se proyecta que para el 2021 se tenga un crecimiento mayor al
5%.

En una investigacion reciente, se encontr6 que en el estado de Baja California se encuentran 76 compafiias
que proporcionan 71,000empleosa los bajacalifornianos,y 48 empresas se encuentranen la ciudad de
Tijuana, ofreciendo 49,000 empleos directos. Las exportaciones de Baja California han aumentado de

manera exponencial a tasas anuales del 10% llegando a alcanzar un valor anual de 7,200 millones de
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délares. EI100% de lo fabricado en el estado es exportado. Las empresas que estan produciendo dispositivos
médicos para el diagnostico y dosificadores de medicamento han incrementado su produccion desde un
200% hastaun 600% , el mayor atraccion quetiene el estado para gustaralos inversionistas es su ubicacion
geograficalacual ofrece mejores ventajas de logistica en comparacioncon el resto de los estados que tienen
empresas de dispositivos médicos esto hapermitido el arribo de nuevas empresas zona la region ademas de
que las ya establecidas integren en sus procesos nuevas lineas de produccion que tenian en alguna planta
hermana, por tal motivo yano se considera a Baja California un destino de manufactura con bajos costos si
no ahora como un punto estratégico para establecer sus corporativos, (Cervantes, 2020).

1.2 Aspectos de calidad en la industria

La calidad ha ido cambiandoy moldeandose a lo largo de la historia, y siendo uno de los términos clave

para entender el proposito de la presente investigacion, consideramos importante presentar su definicion.

A lo largo de la vida del planeta, “el significado historico de la palabra calidad es el de aptitud o adecuacion
al uso” (Pola, 1988). El autor indica que esto se debe a que el hombre primitivo, media la calidad de los

alimentos, para verificar si eran aptos parael consumo.

Juran (1990) asegura que la calidad, se da cuando un producto o servicio es adecuado para su uso; asi la
calidad consiste en la ausencia de deficiencias en aquellas caracteristicas que satisfacen al cliente, es decir,

que la opinion del usuario es la que indica que la calidad esta en el uso real del producto o servicio.

Kaosuro Ishikawa, jugé un papel relevante en el movimiento por la calidad en Jap6n debido a sus
actividadesde promocidny su aporte en ideas de innovadoras para la calidad. Ishikawaestaba méas orientado
a las personas que a las estadisticas, promovié una mayor participacion de todos los empleados. Al igual
que otros autores, creia que la calidad comienza por el cliente, y entender sus necesidades es la base para
mejorar; las quejas deben manejarse en forma activa, como oportunidades para reajustar la calidad (Evans,

2005).
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En el 2005, Gutiérrez menciona que las principales aportaciones de Ishikawa son: los circulos de calidad
en Japén, o grupos de operadores de un mismo proceso de trabajo que se dedican a generar mejoras, el uso
de las siete herramientas de la calidad en la que sobresale, el diagrama de causa-efecto, también conocido
como diagrama de Ishikawa, y la mencién del control total de calidad, como una nueva filosofia de
direccion, ya que logra una estructura superior con una mejor posicion competitiva en el mercado, su
principal objetivo de Ishikawa es involucrar a todos en el desarrollo de la calidad y no solamente a la

gerencia, (Gutiérrez, 2005).

En la industria la calidad se divide en 3 tipos:

e Calidad en atencion al cliente: es la captacion que tiene el consumidor hacia la firma o producto.
Es la manera en que el cliente te reconoce al asociar la palabra de la firma con el trato recibido.

e Calidad del producto:es el funcionamiento del producto, cumplircon lo que se ofrece y cumplir con
su uso ofrecido.

e Calidad de produccion: planificar, ejecutar una serie de operaciones que soporten que el proceso
de producir el producto desde que estd en materia prima hasta su llegada al cliente sea insuperable
en todos los aspectos y durante su utilizacion cumpla con las necesidades del consumidor. (Peiro,

2020)

Segun Mendoza (2008), Demingcritico las formastradicionales de administrary evaluar a los trabajadores,

por lo que propuso ideas mas humanistas y fundamentadas en el conocimiento de la variacion natural que

en todo proceso existe.

Para Deming (como se cita en Suérez, 1992), la calidad de los productos o servicios solo puede ser definida
por los clientes. Para él, calidad es un término cambiante, porque se define de acuerdo con la percepcion de

cada consumidor. Por lo tanto, pueden existir diferentes percepciones, dependiendo de quién consuma el
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producto o servicio. Ademas, Deming indicé que un producto o servicio goza de calidad, si ayuday tiene

un mercado sustentable (Evans y Lindsay, 2008) .

Los 14 principios de Deming, sefialan coémo se debe administrar una organizacion para asegurar su exito
por medio de la calidad, sirven para evaluar o autoevaluar la actuacién de la direccion de cualquier
organizacion. Estos principios son: crear constancia de objetivos, adoptar la nueva filosofia, eliminar la
dependencia de la inspeccion en masa, acabar con la préactica de conceder un contrato sélo por su precio,
mejorar constantemente el sistema de produccidn y servicio, instituir la formacién y reformacion, instituir
el liderazgo, erradicar el miedo, derribar las barreras entre las areas del personal, eliminar lemas,
exhortaciones y 4 objetivos, eliminar cuotas numéricas, eliminar barreras para dignificar la fabricacion,

instituir un programa de educacion y reentrenamiento, actuar para lograr la transformacion, (James, 1997).

