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RESUMEN

El trabajo de investigacion se llevo a cabo basado en la necesidad de brindar
solucion a un problema en particular en una organizacion, tal es el caso de
una Importadora, Comercializadora y Productora de Equipos y Mobiliarios de
Acero inoxidable en la que existen dificultades en la asignacion de los Costos
Indirectos de Fabricacion a cada orden de produccion, ya que cada una de

ellas tiene especificaciones diferentes.

El Modelo de Costos por Ordenes de Produccion permite encontrar la
solucion a dicha dificultad, por cuanto el objetivo de éste tipo de Modelo es
la asignacion de los recursos a los productos elaborados bajo las diferentes
especificaciones y determinar el costo incurrido en cada orden, permitiendo

conocer por producto cual es el costo total incurrido.

Por lo tanto, éste trabajo de investigacion tiene como fin indicar a la empresa
objeto de estudio la manera en que debe aplicar dicho Modelo y asi pueda

mejorar sus procesos y maximizar su rentabilidad.

El primer capitulo tiene como objetivo presentar el problema que representa
la inadecuada asignacion de Costos indirectos de Fabricacion, los objetivos
del trabajo de investigacion y la metodologia que se seguira para lograr

Disefiar el Modelo de Costos.



Dentro del segundo capitulo, se analiza el marco conceptual, donde se
presentan las principales definiciones de los términos empleados en el

presente trabajo.

El tercer capitulo brinda toda la informacién de la organizacion, sus
principales actividades, lineas de productos y servicios, asi como el detalle
del procedimiento que sigue para la elaboracion de los equipos y mobiliarios
en acero inoxidable, mediante el levantamiento del proceso productivo. Se
determinan los 3 elementos del costo mediante el conocimiento de cada
etapa en el proceso productivo y la determinacion de las tasas de asignacion

a cada factor involucrado indirectamente en el proceso.

En el cuarto capitulo se realiza la aplicacion del Modelo de Costos por
Ordenes de Produccion a dos productos representativos de la empresa a
partir del Diagrama de Pareto, los cuales estan debidamente alineados en el

Modelo disefiado.

Finalmente en el quinto capitulo se presentan las conclusiones vy
recomendaciones de acuerdo a los resultados logrados en el proyecto en
base a las hipotesis planteadas en el primer capitulo y al Informe de

Auditoria.
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INTRODUCCION

La situacion econémica por la que atraviesa el pais, genera en las empresas
la necesidad de costear sus productos de tal forma que les permita mejorar
su rentabilidad, pero sin hacer prescindible el hecho de aumentar sus ventas,
sino mas bien, reducir costos mediante la asignacion y determinacion

adecuada de los recursos que se consumen en cada proceso productivo.

La Materia Prima, Mano de Obra y los Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)
son los tres elementos fundamentales que constituyen el costo del producto.
Los dos primeros son de asignacion directa, mientras que los CIF requieren
de procedimientos alternos para que su asignacion en el producto que lo

consume sea la adecuada, y evitar el sobrecosteo.

Al conocer cudles son los costos por producto, se le suministra a la gerencia
informacion econémica oportuna y ésta puede prevenir situaciones de riesgo
al tener el control de los mismos. Ademas es importante que la gerencia
conozca los costos para determinar, establecer y evaluar las politicas
relacionadas al precio de venta atribuible a cada producto, y para
comprender la informacion financiera que refleja el estado de resultados en el
rubro costos de venta y el valor de inventario en el Estado de Situacion

Financiera.



Por tal motivo se entiende que la manera de determinar los costos de
produccion se debe relacionar con la forma de operar de cada empresa, es
decir, que el Sistema de Costos de Fabricacion que se establezca, debe
ajustarse a las necesidades de produccién y control de cada industria; y que
la distribucion de los mismos, es una tarea compleja. Es por ello, que este
trabajo permite disefiar un Modelo de Costos que establezca un estandar de
asignacion de costos para cada producto en el proceso productivo, haciendo

determinable el costo de produccién por cada orden de produccion.

