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1.-INTRODUCcIOH. 
En toda empresa el lxi to se alcanza con una buena adJa1'1iatra

cidn en donde ue cumplan o r.alieen loa objetivos planeados de 
cllda una lliendo el objetivo priJ1cipal el dar al pdblico un se!: 
vicio aceptable 7 continuo,obt~niendo al mismo tiempo 'W1 ben•
ticio satistactorio a larfo ~laso ae la iaversidn de loe acci~ 
Distas como una utilidad. ·35 

como quiera que ee •ir. es necesario tener un control sobro 
los costou para poder r.eolver lo• grandes problemas que oon
trontan lu empr.eas industrialee,en eus r.lacionea ex;temas -
e intOTnaa 7 más ahora en que no• encontramoa en una eit\Jaci6n 
econ6ooioa en donde la vida industrial del paía ha requerido -
que se r.dllltcan al múimo 1011 costos sobre todo porque la inn!; 
ccidn 7 la devaluación de nueatra moneda es c&da vez 11"8 grande 

7 al adquirir la mqoría de las maquinaria ,materia pri- 7 -
11ater1ale11 u:tranjeroa,va a r.percutir en la ecooomío. de la ee 
presa pus esto genera 'W1 gaato en ddlarea. (13) 

Debido al deuarrollo ecoa6aioo de lae empresas existe •l Pr:2 
bl•9a 44 desarrollar 7 eaplear t~cnioaa adecuo.das para la re~ 
duccida de coatos,por tal motivo es neceaario inatalar a ri
giaen de contabilidad de costos para poder introdmcir un orden 
en todo aent:l.do 7 en tod.aa direocioa.ea,ea don44 '•l traba~ador 
7a no pq.ede aervirse por sí aiamo loa 9ater1alea con que ha -
d• traba~ar ni desperdiciarloa,ni apropi4ra•loa;en el alllaola 
7• no deben existir estantes llenos con ar1:ículoa que no •• 
necesitllll o car.cer de loa más indiapenaablea,ni ol"ieaar can
titad•a exce11ivas¡7a no l')ede •l operario malgastar •l ti•
po a costa de la empresa. 30) 

La -ta de toda industria :respecto a la competencia en la -
calidad del producto es la de obtener un producto en el cual 
su calidad hBTa sido diseftada,producida 7 conservada a un co~ 
to econ6mico generando utilidad•• en beneficio de la empresa 
al satiatacer por entero al ooneuaidor,esto puede lograrse m~ 
diMt• el uso de progre.cae de control fatal de llalidad,ol cual 
puede resolver loa problema• de lograr 'Qlla moijor calidad 7 ob

tener un costo menor,!5) 
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La razdo ele que sea posible lograr la 11•;for oaliclacl resul.._ 
si se entiende que la prevencida ele errores ae realiza paso a 
paee por medio ele pregramae t'cnioament• eetableoicloo • 

.lde11~ es una buena aanera el• •••odrar a la alta gerencia 
que eontrol ele Calidad es capaz ele controlar la oaliclad ele los 
productos 7 reducir su ooato,puesto que el controlar la calidad 
ea uno ele los problemas que llÚ cuesta en una empresa. 

Bl cb;fetiYe clel presente trabajo es el ele desarrollar una •! 
toclología para la recluoci&. el• los costos,detsctanclo lae &reas 
de mayor problema 7 poder efectuar una comparaoi6n de lo• cos
tea aotuales,cl• los pasados 7 en el tutidre,tomanclo en cuenta 
la partioipaoic!n de los clepartamentoa de Oontabilidad ele Costos 
Producei•,comprae,PJ.aneaoidn 7 Ventas eto. 

Bs por tocias estae oircunstanciae que ha nacido en mi,el 4! 
aarrol1a:r 'llll estudio mmnucioso de este te11a,eaperan4o que mis 
0011pafleros de geaeracifa,profesiClllistaa,hombres ele •mpre ... 7 
estudiante• ele la carrera al leer el presente trabajo tenaaa 
en aus manos una intormacicfn bilsioa ele oomo se pueden reducir 
loe ooatoe en waa ••presa. 



II.-GENEl!ALIDllllES. 

l).-LA EllU'RESA PARMACEUTICA, 

l.a).-P!UNCIPALES AREAS DE LA EMPRESA. 
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Las áreas que tienen una responeabilidad,llamadas t1111bitfn 
áreas de aotividad,departamentos o divisiones,están en rela
cidn directa con las funciones básicas que lleva acabo la emp"'!, 
sa,con el propósito de lograr sus objetivos,< 29) 

Las áreas da usuales 7 comunes a toda empresa son: 
-Producci6n. 
-llleroadetecnia. 
-Reoureos Humanos. 
-Pinanzae. 
-control de Calidad, 

Al alcanzar el tfxi to de una empresa,no depende de las funci.2 
nea de una sola '1-ea espec:C1'1ca sino de la adecuada realización 
de las :!:'unciones de las cinco áreas prinoipales en forma armon! 
seda. 

-. l'llOJlUOCIOif 1 

Beta f.rea formula y desarrolla los mtftodos más adecuados para 
la preparaci6n o elaboración da los productos que vende la em -
presa SUllinietrando y coordinando la mano de obra,equipo,insta
laoiones materiales y herrBJ11ientas requeridas para llegar al 

distrilluidor el proe¡¡-to terminado, Y tiene como funciones bási
cas las siguienteL: · 
a.-Ingenieria del Producto, 
b.-Ingenieria de la Planta, 
c.-Ingenieria Industrial. 
d.-l'laneaci6n y Control de la Producción, 
e. -compras. 
f.-Pabricaoión. 

-MERCADOTECNIA: 
Esta área reune los factores y hechos que ~uyen en el mer-

cado para poder crear lo que el consum.idor,quioro,deaea onece
sita distribu.y~ndolo en tal rarea que esttf a su disposicidn en 
el momento oportuno,en el lugar adecuado y con el precio justo$2~) 



Y tiene como funciones básicas: 
a.-PJ.aneaciín Y desarrollo del Producto. 
b.-Investigaci6n del Meroado. 
c.-Precio. 
d.-Promoci6n. 
e.-Publioidad. 
í.-Administraci6n de Ventas. 

-l'INANZAS: 
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Es de rttál importancia <fata área,ya que toda empresa f'unc1_2 
na con una bue11a administraci6n de d:lnero.Esta irea se encarga 
de la obtenci6n da tondos y del BWldnistro del oapital,para que 
cada 'rea de la empresa funcione debidamente con •l fin de lograr 
los objetiyos de la empresa. 
Y comprenda las siguientes f'unciones: 
a.-Contabilidad. 
b. -!esorer:(a. 
o.-crlldito 7 Cobranzas. 
d. -In.versiones. 
e.-Obtenoi6n de Recursos. 
!.-Impuestos. 

-RECURSOS llUllANOS: 

Ba aquella área OUTº objetiyo principal es ea de conseguir 7 
conservar un grupo humano de traba~o que tienen caracterieticaa 
que Tan de acuerdo con loa objetivos de una empresa,atraYla de 
programas adecuados de reclut81liento,4e selecci6n,de capacita-
oidn y desarrollo. ( 2) 
Y tiene las siguientes funciones: 
a.-Contrataci6n Personal. 
b.-Capacitaci6n y Desarrollo de un empleado. 
c.-sueldos y Salaráoa. 
d.-Relaoionas laboral.es. 
e.-servioios 7 l'Testaciones. 
!.-Higiene y Seguridad Industrial. 
g.-Planeaci6n de los Recursos Humanos. 
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-CONTROL DE CALIDAD: 

Es un 4rea que emplea sistemas o m&todos de inapeocidn,com
probación,direccidn y reguJ.arimaoidn que se aplican • lee ope
racionee de manufacture de manera que analizando una 8Ueatra • 
del producto fabricado se piedmi @fectu.er los cambios neceea -
rios·en .. la elaboraoidn del llisao para entar una fabrioaci6n 
que se aparte del nivel requerido,(3) 

Las funciones principal.ea de Control de Calidad son: 
a,-Control de nuevo Diseao. 
b.-Control de Materiales. 
c.-control de Productos, 
d.-Eetudios especial.ea sobre el Proceso •. 

Es importante hacer notar que las funciones de cada 4rea de 
actividad sstarilA en relación con el tamaño,el giro 7 lae pol,! 
ticas de cada empresa. 

La estructura que aoontinuacidn ae presenta es la ideal y 0,2 
rreeponde a una mediana o grande empreea industrial, pero este 
modelo paede servir de base para adap~aree a las necesidades 
eepeoífioas de cada empresa. 
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PRINCIPALES AREAS DE RESPONSABILIDAD DE l!NA BMrBESA INDUSTRIAL 
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l.b).-DIPOR'?AHCIA DB CONTROL DB CALIDAD B1' LA IllDUStRIA PAl!llACB!t 

UCA. 

HOJ en d!a ea necesario para el crecimiento 1 desarrollo de -
los negocios el lograr 1 .antener los niveles satisfactorios pa
ra el oliente con le calidad deseade,lo¡¡rapdo de este terma la -
meta principal de todo negocio que ea:l :34} 

•Proporcionar un producto en donde su calidad ha sido diaefiada 
producida 1 conservada a un costo acondaico,eatietaciendo por e~ 
tero al conSUJDidor 1 al aismo tiempo obtener un benefiéio satis
taotorio a largo plazo de las inversiones de l•s accioniatae•. 

Sobre todo en loe medioa&entos debe existir un control da ca
lidad 1a que san ele118nto11 vitales en la salud da una naci6n 7 
consecuentemente las industrias que l.os producen tienen una gran 
responsabilidad.Un Coaite Internacion.al. de Bxpertos,etectu6 un 
estudio sobre este &11pecto 1 las ooncl.usionee recomendadas por 

···1a Organizeoidu llundial de la Salud se encuentran en el. docu
mento denOllinado •Buenos procedimientos para le produoci6n de 
l.os medicamentos•,eotualmente tambiln se cuenta con el."Asegura
miento de l.a Oalidad•.Bn estos docuaentos se incl.uyen normas de 
orientaci6n ganarales,que se pUedan adaptar e las necesidades 
de cada fabricante.Sin embargo,oabe destacar que la calidad •e 
un medicamento se basa eecenoialmente en dos factores: (g) 
l..-Si l.a fabrioaoi6n se realiza eegdn las prácticas generales 
recomendabl.e e. 
2.-Si se efectuan control.es desde el. principio hasta el. final -
del oiol.o de fabrioaci6n. 

El. fabricante del. medicamento ea el. reeponsabl.e de ].a calidad 
de 'ate 1 sol.o se logra bajo un control. contínuo,aeegurando -
asi que el. medicamento está dentro de ].es especifioaoionea est! 
bl.ecidae pare lograr eu cometido que es prevenir,diagnosticar o 
curar una enfermedad. 

Bl control de Calidad adquiere una importancia vita1 en cual
quier industria 1 más aún en l.se industrias tarmsc,utioaa.Bl e~ 
norma progreso de este tipo de industrias en ].os .U.timos tre~ 

ta afios,en ].o que respecta a l.a organizaoi6n de l.os laboratorio• 
y fábricas al descubrimiento de medicamentos o tármscoa,e su -

preparación y b1o4i•p•tltiU4a4 pare un empleo tersplut:lco,•to 
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a la presión de las institucionea J;lllblicas 7 a la oOllpetencia 
entre productoree obliga a las empresaa a realizar un control 
de calidad cada d!a más aouioioso. <21> 

En toda industria no puede haber la más m!nima duda en CU"!! 
to a la calidad da los productos 7a que de ellos depende la -
vida de un ser humano,por lo tanto en cuanto a le oalidad,es.:. 
tá debe ser siempre la 6ptiaa. 