Por su parte, Juran (1990) escribi6 sobre calidad, comenzado con un folleto llamado métodos estadisticos
aplicados a problemas de manufactura. Conceptualizé el principio de Pareto, enfatiz6 la responsabilidad de
la administracion para mejorar el cumplimiento de las necesidades de los clientes. Entre sus principales
aportaciones destaca la trilogia de la calidad, que es un esquema de administracion funcional cruzada,
compuesta de tres procesos administrativos: planear, mejorar y alcanzar niveles de desempefio sin

precedentes, Gutiérrez (2005).

Juran (1990) asegura que la calidad, se da cuando un producto o servicio es adecuado para su uso; asi la
calidad consiste en la ausencia de deficiencias en aquellas caracteristicas que satisfacen al cliente, es decir,
que la opinion del usuario es la que indica que la calidad esté en el uso real del producto o servicio, (Juran,

1990).

Segun Juran (1990) el término calidad, también hace referencia a la ausencia de deficiencias. Es decir, no

se manifiestan fallas que el consumidor pueda percibir como indeseables y que afecten la imagen del
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producto o servicio. El autor sefiala algunos ejemplos como: retraso en entregas, errores durante el servicio,

documentacion incorrecta, cancelar contratos de ventas, multas por incumplimientos, etc.

De acuerdo con lo mencionado anteriormente, la planeacion estratégica es igual de importante como es el

trabajar en equipo para poder cumplir en tiempoy formacon los objetivos propuestos por la empresa.

Un proceso es cuando una persona o accion se encuentra en modo de inicio el cual esa accion debe ser
llevada a una situacion final establecida, en este vacio entre el modo de inicio y la situacion final la mayor
parte del tiempo existen barreras y obstaculos los cuales deben ser eliminados para poder llegar a obtener

el resultado final. (Garcia, 1998).

Por lo tanto la calidad de los productos que una empresa recibe de sus proveedores es esencial para la
disminucion de los costos de calidad asociados con la produccidn, reparacion de los productos como su
generacion de scrap, retrabajos o servicios que no cumplen con las expectativas de acuerdo a los estandares

de produccion dentro de las empresas manofacturadoras.

El 1ISO 13485 de Equipos Médicos estd reconocida a nivel mundial para las empresas que producen o
fabrican equipos de dispositivos médicos. Esta ISO es la base de las buenas practicas en el sistema de
gestion de la calidad, esta 1SO tiene como objetivo principal dejar en claro los requisitos regulatorios para
la gestion de la calidad en el sector de productos sanitarios, también hace referencia a la ISO 900, enfocado
principalmente a la satisfaccién, confianza del cliente y la mejora continua, agregando el monitoreo de la

producciény la aplicacion final de los productos (Solano, 2019).

Dentro de los procesos de calidad debe de haber procesos preventivos que deben ser analizados y ser
colocados en las areas con el mas alto reporte de NCMR’s. Koontz (1998) llamo a esto correccion
anticipada, menciona que el retardo en los procesos de control administrativo demuestran que, para ser
eficiente, los controles deben estar dirigidos hacia el futuro. Se debe pensar en los problemas que pueden

presentarse y que poner en practica los controles que ayuden a mitigar el suceso causante para la compafiia.
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Los controles deben ser creados a la medida de cada proceso para que estos funcionen, ya que deben
responder exactamente a los planes y puestos de trabajo, aun con la personalidad individual de cada

administrador para cubrir las necesidades de eficiencia y eficacia (Koontz, 1998)

Con el objetivo de obtener mejores resultados, y un mejor control ademas de una mejor manera para
responder ante los eventos relacionados con el proceso se puede hacer uso de alguna de las siguiente

herramientas.
El ciclo de Demingo Plan Do Check Act (PDCA)

También conocido como Ciclo PDCA (Plan — Planificar, Do — Hacer, Check — Comprobar, Act— Actuar),
el uso de esta herramienta nos permite comprobar que cualquier proceso puede ser mejorado (Vilar, 2004).

A continuacion unadescripcion de las requerimiento para poder realizar unciclo PDCA (ver Tabla 1)

Actividad Descripcion
Planificar

Se tiene la situacion actual previamente
analizada, en base a esto se toma la
decision de generar un plan de mejora

Hacer Realizar el plan de mejora antes de lo

propuesto.

Comprobar | Esta actividad es llevada a cabo por

los inspectores de control de calidad, con
esto verifican si las acciones permiten
alcanzar los objetivos previamente
establecidos.

Actuar Los directivos analizan los resultados y
se
y se toman decisiones que permiten

implementar programas que ayuden a
que

las mejoras sean permanentesy se
toman acciones correctivasen caso que
los resultados no sean los esperados.
Fuente: (Vilar, 2004)

Tabla 1.- Requerimientos paraciclo PDCA
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La herramienta PDCA nossirve paracomprobar que lasacciones proporcionadas hayan sidoimplementadas

para poder ser evaluadas en un tiempo determinadoy poder validar que las acciones implementadas estan

siendo efectivas, unavez validadas las acciones, se determina las acciones a seguir, si la respuesta es una

accion negativa se deben crear las mejoras necesariasy volver a poner acciones a evaluar en un tiempo

determinado, en caso de ser positivas estas acciones deben ser compartidas con todas las areas.

Formatos 8D’s.