Para llevar a cabo la realizacion del proyecto integral, se utilizaran los
conocimientos y técnicas adquiridas en las materias de la carrera, tales
como: la utilizacion del muestreo estadistico e interpretacion de datos,
analisis de las actividades que conforman el proceso productivo, estudio de
la actividad econdmica y estilo de la direccion; y finalmente el disefio de un
modelo de costos por 6rdenes de produccidon a través del analisis de los
costos directamente atribuibles a los productos. Todo esto con el fin de
fundamentar las hipotesis formuladas en el proyecto y presentar los

resultados del trabajo de graduacion.



CAPITULO |

1.1. ANTECEDENTES

“La contabilidad de costos se inicia aproximadamente en el afio 1490 con la
revolucion industrial™, donde se consideré necesaria la utilizacion de un
sistema contable, dado el cambio de la producciébn a mayores escalas y

permitiendo la creacién de las grandes industrias.

1 JONH J. W. NEUNER, Contabilidad de Costos. Principios y Practicas, 2010, pag 4



“Entre 1880 y 1925 los costos de fabricacion aparecen por la tendencia del
rastreo por parte de la administracién™, para determinar el costo de los
productos y fundamentar su toma de decisiones. Es en la década de los 60
donde se vuelve mas importante la necesidad de rastrear con mayor
exactitud los costos atribuibles a cada producto y de utilizar un modelo de
costos para que las empresas logren determinar y gestionar aquellos

incurridos en el proceso productivo.

Gracias a los diferentes modelos se pueden controlar las operaciones,
preparar estados financieros, determinar precios de los productos fabricados,
y se obtiene informacion de los costos incurridos por cada departamento

relacionado a la produccion.

1.2. ORIGEN Y DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Debido a que la compafia maneja principalmente un proceso de produccion
para aquellos equipos y mobiliarios que tienen requerimientos especificos, se
enfrentan a la necesidad de determinar los costos incurridos en este proceso.

Pero la dificultad que encuentran en la distribucion de los mismos a cada

2 EDGARDO SANTIAGO ROSITO, La evolucién de la Contabilidad de Costos a través del tiempo, 2007,
pag. 1



orden de produccion, los lleva a realizar procedimientos inadecuados que

impiden reflejar un Estado de Costos de Produccion real®.

La gerencia no puede analizar los productos que son mas costosos o0 que por
el contrario les permite tener mayor utilidad, como resultado de esto, el precio

de venta al publico no esta correctamente determinado.

Ademas, debido a la falta de un modelo de costos es imposible determinar
cuél es minimo a tolerar de los desperdicios generados en cada orden de
produccion, lo que naturalmente genere perdidas a la compafia por el

inexistente control de estos materiales?.

1.3. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Para las empresas que se dedican a la produccion de diferentes articulos,
los costos deben proporcionar informacion real y oportuna de los productos
terminados, con el fin de determinar si una linea de productos es rentable o
no, y si el precio que se fija para su venta es suficiente para obtener una

utilidad razonable.

3 GREGORIO CORONEL TRONCOSO, La Contabilidad de Gestién y el Analista de Gestién, 2002, pag.
21, 22

4 ALFREDO ROMERO CECENA, La Contabilidad Gerencial y los Nuevos Métodos de Costeo, 2008, pag.
142



Es por esa razdén que las empresas necesitan establecer un sistema para
acumular y distribuir los costos consumidos a cada producto, con el fin de
prevenir situaciones economicas futuras, pero esto solo se puede lograr si se
conocen aquellos costos que influyen en cada producto. Para tener mayor
control sobre ellos, las compafiias deben utilizar un sistema de costos
perpetuo de acumulacion, y de esta manera tener informacion constante de
los materiales utilizados en el proceso de produccion. Con esto se podra
acumular todos los costos y establecer un valor total, determinar costos
unitarios, y asi generar reportes periédicos para la gerencia o en el momento

oportuno para la toma de decisiones.

Cabe mencionar que debido a la actividad de la empresa XZY S.A., de
elaborar equipos en base a ordenes especificas de clientes, cada producto
tiene costos particulares dependiendo de las caracteristicas que lo
componen; por ello es necesario reunir por separado cada uno de los
elementos del costo por orden de trabajo terminado o en proceso, con el fin

de establecer la utilidades por cada orden de produccion.