Para que Oontrol de Calidad tenga lxito en cualquier planta 
es indispensable la creación de la conciencia de la calidad -
en todos loa rengos,desde los altos directivos hasta el dlti
ac de los obreros,7a que la calidad es responsabilidad de to
dos los ooaponenetea de la organizacidn,es por eeo que se di
ce que: (35) 

•un conjunto de esruerzos efectivos de diferentes grupos de 
una organización para la integración del desarrollo,de1 aant!_ 
nimiento 7 da la superación de la calidad de un produoto,h& -
cen posible efectuar servicios 7 fabrtcacionea a ªªl\ifacoi6n 
completa del consuaidor 7 al ni Tel. aás eoon6aico. • 

Al. realizar un programa de control. de Calidad se obtienen -
beneficios tal.es o0110: 
a.-•ejcr Calidad da disefto. 
b.-•ejor Oalidad del. producto. 
c.-Reduooidn de costos de operacidn. 
d.-Reducoión de plrdidas. 
e.-llejoramtento en l.a moral del trabajador. 
t.-Reducción ds tropiezos en J.a línea de producción. 
T como benafioioa secundarios se tienen: 
g.-•ejor!a en l.os ••todos de inspeoci6n. 
h. -Programes preventivos definic!os para el. mantenilliento. 

La apl.icación de Control de Calidad va a ser en •1 aitio 
aieao de la producción durante los procesos de disefto 7 aam:a
faotura, es decir empieza a tralNijlU" deade e1 aomento en que se 
establece las especificaciones iapuestaa por el disefto,haata -
el empaque 7 enTio del producto al oonauaidor 7 terllina edil 
la responsabilidad del aervioio durante Bll uao,de tal -•ra -
qua se iapida¡"una calidad aedioore 7 una oorreoi6n da aa o

lidad aala despdea de haberla producido,es por e•o qge loa n! 



veles adecuedoe de calidad a1sn1t1cen un menor uso de loe 1'!. 
ouraoa no solo de -teriea priaea sino tubitln de peraonal 7 
equipo.La importancia del 6rea de Control de Calidad para la 
ooneervaoidn 7 reduocidn de deape:rdicioa le hace aer un pro
grame. que vele la pena,para lograr lea 118joraa en l• ut1lisa
oi6n de recurso• que son ho;r ten neoesariae en la sooiedB4 7 

en todo el mundo. 

9 
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l. c). -LAS RBLACIOlfBS QUE EXISTEN BK LAS CIRCO AllBAS DI! LA bPRESA. 
!ocles lee 4reae esté :Cnti018'111nte liga4aa Piles cada una b 

ellas intern.enen ya aea en torea '\1j)"cta o indirecta en la ca
lidad del producto que ae elabore. 

Control de Calidad eata relacionado cpn lee dem'• ilreas :ra -
1111• Bll tanci6n ee la de Yalidar la calida4,realU:ada por la• -
deaula 4%-eaa.Oontrol de Calidad está ...,- relacionado con Compras 
PQ.ra esta ee la responsable de adc¡uirir -terialee de empS<¡ue 
:r materia pri11a pan la elaboraci6u del producto con eapecif'io,! 
ci6uea,med1aionea :r rangos de aceptacida de aatel"ial•• prcpor. ': 
ciona4oa por Control de Calidad;en otras palabrae,Coapras es el 
responaable de que el -ter:t.al que ee solicita sea de la caliilaA 
debida :r adem'"·ª un coato que est' de acuerdo con la calidad -
c¡ue representa,Ooapra• tiene c¡ue asegurarse de c¡ue ae ha etec -
tulo4o una comprobacicSrt ezaota p&r&. deteNinar •l rellUltado de 
la calida4 ofrecida por·loa pl'OYeedorea desde que la• 6rdenee'-
11e han fincado haeta que ae han concluido la• en1'regaa. 

Por lo tanto ae Ceben imalisar en Compraa loe registro• de 
inspeccicSrt,de recepci6n elaborados por la planta. 

Control de Calidad esta igual11Bnte relaciona4o con llelacio
nea llwoanas :re que lata área ae Ya a dedicar a oontrarar :r a -
entrenar personal lo au1:1oientemente'capacitadca para realizar 
diferentea tancionee en la• &nae de la empresa,con entrenamiB!!; 
toa efecti•oe,plea de lo contrario la falta de eate entren1141iee 
to ateotaria la calidad de los producto• ,;ra eea en fome. direc-
ta o indirecta.< 14 ) . 

Control de Oall.dad oon Mercedct~ania eatán en relaci6n piles -
Mercadotecnia ya a planear el producto :r Control de Calidad •! 
tablece lee requisitos de productos nueYoa segdn lo establecido 
por ••rcadotecnia,todo ~ato ea con el fin de que al final lo pr~ 
ducido •• encuentre en oonfot"lllidad a lo que el conSUlllidor_ ritqui!, 
re. 

control de Calidad con Prcducci6u están tamb14'n relaoiC1Dadoa 
7a que produccidn desarrolla :r realiza loa prooeaoe que BWDin:I.!! 
tren la capacidad adecuada para elaborar el producto de acuerdo 
a las aspeciflcaci011ea :r al •iateaa de cal.idad fijadas por Con
trol de Calidad.< 141 

Control de~ eetl relaoiC1DadO oon P:t.n1111zae ~811 au tan-



ci6n de esta 6rea ea de proporcionar el ~iciente dinero que 
necesita o requiere cada 4rea,1ncl117endo a Control de Calidad 
para poder realizar adeouadaaente eue funciones. 

II 

•eroadotecnia con Produccidn est4 íntimamente relacion~da 
1a que produccidn va ha realiBar el producto que previ&11ente 
•efcadot,cnia planeó 1 con especificacionee que Control de 
Caltda4 estableci6.(l4) 

Por lo expue11to anteriormente se puede concluir que todas 'T 
cada una de lae ireae se encuentren :Cntimaaente reJ.actionadaa -
con el 4rea de Control de Calidad,es decir la calidad ee una
responaabilidad de todos loa componenetee de una organización 
para poder alcanzar la meta,que es el· de obtener un producto -
C.!'11 una calidad que ha sido dteeaada 1 produoida 1 coneervada -
a un costo económico generando utilidades en beneficio de la 
empresa 1 satisfacer por entero al conBWlidor. 
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l,d),-LA INDUS?RIA PlllJllACBUTICA IN llBXICO, 

La ma,:ror!a de loa paieea laUno-rioano• entnntllll 1111. •• 

tanclllliento 7 deterioro en el aector qu!aico-fal'!lac•ut1oo,la-
or!tica a1tuacidn aiaenaza •eobar por la borda• el eatueno de -
gobienioa 7 empresarios para i•Pl&lsar la integracidn industrtlal 
de esta raaia para garantizar el abaateciaiento de aedicamentGB 
an aus reapectivOti páicaa,tal ea al caao de Il:Jtico,La induatría 
Qu!lllico-Parmac6utica fabricante da materiaa pri ... o bién da -
fármacoa para la Induatria-Pa:naao6utica,aa inioia en nuestro -
país haos más da 30 allos,pero au desarrollo comienza hace so
lo una decada,po~ lo qua aa puede decir que ea una te 11111 ramas 
más jovenes de la industr:laquímica 7 una da las más di.n4aicaaS32) 

A peaar del r1 tmo acelerado da oreoimiento de la industria 
Qu!mico-Paraac6utico en los dltimos e.ñaa,aa siguen importan
do alradedor·del 48~ de las materias primas farmacéuticas que 
se conSU111en en el paíe,esto ea debe prinoipalmente a qua su ~ 
desarrollo dependa del desarrollo de la qu!mica orgánica,la "' 
cual no esta teniendo un desarrollo tan contínuo,ni ascendente 
como fuera de esperarse. 

Es por eso que neoaeitamos adquirir tecnología para poder -
aprovechar los recursos naturales que existen,establecar prio
ridad da tabricacidn de acuerdo a nuestras necesidades 7 real! 
dadee,generando de esta manera Cuentes df Íf'tia30 7 una dismi
nuci6n en las 'importaciones extranjeras, 3 

Loe laboratorios nacionales casi no llevan acabo investiga
ciones por lo que en ocasiones solo tienen acceso a materias 
primas de importacidn. 

En México la investigacidn clínica,las formulaciones tarma -
cáuticas y la de Control de Calidad están suficientemente des~ 
rrolladas pero nuestra principéJ. carencia es la tecnología en 
relacidn a fármacos,Le·industria Químico-Farmacéutica ha ere~ 
do en M6xioo plantas fabricantes de algunas materias primas;sin 
embargo,esta fabricación sigue siendo insuficiente,la balanza -
comercial muestra un desnivel considerable ya que no sOlWllente 
es necesario invertir capitales sino también tecnología,la cual 
ae encuentra en numerosas ocasiones sujeta a restricciones de 
patentes que la hacen inaccesibles o demasiado cara.La industría 
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Químioo-Farmacéutica,gasta millones de pesos en investigaciones 
Y el mayor porcentaje se invierte en los paises altamente indua 
trializados.Sin embargo,ea necesario reconocer que aunque la ~ 
ve•t1gac1lin en la industria Química-Farmacéutica es insuficiea: 
te y llena de dificultades,la que se realiza cumple estrictamen 
te las normas científicas de validez universal. -

De lo e.ntes expuesto,se puede concluir que la situaoi6n por -
la que se encuentra México,en esta área industrial es debido a 
la falta de investigaci6n en la elaboraci6n de materias primas, 

Ello no significa que no exista investigación en el país,la -
hay,perp escasa y dispersa.Existen deparli...,ntoa de investiga
ci6n en la DNAl!,IPN,IMSS y Secretaría de Salud esta investiga -
ci6n se queda sin aprovechar,as! como una gran parte del acer
vo de harbolaria y medicina indígena variada,la cual podría con~ 
tituir un punto im~ortante para desarrollar la investigaci6n de 
nuevos fármacos.< 1 ) 

En México no es suficiente llevar acabo una investigaci6n si
no es necesario podeer la tecnología para desarrollar productos 
y poder competir de esta manera en el mercado mundial.Por ello 
es necesario estimu1ar inversiones tanto de capital nacional -
como extranjero,encausadoe a fabricar todas aquellas materias -
primas que aún no se producen en el país de acuerdo a priori -
dades que se podrían detectar en forma conjunta entre Autorida
des e Iniciativa Privada, 

Como se eabe,la industria farmacdutica se trata como un sector 
con una dinámica tecnológica muy acelerada,la cual es promovida 
por las empresas extranjeras que tienen el muyor porcentaje de -
inversiones corespondiente al 76% según una encuesta llevada a -
cabo por la Cámara Nacional de la Industria de Laboratorios Quí
micos-Farmacéuticos. 

Por otro lado existen estadísticas que expresan la nacionali
dad de las inversiones extranjeras,Dicha información divide a las 
empresas más importantes con menos del 49% de participaci6n ex -
tranjera,las empresas que tienen más del 49% de participaci6n e~ 
tranjera y unc~5t~~) grupo de empresas con participaci6n mixta 
de capitales1 ' 

Del análisis de la estadística,se deduce que de las 12 eap~ 

sae registradas oon menos del 49% de participaci6n extranjera 
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el 50% de ellas son de capital norteamerioano,el 16,6% de capital 
Italiano y un 8.3% de capital Argentino,.:luizo,Holandes T Japon'•· 

Del otro grupo de empresas con participaoi6n mayoritaria exia 
ten 144 empresas en donde la gran intluencia norteamericana se h; 
ce presente en 69 empresas.El capital panameHo se encuentra en 8-
empresas,el canadiense en 7 empresas,el argentino en 1,el uruguayo 
en 2,el italiano en 5,el holandes en 4,franoes en 4,el aleman en 
6 y el ingles en 4. 