Apoyo para las empresas para documentar de manera adecuada sus no conformidades, tanto dentro de la empresa

como sus no conformidades hacia los clientes.

A continuacion se observa la metodologia para la resolucion de problemas mediante 8 pasos (ver Tabla 2)

Paso Actividad Descripcion

Paso 1 | Seleccionar un | Lagerenciaes laresponsable de elegir al equipo de trabajo,
equipo capacitado | de acuerdo a sus Habilidades y experiencia en el defecto

reportado.

Paso 2 | Definirel problema | Este paso es clave, si no se define correctamente
el problema el equipo puede tomar otro rumbo,
por eso se deben hacer y contestar lo siguiente:
¢Quién? ;Qué? ; Como? ¢ Porqué? ; Cuando? ,Dbnde?

Paso 3 | Accion de | Se debe definir acciones para mitigar el problema
contencion en lo que se finaliza con todo el proceso de 8D's.

Paso4 | Encontrar  causa | EI paso mas dificil del proceso 8D's, se indaga en
raiz todo el proceso donde el problema ocurri6 para

definir este paso.

Paso 5 | Seleccionar y | Se muestran las acciones para corregir el problema
verificar asegurando que estas funcionen y no generen repercusion,
la accion correctiva | estasaccionessonanivelde areaes decirdondese encontro

el problema.

Paso 6 | Implementar y | Las acciones se validan e implementan a nivel
validar de la compafiia.
la accion correctiva

Paso7 | Tomar acciones | EI equipo realiza monitoreo por un tiempo
preventivas establecido a las acciones implementadas de

acuerdo a las objetivos establecidos.

Paso 8 | Felicitar alequipo | Dar las gracias al equipo es esencial para realizar
un trabajo de Calidad.

Fuente: (Gonzalez, 2007)

Tabla 2.- Pasos de la metodologia 8D’s
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Esta herramienta es de gran ayuda para la resolucion de problemas dentro delos procesosde calidad ya que
nos ayuda a encontrar el problema desde la raiz hasta la implementacion de las acciones correctivas y
preventivas asi como la validacién que demuestre que estas acciones fueron efectivas para dar paso a la

felicitacion del equipo por el cumplimiento del objetivo.

1.3 Costos de calidad

El objetivo fundamental de la contabilidad es generar y comunicar informacion util para la toma de
decisiones. Esta informacion debe tener la calidad requerida y es por eso que debe cumplir con ciertas

caracteristicas basicas como: comprensibilidad, relevancia, fiabilidad y comparabilidad (Arévalo, 2006).

En este sentido, documentar los costos de calidad deberia ser una obligacion que todas las empresas
deberian analizar, ya que con esta informacién podria ser una herramienta elemental en la toma de
decisionesy ayudar en la mejora continua parauna mejor optimizacion de los recursos y de esta manerala

empresa verse lo menos afectada en la situacion financiera.

El propdsito de mayor importancia de los costos de la calidad es interpretar los problemas de calidad al
entendimiento del gerente, que es el dinero. Los datos de los costos de la calidad sirven de igual manera
para ayudar a la gerencia a evaluar la relevancia que tienen los problemas de calidad y, por lo tanto,
reconocer las reas de reduccion de costo, puede servir también como un trampolin hacia el éxito de la
organizacidn. Para establecer un procedimiento de costo de calidad, se debe identificar las causas que
generan los costos, medirlas, notificarlas de manera que resulte revelador para los gerentes al analizarlas,

para reconocer aéreas de mejora.

Clasificacién de los costos de la no calidad:

Los costes de la calidad se pueden organizar en dos tipos, costos por fallas internas y costos por fallas

externas.
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Costos por fallas internas: Son el resultado de una mala calidad, encontrada antes de entregar el producto
al cliente, como lo es: Costos de scrap y reprocesos: incluyendo materia prima, mano de obra y gastos
generales.

Costos de acciones correctivas: Es el tiempo dedicado en definir las causas de las fallas y en corregir los
problemas de produccion.

Costos por deterioro: Es el tener que vender un producto a un menor precio, por que el producto no cumple
con lasespecificaciones. Deficienciaen los procesos: Tales como lo son paros de las maquinas no planeados
o arreglos de equipo no planeados.

Costos por fallas externas: Son aquella que suceden una vez que el cliente recibe un producto de baja
calidad., especificamente:

Costos por quejas y devoluciones a clientes: Los retornos de pedidos cancelados y fletes.

Costos por recolectar los productos y descontento por garantias: comprende el costo por sustituir y reparar,
asi como los costos administrativos asociados.

Costos por responsabilidad a intermediarios por productos: Derivado de acciones y convenios legales
(EVANS, 2008).

Al respecto Juran y Gryna (1995) plantean que, para lograr unareduccion significativa de los costos, deben
atacarse primero los costos por fallas, lo que tendra mayor impacto que reducir los costos de evaluacion.
El propdsito de cualquier sistema de costos de la calidad, se basa en facilitar los esfuerzos para aumentar la
calidad que encamine a la reduccién del costo operativo.

