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INTRODUCCION

Mucho se ha escrito y se sigue escribiendo sobre te
mas tan impprtantes relacionados con los costos de pro-
ducccidn en las empresas industriales; la bibliografia
al respecto es tan abundante que parecerian conocerse to
dos los tdpicos relacionados con el control de calidad
y los costos que gravitan en el proceso producrtivo de
las empresas.,

Existen técnicas cuantitativas que nos ayudan a me-
dir el grado de participacidn de determinado grupo de
castos sobre el costo total de produccidn, del mismo mo-
do que existen diversas teorfas sobre la clasificacidn
de los costos y sobre el control de calidad.

En el presente trabajo quiero enfocar algunos de es
tos temas e interrelacionarlos para obtener una idea a-
proximada de lo que significa la incidencia de los cas-
tos en el control de calidad, teniendo presente que al
hablar de calidad me refiero a la calidad del producto,
calidad de la mano de obra, calidad de la materia prima
y calidad de la maquinaria que no actdan en forma sepa-
rada en el proceso productivo, sino que se encuentran
tan intimamente ligadas que la deficiencia de cualquie_
ra de ellas rompe el equilibrio normal que debe haber

en la interrelacidn de estos conceptos.,



Este trabajo 1& realizo como consecuencia de mi ex
periencia alcanzada como integrante de AVICOLA "EL ROCIO"
S.A. empresa dedicada a la fabricacidn de alimentos ba-
lanceados para aves, en donde en base a varios afios de
observacidn y trabajo pude sacar en claro algunas con-
clusiones que vierto en este trabajo un tanto simplé&fi-
cado. A ella pues, va dedicado especialmente este volu-

men,esperando siga sinedo la gran empresa avicola como

lo es ahora.
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I. GENERALIDADES

Las dltimas décadas han marcado una época en la
que el Marketing resultd ser los m4s importante, mi-
entras que la produccidn ocupd uj puesto notable pero
subordinado. Ahora, al faltar los materiales, al ra-
cionarse las fuerzas energéticas y aumentar en espi-
ral los precios, se ha producido el regreso a un me-
jor equilibrio entre la produccidn y la preocupacidn
por los costos. Y lo mds importante, es que la mayor
parte del tiempo de la Gerencia y también de su atenci-
dn, se dedica a los costos y a los factores relac’ona-
dos con ellos, en produccidn, ventas y distribucidn.

Esto es evidente, ya que todos los negocios desean
vender sus productos por una cantidad mayor que la que
se invirtid en su produccidn. Si tal cosa pudiera lo-
grarse con sdélo calcular el costo y agregar una utili-
dad, la Administracidn de Empresas serfa mucho mds sen-
cilla de lo que es en realidad. Si llegara a darse tal
condicidn, el resultado inevitable serfa un alza cons-
tante del costo, porque nadie se interesarfa mucho por
controlarlo. En tales circunstancias y para seguir
manteniendo los mismos mdrgenes de utilidad, por ejem-

plo, los precios tendrfan que elevarse en igual propor-

cidn que los costos,



Pero, es aocuf en donde se dejan sentir los efec-
tos de la competencia, evitando que semejante situa-
cidn llegue a ser comin. Si otros venden sus productos
a unn precio menor, suponiendo que la calidad y otras
cosas como, por ejemplo, la disponibilidad,y sean igua-
les, la empresa que deja subir sus costos ( y por 1lo
tanto sus precios) se derrumbard en poco tiempo por
falta de pedidos.

La competencia significa que los productos de igua-
les caracteristicas deben venderse al cénsumidor apro=-
ximadamente al mismo precio. Siendo asi, la dUnica mane-
rda de mejordr los wdcrgenes de utilidau consiste en re-
ducir los costos, y por ende, la Unica forma de mante-

ner esos mirgenes es controlando dichos costos.



II. CONTROL DE LA CALIDAD.

Un aspecto importante de la prdctica moderna del
control de calidad y que la distingue de otros méto-
dos, es la atencidn que se presta a la calidad no sdlo
del producto, sino también a la calidad de los facto-
res que influyen significativamente en la misma. Asf{,
poe ejemplo, la calidad del didefio del producto adquie-
re gran importancia. Por tanto, sin buenos estdndares d
disefio, no se obtendria un producto enteramente satis-
factorio.