Dentro de las empresas mixtas 
Norteamericana-PanameBa 2 
Canadiense-suiza l 
Norteamericana-suiza l 
Inglesa-Norteamericana 1 
Alemana-Suiza 1 

(21) 
se tienen 6 que son: 

De esta manera hay una enorme sueti tuci6n e incorporaci6n de nUJ!. . 
vos productos al acervo científico y comeroial,encaminados a aten
der las diversas enfermedades,por lo que solo las grandes empresas 
internacionales están a la c)'3)guardia Y' se equipan con las mejo -
res tecnologías del mundo, 

Sin embargo loe paises subdesarrollados luchan por comenzar es
ta situaci6n a pesar de que poco se ha podido lograr hasta ahora 
ya que el Decreto Mexicano sobre esta materia emiti6 recientemente 
como es casi imposible alcanzar un desarrollo nacional adecuado -
en esta industria sin el dinamismo de las empresas transnacionnleo 
así a partir del decreto,estae empresas podrán fabricar inWf'os y 
materias que antes les estaba prohibido hacer en México. (32 

Es por eso que este tipo de modificaciones limitariln los avan -
ces logrados hasta el momento por le planta productiva mexicana -
en la tabi'icaci6n de insumos para medicwnentos,puea se otorga "m~ 
ga ancha" a las empresas extranjeras para su elaboracidn.Por ello 
es necesario coordinar las políticas de las naciones involucradas 
con el fin de unirse para estar en contra de las presiones inter
nacionales que tienden a obatniir el desarrollo de lae empresas 
de capital nacional,y a desplazarlas del mercado. 

Dentro de las asociaciones profesionales que reunen el Comit~ -
•exicano de substancias Farmacéuticas de rrf~¡encia (COSUFAR) ~ 
dado el día 17 de NoViembre do 1974 están1 



l.-Aeooiaci6n Parmaclutica •exioana. 
2.-Colegio de Qu;(micoa Parmaciuticoa Bi6logoa. 
3.-Produoci6n Qu!mico-Partaaciutico. 
4.-sociedad Química de Mlxico. 
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Y las asociaciones industriales que reunen dicho Comitl son• 
1.-La Asociaci6n fabricante de medicamentos. 
2.-La Aeociaci6n Mexicana de Industriales Parmaciuticoe. 
3.-La Cámara l'lacional de la Industria de Laboratorios Qu;(micoe 
Pareac1faticos. 

Este Comité se form6 con la finalidad de tener substancias de 
referencias,porque hasta ahora estos patrones o subetancias de 
referencias ee habíán adquirido en el extran~ero de Instituoi,2 
nea 00110 la Organización Mundial de la Salud Y' a· PJl"Cioa ~ -
altos,(19) 

Además mediante el COSUPAR se obtuYier6n dichas substancias 
a precios más razonables,pu.esto que es una asociaci6n civil 
que no tiene finea·lucrativos,en otras palabras ~ objetivo -
es: 

Preparar,valorar Y' certificar eubstanoias farmaciuticae de 
referecnias para que la Industria Parmac<lutica Nacional pueda 
analizar las materias primas que utiliza,as! como las especia
liades farmacéuticas que producen para obtener productos que 
cumplan con los niveles da eficiencia terapéutica deseados. 



2.-COSTOS. 
2.a).-DEPINICION1 
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El t6rmino costo ofrece anlltiples significados 7 hasta la te 
cha no se conoce una detinioi6n que abarque todos sus aspectos : 
por tal motivo se dan acontinuaci6n diferentes definiciones de 
oosto. 

Segdn Alastriste costo es: 
"La suma de eetuerzos 7 recursos que se han invertido para pro -
ducir una cosa•.< 22 > 

T.Lang define a costo oomo:( 26 l 
•Erogaciones 7 desembolsos hechos para adquirir bienes o servi -
cios•. 

Holme• l!aynard define a costo como:( 2?) 

"El precio pagado o alguna otra consideraci6n dada ps:ra adquirir 
un activo o cualquier otro beneficio siendo la otra considera -
ci6n dad un activo que no sea un etectivo,un pagar<! o un adeudo 
o la preetaci6n de un servicio". 

A.Ortega dice que costo es: 
•conjunto de pagos,obligaciones contraidas,conBUJ1cs,depreoiaoi~ 
nes 7 aplicaciones atribuibles a un período determinado,relaoi~ 
nados con las tunciones f:l'

5 
¡roducci6n,distribuoi6n,administra -

ci6n 7 financiamiento." . 
Y como conclusi6n ee puede decir que costo .. es: 

"Una suma de erogaciones que real.iza la empresa para la adquis!, 
ci6n de un bien o un servicio con la intensi6tt de generar ingr! 
aOs o utilidades a la empresa para el ~uturo". 

2.b).-CLASIPJCACION DE COSTOS: 
Los costos suelen clasificarse segdn su actividad con el dopa! 

tamento del producto en el cual intervienen 7 son: 
-Costo Directo: 

Es aquel que se realiza directamente con la actividad o produ~ 
to o departamento.Por rJ1rplo;la materia prima,material da empa
que ,mano de obra,etc •. 
-Costos Indirectos: 

Es aquel que no interviene directamente en el producto o en -
el departamento,por ejemplo;sueldos al personal de control de -

calidad,sueldoe al personal de 111111ten111iento,publicidad',tel1Ufo
no,etc. 



Claa1fioac16n de costos de acuerdo a eu oomport...,iento1 
a).-Costo Variable: 
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son loa ooeto11 que oeabian en relaci6n al volumen produci ... 
Por ejemplo:Material de Bmp"!'rJ' ,eueldos a trabajadores por ti•.!! 
po extra,•ateria prima,ete • . 
b).-Costoe Pijos: 

Son los costos que permanecen constantes dentro de un perío
do determinado y que no varían de acuerdo a su volumen produc! 
do.Por ejemplo:suemdos a lae personas de limpieaa,a lae de COJ! 
trol(~g)oalidad,los sueldos administrativoe,la renta del local 
etc. 

Clae1ficaoi6n de costos de acuerdo a eu !'unci6n: 
a).-Costos do Distribuci6n:y Venta: 

Son Todos los eoatoa que se generan al llevar el produote -
terminado desde la empresa hasta el oonsumidor,por ejemplo: 
Loe sueldos a las personas que manejan los owaionea para tran~ 
portar los produotoe,o bien e(

2
gjsto del avi6n,la gasolina que 

ae gasta en loe camiones etc •. 
b).-Coetos de Adai.n1strao16n: 

Son aquellos ooetos que a• originan en el área administrativa 
por ejemplo:el tel4fono,renta de ofieinas,pa~er!a,sueldos del 
área administrativa(todaa laé '-reas fuera de pr9ducoi6n se lla
ma áreas administrativas),eto.(28) 
o.-aoatos de Producci6n: 

Son todos aquellos en que se incurre para lograr que loa pr.2 
ductoe manUfactura4oa ost4n lietoe para eu venta,inoluyendo los 
costos de materiales directoD,manO de obra directa y gasto de
fabrioaci6n. (15) 

Se considera generalaente que el prop6sito de una fábrica ea 
la transformaoi6n de divereas materiae primas,en artículos de 
consumo,el fabricante trata de vender los productos que salen 
de su fábrica a un precio que le permita,al cabo de cierto -
tiempo recuperar loe ooetoe de los artículos vendidos y obtener 

al. mismo tiempo una utilidad razonable.Es por eso que el cone 
capto de •coetoe de Producci6n" suele ser el punto de partida -
para analizar si dete1'111nado producto produce ganancias o pt!ri 
didas,de manera que el concepto requiere <•ue se trate con ma-
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7or detalle. 
2.c).-ELEl!!EllTOS QUE COllPONEN'AL COSTO DE PROJUCCION: 

Los elementos c¡ue entran en el costo de producción de un art{ -
culo, o de un lote,o una cantidad detel'lllinada de ellos son: (8) 
A.-Materiales directos o materias primas: 

Son loe c¡ue pueden ser identif'icados en cada unidad de produ 
cci6n.En algunos casos,los oostos de materiales direeto•,son loa 
c¡ue pueden ser atribuidos a un departamento o proceso específico. 

Y biene siendo los importes de las materias primas o materiales 
directos c¡ue forman los costos de los ingredientes esenciales c¡ue 
entran a formar parte del producto final. 

Para la adquisición de nuestro primer elemento c¡ue de aquí en 
adelante solo lo llamaremos materias primas,el departamento de -
control de producción girará una requisición al departamento de 
compraa,~ate pedira cotizaciones a loa proveedoree,y seft} el ~ 
precio más conveniente se tramitará el pedido en firme. 5 l 
B.-wano de obra directa: 

Se refiere a los salarios pagados s los trabajadora• por la 1.! 
.bor real.izada en una unidad de producci6n determinada,es decir -
en relación oon las operaciones de manutaoture. (IH 
c.-Gastoa generales de fabricación o gastos indirectos. 

El importe total. de loe gastos indire~os comprende el costos 
de loe materialee indirectos t de la mano de obra indirecta ea 
decir material c¡ue no llega a formar parte del producto,pero -
c¡ue resulta indispensable para la fabricación del producto se ~ 
considera indirecto,7 lo mismo pasa con la mano de obra indire~ 
ta c¡ue biene siendo la mano de obra c¡ue tiene una aplicación 
más general y menos directa,así como tambi'n algunos otros dese~ 
bolao• correspondientes a gas~os de la fábrica que no pueden CB.!: 
garse directamente a dterminadas unidades de productos o de ªª! 
vicios ,ejemplo de mano de obra indirecta: 
Mecánicos,barrenderos,etc.Tambi~n se pueden considerar como gas
tos indirectos al seguro de la fábrica,oalefacci6n,las deprecia
ciones de instalaciones y ec¡uipos,y como materiales indirectos -
eetá;materialee como le arena destinada a la limpieza de piezas 
para motores el,ctricos,el petróleo combustible para el tuncion~ 
miento de los hornos de tratamientos tdrmicos o para la caleta-
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cci6n de la planta y los productos químicoa .P•ra el lavado da 
las unidades para el calentamiento de agua. 125) 

Generalmente·se dividen los gastoe en1 (6) 
al.-Gastos de fabricaci6n o de fábrica,que san loa que pueden 
cargaree totalmente a la operación real de la fábrica. 
b).-Gaetoe adminietrativoe,que incluyen loe salarios de las ~ 
ficinas generales y loe honorarios profesionales. 
o).-Gaetos de ventaa,que comprenden la publicidad,loe salarios 
de los vendedores y otros gastos relacionados con la distribu
ción del producto. 

Acontinuación se presenta una tabla con algunos ejemplos de 
los diferentea tipos de gastos que h!l1': (G) 

GASTOS DI! .1 
l'ABRIOAOIO!I 

1 

Salarios de loe 
euperrteorea. 
Salarios de las 
oficinne de f á-
brioa. 
Salarios del pe_!'. 
sonal de manten! 
miento material-
lea y piezas pa-
ra las reparaci~ 
nea de la-planta 
y el eouiuo. 
Abastecimiento -
para la fábrica. 
Seguros de la -
planta 7 del e -
quipo. 
Luz,tuerza 7 ca-
lefacci6n. 

as malas.., 
Seguros del equi
po de otieina. 

Sueldos y comisiones 
de los vendedores. 
Salarios del personal 
de servicio e instalo! 
cidn,y_publicidad. 
Salarios del personal 
de lns oficinas de -
ventas. 
Rentes de las ofici-
nas de las sucurl!lalee. 
Gastos de viajes o -
Viáticos de loa vend! 
dore e. 