Los sistemas de contabilidad, en su mayoria, son competentes para medir los costos de calidad de los
trabajadores directos, de los gastos generales, del scrap, de los gastos por fianzas, de los de responsabilidad
legal a intermediarios, asi como, del mantenimiento, composturay calibracion de los equipos. Pero, la
mayoria de las veces, estos sistemas de contabilidad no estan sistematizados para capturar la informacion

esencial del costo de la calidad (Amat, 1993).
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Algunos autores opinan que es bueno llevar un control sobre los costos de calidad, de esta manera se puede
observar en que parte del proyecto o del proceso de estd consumiendo grandes cantidades, ademas de
detectar las areas de oportunidad en las que la empresa podria reducir gastos, ademas, de llevar un registro
de lo cumplido y de esta manera formar una base de datos para la comparacion interna entre los productos,
servicios, procesos y departamentos, ademas, que este registro de los costos de calidad sirve a las empresas
para darse cuenta de alguna anomalia 0 en su vez hasta de un posible fraude. El empleo méas notable que
genera el control de los costos de calidad es que la cuantificacion es el primer paso haciael controly la

mejora (Dale, 1991).

Un proyecto de costos de la calidad siempre deberia presentarse de forma positiva, de lo contrario, se puede
mandar el mensaje erréneo, ya que normalmente pone en evidencia un grado elevado de scrap, errores y
gastos que son innecesarios en una empresa que gestionabien la calidad. Este tipo de gastos son agregados
a losservicios pagados porelcliente, aunque estos costos ya van cargados en el precio final, sonimportantes
ya que a partir de la informacion que se registra, se procede a corregir las fallas o se disminuye en los
incumplimientos y retrabajos y a su vez los precios disminuyen por los ahorros de estas mejoras( (Dale y

Plunkett, 1993).
1.4 Modelo Dupont

Este modelo es usado para interpretar los Estados Financieros de las compafiias y calificar la efectividad la

utilizacion de sus recursos (Garcia O. , 2014).

La fortaleza de este método consiste en combinar los indicadores financieros paraespecificar la rentabilidad
con la que la compafiia esta dando uso a sus activos, su capital de trabajo y su apalancamiento monetario

(Cuevas, 2001).

La metodologia Du Pont es un ejemplo de un método que se usa en la empresas para medir el rendimiento

de las empresas. Esta metodologia fue inventada por F. Donaldson Brown en el afio 1918, para modificar
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la parte financiera de la empresa Du Pont. Afios después Du Pont compra acciones en General Motors,
otorgando el cargo a Brown para que restructurar la empresa. Y es asi como el modelo Du Pont es usado

en la mayoria de la empresas americanas.

DUPONT calcula el ROE o retorno sobre el capital en funcion de tres componentes: margen de utilidad

neta (MUN), rotacion de los activos (RA), y el multiplicador del capital (MC).

ROE = MUN * RA * MC

El MUN describe lagananciade lacompafiaenrelacionaventasy, parael asunto de las IMF, es la ganancia

neta entre el ingreso financiero.

MUN = Utilidad neta / Ingresos financieros (ventas)

La RA son los ingresos financieros totales sobre el total de los activos:

RA = Ingresos financieros (ventas) / Activos totales

Este indicador sefiala laeficienciade laempresaen lautilizacion de sus activos. Aligual que el ratio anterior

a mayor rotacion de los activos mayor eficiencia.

MC = Activos totales / Capital

Brigham y Houston (2009), apuntan que el modelo modificado de DuPont es una potente herramienta que
interconecta el Estado de utilidadesy Pérdidas con el estado de balance, de tal manera que se puedan crear

planesy estrategias destinadas a mejorar el ROE.

Ventajas:

Simplicidad; sintetiza una diversidad de nimeros financieros en un solo dato para que sea sencillamente
calculable y cotejable.

Este puede serincluido a la cadena de mando de la compafiia para su evaluacion o representar los efectos

ocasionados por acciones especificas, por procesos o por tiempos determinados.
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Desventajas:

Se debe tener los datos exactos y al dia.

Tener conocimientos indispensables en estudio de datos financieros.

Objetivos:

Detectar la productividad de la compafiia.

Estimar el rendimiento del efectivo y capital de trabajo.

Hacer la medicion de las areas de oportunidad y fortalezas de la compafiia y determinar las acciones para

enmendar las equivocaciones.
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Capitulo 2. Método

En el presente capitulo se explica el disefio de la investigacion, apegandose a una metodologia de corte
cuantitativo, con el proposito de determinar el monto ocasionado por ensamblar un lote con defecto
encontrado en el proceso de manufactura, establecer los costos de la mano de obra por la inspeccion de un
lote con defecto cuando el producto ya estd ensamblado y los gastos generados por el scrap que deriva de
la inspeccion del lote afectado asi como del scrap por los materiales involucrados en el mismo ensamble

donde se uso el producto del lote afectado.

El estudio se realiz6 en la ciudad de Ensenada Baja California, México, en la empresa RODAMED. El
estudio se hizo enbase de recoleccion de datos por medio de anélisis de documentos con literatura cientifica
especializada en el tema. Los métodos aplicados consisten en instrumentos financieros que permitieron
estudiar y plantear el proceso de costos por la inspeccion de un lote con defecto en el proceso de
manufactura asi como los costos que incurren en el scrap del producto. Los métodos correspondientes
permiten probar las diferentes variables que se presentan durante la inspeccion de un lote defectuoso y sus

costos.

Se utilizo el modelo DUPONT calcula el ROE o retorno sobre el capital en funcién de tres componentes:
margen de utilidad neta (MUN), rotacion de los activos (RA), y el multiplicador del capital (MC),potente
herramienta que interconecta el Estado de utilidades y Pérdidas con el estado de balance, de tal manera que

se puedan crear planesy estrategias destinadas a mejorar el ROE.
2.1 Disefio de la investigacion.