Tomar en consideracidn los estdndares de disefio
nos debe condicir a un aspecto interesante del tema
del control de calidad. Normalmente se supone que la
Unica responsabilidad de quien ejerce el control de ca-
lidad consiste en garantizar que los articulos produ-
cidos estén de acuerdo con el disefio; de tal manera
que si el disefio es malo, el producto debe también ser
malo, Esto ocurre ocasionalmente a pesar de que los
departamentos de control de produccidn y calidad han
cumplido con su parte, Dicho de otra manera, el punto
de partida de los articulos de alta calidad debe ser el

disefio, puesto que establece los estdndares.



De ahi en adelante, el que ejerce el control de
calidad tiene la obligacidn de garantizar la confor-
midad de la calidad, o sea la fidelidad con que el produ
ducto se ajusta a las especificaciones del didefio.

La calidad y la confiabilidad se asocian basdn-
dose en que la confiabilidad es una de las medidas mds
importantes de la calidad. " La confiabilidad de un
producto se puede definir como la probabilidad matemdti
ca de que funcione correctamente, cuendo sea necesario,
durante un periodo determinado y en condiciones de ope~

racidn prescritas".

2.1 ¢ Es necesario controlar la calidad?

La experiencia nos dice que la economia en
la produccidn, ladistribucidn y el consumo es mayor
cuando los productos de la industria son de una calidad
definida y uniforme,es decir, de una calidad estdndard.

Pero también es cierto que no hay dos produc
tos que sean iguales, osea que la calidad varfa conti-
nuamente, Las materias primas son de calidad variable r
y si les aplicamos subsiguientemente diferentes proce-
sos de fabriccidn, la calidad del producto resultante
varia mds o menos, segin el grado de refinamineto técni-

co alcanzado, de tal manera que la calidad tiende a sa-

lirse del estdndard ideal o deseado.



De lo expuesto anteriormente podemos afirmar que el
control de la calidad en la fabricacidnnosasegura que el
producto se ajusta a estdndares definidos y uniformes de
calidad entre limites especificados, con preferencia en
todas las etapas de la fabricacidn. Su principal instru

mento es la Inspeccidn, que juzga y mide la calidad e-

fectivamente producida y oroporciona asf los hechos aue
utiliza la gerencia para mantener bajo control la cali-
dad del producto dentro de los reauisitos razonables de
fabricacidn y comercializaeidn.

La competencia y los requisitos tecnoldgicos exigen
cada dia mayores conocimientos y un gontrpl mds riguroso
de los factores relacionados con las variaciones y con
las caracterfisticas del producto. Ese control se ha
convertido por necesidad, en una ciencia de primera mag-

nitud, que concede una importancia primordial a la ins

peccidn sistemdtica y al refinamiento de las variables

de los procesos.
El término control de la calidad se ha utilizado

mucho y en diversos sentidos. A diferencia de épocas

pel predominante y determinante, en la actualidad, la
direccidn profesional utiliza el control de la calidad

en un sentido dindmico y estf dirigido a impedir defectos
y una vardaabilidad innecesaria en los factores del pro!

ceso, mis bien que a la inspeccidn para la aceptacidn



de piezas y productos despué€s de producirse los defec-
tos. Esta inspeccidn, aunque resulte eficiente no es
un control. La informacidn obteneida puede ser dtil
para una inspeccidn general, pero mientras estén presen
tes caysas asignables o eleminables de variabilidad, es

necesaria una inspeccidn de las variables que intervie-

nen en el proceso,

Control de la calidad en la produccidn

La inspeccidn minuciosas y segura de todas
las piezas y productos es una opera-idn costosa y a me-
nudo es imposible cuando la inspeccidn lleva consigo la
destruccidnde la pieza o el producto inspeccionado.

Suponiendo que la seleccidn sea cpmpletay que sdlo
se embarquen productos de calidad aceptable, el control

inadecuado de la variabilidad dewl§§~paracter{stigqg_

tiebe que dar como resultado pérdidas elevadas por de-
secho en toda la linea de produccidn, interrupciones

y pérdida de capacidad, costosas operaciones de recupe-
racidn, etc.