Por lo anteriormente expuesto,la f61"1!1Ula del 
cci6n puede expresarse como sigue: (6) 

coato de produ -

COSTOS DE COSTO PRIMO, + l'!c"'o"'s"'T"'O""D"'E""" + GASTOS DE 

PRODUCCION O E LA TRABAJO, PllODIJCCIClf 
MATERIA PRI· 

n. 
PAC'lORES DEL COSTO DE DISTRIBUCIO!I: 
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Para coordinar los factores de la producción se necesita ca
pacidad organizadora administrativa, capacida4 para lrender en el 

mercado los art!cuJ.oe o servicios que ea produr:can.(16) 
Organizar,administrar y vender como ele~entos de una industria 
aon simples auxiliares para obtener una eficiente.distribu.ct6n 
de loe productos de s.qu! que la tendencia de considerarlos co
mo costos de distt'ibu.oi6n cuya formula es la siguiente: 

1 COSTOS DE 1 \=GASTOS DE VENTASl+IGASTOS DE ADllINISTRACIClfJ 
.DISTBTBUCIOºl. 

El costo total. en consecuencia se rorma: 
1 COSTO T01'ALl= 1 COSTO DE PRODUCCIOO! + l'"'c"'o~s~T-O_D_E_D_I_S_T_R_IBU_C_?_Clf ..... l 

Si el.costo total ae le agrega el porcentaje de utilid~ as 
obtiene el precio de venta,cuya fórmula ea la siguiente: 

raEQIO DE VENTA) .\COSTO TOTAL!+ (PORCENTAJE DE UTILIDADES) 

Costo Unitario, 
La uni&ad es la que generalmente sirve como base para la ve~ 

ta del productor.Una tonelada de cemento,una caja de cervezas, 
una caja de tabletaa,de cápsulas,cuando nos referimos al costo 
unitario significa unidades de producoidn y de venta,porque con 
esta medida se facilita aplioar·.·111· il.os ·ingresos sua costos res
pectivos, Cpl 

El costo unitario puede medirse en tunci6n de au procluccijSn 
y distribuoi6n,este costo sirve para valuar las existencias -
que aparecen en el balance general y estado de p~rdidas y g~ 
nancias en los renglones de los inventarios de productoa en -
proceso y productos terminados, 

El costo unitaria tambi~n puede medirse en relación con la 
posibilidad de aplicar directamente o indirectamente a la u
nidad los gastos indirectos. 



a 
.Acontinuaci!Sn se presenta un diagrama que nos muestra los 

factores que fol'llll.ll el costo unitario total y al precio uni
tario total.(l2 ) 
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COS!O DE DISTBIBUCION 

UNITARIO. 

CDSTO UNITARIO Tll'?AL 
MAS UTILIDADES 

PRECIO UNITARIQ 
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2.d).-COS!OS QUE INTERVIENBN EN EL ASEGUBAllUHO DB LA CALIDAD 
DE UN PRODUCTO: 

La .. ta de toda industria ... epecto a la competencia en la o~ 
lidad del producto ea la de obtener un producto c117a ca1idad ha 
sido dieeHada,producida T conservada a un costo econ6mioo,lo q .. 
ea llamado en Control d.e Calidad:.2.2J!ll ~ !! ~· (36) 

Para poder cuantificar todas las operaoionee que involucran la 
calidad de un producto••• indiepen•able indicar • Instruir al -
personal de cuales eon los renglones que deben ser tomadas en -
coneideraoi6n por lo que definiremos las tres categor!ae en que 
se dividen loe costos de la oalidad1(g) 
A.-costoe de 1Jrevenoion: 

Son los que están relacionados a la prevención de 
un defec~r~foetcs que reaultan de la planeaci6n del 
calidad •. 
B.-Costoe por Evaluaci6n: 

qu• ocurra 
sistema de 

Son loe costos que involucren las mediotonea T prograaaa del 
control de proceso para asegurar que ae eet' produciendo el pr~ 
dueto que va de acuerdo a las eepecifioacionee T nonaaa estable 
cidaa por Control de Calidad.( 39) -
O,-Coetos por Pallas: 

Son loe costos que reaultan de producir productos defectuosos 
o aaterialea que no llenan los requisitos de calidad eatabl•c! 

dos. ( 
Clasilioaci6n de loe costos por fallas: S) 

C.l),-Costoe por Pallas Internas: 
Son loe ooetoe causados por los productos T materiales defec

tuosos detectados durante la evaluaci.S.. T que no cumplierda con 
1as normas de calidad. 

Elementos que integran a lae Pallas Internas: 
a.-Deeperdioie•:Son costos originados por el desperdicio de mat~ 
ria no utilizables que se deben destruir por ejemplo:Deaperdicioe 
de materiales de empaque,deeperdioioa en las diferentae áreas de 
producci6n1c:omo eon s6lidoe,líquidoe eet~rilea T ci'eaae etc, 

Estos costos son clasificados de acuerdo a su origen T al área 
que pertenecen. 
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b.-Reproceeoa:S~laa operaciones que ee realizan con el prop6si
to de que un producto o un proceso que no cumple con las especif! 
oaoiones ee puede reprocesar y cumplir de esta manera con las es
pecificaciones 1 bienen siendo los costos que se originan por fa
llas Y deecuidoe en la fabricaci6n de un producto.Eetoe gaetoa ae 
registran de acuerdo al área donde ee looaliz6 la falla '1' ee re.!! 
liz6 el proceeo;por ejemplo loe costos del tiempo que ae utiliza 
para efe ctua:r re muestreos, reine pe ccione e, re andlieia. 
c.-aechazos: SOn loa costoe que abarcan aque1lo que ya no es pos! 
ble que eea recuperado tanto como materia prima,material de empa
que ,y producto terminado.También abarca el tiempo utilizado para 
establecer contacto con el proveedor a quien se le rechaza alguna 
materia prima o material de empaque. (40) 
a.2>:-aoetoe por fallas externas: 
Son aquellos que ee originan cuando loa productos defectuosos -
llegan a los clientee.(39) 

BLElllENTOS QUE INTEGRAN A LAS PALLAS EXTERNAS: 

a.-Devoluciones: 
Costos por concepto de productos en mal estado,errores en ven

tas,reinspecci!Sn para autorizar el reacomodamiento de devoluciones. 
E1 objetivo principal de toda industria ea el de sistematizar 

1 controlar las operaciones de loa coetos de la calidad,pueato que 
ea uno 1e loa rengl.ones que más cuesta a la induatria fflrl!lacéut! 
ca,con el fin de evitar qpe llegen a los consumidores productos ~ 
defectuosos o de mala calidad.l'ara establecer el procedimiento de 
coetoe de la calidad una vez que ee ha definido loe elementos que 
integran a loe costos por prevenci6n,evaluaoi6n y fallas es nece
sario recopilar los costos de cada elementoy 
Procedimiento de costos de la calidad: 
1.-se olasificarán los coa~os de prevenci6n, evaluación 1 fallas 
asignE:Lndoles a cada uno de loa elementos un nWnero. 
2.-se hará una separación de loa costee que deberdn ser reportados 
por cada uno de los departamentos involucrados en la calidad. 
3.-se indicará en cada uno de los casos como se erecturá la cuen
tificaci6n de los costoe y el personal encargado de reportar los 
tiempos empleados en cada una da las actividades. 
4. -Se le asignará un mime ro de anexo a cada departamento para eu 
identificaoi6n. 

5.-se efectuar.In formas de reporte por separado para cada 
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uno de los departwaentos. 
Clasifioaci6n 7 codificaci6n de los elementos qua foraaa a 

los costos de la calidad: 
Esta codificación consta de 5 dígitos por ejemplo: 

00100 6 101 

El primer dígito dice el tipo de costo y puede to111ur valores 
de la siguiente manera: 
{l).-si es prevención. 
(2).si es evaluación. 
(3).-si son fallas intel'llas. 
(4).-si son fallas externas. 

El segundo y tercer dígito identifican el concepto al que -
se refieren los costos. 

El cuarto y quinto identifican si se trata dd un costo global 
entonces tomará el valor de •oo• 6 si se trata de un costo ind! 
vidual será un valor diferente a •oo•,posterioraiente se dará una 
tabla con algunos costos individuales. 

CO»IGO No. 

l Ol 00 

l 02 00 
l 03 00 

l 04 00 

l 05 ºº 

CODIGO No. 

2 01 Ol 
2 Ol 02 

2 02 03 
2 02 08 
2 01 02 

( COSTOS POR PllEVEllCIOft l 
CONCEPTO 

Planeaci6n de la calidad, 
Procedimientos y manuales. 
Entrenamiento y capacitaoi6n 
de personal. 
Selección de nuevos equipos 
para control de calidad. 
DibUjos y especificaciones. 

QOSTOS EQB BYAinAQIQlf 1 
COJ'IOEP?O 

Inspección y muestreo de materia prima, 
Inspecci6n 7 muestreo duran.te el proceso, 
Inspecci6n en acondicionamiento. 
Costos de reactivos. 
Pago a•secretarias. 



CODIGO No. 

3 01 ºº 
3 01 03 
3 01 04 
3 02 ll 
3 04 04 

(COSTOS POR PALLAS m!ElllfAS) 

CONCEPTO 
Desperdicios 
Cremne 
Tabletas 
Reen4J.isis de producto terminado. 
Errores por proveedores 

f COSTOS POR PALLAS EXTERNAS 

CODIGO No. 

4 01 00 
4 Ol 04 
4 01 02 
4 Ol 05 

CONCEPTO 

Devoluciones 
Errores en ventee 
Productos obsoletos 
Reinspeccicln para autorizar el rea
condicionamiento de devoluoiones. 
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CLASIPICACION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD Y POID.IA DE CUANTIPICA! 
LOS. 

Para que pueden ser clasificados los elementos de costos de 

la calid-4 e cada departamento se le aeignar4 un ndinero de ane
xo. 
ANEXO l).-DepartB1Dento de 4reas generales, 
ANEXO 2).-Qcntrol Písico. 
A?IEXO 3). -control Químico. 
A!IEXO 4).-Caotrol Biológico. 
A!IEXO 5).-DepartBJDento da Produccicln. 
A?IEXO 8) • ..lleportes mensuales y se clasifican en: 

ANEXO 8-A).-Costos por prevencicln. 
ANEXO 8-B).-Costos por evaluacicln. 
ANEXO 8-c).-Costos por fallas internas. 
ANEXO 8-D).-Costos por fallas externas. 

ANEXO 9.) .-1!8porta8 'l!rimEietrel'ee y se clasifican en: 
ANEXO 9-A).-Costos por prevención. 
ANEXO 9-B).-Costos por evaluación • 
.ANEXO 9-C).-Costos por fallas internas. 
ANEXO 9-D).-Costos por fallas externas. 
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FORMA DE CUANTIFICAR LOS COSTOS DE LA CALIDAD: 

a, -Cada anexo deberá ser llenado por el personal que inteP""" ca
da departamento, 
b.-Anotar las horas hombre trabajadas durante el mes. 
c.-Anotar en el caso de algunos ele118ntos el costo total en pesos 
y luego se indicará cuales son estos, 
d.-Una vez que se ha registrado las horas hombre,la persona del -
control de calidad hará una ouantificaci6n en pesos de las horas 
hombre trabaj!Mlas. 
e,-Cada anexo se turnará al departamento de contabilidad, 

CLASIFICACION DE LOS COSTOS DE LA CALIDAD POR DEPARTAMENTOS: 
AN<:Y.O l),-DEPARTAJllENTOS DE AREAS GENERALES: 

Formado por el director de control de calidad,gerente de -
áreas,supervisores,secretarías y personal de limpieza y é~ 
te anexo contiene 

CODIGO No, 
l 01 00 
l 09 00 
2 07 03 
2 07 01 

3 04 04 

los siguientes elementos: 
ELE!l'IENTOS 

Planeaci6n de :La calidad 
Selección de proveedores. 
Papelería 
Personal de limpieza,oontrol químico y 

bio16gioo 
E:rrores por proveedores. 

ANEXO 2).-DEPARTAJIENTO DE CONTROL PISICO: 
Está formado por el gerente de control físico e inspecto-
res y tiene 

CODIGO No, 
2 01 01 
3 03 01 
3 03 02 
3 03 03 
2 01 04 

los siguientes elementos: 
ELEMENTOS 

Inspeoci6n y muestreo de materia prima. 
Rechazo de materia prima, 
Rechazo de material de empaque. 
Rechazos de producto en proceso y tel'llinado 
Inspecci6n 6ptica. 

ANEXO 3),-DEPARTAMENTO DE CONTROL QUIMICO: 
Está formado por el gerente de control químioo,supervisores 
qu!micos analistas y técnicos de laboratorio y tiene este -
anexo los siguientes elementos: 

CODIGO No. ELEMENTOS 
2 02 02 Análiilis químico de materias Pl'imas. 



CODIGO No. 
2 02 09 
2 02 08 

2 02 10 
2 04 01 
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ELElolE11TOS 

Costos de material de vidrio. 
Costos de reactivos(sólidos,l!quidoo 
y gaseo). 
Reendliois de materiales. 
elaboración de reportee t~cnicos. 