Se utilizo un meétodo cuantitativo para el desarrollo de esta investigacion debido a que se tiene mas
confiabilidad en la informacion proporcionada en los datos siendo estos mas seguros y congruentes con la

oportunidad de validad hipotesis y teorias.
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2.2 Eleccién del Estudio de caso

Con la finalidad de demostrar como se ven afectadas las finanzas dentro de la empresaRODAMED debido
a las anormalidades provocadas en el piso de produccion por la empresa hermana SLC debido a que sus
materiales de materia prima recibidos no tienen unainspeccion por parte del area de recibosa su llegada a

la planta.
2.3 Recopilacion de la informacion

Para obtener lainformacion quefuese de utilidad para la presente investigacion se acudio al area de finanzas
de la empresa ROWAMED para saber el costo unitario del producto de materia prima asi como también
saber el costo de la mano de obra del operador por realizar la inspeccion del producto, asi como los costos
unitarios de los productos finales producidos que llevan el material usado en esta investigacién, también se
obtuvo el costo del producto final una vez que sale de la planta. El anélisis de estos datos se realizd por

medio de un analisis estadistico.

Ademas se acudié al area de Manufactura para saber la cantidad de anormalidades encontradas en el piso
de produccién por los componentes de la empresa hermana SLC. Por otro lado se solicitd la cantidad de
defectivos encontrados en las inspecciones realizadas a los productos finales del material construido con
los productos defectuosos proporcionados por SLC, para poder determinar la cantidad de scrap que fue

realizado. Esta comprobacion se realizé mediante un analisis estadistico.
2.4 Analisis de los datos

Se espera determinar el costo incurridoy la afectacion que se tienen en las ganancias al haber procesado e
inspeccionado un lote con defecto que fue encontrado en el proceso de manufactura. Obteniendo la

recopilacion de los datos por medio de analisis de informacidn de la informacion proporcionada.
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2.5 Fase informativa

Se utilizaron los objetivos especificos como guia para poder demostrar la afectacion en las finanzas que
provoca que el material del proveedor de la empresa hermana SLC los materiales no sean inspeccionados
por el area de recibos y de esta manera poder cerrar el circulo con los objetivos buscados en esta

investigacion.

Una vez realizado el analisis y después de haber obtenido la informacién necesaria, se procedié demostrar
el por qué los materiales de la empresa hermana SLC deben tener el mismo proceso de inspeccién como lo

tienen los proveedores externos.
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Capitulo 3. Descripciény discusién de resultados

Para el afio del 2020 se tomaron los mismos meses del afio 2021 para que la comparacién fuera la misma

en relacion con los datos tomados a los meses correspondientes.

En primerainstancia se recolectaron los datos de la fecha de Enero a Noviembre del 2020 para saber el
porcentaje de rechazo realizado por la planta hermana SLC donde se observa que el mes de Septiembre fue

le mas alto.

SLC porcentaje de lotes rechazados 2020
6.0%

5.0%

4.0%

3.0%

2.0%

1.0% I I I
0.0% . L]

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct
m2020 14% 28% 1.0% 16% 08% 11% 34% 52% 54% 3.1% 2.8%

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Grafica 1.- Indicador de lotes Rechazados 2020 Proveedor SLC.

Segundo se recolectaron los datos de la fecha de Enero a Noviembre del 2020 para saber el porcentaje de

rechazo para proveedores externos aqui el mes con mas porcentaje de rechazo fue el mes de Julio
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Proveedor externo porcentaje de lotes rechazados 2020
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m2020 09% 14% 07% 02% 05% 11% 18% 15% 06% 12% 16%

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)

Grafica 2.- Indicador de lotes Rechazados 2020 Proveedor Externo.

En la Gréfica 3, nos muestra la diferencia de porcentaje defectuoso de lotes recibidos entre la empresa

hermanay los proveedores externos pudiendo observar que en el 2020, SLC tuvo un mayor porcentaje de

lotes rechazados.
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Proveedor SLC vs proveedor externo porcentaje
de lotes Rechazados 2020
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14% 28% 10% 16% 08% 1.1% 34% 52% 54% 3.1% 2.8%

mEXTERNAL 09% 14% 0.7% 02% 05% 11% 18% 15% 06% 12% 1.6%

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)

Grafica 3.-

Indicador de lotes Rechazados para proveedor SLC y Proveedor Externo 2020
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A continuacién en las Gréficas 4 y 5 se muestran los lotes rechazados para los proveedores SLC y

proveedores externos del presente afio,donde podemos observar que para SLC el mes con el mas alto indice

de rechazo fue Febrero y para el proveedor externo el mes con més rechazos fue el mes de Febrero.
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SLC porcentaje de lotes rechazados 2021
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m2021 09% 11.2% 2.7% 21% 46% 22% 12% 22% 18% 94% 1.7%

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
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Grafica 4.- Indicador de lotes Rechazados 2021 Proveedor SLC

Proveedor externo porcentaje de lotes rechazados 2021

Ene Feb Mar Abr  May Jun Jul Ago Sep Oct Nov

m2021 02% 19% 01% 06% 10% 07% 03% 10% 05% 07% 02%

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)

Grafica 5.- Indicador de lotes Rechazados 2021 Proveedor Externo
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En la siguiente Grafica se puede observar la gran diferencia de porcentaje rechazado por parte de la
empresa hermana SLC mucho mas alto que el de los proveedores externos para el afio 2021, pero tanto
como en el proveedor SLCy los proveedores externos el mes més alto con rechazo fue el mes de Febrero

pero SLC con un porcentaje de rechazo del 11.2% contraun bajo 1.9% del proveedor externo.