/ Los costos del mal control pueden hacer descender
la posicidn de un fabricante frente a sus competidores.
Por otro lado, si aliviamos el costo de la insPeccién

a expensasd e la calidad enviada al mercado, ponemos en
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peligro la posicidn del fabricante con respecto a su
prestigio en el mercado y a su volumen de ventas,

La accidn de la inspeccidn aunque se realice a la
perfeccidn, no puede inspeccionar la calidad de lo pues.
to dentro de un producto; se limita a separar las uni-
dades que no sean aceptables después de su fabricacidn,

El control de la calidad implica el andlisis y le

——————

refinamiento prégresivo de los procesos de produccidn,
indicando las causas de la variabilidad de los defec-
tos y actuando de acuerdo antes de que llegue a obtener
se la mala calidad. Un buen control es imposible sin
que antes losea el control de los factores de la pro-
duccidn: materiales, hombres, mfquinas y medidas. El
control analftico es un servicio potente y provechoso
que debe actuar independientemente para coordinar las t

tres divisisiones principales de la produccion: inge-

nierfa, operaciones e inspeccidn.

2.3 Beneficios del Control de la Calidad

Los beneficios aue se derivan de un control
analitico y sistemdtico de la calidad en la fabrica-
cidn, pueden resumirse como sigue:

&.- Reduccidn de lod cogtos del desebho, de

los repasos del trabajo y del ajuste o

rectificacidn.



b.-
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Reduccidnen los costos de los factores de
la produccidn por el montaje con piezas
tomadas al azar, la continuidad en la pro-
duccidn y una mejor utilizacidn de la mano
de obra y de los medios que se emplean en
fabricacidn.

Reduccidn de los costos de Ea inspeccidn.
Estdndares mejorados en la calidad, con

el resultado de valores mds altos en el
mercado para un volumen dado de ventas,

o un mayor volumen de ventas para un pre-
cio dado.

Costo mds bajo de los disefios de productos
y los procesos para un estdndard dado de
calidad del producto,

Mejores conocimientos técnicos, datos de
ingenierfa mds seguros para perfeccionar
el producto y el disefio de la fabricacidn
Yy, una caracterizacidn segura de los resul-
tados que pueden alcanzarse en los proce-

SOS, .



Observemos como formas simplificadas pero tipicas,
las crecientes preocupaciones de la Gerencia en busca
de un equilibrio entre los factores de la calidad y el
costo, mostradas en la figura # 1, Debemos notar que
a partir de una revisidn de los costos mds importantes
en relacidn con las exigencias del mercacdo, se debe log
grar un ecuilibrio dptimo entre diversos aspectos de

las relaciones entre el costo y la calidad.

2.4 Valoracidn del Costo de la Cali-cad

Tres categorfas comprenden la totalidad
de los costos de la calidad. Estas son:

a, Prevencidn de defectos

b. Dteccidn de defectos

c. Correccidn de defectos.

Cada categorfa se compone de diversos elementos,
segin se indica en la figura #2.

Durante las fases iniciales de un programa que tra-
ta de redugir juiciosamente los costos de una calidad
,adecuada, debemos contentarnos con trabajar en los ele-
mentos principales de la deteccidn y correccidn de de!

fectos
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Estos comprenden:

a, Trabajo de reelaborado, costos de reparacidn
y mermas.,

b, Inspeccidn y comprobacidn de materiales a par-
tir de la recepcidn de los elementos y a tra-
vés del control de procesos, y comprobacidn de los
productos.acabados.

c. - Coordinacidn de estos esfuerzos con el Departa
mento Comercial, para asegurarse de nue las

necesidades de mercado y cliente queden satis-

fechas,

Cuando se calculan los costos debe incluirse el ca=-
pitulo de gastos generales como un factor significa-
tivo. Algunas empresas hacen también una previsidn a-
dicional de aspectos intengibles del costo para los que
es deficil obtener estimaciones prdcticas. Por ejemplo,
un fabricante de equipo pesado debe incurrir en eleva-
dos costos por " reparaciones en el lugar de instalacidn”
en raz=6n de las garantias dadas al producto, pero mas
alld de los costos reales de tal trabajo en cuanto a ma-
teriales, horas de trabajo y viajes estdn las pérdidas
en el patrimonio del cliente y en la reputacidn del pro-

ducto ( lo deseable habrfa sido que el producto no fa-

llara ).
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Producto Competitivo ]

Calidad Costos
Resultados Precio de venta
Servicio s
Fiabilidad relativo a otros
Excelencia Técnica productos de valor
Aspecto Externo comparable

\

Costo/Calidad
Mejoras conseguidas

|

Equilibrio dptimo

Calidad aceptable
a un costo relati-
vamente bajo,

T |

Andlisis

—

Comparacidn de datos
sobre la calidad y
los costos del pro-
~ducto.”