ANEXO 4).-DEPARTA!llENTO DE CONSTROL BIOLOGIC01 
Este departamento eotd fol'!llado por el gerente de control 
biológico,bioteristae,peroonal de limpieza y presenta loo 
oiguientee 
CODIGO No. 

2 02 04 
2 02 05 

2 02 10 

elementos: 
ELEMENTOS 

Andlioio biológioo de materia prima. 
Andliois biológico de material de empaque 
Material biol6gico. 

ANEXO 5).-DEPARTAMENTO DE PliODUCOION1 
Está fol'!llBdO por el jefe de producción y contiene loe ei
guientee e1e11entoo: 

CODIGO No. 
2 02 Ol 
2 03 02 

ELEMENTOS 
Inspección óptica. 
Control ae proceso. 
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3).-CONTRIBOCION DEL AREA DE CONTROL DE CALIDAD PARA LA.REDOCCION 
DE LOS COSTOS EN UNA INDUSTRIA PARl!ACEOTICA. 

Es importante para la industria farmacéutica sobre todo en la 
época actual,debido al proceso inflacionario que prevalece,el -
reducir loa costos y aumentar la productividad al conocer y CU"!! 

tificar y controlar loa costos existentes en la empreea,eetable
ciendo de esta forma un programa de costos que nos permite obae.t 
var el costo originado en cada una de las actiVidadea de las di
ferentes afeas de mayor costo en la empresa 7 a la vez el poder 
identificar que el objeto de invertir dinero en prevención y e
valuaciones reduciendo las fallas y disminuyendo de esta manera 
los costoe.C.87) 

El programa de reducción de costos es muy valioso y se puede -
lograr :sin reducir el volumen de las ventas de loe servicios -
al cliente o en pérdidas o en p6rdidas de eficiencia en las ope
raciones. Hace posible una reducción de precios y una expansión -
en las utilidades o ambas.Esta meta se logra mediante la partic! 
pacidn de diversos departamentos como son: (36) 

El d~partamento de Costos,de ~oduooidn, Ingeniería Industrial 
·control de Calidad,etc. 

La insistencia de reducir costos en una industria suele ser -
el resultado de la disminución de la demanda,del aumento de las 
oompeten~ias,de aumentoe imprevesibles en co9toe específiaoe,co 
mo son los de mano de obra y materialee.(10 J -

La participación eficaz en la disminución del costo tiene su -
principio en el personal de la organización;es decir depende de 
que el personal tenga el conooimiento de las condiciones de los 
negocios de la compafiía o empresa,de sus problemaa,de sus pre
sioriee 7 en consecuencia de porque son escenciales las reducci~ 
nea de loa costos para el futuro inmediato y remoto.Unicamente 
mediante este conocimiento del porque,se puede contar con una _ 
actitud de asistencia o ayuda,la construcción y mantenimiento 
de este ccnecimiento y de esta actitud son tareas interminables. 
Requieren de una organización eficaz y técnicas de comunicación 
cuidadosamente planeadas. (38) 

La forma de medir la actuacidn de Control de Calidad •n pesos 
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Y centavos es levando un programo. de reduocidn de costos y esto 
se verá refle~ado en utilidades.Para llevar acabo é9te programa 
es necesario to~a.r en cuenta los iguientes puntos: 
1.-ES'?UDIOS PRELIMINARES: 

l.a.-Procedimientos de control: 
l.a.1.-Control de materias primas. 
l.a. 2.-Control de substr.i.ncins no activas. 
l.a.3.-Control de materiales. 
l.a.4.-Control de procesos. 
l.a.5.-Control de producto terminado. 
l.a.6.-Medici6n de la calidad. 
l,a.7.-Accidn correctiva, 

2,-COSTOS DE LA CALIDAD: 
2.a,l.-Prevenci6n. 
2. b.2.-Evaluaoiones. 
2.b.3.-Pallas externas e internas. 

3.-ESTADO DE PSRDIDAS Y GANANCIAS: 
3.c.1.-Ventae. 
3.c.2.-Coetoe. 
3.0.3.-Utili~adee. 

Para poner en práctica el sistema de reducción de~oostoa ea -
necesario tomar en cuenta lo ·siguiente: (12) 
a.TConocer el área donde se encuentra el problema. 
b,-Revisa.r nuestra actuac!.6n en el pasado y nuestra posicidn en 

la actualidad.. 
c.-Efectuar deepdee una acción correctiva. 

~:-Los problemas que se encuentran en d.na área determinada se pu~ 
den saber mediante el procedimiento de costos de la calidad,medi~ 
te el sistema de gráficas y reportes podemos conocer loe renglo
nes que tienen un mayor costo para la compañía como ~or ejemplo 
la selección de proveedores,realización de pruebae,inspecci6n,dee 
perdicios y rechazos,as! como también las devoluciones. (17) -

b.-Para poder hacer una revisión adecuada es indispensable cono
cer las queiaa de loe clientee,los costos de calidad de años an
teriores,el porciento de los rechazos,porciento de desperdicios 
el tipo de inspecci6n que se lleva acabo,reeU1:f;A4ótl 111t~iae~i>Vne
'l}B11 ato:,:l;odcis· e•tOB datos ae obtienen de los reportea realizados, 



31 
c.-Para tomar una acción corectiva existen diferentes fases: 

l.-Juzgar el problema,sue causas y posibles soluciones. 
2.-concientizar a le gente motivándola para eolucionRr el pro

blema. 
3.-Efectuar reportea del problema y la forma de como se va a at! 

car. 

EL PROGRAMA PARA REDUCIR COSTOS 
l.-En costos por prevención.Por ser aquellos que previenen los -

defectos tomando acciones antes de que estos defectoe ocurran. 
7 estas acciones eon: 

a.-Se hacen programas para confirmar que loe productos nuevos se 
encuentran en condiciones 6ptimas antee de que se pasen a la 
produoci6n en línea. 

b.-tieleccionar los proveedores antes de efectuar loe pedidos te-
niendo un IL!!lplio conocimiento de la calidad de los productos. 

c.-Efectuar programas de entrena&iento del personal,con la ayuda 
del departamento de relaciones industri&J_ee. 
d.-DeearrolJ.ar. la conciencia de "hágase bien desde el principio" 

para todos los trabajos elaboradas en la empresa. 
e.-~enovar contínuamente el progrsma del mejoramiento de la cali

dad. 
f.-ReVisionee sobre el disefio de los productos para mejorar las 

utilidades • 
. %.-En costos por eYaluaoi6n·~wabi~n se toman ciertos puntos que 

ayudan a reducir los costos. 
a.-l?laneaci6n de un sistema más efioien~e para la inspecci6n 7 

pruebas. 
b.-"'ejorar métodos 7 tener un equipo aás eficiente. 
c.-Contar con un mátodo estadístico para el control de la oali• 

dad. 
d.-trabajar con mayor eficiencia durante la evaluación de loe 

productos. 

a.-En la planeaci6n de un sistema más eficiente para la inspección 
7 pruebas,el control de materiales recibidos y el control en pr~
ce so son parte 1111.17 importante para el sistema de avaluaci6a. 7a -
que del buen resultado de estos depende el tener menos fallas 7 -
por lo tanto costos más bajos. (18) 



Por ejemplo es necesario hacer revisionee del grado de inspe
ocidn que tenemos pues loa costos por evaluncidn pueden llegar 
a representar un 5°" de los costos totales, 

Para poder realizar una revisi6n correcta,mencionaremos los -
diferentes tipos de inspeocidn,y sus ventajas, 
A).-Inspecci6n por- el operador: 

VentaJas: 
E1 operador está viendo como sale cada pieza. 
El lsta en posioi6n de detectar fallas en el momento que o

. ·llllrran y tomar acciones correctivas inmediatas o avisar del 
problema. 

B~.-Inspeocidn al 10°": 
Ventajas: 
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Permite detectar fallas de productos en proceso,separando de 
esta manera productos buenos de malos evitando as! que cause 
problemas en un proceso subsecuente. 
Da informaci6n para tomar acciones correctivas, 

C),-Inspecci6n de la primera pieza: 
Ventaja: 
Permite hacer una 1nspecci6n adecuada al inicio de la fabriC!, 
ci6n permitiendo verificar las máquinas y herramientas son a
deacuadae. 

D).-Inapecci6n Patrulla: 
Ventajas 7 Aplicaciones: 
Cuando el proceso es difícil y el operador no puede inspeooi2 
nar durante la manufactura. 
Cuando se requiere hacer auditoríaa del proceso, 

E).-Inspeccidn de aceptaci6n en proceso: 
Ventajas: 
Hace posible controlar el nivel de calidad en cada paso del -
proceso.Proporciona datos de las áreas problemas. 

Toaos los tipos de inspecci6n no son lo suficientemente efeot! 
vos por s! solos por eso es necesario hacer una oombinaoidn de -
ellos. Y para seleccionar la mejor comb1naci6n es necesario tomar 
encuenta los siguientes factores: 
1,-Coetos de cada tipo de inopecci6n, 
2,-El tipo de personal. necesario en cada oasa y lo que tiene dia• 



ll 
ponible. 
3.-Tomar en consioiereci6n si el proceso tiene un alto o U.. bejo 
porciento de defectivos. 
4.-Considerar si el proceso es cont:!nuo o por lotes. 

b.-AJ. mejorar ...Stodos 1 tener un equipo más eficiente se re4uoen 
costos 1 se obtienen utilidades,porque se buscan equipos más efi
cientes y más rápidos;al mejorar métodos tanto pura la 1nspecci6n 
como para la realización de pruebas,hace que sea más precisa y más 
rápida,dicha 1nspecci6n;al hacer mejoras en el d~seao 4e records 
1 reportes tratando de que sean más fáciles de llenar o de hacer. 
c.-El uso de gráficas de control por variables,atributos y planes 
de muestreo facilitan el control en proceso y la inspecci6n,dán -
dole a Control de Calidad una característica preventive,re4uciendc 
así los costos por fallas y las necesidades de una sobreinspecci6n. 
d.-!rabajar con mayor eficiencia durante la evolución de los pro
ductos. Ya que hay costos por fallas asociados con incorrectas de
siciones hechas por los inspectores al efectuar las pruebes tales 
como: ACEPTAR PRODUCTOS DEPECTUOSOS. 

RECHAZAR PRODUCTOS ACEPTABLES. 
Esto hace que efectuemos un estudio de este tipo de problemas, 

con que frecuencia se presenta y cuanto nos cueeta,para tener una 
buena base que ayude a evitarlos en el futuro. 



PORMA DE REPORTAR LOS PROBl\EMAS DE CALIDAD ENCONTRADOS! 

NUllERO 

PRODUCTO APECTADO 

Tii'ULO 

DEPARTAMEJITO AFECTADO RES.Il!D.POR 

COORDil!ACION. 

DESCRIPCION DEL PROBLBllA ----------------

PECHA ESTIMADA Il!ICIO DEL PROBLEMA. ___________ _ 

CAUSA PROBAllLE~:~--------------------

PERDIDAS DEBIDAS AL PROBLEMA EN l'lu\1!'fA El! CAMPO T~.U,", 

PERlllllAS A LA PECHA --------
PERDIDAS PROYECTADAS SI NO 

SON CORREGIDAS 

ACCIOll' CORREOUVA. ___________________ _ 

PECHA PROGRAU.DO --------------------
PECHA COR!lEGIDO 

INICIADO POR ___________ PECHA\..---------
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III. - PAlt:C~ ElCPE!lHIENTAL: 

En la empresa ROCHE S.A. fabricante de productos Paraaoluticos 
001110 son Jarabes 7 Tabletas,Se llev6 acabo un programa para reds 
cir costos. 