Proveedor SLC vs proveedor externo porcentaje
de lotes Rechazados 2021

12.0%
10.0%
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Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov
mSLC 09% 11.2% 2.7% 2.1% 46% 22% 12% 22% 18% 94% 1.7%
mBEXTERNAL 02% 19% 0.1% 06% 10% 0.7% 03% 1.0% 05% 0.7% 0.2%

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Grafica 6.- Indicador de lotes Rechazados para proveedor SLCy Proveedor Externo 2021
A continuacién se mostrara un ejemplo del costo que generado por encontrar un lote con defecto durante el
proceso de ensamble y la ganancia que genera un lote que no haya tenido ningun defecto. Se tomo un
numero de parte el cual tuvieraun reporte durante su proceso y el mismo namero de parte sin ningun reporte

durante el proceso con las mismas cantidades durante su recibo.

Se tomo el nimero de parte 96-6222 con lote# 4928500 él fue enviado por la planta hermana SLC por la
cantidad de 60,000 pzas. el cual fue reportado con defecto durante su proceso de manufacturay el nimero
de parte 96-6222 con lote# 4925802 el cual no tuvo ningln reporte durante su proceso y el cual fue todo

fabricado.
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A continuacién se mostraran todos los datos involucrados para demostrar el costo generado por la

inspeccion del lote# 4928500 mencionado como malo.

En la siguiente tabla se muestra el numero de parte, su lote , la cantidad de materia prima que se tenia al

momento de su reporte y el costo total de ese material antes de ser ensamblado.

NUmero parte NUmero de Lote | Cantidad Costo Unitario Del Costo total
Detenida producto
96-6222 4928500 14,356 $ 058 | $ 8,331L.50

Fuente: (Elaboracién propia con datosde la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 3.- Descripcion del lote reportado con defecto.

A continuacion se muestra el costo por hora de inspeccion de un operador cuando inspecciona para un

proveedor externo y cuando inspecciona para la planta hermana SLC ademas se muestra la cantidad de

piezas que sortea el operador por hora.

Operador Costo Sorteo a Costo Sorteoa | Cantidad de pzas.

proveedor externo proveedor SLC | Sorteadas por hr.

1 12.50 dllIs. * hr 4.50dlls. * hr 300

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 4.- Descripcién del lote reportado con defecto.

A continuacién se muestra los niumeros de parte de producto final en el que se convirtié el producto

reportado por el defecto asi como su costo unitario la cantidad de piezastotales y lo que estaria costando en

el mercado costofinal al mercado.
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NUmero parte Numero de Lote Cantidad Costo Unitario Costo total
Producto final producto final Detenida Del producto

460990457 5055006 6,763 $ 17.94 $ 121,334.78
011-46110-30 5064408 25,478 $ 16.79 $ 427,816.61
011-46106-71 5053690 3,320 $ 17.99 $ 59,717.16
011-46106-71 5053675 1,660 $ 23.30 $ 38,678
011-46106-71 5053614 1,660 $ 23.30 $ 38,678
460990457 5055001 6,763 $ 23.50 $ 158,930.50
Total 45,644 $ 122.82 $ 845,155.05

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 5.- Descripcion de producto final donde el material fue usado.

En la tabla 6 se mostrara cuanto se dinero cuesta inspeccionar el material con el costo que se le cobraa SLC

que es de 4.50 dlls. También se muestra el costo del producto a scrap solo si estuviera afectado el

componente 96-6222 en las 6rdenes.

NUm. parte | Nim. de | #pzas. | Hr. Cost. Sort. | # Cost. Unit. | Cost. Tot. Cos. Tot.
Lote Sorteo | sorteo | 4.50dll. Pzas. 96-6222 pzas. afectado
300 *hr. scrap. | 0.58 scrap 96-6222
Pzas. * pza. 96-6222
* hr.
96-6222 4928500 | 14,356 481 $ 216 | 5,318 $ 0.58| $ 3,086 | $ 3,302
460990457 | 5055006 6,763 23| $ 101 | 1,489| $ 058 $ 864 | $ 966
011-46110- | 5064408 | 25,478 3,322 $ 058 $ 1,928 | $ 2,310
30 85 $ 382
011-46106- | 5053690 3,320 28| $ 058 $ 16| $ 66
71 11| $ 50
011-46106- | 5053675 1,660 159 | $ 0.58| $ 22| $ 117
71 6] $ 25
011-46106- | 5053614 1,660 271 $ 058 $ 157 | $ 182
71 6 $ 25
460990457 | 5055001 6,763 23| $ 101 | 2,053| $ 058 $ 1,191 | $ 1,293
Total 60,000 200 $ 901 | 12,640 Total | $ 7336 | $ 8,236

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 6.- Descripcion de producto final donde el material fue usado.
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En la siguiente tabla se mostrara cuanto dinero cuesta inspeccionar el material si se le cobrara el costo que
se le cobra a proveedores externos que es de 12.50 dlls. También se muestra el costo del producto a scrap

solo si estuviera afectado el componente 96-6222 en las 6rdenes.