Figura 1.~ Producto Acabado Competitivo, como funcidn de un

equilibrio dptimo de los factores de calidad y costO.



PREVENCION DE DEFECTOS

Disefio del proceso y del
producto pensando en la
calidad.

Entretenimiento preventivo.

Estdndares de procesos para
aprovisionamiento, veloci-

dad y ajustes.

Estédndares de Producto y
tolerancias..

Manuales de instruccidn.

Formacidn.

FIGURA 2.- Naturaleza de los costos de calidad. La reduccidn de estos

COSTOS DE LA CALIDAD

CORRECCION DE DEFECTOS

- Mermas, reelaboraciones,
reparaciones.

Rechazo de Productos entran=
tes fuera de los estdndares.

- Devoluciones,protestas,
asignaciones, trabajos en
lugares de instalacidn.

- Redisefio del produﬁto y
del proceso cuando haga
falta,

- Coordinacidn con comprsa
y posventa,

en alguna de las categorias detalladas.

DETECCTON DE DEFECTOS

Inspeccidn y comprobacidn
de materiales aue entran, -
procesos y producto final,

Planes de muestreo.
Tablas de control

Datos de calidad propor-
cionados por los provee-
dores.

Estudios especiales de
problemas de calidad

costos debe obtenerse
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El conocimiento de las cifras de costos ayuda a iden
tificar los lugares del proceso en que una accidn correc-
tiva prodicird ahorros y mejoras en la calidad. Entre los
remedios posibles son aplicables algunos de los siguien-
tes, en diversas combinaciones:

a. Un mayor cuidado en Ingenieria del produc-
to y de procesos para redicir mermas y
reelaboraciones,

b. Eliminacidn de inspecciones en los lugares
en que la experiencia indica que los de-
fectos son pocos.

c. Control mds rigido en los lugares en que
haya necesidad de ello .

4 V 4

d. Formacion esecial de obreros.

e. Revisidn de métodos y procedimientos.

Los importes de cada costo ayudan a fijar las prio-
ridades y facilitan la valoracidn de factores y de me-

joras importantes. -



- 17 =

2.5 Pasos para el andlisis del costo de la calidad

1. Diagrama de la secuencia del proceso. En él
identificamos:
a. Operaciones de produccidn mds importantes
b. Inspeccidn de la produccidn, y
c. Inspeccidn del control de calidad.
2, Capacidad de Produccidn. Para cada operacidn:
a. Producto obtenido en unidades/hora.
b. Ndmero de obreros necesarios.
3. Costos. Para cada operacidn:
a. Costos de materiales
b. Componentes
c. Mermas
d. Horas de trabajo
e. Gastos generales
f. Costos de inspeccidn

g. Reelaboracidn,

4, Datos de produccidn. Para cada operacidn uti-
lizar semanas o meses, segin las posibili-
dades. Combinar la produccidn con la infor-

macidn de los cosbos.
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5. Valoracidn. Comparar;
a. Los costos de la calidad( inspeccidn, r
reelaboracidn, mermas) con
b. El1 valor del producto obtenido (materia-
les, trabajo, gastos generales).

Elresultado es el indice del costo de la

calidad.
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III., AREAS DE CONTROL

Lds etapas del proceso de produccidn en donde el ¢
control de calidad se. hace mds evidente son:

3.1 Llegada de Materiales

A simple vista, parece muy razonable que el
comprador (la empresa) espere que todos los materiales
estén totalmente de acuerdo con las especificaciones de
di'sefio ofrecidas por el proveedor; pero el grado eh que
el comprador puede fiarse de esa suposicidn no depende
necesariamente de la integridad del proveedor y a pesar
de cualesquiera que sean los métodos empleados para me#
jorar sus estdndares, seguird haciendo falta cierto con-
trol de calidad por parte del comprador en el momento
de recibirse los articulos.

Si el control no es el adecuado, puede ocurrir que
materiales subestandard pasardn a los almacenes y regis-
traaos por control de materiales. A su debido tiempo,
la seccidn de almacenes confirmard su disponibilidad y
pasard el trabajo a fabricacidn.