Debido a la situaoidn econdmioa del país esta empresa coso la 
ma.,.oria de las empresas realizardn dicho programa coa el fin 
de proteger 7 evitar la tendenuia del incremento de utilidades 
pueeto que los costos directos e indirectos en loe productos que 
se elaboren aumenten diariamente por motivo de paridad de la m~ 
neda e inflaccidn principalmente, 

Se reunill1'Cll las oinoo .!.reas de la empresa 7 se fijar6n obje
tivos para cada afea, 

Bíl el caso de Control de Calidad se elaboraron loe objetiTOe -
que acoatinuacidn menciono para lleTlll' acabo el programa general 
de reduooidn de costos de la empresa y deepdee de considerarlos 
tact!blee se enunciaron de la siguiente menara: 
1,-ABllOIUZACIO!I DE IATE!lIA PRilllA. (16) 

2.-AlllllO!IIZACIO!i DE MATERIAL DE l!llPAQUE, 
3,-l!EDUCCIO!I DE RECHAZOS DE IATERIA PRIIA,IATE!lIAL DE llllPAQUB Y 

PRODUCTO TEl!llINADO, 
4.-REDUCCIOR DE DEVOLUCIONES DE CLIENTES. 
50 -SUSTITUCION DE lllATB!lIA PBIIA IMPORTADA PO!l LOCAL, 
6,-ASESO!lIA HCl'llCA Y SUPE!lVISI<li A PROVEEDO!lBS Y IAQUILADO!lBS, 
7,-llEDUCCIO!I DB GASTOS EN EL A!lBA DB CONTROL DE CALIDAD. 
6 0 -ll'fILIZACIO!I DE SISTBIA COIO'U'!ABIZADO, 
9,-!lEDUCCIO!I DB PERSONAL, 
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1.-ARllORIZACIOR DB •.lfBllIA PRI•A: 
Anlonisar •a1'eria 1'riaa d1111ifioa ordenar 7 agrupar lu •a

teriaa Prillaa que se pueden presentar como cOlldn denominador en 
variu fofllulaoionea de loa Jarabes 7 tabletas que se fabrtcm 
en esta empreaa,ea decir en lugar de utilizar variu •ateriu -
Priaaa que ae usan oon el miaao fin,u1'ilisaremoa solo una en t~ 
das las formulaciones posible•. 
Bn esta oaeo se 1111al.iz6 que ¡..., •aterias Primas 11'8 c011UDe• en 
Jarabes son: 
a,-Jarabe Si&ple. 
b,-La •enta. 
o.-Bl Cloruro de Amonio. 
T en el oaso de las tabletas son: 
a,-Batearato de •agneaio, 
b,-!al.oo. 

a.-se 1111al.izar6n lu difel:'entes foraulaoionea 7 en el cuo de J! 
rabea ea deteot6 que 11e ••taba eapleando Jarabe Siaple en dife
rentes concentraciones t de diferente• proYeedorea.todo •ato •• 
pudo araonisar de tal. f ol"IDa que se obtuvo una reduoci6n de ooe
toa que 11e pu.ede evaluar en el oua4ro No, l. 

Se hioierun ens&70• de laboratorio 7 ae llegd a la ooaolu..i6n 
da que lu . formulaciones de Jarabea que ae fabricaban pod:Cm ~ 
foraularae para integrar ooao ingrediente para 1'odos loa Jara -
be• ,el Jarabe Simple a una ooncentraci6n de 55" 7 de un aolo -
proYeed41r en este ouo fu.e Udoar S,A, 

La reducci6n de costos se obtuvo al tener a un solo 7 aen111> -
inYentario de Jarabe i:limple 7 al. oon .. rvar a un me;tor precio laa 
•ateri_aa Primas por oompne de a87or volumen, 
a";Bl saborizante que se estaba emple1111do en dos formulaciones -
era el ania y en la otra formulaoi6n era de menta,entonoe11 se -
h1cier6n pruebas y se llegd a la oonoluaidn de que se podía ea
plear la menta en las tres formulaoionee,generando de esta IUlll! 
ra una reduooi6n de costos que se puede evaluar en el cuadro : 
No, l. 
o,-Bl Cloruro de Amonio era adquirido de dos proYeedore11 ocm -
dos calidades diferentoa,ee anal.iz6 la posibilidad de emplear 
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el Cloruro de Amonio de un solo proveedor realimandoae pruebas 
piloto pera llegar a la oonolua16n de que ae puede emplear el 
Cloruro de Amonio del proveedor Vita Drog S.A. 
Dando como res'lll.tado una reducci6n de costos que se puede eva
luar en el cuadro No. l. 

Bn el caso de las tabletas se anal.izaron las :tol'l!Ulaciones y 
ee observ& que el Eeteerato de Msgoesio y el flll.co en cada una 
de illlas eran de diferentes especifioacionee. 

Para fabletas de 150mg Bactrim Ped!atrico ee utilizaba !"! 
co de 150 JIBSH y con Eatearato de •agnesio Estandar y pera las 
Tabletas de 500mg Bactrilll Adulto se utilizaba Tllloo de 250 JIB3H 
con Betearato de Ma.¡;;nesio Ultra.fino. 

Se hioierdn pruebas de laboratorio y ee lleg6 a la conolu -
s16n de que se pedía utilizar en ambas formulaciones !aloo 250 
•ESH 7 Estaarato de Msgoesio Estander USP armonizandoae de ea
ta manera estas dos •aterias Primas. 

Al anaonizar las Ma:hrias Primaa di6 como reeu1tado una redu 
ooidn de costos porque resulta m's econdmioo adquirir las •at! 
rias Primas en oantidades mayores 7 con un solo proveedor,pue.!!. 
to •ile lll comprar las diferentes •aterias Primas con Compras -
repetitivas 7 oon lli:terantea pro'f994oree 11e gane~a un aumento 
en oostos,principalmente el costo por comprar y el precio por 
volumen. 

Acontinuaoi6n se enuncian algunas venta;laa de 0<>11prar oanti
dadee 11BYore11 de •ateriaa Pri11aa y de una sola espeoifioaci6n 
y oon un solo proveedor. 
1.-Se emplear!a un menor número de inspeotores de recepcidn en 
•ateria Prima. 
2.-Existiría un menor riesgo de rechazo por producciones mayo

res del proveedor. 
3.-Los costos de inventario serían menores. 
4.-se emplearía un menor nW.ero de persbal que :lnspeooione al 

proyeedor en su eapreaa. 
5.-Loe costos de entrenamiento serían menores al capacitar a un 

número mita pequeiio de personas. 



6.-se oone1guen mejores preo1oe por compras de yoluaanee ·~ 

"~ 
7.-Loa ooetoe de prooedim1ento y manuales aon aenoa. 
8.-El ooato que inoluye el tiempo ut111•edo para eetableoer oon 
tacto oon el proveedor a q*1en ea le reohasa alcuna •ater1a Pr! 
ma ea menor por a•r un aolo proyeedor. 
9.- Baja el ooeto por comprar. 

38 
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2,,.:ARllO!IIZACION DE MATERIAL DE Eli!l'AQUE1 

Significa ordenar 1 clasificar material de empaque que se pue
den utilizar como c<llllUXl denollina.dor en varios de loa productos -
elaborados de tal forma que ae puedan utilizar materiales atinea 
en diterentes productos.Y en este caso loa materiales de empaque -
que colllltlm8nte ae emplean en las tabletas 1 en los jarabes aon1 
a,-Cajas de empaque colectivas, 
b,-Etiquetaa con tres tintas, 
o.-Tapas negras para frascos de lOOJlll., 
«.-Cajillas de empaque individual, 

a,-Durante un estudio que se realiz6 se enoontro que se estaban -
enplearul.o cajas colectivas de empaque en cart6n corrugado de un 
Qontenido de 12,24 y 36 piezas.Se analizó la posibilidad da empl! 
ar cajas oolectivas de cart6n corrugado lle un aolo tamallo 1 se -
llegó a la conclusidn de emplear cajas pare 24 piezaa,Eat6 generó 
una reducción de costos puesta que al adquirir este material de 
e11paque en maror volumen se obtuirier6n mejores precios ll' una re.· -
ducci6n en inTentario co1110 ae evalua en el cuadro No, 2, 
b.-Las etiquetas de las cajillas de empaque presentaban cinco ti~ 
tas.Se estudio junto con Mercadotecnia la posibilidad de reducir 
a tres tintas¡aauu'illo,negro 1 roja obteniendose de esta manera -
una reducción en el costo de la etiqueta que finalmenl¡e se evaluó 
•n· peeoe oomo ee observa en el cuadro No .. 2. 
t.-En el caso de las tapas se estaban empleando tapas de dos tama~ 
ftos una para botellas de lOOml 7 otras para botellas de 200ml 1 de 
doa oolores;blancas 7 negras, Se analizó mercadol6gicamente la pos). 
bilidad de emplear un solo tipo de tapas 7 selleg6 a la oonclusi6n 
le utilizar solamente tapas negras para botellas de lOOml con pro
tector de cartdn gris para los tres jarabes que se elaboran en es
'ta Empresa. 

A1 armonizar este material de i!mpaque se gener6 una reduccidn -
de costos a1 adquirir mejores precios por mayores volumenes.Su e
fecto en la reducción de costos se puede evaluar en cuadro No, 2, 
d.-Con las cajillas se encontr6 que se estaban empleando cajillas 
de empaque individual de ca1't6n blanco 1 otras de cart6n gris.Se 
snaliz6 tlcnicalll)nte y Mercadológicamente las posibilidades de 8!: 

monizar toeos loo empaques n cajillas de cartón gris en todos loa 
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productos lo cual fde aceptado.De esta manera ae obtuY6 una redu
ccidn de costos al gonseguir mejores precios por mayor yolW118n 
1 al reducir el inventario en el almacln puesto que el cartón 
gris es 35~ más barato. 

Pinal.llente ea evalu6 la reducci6n de costos en pesoa,como se o
bserva en el cuadro No. 2. 



3.-REBUCCIO!I DE RECHAZOS DB PllODUCTO i'EllJIINADOa 
Beta reduooi6n se realill6 delld• el aoaento en que H plme6 1 

se fonuJ.6 un producto con la calidad y el precio de adecuado 
para poder satisfacer por completo las necesidades del consumi
dor. 
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a.-il seleccionar a los pronedores de materialea a'8 adecuado• 
se pudier6n 1'9d'&oir rechazos de productos tel"llinadoa Ta que esta 
Hlecoi6n se realizó antes de efectuar los pedidos ooeprob1111doee 
de esta 8111lera la calidad tue presentan sus productos.se realill,! 
r6n inspecciones a la empresa del proveedor para poder fi~ar la 
calidad deseada y corregirla o bien para: poder comprobar laa s~ 
peoificaciones establecidas por la empresa vendedora. 
b.-se efeotuar6n programas de entrenamiento del personal del '"8 
de Control de Calidad y de otras ih-eae involucradas con el fin .. 
que al. entrenarlos tuvieran la au,fioiente capacidad para detectar 
corregir y eliminar cualqUier causa que origine un reohasc. 
o.-se desarrollo la conciencia de que "Se haga bien todo desde -
el principio hasta el final de su produoci6n,puesto que la cali
dad de ~ producto depende en sí de todos ~. 

d,-se renovar~n continuamente loe programaa de mejoraaiento de 
calidad 1 se re;.J.izEµ'6n revisionea sobre el dissiio de los produg 
toe para ae~orar la calidad y propiciar menoe reollazoa de produg 
toa termin .. oa. 
e.-se mejorar6n m'todoe para la inspecci6n,co110 la realillaci6n de 
pruebas tratando de que sean mils rápidas y precisas 1 buscando 
adem'8 un eqUipo más eficiente y m4s rápido. 
f.-se hioier5"n ae~oraa en el diaeiio «e recorda y re~ortea t~t"!l 
do de que sean m4s f!cilee de llenar o de hacer. 
g.-Contando con un •'todo estadístico para el control de calidad 
como ee el caso de gr&ficas de control por variables y atributos 
facilitó un control en procesos 1 en la inepeoci6n dandole a coa 
trol de palidad el oaracter preventivo reduciendo de esta manera 
loe costos por fallas y las necesidades de una sobreinepeoci6n, 

.Aiiteriormente se registraba en Control de Calidad el l°" de re 
chazos en Material de Empaque.EL 5.2~ en Materia Prima 1 B.~ -
en Producto Terminado.Los objetivos fijados durante un aiio en la 

reducción de rechazos eomo medida de disminución de costos •s: 