1.4. ALCANCE Y LIMITACION

El presente trabajo se referira al disefio de un Modelo de costos por Ordenes

de Produccion especificas para una empresa que fabrica, importa y



comercializa equipos, suministros y mobiliarios de acero inoxidable para la

industria de alimentos en la ciudad de Guayaquil.

Se realizard una inspeccion fisica del proceso de producciéon en los dos
talleres de la empresa, se realizaran entrevistas para determinar el flujo del
proceso y analizaran reportes de costos, ventas, Estados de Costos de
Produccion, Estados de Resultados Integrales y Estados de Situacion

Financiera.

El trabajo de investigacion se limitard a los datos e informacion que la entidad

nos proporcione.

1.5. PROBLEMA DE INVESTIGACION

La empresa XYZ. S.A. no cuenta con un Modelo de costos, lo cual ocasiona

gue muchos de los productos que fabrican estén sobrecosteados.

Ademas se les dificulta ahorrar costos y determinar un limite de desperdicios,

por lo que no es posible aumentar su utilidad.



1.6. OBJETIVOS

1.6.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Modelo de Costos para la empresa XYZ S.A. para lograr una
adecuada asignacion de Materia Prima, Mano de Obra y Costos Indirectos de
Fabricacion consumidos por cada producto y evitar el sobrecosteo de los
mismos en las Ordenes de Produccion. A su vez determinar la eficiencia de

su proceso Productivo para evaluar si los precios de venta son adecuados.

1.6.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Auditar el proceso productivo de la empresa, mediante la observacion
directa y entrevistas al personal involucrado en las lineas de productos

y en cada etapa de produccion.

= Identificar componentes del costo en cada etapa del proceso

productivo.



= Analizar la produccidon historica de la empresa, para obtener
indicadores y un comportamiento continuo de los productos mas

frecuentes, en cada linea de produccion.

= Determinar los Costos directos e indirectos rastreables a cada

producto.

» Elaborar un modelo mateméatico de composicion de Costos apegado a
la normativa contable aplicada, de acuerdo a una estratificacion por
categoria de las lineas de produccion, con el fin de determinar su

rentabilidad.

1.7. METODOLOGIA APLICADA

1.7.1. METODOS

El desarrollo del proyecto en su etapa inicial conlleva la utilizacion del método
inductivo, que va de los aspectos particulares sefialados en los

procedimientos, para construir las hipotesis propuestas.

Con la utilizacion del método deductivo se infiri6 en el problema de la

empresa dentro del area de estudio, partiendo de las conclusiones comunes



expuestas por administradores y personal involucrado. Este método influye
en los analisis posteriores ejecutados para el disefio de la propuesta y la

descripcion de las conclusiones.

Por medio del método sintético se puede integrar las variables en estudio
para dar paso a un resultado mejorado que contribuya al cumpliendo de los

objetivos previamente establecidos.

Por ultimo la utilizacién del método cientifico se ve reflejado en la utilizacién
de un procedimiento determinado que inicia con: la busqueda del problema,
el planteamiento del mismo; y continda con: la revision bibliografica que nos
permita identificar los modelos aplicables o marcos de referencias; la
formulacion de la hipotesis, eleccion de técnicas, el andlisis de los datos y la

elaboracion de conclusiones generales.

El uso de éste ultimo método ha logrado orientar la investigacion hacia la
busqueda de la solucion mas efectiva del problema formulado, logrando de
ésta manera el uso eficiente de los recursos que brindan la confiabilidad y

validez de las técnicas utilizadas en éste proyecto.

1.7.2. TECNICAS E INSTRUMENTOS

Para la obtencion de datos se aplicardan las siguientes técnicas de

investigacion:



Observacion Directa de los procedimientos llevados a cabo en el

transcurso de las actividades de la empresa.
Entrevistas dirigida a los administradores y personal involucrado en el

proceso del area de produccion.

Revision Documental

Fuentes de Informacion Primaria

- Reportes de Costos

- Entrevistas con el personal de Produccion y con aquellos que se
relacionen a dicho proceso

- Estados Financieros

Fuentes de Informacioén Secundaria

Libros de Costos y Auditoria Operacional
- Internet

- Atrticulos de prensa escrita

- Ensayos

- Tesis anteriores de temas relacionados
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Los instrumentos utilizados en las técnicas que se emplearan para la
recopilacion de informacion son: fichas bibliograficas, fotografias,

cuestionarios.