A veces se descubrir{ el defecto del material al
empezar la fabricacidn; pero el caso se torna mds grav'e
si se descubre en una etapa mds avanzada o incluso en

la final,
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Aparte de la consiguiente pérdida en tiempo y dine-
ro, a menudo se prodhqiré un retrazo considerable antes
de que el material pueda ser repuesto y el proceso em-
piece otra vez; pero puede ocurrir que no haya opcidn
a ninguna reposicidn de materiales. En estos casos, que
son los mds graves, 1 Unico que queda es tratar de ha=-
cer mejoras con el producto obtenido y tratar de coloca-
este"nuevo" producto en mercados poco exigenteso, desee
char completamente esta Ultima opcidn sino se quiere te=-
ner mala reputacidn entre los clientes,

Es comin considerar que el hecho de que la produc-
ccidn sea contfnua indica que la demanda (del mercado)
es aceptablemente constante. Asi, el departamento de com-
pras pueder,en la mayoria de los casos, hacer pedidos a
largo plazo solicitando que los materiales sean entre-
gados a intervalos requlares: diariamente, cada semana o
cada mes. Esto permite programar con anticipacidn la r
recepcidn de materiales, sobre todo de aquellos cuyo vo-
lumen de participacidn en el proceso nrodictivo es re=-

levante,
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En el curso de la fabricacidn, el suministro de ma-
teriales debe corresponder a las demandas de las tasas
planeadas de produccidn de articulos terminados.Ademds,
como medida de precaucidn, es preciso contar con un in-
vnetario de proteccidn para reducir al minimo las demoras
que podrfan producirse debido a una escasez temporal de
materiales. As{ pues,la relacidn entre el flujo de ma-
teriales y los productos en proceso de fabricacidn es m
muy estrecha, y la planeacidn de esas actividades debe

integrarse en forma efectiva

3.2 Trabajo en Proceso

Dentro de las muchas consideraciobes que es pre-
ciso tener en cuenta al ejercer el control sobre el tra-
bajo en proceso, hay una que merece una atencidn especial,
Una cosa es fijar estdndares de confornidad con el dise=-
fio y otra muy distinta es lograrlos. Su logro debe estar
en funcidn de la efectividad de los supervisores, de la
habilidad de los operadores y de las caracteristicas del
sistema de control.

Si cualquiera de esos factores estd por debajo

de los estdndares requeridos no se podrdn lograr los
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niveles de calidad determinados previamente. Asi pues,
desde la primera etapa debe haber una comunicacidn ade-
cuada entre los disefiadores y los ingenieros que pla-
nean la produccidn.. La falta de una cooperacifn adecua-
da en esta drea es causa de gran parte de las fircciones
que surgen con frecuencia entre los disefiadores por un

lado y el personal de produccidn por el otro.

3.3 Salida de articulos terminados

Si en la planta de produccidn opera un sistema
efectivo de control de calidad, casi no serd necesario
una inspeccidn final antes de remitir los productos a la
cleintela., Sin embrgo, hay productos, caso de los ali-
mentos y afines, que tienen que ser sometidos a pruebas
e inspeccidn finales para evitar que los productos sub-
estdndard lleguen a los clientes,

Cualquier producto que no resulte aceptable serd d
descartado o devuelto para su rectificacidn. En este
Ultimo caso el reingreso a la etapa de procesamiento

puede dar lugar a la interrupcidn de otros trabajos en

proceso.
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IV. MAQUINARIA

4,1 Generalidades

La moderna maquinaria,es un articulo muy costo-
so; por tanto, debemos tener mucho cuidarfo al asegurarnos
de que aquella que se compra debe servir para el propdsito
a que se le destina.

No voy a tratr de las cuestiones técnicas rela-
cionadas con la maquinaria, pues corresponde a otras ra-
mas de la ingenierfa este tdpico. A lo que voy a referir-
me y que es muy importante para evaluar los costos perti-
nentes a la maquinaria, es a la vida Util de la misma .
Las empresas que fabrican maquinaria tratan de disefiar
las mejores mdquinas para los diferentestrabajos.

Algunos tipos de maquinaria pueden experimentar
un notable desarrollo en cuestidn de disefio; en estos ca-
sds, los compradores tendrdn que cambiar sus mdquinas
"obsoletas" si es que quieren seguir compitiendo. Dados
los antecedentesy podemos preguntarnos lo siguiente:
¢Por cudnto timepo nodré esperarse que la mdouina que se
va a comprar o ya se ha comprado, sea productiwa, antes

que tengamos necesidad de sustituirla?.