MATERIAL DE EMPAQUE ~-------------5~ 
MATERIA PRIMA ~--~~---~~2~ 

PllODUCTO TERl!IANDO --------3~ 

Bato ee evalud econdmicwnente eA el cuadro No. 2. 
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4.-REDUCCION DE DEVOLUCIONES DB PRODUCTOS DBPECfUOSOS PROCEDElf/ 
TES DE LOS CLIENTES: 
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otra aenera de reducir costos fde el de eTitar que fte1'11D deYUe! 
toa ~os productos terminados por el oonaumidor.se elllbord un a4to
do para raduoir este problema: 
l.-se elaborar6n pruebas fisicoquimicaa del probleaa tezwina4o en 
estabilidad deapuáa de 3 T 6 meses para coaprobar que el producto 
cumple con au actiVidad faraacoldgica evitando de esta aanera que 
el cliente devuelva el producto porque no obtuTo de el la aaoidn 
que superaba tener. 
2.-se realizó un programa de inspecci6n perf6dica en el sitio d~ 
de ae encuentren almacenados los productos terminados nrifioando 
que cada lote de productos no queden expuestos a daf!oa o a dete -
rioros en .loa oaailleroa del almaodn mientras •aperan •l "1mo P! 
ra aer enviados al consumidor. 
3.-se realizó un prooedimientc para pruebae de resiaten•iaa en loa 
empaquee del producto.El deterioro durante la tranaportacidn •on 
problema• que oomdnmente ae presentaban T que afectaban a la cal! 
dad de loa produotos.Tratandoae de productos muy frágiles T empa.
candoae en forma impropia una tuerto aaoudida durante au tranapo!: 
te pod{a originar un desplaz8'lliento de aua oaraoter!sticaa de ca
lidll4 ,un cambio de t .. Hratura durante el vieja pod{a arruinar 
al produoto.se modificardn loe empaques pueato que la forma de -
transportarloa,laa condiciones del clima T de la temperatura afe~ 
taban al producto. 
4.-se realixd un ctntrol en el .lugar de la venta. 

Aunque ae hizo un Control de la Calidad durante la manufactura 
del producto terminado,en los empaques y en loa eabarquea fue n! 
oesario hacer un control durante las instalaciones del producto, 
esta ea una etapa muy or!tica que requiere los servicios de pere~· 

nas expertas. 
SO.enviar6n inspectores de control de Calidad a verificar en di~ 

ferentes puntoe de venta si los productos en anaquel eataban ! 
deacuadamente exhibidos y almacenados detectendose fallaa que ae 
reportardn de inmediato al área de Control de Calidad y aorrigi•e_ 
dese en un lapso de dos meses. 



Se 1natal6 'IZl1a 1napecc16n de auditoriu de cali4a4 pert.6Ucu 
a diferente• puatoa 48 Tenta• para controlar eat• punto. 

Bn la empreaa ae contaba con un 131' de denlnoionea. B1 aueTO 
objetivo ae eatablecio ea 7~ 4e denlnoionea s111Ui•ado el plan 
da reduoH6n de ooatoa como ee puede obHrvar ea al cuadro 110. ). 
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5,~SUSTI!OOION DE MATERIA PRIMA lMPORTAllA POR LOCAL. 
Una mmera de reducir ooato11 es ei de adquirir Materia Prima 

looa1 por extl'llO.~era puee re11ulta m'• económico pueeto que a1 
comprar ll!ahria Prima illlporta4a ee debe pagar en dolare• •H'!!l 
do ad un ooato eumuerih alto debido a 1a paridad aobal y fut!! 
ra. 

se reali&arón diterentu prueba• piloto en labordortoe para 
tratar de euet1tu1r la11 aiguientea Materia11 l'rimaa 1.mporta4aa 
por later:Laa l'rim•• looal•e1 

a.-sai Aaón1oa. 
b.-Aoeite de cacahuate. 
o.-Poetato r•rr100. 
4.-aera de aarnaoba. 

Beta J'94uoo16A de ooeto• ee mializa en el cuadro No, 5. 
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6.-ASESORIA fBCKlCA Y SUl'BllVISIClf A PROVEEDORES Y ~AQUILADORBS. 
lle eetableci6 un prograaa de -•orla 7 euperneidn de ccotrol 

de Calidad a prcnedorH 7 1181luila4ores con el eiguiente propde! 
to;la ... aoria 7 la superriei6n aon p.111toe qua ee deben aplicar 
en todo morae111'0 a prone4ores 7 lllMl.uiladorea puee de •lloa dape!!. 
4e en cierta f o:rma la oal.idad del producto 7a que loa pronedo
rea deben abaatecemoa de •ateria Pritna 7 •aterial. de Bmpac¡ue -
oon la calidad que ee eata 11olicitando y si no 11e aeeeora 7 supe! 
Ti.ea por el área de Control de Cal.idad podr.Ca ser que el prone
dor entre material. fuera de las especificacionea satableo1daa,
crecldonoe problemas por falta de producoidn 7 no pudiendo aur
tir loa pedidos real1za4pe por loa olientes teniendo eeto un ºº! 
to nnq-alto para la empraaa,.AA•ú mediante la adecuada aeeeoria 
de Control de Oa1idad con el proveedor se pueden mejorar 7 deea.
rrollar nueYos mlto4os de control • 

Bn el oaao de loa aiaquiladores st debe de hacer uua buena supe! 
Yiai6n 7 aseeoria porque ah:! se elabora el producto ,. en ese ca
so de que existiera un error o se presentara algdn defecto durll!! 
t6 su manufactura originar.Ca un producto defectuoso generando as:! 
perdidas lnoal9Ulablea en nuestra industria. 
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7.-REDUCCION DE GASTOS EN EL AREA DE CONTROL DE CALIDAD: 

Acontinuaci6n se presentan varios puntos que se formul.ar6n para 
la reducción de algunos gastos en el IÚ'ea de Control de Calidad1 
a.-se analizar6n las funciones de cada empleado de Control de ca
lidad eliminandose aquellas que se enoontrar6n duplicadas en al
gdn caso. 
b.-Se mejoraron los mátodos de análisis y se propusiercSn equipos 
más eficientes y más rápidos por ejemplo:un Espectofotometro DV-6 
digit3 l y un Potenoiografo E-576 digital. 
c.-se mejoraron los m4todos para la inpecci6n,instalandose el m'
todo estadístico para Control de Calidad como ee el uso de gráfi
cas de control por variables y atributos dando como resultado un 
control más rápido y más preciso tanto en el prooeao ooao en la 
in•peaci6o,dandole así a Control de Calidad oaracter preTentivo al 
reducir loe cpatos por fallas y lae neceeidadea de una •obrein•P.!. 
coi6n. 
d.-se bicierdn mejoras en el diaeflo de recorda y reportee tratan
do de que eean más f6oil•• de llenar. 
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B.-UrILIZACION DE SISrEMA CO!«PUrABIZADO: 
Se instalo un sistema de reccrds con la utilimacidn de la com

putadora siendo de sWDa importancia Plies ademds de dar r'pidos -
reeultadcs como medias,de..-.iaciones estandares,la median& ~a al
gunos otro• datos.por medio de los cuales se controla directa -
mente el. proceso de manufactura 7 la calidad de material recibi
do 7 productos terminados lo q•e implica una enorme reduccidn en 
costos.(9) 
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9,-REDUCCION DE PERSONAL: 
Se analizó la posibilidad de reduoir personal. en la eapresa ge

nerando así una reduco16n de costos.Se inició con un análisis de 
funciones de los liferentea puestos en el departamento de Coutrol 
de Calidad y se pudo detectar que algunas funciones se estaban -
duplicando.Se reorganiz6 el trabajo del departamento y se logr6 
dieminuir una poreona de esta área,quedando distribuidas las fQ!l 

oionea como se observa en e1 cuadro No. 5. 

PLAN DE REDUCCION DE COSTOS 
HEDISTRIBUCION DE LAS FIDIOIONES DEL 
PERSONAL DEL AllEA DE CONTROL DE CALIDAD 

PUESTO PIDICION 

1,-TECNICO Inspecci6n de materiales recibidos 
2,-QUIMICOS Análisis de Calidad de Materia l'r! 

"'ª· 
3.-llICROBIOLOIO Análisis microbiológicos de Mate-

riaa Primas,l!aterial de lllipaq_ue -
Producto en procesa 7 en Produo -
toa Terminados, 

4,-'fECNICO Inspeccidn de l"roclucto en Proceso 
7 en Producto terminado, 

5.-QllDJOO "119.1.1818 <UI --~'"'" en BB'tena.iea 
de .límpaque,Producto en Proceeo 7 
en Producto 'fe:l"lllinado. 

6.-TBCNICO Auditorias de Calidad 7 aaeaoria 
a 6ro\'8Bd0reB V mº~"'<' oAo-• 

La eliminación del QU{mico en esta área representó un tota1 de 
$10,800,000 de un sueld.o anualmente. 
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U.- RBSUL'UDOS: 

ClJADBO No.I. 

PLAN DE BEDlJCCION DE CO.:TOS 

··EVAL!JACION BCONOllICA 

MATBllIA l'REOIO PRECIO PIEZAS O KILOS .lllOHl!O 
PRI•A llNITARIO llNITAllIO POB AÑO !rOUL 

AliTEBIOR =nn~T~ 

JABABE •uv.00 
$520.ooc 116,798 KILOS 19,9Z7,B30.00 SillPLB $640.00 

llENU 162 ,ooo.ro 
150,000.00 350.00 KILOS 19,492,451.00 

Al!IS 192.oo;o on 
CLORURO 11,750.00 11,500.000 II,680.00 14,379,780.00 DE 12,000.00 AllOl'IIO 

ESTEARA!O 16,500.00 14,850,00 400 lfILOS 11,160,000.00 DE . ·----·- 19,000.00 
$6,ooo.oo 14,900.00 300KILOS 1630,000.00 TALCO 
S8,ooo.oo l 

$25,590,061.80 

Como podra observarse en el cuadro No.l. se obtuvd una reducción 
de Costos de un total de $25,590,061.00 anuales,eete ahorr6 se gene
ró al armonizar algunas Materias Primas oomo son: 
1.-JABABE SIMPLE: 

En el caso de esta lateria Prima era adqUirida de dos pronedo

ree en donde con un proveedor costaba S570.00 Kilo y el otro oo•t~ 
ba 1640.00 al ar•onizar esta Materia Prima se BdqUirid de un solo 

proveedor a un precio de $520.00 obteniendose una reduccidn de ºº.! 
toe de S50.00 el Kilo al oompsa...> a mayor volumen y de esta t'orma 

ce obtuvo un ahorro de 525,590.061.0e. 