NUm.parte | Nim.de | # Hr. Costodelsorteo | #Pzas. | Cost.Unit. | Cost. Tot. Cost. total
Lote pzas. | sorteo| 12.50dIl.*hr. scrap. | 96-6222 pzas. sisolo
Sorteo | 300 0.58 scrap afectado
Pzas. *pza. 96-6222 96-6222
*hr.
96-6222 4928500 | 14,356 48 $ 598.17 | 5318 | $ 058 $ 3086 | $ 3,68447
460990457 | 5055006 | 6,763 23| $ 281.79 | 1,489 | $ 058 $ 864 | $ 1,14593
011-46110- | 5064408 | 25478 3 106158 | 3322 | $ 058 $ 1928 | $ 2,98951
30 85
011-46106- | 5053690 | 3,320 $ 138.33 28| % 058 $ 16 | $ 15458
71 11
011-46106- | 5053675 | 1,660 3 69.17 159 | $ 058 $ 92| $ 16144
71 6
011-46106- | 5053614 | 1,660 $ 69.17 271 | $ 058 $ 157 [ $ 22644
71 6
460990457 | 5055001 | 6,763 23| $ 281.79 | 2,053 | $ 058 $ 1191 $ 147325
Total 60000 | 200| $ 2,500 | 12,640 Total | ¢ 7336 $ 983562

Fuente: (Elaboracion propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 7.- Descripcion del costo de inspeccion del material con las piezas scrap.

En la siguiente tabla podemos observar que RODAMED esta absorbiendo un costo de 1,599 dlls. Por la
inspeccidn debido a que el costo por la inspeccion no se le cobra igual a SLC que a un proveedor extemo y

ese dinero no se recupera.

NUm. parte NUm.de Lote | #pzas. Hr.sorteo | Cost.Sort. | Costo delsorteo | Dinero absorbido
Sorteo 300Pzas. | 4.504dll. 12.50dl.*hr. | RODAMED
*hr. *hr. porsorteo

96-6222 4928500 14,356 48| $ 216 | $ 59817 | $ 382.17
460990457 5055006 6,763 23| 3 101 $ 28179 | $ 180.35
011-46110-30 5064408 25,478 85| 3 382 $ 1,06158 | $ 679.41
011-46106-71 5053690 3,320 1l s 50 $ 13833 $ 88.53
011-46106-71 5053675 1,660 6l s 25 $ 6917 [ $ 44.27
011-46106-71 5053614 1,660 6l s 25 $ 6917 | $ 44.27
460990457 5055001 6,763 23| 3 101 $ 28179 | $ 180.35

Total 60,000 200 $ 901 3 2500 |3 1,599

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 8.- Descripcion del costo que RODAMED absorbe por la inspeccion.
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En la siguiente tabla podemos apreciar la cantidad de producto que RODAMED necesita tirar lo cual

convirtiéndolo a dinero nos da un total de 144,350.27 dlls. que tendran que ser enviado al scrap por que

este material ya no puede ser usado.

NUm. parte NUm.de | #pzas. | Hr.sorteo | Cost.Sort. # Pzas. Cost. Tot.
Lote Sorteo | 300Pzas. | 4.504dlIl scrap. scrap

*hr. *hr. producto final
96-6222 4928500 | 14,356 481 $ 216 5318 | $  3,086.30

460990457 5055006 6,763 1,489
23| $ 101 $ 26,714.10

011-46110-30 5064408 | 25,478 3,322
85| $ 382 $ 5578172

011-46106-71 5053690 3,320 28
111 $ 50 $ 503.64

011-46106-71 5053675 1,660 159
6| 3 25 $ 3,704.70

011-46106-71 5053614 1,660 271
6| % 25 $ 6,314.30

460990457 5055001 6,763 2,053
23| $ 101 $ 48,245.50
Total 60,000 200 $ 901 12,640 | $ 144,350.27

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 9.- Descripcién del costo que RODAMED va a scrap por el producto afectado.

En la siguiente tabla se muestra la ganancia proyectadavs la ganancia total después de haber sorteado el

material absorbido el costo del scrap y el costo del sorteo como podemos observar se tiene una pérdida de

145,250dlls. el que le producto afectadoseaencontrado en el piso de manufacturay no en el areade recibos.

NUm. parte [ NOm.de | # Cost. Tot. Cost. Tot. Ganancia Ganancia Perdida Ganancia
Lote pzas. | scrap producto proyectada | real real
Sorteo | prod.final | final

96-6222 4928500 | 14356 | $ 3,086.30 | $3,302.30 | $8,331.50 $502920 | $3,302.30 | $4.647.04
460990457 | 5055006 | 6,763 | ¢ 26,714.10 $26,815.55 | $121,334.78 $94519.23 | $26.815.55 | $94,338.88
011- 5064408 | 25478 $56,163.89 | $427,81661
46110-30 $ 55,781.72 $371,652.71 | $56,163.89 | $370,973.30
011- 5053690 | 3,320 $553.44 $59,717.16
46106-71 $ 503.64 $59,163.72 | $553.44 $59,075.19
011- 5053675 | 1,660 $3,729.60 | $38,678.00
46106-71 $3,704.70 $34,948.40 | $3,729.60 | $34,904.13
011- 5053614 | 1,660 $6,339.20 | $38,678.00
46106-71 $ 6,314.30 $32,338.80 | $6,339.20 | $32,294.53
460990457 | 5055001 [ 6,763 $48,346.95 | $158,93050 | $

$48,245.50 110,583.56 | $48,346.95 | $110,403.21

$ $145,25093 | $853,48655 $

Total 60,000 | 144,350.27 $708,23563 | 145,250.93 | $ 706,636.29

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 10.- Descripcion de la ganancia Real contra la obtenida por el defecto del componente.
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Cuando un lote llega sin problemas esto es el costo del material y la ganancia esperada.