Considerados todos estos factores, es preciso tomar
en cuenta el costo de la mdquina. Si no elegimos con cui-
dado, puede resultar sub o sobrecargada y entonces quizds
debimos adquirir una mdquina de la capacidad adecuada y
si no se hizo asi{, corremos el riesgo de bajar la pro-
duccidn, o en el mejor de los casos mantenerla y no cum-
plir con el abastecimiento al mercado. Si una macuinaria
se usa por debajo de su capacidad, el costo por unidad
de produccidn se elevard, con lo cual s reducirdn las
utilidades,

Muchas veces ocurre, especialmente en las empre-
sas pequefias (aunque no necesariamente tienen que serlo)
que el problema no es elegir la maquinaria apropiada
para luego hacer la inversidn, sino que se cuenta con
recursos econdmicos limitados y hay que conformarse con
lo mejor que pueda adquirirse con ella, Las consecuen-
cias son que los costos de mano de obra directa son mds
elevados en las emprasaa pequefias que en las grandes, Yy
que se tenga que ejercer el mds estricto control sobre
sus gastos indirectos.

Ocasionalmente, sino regula mente, podremos obser-
var maquinaria instalada en algunas empresas, aue no se

encuentran en funcionamiento o que dejaron de funcionar
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sin haber llegado siquiera a la mitad de su vida dtil,
ya sea por que se volvid anticuada "inesperadamente™ o
simple y llanament# resultaron "sobrando" como conse-
cuencia de un mal cdlculo en dicha inversidn, Resultado,
dinero gastado a destiempo y sin retribucidn, a pesar

de que queda la esperanza de obtener un precio de resca=-
te por la obsolescencia de dicha maquinaria,

- Las mdquinas tienen vida limitadda, y aunque esto
se determina con fre:uncia arbitrariamente para fines
contables, hay casos en que una mdquina queda obsoleta
antes de agotarse sus posibilidades. Si en el transcurso
de su vida dtil no ha sido utilizadda a toda capacidad,
no habrd obtenido el costo de su sustituto, por no haber
realizado suficiente trabajo productivo.

Dentro de toda la gama de deberes que abarca la ad-
ministracidn, una de las mds importantes, sino la mds im-
portante, es cuidar que el capital invertido en la adqui-
sicidn de maquinaria sea explotado al mdximo. Esto signi-
fica comprar mdquinas y utilizarlas adecuadamente en la
tarea que esperamos desempefie y que no estén ociovsas

cuando deben hallarse trabajando,



4,2 Las decisiones en la produccidn

Sobre la base de un conjunto dado de objeti-
vos e informacidn conocida sobre demanda del producto,
oferta de factores y tecnologia de la produccidn, la em
presa adopta dos tipos diferentes de decisiones: de insu
mo y de produccidn, Las primeras son las relativas a:
¢Qué factores de produccidn hay que comprar? y ¢Rué can-
tidad de estos factorse deberia comprarse?. Las decisio-
nes de produccidn son las que se relacionan con: ¢ Qué
productos fabricar? y ¢ Qué cantidad de estos productos
ha de fabricarse? El cursograma de la figura # 3 ofrece
un cdmodo método vidual pa}a deseribir los pemocesos de
decisidn de la empresa,

Una clase especial de decisiones de insumo que son
de particular interés, referidas a la ddquisicidn y uso
de factores durables de produccidn tales como maquina-
rias, equipos, edificios, etc., se conocen con el nom-

bre de " decisiones de inversidn".
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V. PERSONAL

5.1 Mano de obra

EN opinidn personal, no creo que se puedan , O
mejor dicho, deban, reducir los costos de mano de mano
de obra mediante la disminucidn de sueldos y salarios,
aunque en nuestro medio esto no es posible, al menos si
hablamos de salarios nominales. INclusive, mantener los
costos de mano de obra a niveles fijos durante algin
tiempo resulta casi imposible, ya que continuamente se
estdn negociando aumento de salarios.