2.-SABORIZANTES: 

Se estaban empleando dos saborizantes el anis y la menta,produ

oiendo de esta manera un aumento en costos por inventario y en ºº.!! 
toe indirectos.Al armonizar estas Materias Primas se logró una r! 

duocidn en costos obteniendose un ahorro total i.llll\UOl. de·Jg,492,451 



.00 al emplear un solo saborinnte en este ouo fue la ••nta. 
Bl Kilo de •anta costaba 162,000.00T el de .Anie 192,000.00 al 
emplear el plan de reduccidn de costos se lldquirid la •enta a 
un precio de 150,000.00.Eete llborro tue maTor porque se comprd 
en mayoree volumenes. 
3.-CLORURO DE AllONIO: 

Con el Cloruro de Amonio se obtuvd una reduocidn llZlual de 
14,379,780.00al armonizar aeta •ateria Prime 7a que ae estaba 
adquiriendo de dos proveedores T a diferentes precioa;uno a 
11,750.00 el Kilo T el otro a 12,000.00 Kilo,pero al adquiri~ 
lo de un solo proveedor el precio unitario fue de Sl,500.00 
generando as! una reduoo16n de 1250.00 Kilo esta reducc16n ee 
obtuv6 al comprar grandes volumenee de dicha Materia Prima. 
4.-ESTEA!iATO DE MAGNESIO: 

En este oaso •l Eetearato de Magnesio que se estaba emple8!! 
do era d9 diferentes clases: 

El Estearato de •agnesio eetandar USP con un precio de 16,500 
.oo el Kilo y el Eetearato de •agneeio Ultrafino a 19,000.00 
Kilo.Al armonizar estas •ateriae Primas se emple6 una sola cl! 
se de ~etearato de •agnesio que tue el USP generando de esta -
forma una reducci6n de 11,650.00 Kilo ya que antes de emplear 
el plan de reduocidn el precio unitario del Estearato de llagn~ 
eio USP era de 16,500.00 pero al comprarlo a Jll8TOr volumen ea 
adquirio a 14,850.00 dando como reeultado una reducción anual 
de n,160.00. 
5.-TALCO: 
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El Talco al igual que el Estearato de Magnesio ere adquirido 
de dos proveedores y de dos clases diferentee;el taloo 250 MESH 
a un precio de S6,000.00 Kilo y el Taloo 150 MESH a un precio 
de S8,000.00 Kilo.Al armonizar esta Materia Prima gener6 una -
reduooi6n de costos al adquirir solamente una clase de Talco,
en este oaso fue Talco 250 MESH a un precio menor de 14,900.00 
Kilo,este precio fue adquirido por comprar dicha llateria Prima 
en volumenee mayores produciendo un ahorro anual de 1630,000.00. 

Loe resultados obtenidos fuer6n muy satisfactorios al emplear 
el plan de reducci6n de costos pues se gener6 un ahorro total -

anual de $25,590,061.00. 
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CUADRO No, 2 

~ DE REDUCCIOll DE costos 
BVALUACIOR ECOHOllICA 

MATERIAL PRECIO PllEOIO PIEZAS o Al!OllliO TOfAL DE UNITARIO UNI!ARIO KILOS POR 
EMPAQUE ANTERIOR REDUCIDO Af¡O 

CAJAS 1320,00 DE 
EllPAQUE 1190.00 140,175 PIEZAS S6,44ll,050.oo 
COLECTIVAS 1208.00 

ETIQOEUS 126.00 122.00 l,11>7,973 PIEZA 14,6'/l,ll94.00 -
130.00 

!AP.t.ll 
128.00 800,000 PI.llZAS 12 ,400,000.00 

134.00 

CAJILLAS 1220.00 ••n nnn nnn -
DE 1145.00 !loo,ooo PIJSZAS 
BllPAQUE 1190.00 
INDIVIDUAL 

123,519,944.00 

Como se observa en el ouadro No. 2 se obtuvo un ahorro total 
anual de S23,519,994.00,al armonizar algunos msteziales de e11ps
q.ue como son: 
1,-CAJAS DE Blf1'AQUE COLECTIVAS: 
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Se estaban ampleando dos tipos de cajas de empaque oolectivao 
una de oart6n blanco que cue eta 35,C más caro 'T otra de oart6n • 
grie,en otras pal.abras el cart6n blanoo costaba S320,00 'T el ºª!: 
t6n gris S208.00.Al armonizar este material. de empaque se empleo 
solamente cajas grioee,obteniendose un ahorro anual. de S6,448,050 
,00 puesto que al. adquirir dichas cajas se redujd el precio por 
caja al comprarlas en volumenes mayores 1' en este caso túe de -
1190.00. 
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2.-EUQUETAS: 
Se estaban empleando etiquetas de cinco tintaa diferente• con 

un costo de 126.oo cada una al ermonizar este •aterilll. de empa
que se utilizd etiquetas con tres tintae;roja,aaarilla :r negra 
generando una reducción de costos de 14.00 por pieza,;ra que c•
da etiqueta de tres tintas costo 122.00 pero aJ. comprarlas en 
ma;roree vbluaenee,dio como resultado una :reducción iinulll.-<!e 
14,671,894.00. 
3.-UPAS: 

Las tapas que se estaban empleando eran de dos coloree dife
rentes :r de diferente tama!!o;unas eran blancas para botellas -
de !OOml. oon un precio de 134.00 cada una :r las 9trae eran ne
gra• para botel1a11 de 100..l con un precio de JJ0.00 cada pieza, 
Al e.rmonizarse estos materiales de empaque se empleo 1111 eolo -
tipo de tapas en este caso fuer6n de color negro para botellas 
de lOOml. :r a un precio de 128.oo cada una logrando a11! un aho

rro anual. de 12,400,000. 00 
5.-CAJILLAS DE Elll'AQOE: 

Bn el oaso de las cajillas de e•paque se estaban utilizando 
dos tipos de cajas para 12 :r 24 piezas.La• de un contenido de 
12 piezas costaban 1190.00 oada una :r las de un costenids de 
24 costaban 1220.00,lll. emplear el plan de reduoci6n de costoe 
se obtuvo una reducción de 145.00 por pieza puesto que •e a4-
quirio un solo tipo de oajas en este caso fuerón de 12 piezaa 
:r a un precio de 1145.00 logrando as! un ahorro anual de 
110,000.000.00. 



CUADRO No. '• 
PLAN DE REDUCCION DE COS!OS 

R:>DUCCION DE RECHAZOS 

" DE 
!' DE TOTAL ' RBCHAZOS a RECHAZOS a REDUCCION 
~~!:-.. - DE ACTUALES 

----- ,,,ri,a. 

!llA~ERIA 
l'l!IMA S7,446,400.oo 4" S5,728,ooo.oo Sl,718,400.00 
5.21 

DE S4,350,311.00 5" Sl,279,503.00 S3,070,801.oo EllPA0UE 

17" 
PRODUCTO 
TElilllINADC Sl0,369,323.00 5" 16,246,560.00 14,122,742.00 
6.3" 

S6,911,949.oo 

Al observar el cuadro llo.3 queda C001probado que mediante el plan 
de reduccidn de costos se pudo obtener una reducción de rechazos 
anuales tanto en Materia Prima,Material de Empaque coso Producto 
Terainado de S6,911,949.00. 
1.-MATERIA PllIMA: 

Se tenía un 5.2" de rechazos lo que equivale a S?,446,400.00 
pero al efectuaráe el plan de red11ccidn de rechazos se redujo -
este al 4" lo que equivale a $5,728,000 generando de esta forma 
una reducción de s1,716,400.oo. 
2.-MATERIAL DE EMPAQUE: 

En material de empaque,~eniamos un 17'!> de rechazos lo que co
rresponde a 84,350,311.00. pero al efectuarse el plan de redu -
cción did como resultado una disminución de 5" lo que equivale 
a s1,279,503.oo produciendo un ahorro de s3,070,e07.oo anualwe 

3.-PaODUCTO TERMINADO: 
En los productos terminados se tenia un% da 8.3" de rechBlloB 

antes de implantarse el plan de reducción de rechazos,el 8.3" 
équivalia a tl0,369,323.00 pero solamente al efectuarse el plan 
,se logrd reducir el " da rechazos da 8.3" a 5" lo que corres
ponde a S 6,246,560.00 generando de esta forma una reducción a
nual da t8,911,949.oo 
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CUADRO No. 4. 
PLAN DE REDU~CION DE COSTOS 

REDUCOION DE DEVOLUCIONES DE LOS CLIENTES 

'f. llEV~LUCIONES 'ftl!AL s 
DEVOLUCio:-; 

' • REDUCCION DE 
HES CON EL Nl!EVC DEVOLUCIONES 
llCTUALES OBJETIVO 

PRODUC'rO 
TBR!ilINADO '9,241,755.00 7'f. S4 ,976, 329 14,265,425.00 13'!-

Se puede observar los resu1tados obteni4os en el cuadro No. 4. 
Dichos resultados !uer6n obtenidos al emplearse el plan de redu
cción de costos y fuer6n favorables pues en este caso se obtuvo 
una reducci6n de devoluciones anual.es muy grande,lo que equivale 
a 14,265 1 425.00.se tenía un 'f. de devoluciones de productos term,! 
nados por los clientes de un 13'!- lo que corresponde a un 19,241, 
755.00 al utilizar el programa se reduj6 el 'f. de devoluciones a 
un 7'f. lo qua aignifioa un S4,976,329.oo. 



CUADRO No. 5. 

PL.Alf DB B.EDUCCIOll DBLCOS!O 
SUS!ITUCION DE MATERIA PBIIA I!llPOR ADA POR LOCAL 

w~~~~A ' KILOS • liEDUCCICll'I COS!O 
PBIMA IMPORTADA ANUALES LOCAL ANUAL 

SAL 
A!lllONICA 143,240.00KILO 65 KILDll 129,790 Sl,141,250.00 

ACEITE 
DE 162,100.00 KILO 169 KILOS t42,300.0( 13,742,200.00 

CACAHUATE 
POSPATO 17,613,00 KILO 169 KILOS ~4,000.00 1610,597.00 
PERRICO 
--~&A 

cJ!BAIJBA 111,733.00 KILO 294 kilos •1.321.00 12,291,126.00 

17,791,175.00 

Como ee puede observar en el cuadro No. 5 se obtuvo una redu -
oci6n anual de 17,7~1,175.DO al emplear el plan de reduoci6n de 
costos. 

Esto plan se efectu6 al sustituir Materia Prima Importeda por 
Loaal9aomo sigue: 
1.-SAL AMONICA: 

La sal amónica era importada la que costaba 143,240.00 el Kilo 
pero al ser adquirida en forma local nos coat6 129,700 el Kilo ge
nerando un ahorro de $1,141,250.00. 
2.-ACEITE DE CACAHUATE: 

En el caso del aceite de cacahuate el Kilo costaba 162,160.00 ..a. 
ser importada pero al'oomprarla aqui,es decir local se adquirio a 
un precio mueho menor de S62,100.00 es decir a 142,300 dando como 

resultado una reducción de $3,742,200.00. 
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3.-POSPATO PB&B.IC01 
El fosfato Pdrrico importado tenía un precio de $7,613.00 el 

kilo pero al adquirirlo en forma local se compr6 a S4,000.00 el 
kilo lo que genero una reducci6n de S610,597.oo. 
4.-CERA DE CARNAUBA: 

En esto oaeo el precio de la cera de oarnauba importada era de 
111,733.00 el kilo al aplicar el plan de reduoc16n dé costee se 
obtuvo a un mejor precio de S7,321.00 Kilo logranlo de esta for
ma una reduoci6n de costos de S2,297,l28.oo. 

~ue quede bien claro que la Calidad de 1ae Materias Primas lo
cales ei cumplen con lae eepeoifioacicnea pedidae. 
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V./ COHCLOSIONBS: 
LB concluaidn cuantiticada de este exper1mento en pesos tua de 

170,078,55~00 c¡ue repfesenta un ahorro anual a la eapreaa prod!! 
ciando direot.....,nte un aumento a lae utilidades de la misma,razdn 
de este estudio. 

Considero c¡ue tue una buena manera de demostrar a la alta Gere~ 
cia c¡ue el iSrea de Control de Calidad no es solamente un departa... 
mento para controlar,inapeccionato,comprobar y regular la calidad 
de loe productos,aino ea adem'a un área cuya actuacidn se puede -
medir en pesos,es decir puede reducir costos. 

Realmente loa resultados no se obtuvierdn a corto,plazo pues se 
requirió de aproximadamente 8 mesee para )>oder atectuar una co
paracidn da nuestra actuacidn en el pasado y nuestra poaicidn ag 
tual 7 poder instalar y realizar_ loa procedimientos mencionados 
en e ata plan. 

Además mediante dicho programa se detectardn loa puntos criti
ooa de 1187or problema,generando aai utilidades en beneticio de la 
compafi:(a y de su personal. 

Para la obtención de los resultados de este proyecto,colaborar6l 
otras áreae ÍlltiJllamente ligadas oon la división de Control de -

Calidad como aon:Produccidn,Mercadotecnia,aecuraoa llwnanoa 7 ti• 
nanzae.Entatizando c¡ue loa resultados totales de la empresa ea -
debterdn a la colaboración de las cinco aleas aceverando c¡ua la 
empresa fwiciona como wia unidad. 
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