Aqui podemos observar el lote bueno la cantidad recibida y el costo unitario del producto.

NUmero parte Numero de Lote Cantidad Costo Unitario Del | Costo total
Recibida producto
96-6222 4925802 60,000 0.580 34,821

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 11.- Descripcion del lote sin defecto.

En esta tabla podemos observar un lote que fue recibido porla cantidad de 60,000 pza. el cual fue metido

a produccion y no tuvo ningun reporte y todo el lote fue usado en 13 érdenes de producto final teniendo

una ganancia de 946,964 dlls.

Numero parte Numero de Lote Cantidad Costo Unitario Del Ganancia
Producto final Detenida producto
42800-27 5127112 365 S 8.23 $ 3,003.95
011-46110-30 5142252 18,360 $ 16.79 | $ 308,293.94
425000406 5134747 5,235 S 25.20 $ 131,922.00
011-46103-95 5135314 2,630 S 12.45 $ 32,743.50
460940447 5154507 3,145 S 11.36 $ 35,727.20
425000406 5126880 4,789 S 18.89 $ 90,464.21
460990449 5142064 2,250 $ 11.78 $ 26,505.00
42800-08 5142086 5,250 $ 17.32 $ 90,930.00
011-42500-66 5142192 3,500 S 19.24 $ 67,340.00
46107-35 5127870 5,369 S 5.60 $ 30,066.40
460920434 5141418 3,857 S 14.38 $ 55,463.66
46116-50 5123681 3,000 S 17.86 $ 53,580.00
852-011-42584-05 5126733 2,250 S 9.30 $ 20,925.00
Total 60,000 S 188.40 $ 946,964.86

Fuente: (Elaboracién propia con datos de la industria de caso de estudio, 2021)
Tabla 12.- Descripcion de la ganancia Real de un lote sin defecto
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Conclusiones:

El desarrollo de esta investigacion fue elaborado para medir y demostrar la situacién actual por al que esta
pasando laempresa RODAMED al encontrar lotes con defecto durante el proceso de manufactura por parte
de laempresahermanaSLC, y al ser encontrados en el piso de producciondebido a que no pasan por la

inspeccidn de recibos los costos que generan.

Esta investigacion permitié por medio de la elaboracion de analisis demostrar como se ven afectadas las
finanzas de la empresa al encontrar un lote con defecto en el piso de produccion tanto en costo de mano de

obra por inspeccion, scrapy perdidas por no vender material.

Por medio de los datos proporcionados pudimos saber cual es el costo de la mano de obra para realizar el
sorteo del material afectado dentro del proceso de manufactura en tan solo 1 lote de producto afectado se
demostré que a la empresa le cuesta $ 901 dlls. la mano de obra por inspeccionar las ordenes involucradas del

lote analizado.

Gracias al analisis de los datos arrojados en esta investigacion pudimos determinar la afectacion financiera
que causa a laempresa RODAMED la cual en solamente un lote con defecto laempresa RODAMED tuvo
que absorberun costode $1,599 dlls. porelconceptode absorcion de lamano de obra y esto por no realizar

inspeccidn de recibos a los lotes provenientes de la empresa hermana SLC.

Con esta evaluacion pudimos comprobar la perdida que tuvo la empresa RODAMED la cual fue de
$144,350.27 dllIs. derivado del scrap después de la inspeccion de la materia primay las ordenes producidas

con el lote que se uso para esta investigacion.

Con los resultados obtenidos pudimos comprobar que laempresa RODAMED esperaba una ganancia de
$853,486.55 pero como el lote fue encontrado con defecto en el proceso de manufactura y después de todos
los costos incurridos solo obtuvo una ganancia de $708,235.63 dlls. teniendo una pérdida de

$145,250.93dlls.
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Se demostro que si un lote por la misma cantidad de piezas de materia prima no es inspeccionado por tener

algun defecto la ganancia obtenida fue de $946,964.86.

Con lo mencionado anteriormente podemos concluir que la empresa RODAMED necesita realizar
inspeccion de recibos para los materiales provenientes de laempresa hermana SLC, aunque este analisis
solo fue realizado en un componente se pudo demostrar la afectacion financiera que ocasionael no realizar
inspeccion a los materiales lo cual afecta el proceso de manufactura, si esta investigacion se realizara con
mas tiempo podriamos proporcionar mas evidencia analitica que demuestre la perdida de dinero que esta

ocasionando el no realizar inspeccion de recibo a los materiales.

Si esto lo pudimos demostrar en un solo lote de un solo material imaginense los datos que pudiéramos

obtener si analizamos todos los NCMR’s creados durante 1 afo.

Con estos datos podemos sugerir a los directivos de la empresa RODAMED a cambiar el rumbo del os

materiales de la planta hermana SLC y pasen por el proceso de inspeccion de recibos.
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