Es menester, por lotanto, que para mantener los cos-
tos al nivel mds bajo que sea posible y seguir compitien-
do con éxito en el mercado, es abosolutamente necesario
que la empresa en su totalidad o el departamento, sean
administrados de tal manera que no haya desperdicio de
trabajo especializado,

Dicho de otra manera, el grado de especializacidn
empleado para un determinado trabajo no debe ser mayor
de lo que éste exija, ya que a mayor habilidad, mayor
remuneracidn, Lo que intento decir es que el control
del costo de la mano de obra depende en buena medida

de que logremos armonizar la habilidad con el tipo de

trabajo.
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Otro factor que influye notoriamente en el control

del costo de mano de obra es el tiempo ocioso. Por e-

jemplo, si hacemos esperar a un trabajador por falta de

material, instrucciones, herramientas, etc. o poraue de-

terminada mdquina no estd disponible para é1, la falta

normalmante es inputada a control de produccidn, el que

a su vez asume la defensa arguyendo que no puede pre-

veer todas las eventualidades como: descomposicidn re-

pentina de las mdquinas, trabajos urgentes dentro del

plan de operaciones, etc.

Pero, si bien todo esto es cierto, también lo es

el hecho que una
lar muchas veces
curra tal o cual

Resumiendo,

pequefia investigacidn nos puede reve-
la posibilidad de que ocurra o no o=
cosa,

algiin tiempo ocioso es inevitable; pero

un buen control de la produccidn en estrecha colaboracidn

con la supervisidn, puede mantenerlo al minimo.

Los costos de la mano de obra varfian de acuerdo con

dos factores principales:

a, Calidad:tasa de salarios

b, Tiempo.

A veces el empleo de mano de obra cara se justifica

por el hecho de que el tiempo que va a invertirse serd



menor que si se utilizara trabajo mds barato o menos es=-
pecializado. en tal caso, el costode mano de obra directa
por unidad de produccidn serd el mismo cualquiera aue

sea la especializacidn de la mano de obra; pero por lo
menos una parte de los gastos indirectos serd menor en

el primer caso que en el segundo.

El problema principal se reduce a asignar el traba-
jo a los operarios que estdm debidamente preparados, te-
niendo siempre presente que se trata de producir articu-
losdentro de ciertos limites de tiempo y gasto previamen-
te determinados, Por este medio pueden controlarse
mds fdcilmente los costos y los clientes quedardn mis
satisfechos en términos del precio que pagan, la oportu-
nidad de la entrega y la calidad que reciben,

5.2 De los jefes y Directivos

Si bien es cierto esperamos de los jefes un
comportamiento ejemplar suponiendo que redna las con-
diciones para ejercer su fubcidn de dirigente, algo muy
peculiar ocurre con el trabajo realizado por algunos
directivos de empresas que no se comprometen con el man=-
do y que algunos autores denominan "desertores". Estos
hombres viven tranquilos esperando su retiro. Ellos per-

miten que se defina su contribucidn y, que el reloj se-
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fale el limite de la misma. Realmente disfrutan traba-
jando, ocupando su puesto durante algunas horas. Son te-
jidos cicatrizados en el cuerpo humano de la organiza-
cidn, y mientras todos necesitamos hacer algo por ellos,
hay otra consideracidn mds importante: recordar que la
gente no viene a las organizaciones cpmo desertor, sino
que en muchas de las veces desertan después. Se convier-
ten en desertores por los cambios introducidos, por ser
ignorados, por ser gobernados por otros que han dejado
de comprender, por desconocer los objetivos puestos en
su tarea o por conocerlos y no poseer la autoridad para
alcanzarlos.

En este punto la madera del dirigente estd muerta,
pero la cuestidn es quién la matd. POr supuesto se pue-
de hacer algo con los desertores, pero es mds importan-
te hacer algo para evitar que lleguen a desertar mds
hombres.

En parte me estoy refiriendo a las motivaciones. Mo-
tivacidn es lo que logramos que otro haga consigo mismo,
Ayudarle a encajar con su situacidn, descubrir su 4rea
de efectividad, aceptar sus objetivos, noseer los recur-

sos que necesita para consequirlos, decidir retroacciones
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como consecuencia de los resultados y ser recompensado
si tiene éxito. Todas estas condiciones motivan,
¢Podemos hacer algo en todo esto? Yo creo aue sf{, de lo
contrario los costos por factor humano pueden ser mds

relevantes de lo que a simple vista parecen,



VI,
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CONCLUS IONES

Este trabajo quizds no haya pretendido obtener mds
conclitsidn que el hacer notar que los diferentes
factores componentes del costo y de la calidad no
solamente pueden ser tratados en forma cuantitativa,
sino que el andlisis cualitativo y los aspectos
ocultos encerrados en cada uno de los conceptos
involucrados, son tan importantes que merecen un

lugar en cualquier estudio que sobre Costos y Con=

trol de Calidad se realicen,
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