1.8. HIPOTESIS Y VARIABLES

1.8.1. HIPOTESIS DEL TRABAJO

HIPOTESIS 0: Disefiar un modelo de costos por 6rdenes de produccién
ayudara a la empresa en la asignacion apropiada de los costos que

intervienen en el proceso productivo de cada uno de los productos.

HIPOTESIS 1: La empresa podra determinar los méaximos tolerables de
desechos en la produccion, luego de implementar el modelo de costos por

ordenes de produccion.

HIPOTESIS 2: El modelo de costeo por 6rdenes de produccién permitira

identificar la utilidad bruta por producto.



1.8.2. VARIABLES

VARIABLES DE HIPOTESIS 0:

V1: Recursos utilizados.

V2: Horas Hombre.

V3: Tasa de asignacion por tarea

VARIABLES DE HIPOTESIS 1:

V4: Productos elaborados

VARIABLES DE HIPOTESIS 2:

V5: Costos Involucrados en el proceso producto de los productos.

11



CAPITULO Il

2.1. DEFINICION DE COSTOS

Representan los sacrificios econdmicos a los que incurren las empresas con

el fin de producir o transformar bienes o servicios.

Los objetivos de los costos son:

« Conocer el valor que se necesita invertir para la produccion de un

bien.
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» Establecer los precios de venta, rentabilidad y margen de contribucion

de los productos que se elaboran.

Llevar un control de los costos de produccién, ya que éstos son susceptibles
de variaciones por factores internos al proceso (fallas de las maquinas, corte
de los servicios basicos) y factores externos (implementaciéon o modificacion
de las politicas de adquisicibn de las materias primas impuestas por el
Gobierno), asi poder determinar las afectaciones de éstos posibles factores y

realizar las correcciones pertinentes.

2.2. CONTABILIDAD DE COSTOS

La contabilidad de costos es una herramienta de la contabilidad que permite
inventariar los tres elementos utilizados en la manufactura de productos o
servicios, tales como: materia prima, mano de obra, y los costos indirectos de
fabricacion. Es ademas un sistema de informacion relacionado con la

acumulacion, registro y distribucién de los costos de produccion®.

A partir de la contabilidad de costos es posible la obtencién de informacion

contable, y medible de las operaciones de la empresa, que puede ser

> CHARLES T HORNGREN, GEORGE FOSTER, SRIKAN M. DATAR, Contabilidad de Costos, Octava
edicién, Editorial Prentice May, 2004
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controlada y verificada para proporcionar informacion fiable en la toma de

decisiones

2.2.1. COMPONENTES DEL COSTO DE PRODUCCION

El costo de produccion tiene tres elementos fundamentales que proporcionan
a la gerencia la informacion necesaria para la determinacion de un precio

competitivo en la industria y la valoracion de su proceso productivo.
Estos elementos son:

MATERIALES: son las “entradas” de un proceso, que pasaran por una
transformacién para garantizar la satisfaccion del cliente. Los materiales

pueden ser directos e indirectos.

MANO DE OBRA: es la actividad fisica y mental de los empleados y
trabajadores que intervienen en la realizacion del producto. La mano de obra

puede ser directa e indirecta.

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION (CIF): incluye los materiales
indirectos, mano de obra indirecta y otros costos indirectos de fabricacion
gue no pueden ser identificados de manera directa con el producto

especifico.

Los costos indirectos de fabricacion pueden ser fijos, variables y mixtos.
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Directo Indirecto

|

Indirecto Directo

Matet

Mano de obra directa

llustracion 1 Elementos del Costo

2.2.2. CLASIFICACION DE LOS COSTOS

Los costos pueden clasificarse, de acuerdo a:



Tabla 1 Clasificacion de los Costos

16

Relacién con la
produccién

Costos Primos

- Viano de UDra

directa - Materiales
directos

Costos de Conversion

- Mano de Obra

directa - CIF

Costos Variables

Cambian de acuerdo a

lo que se produce

Relacién con el
voliumen

Costo Fijo

Permanece constante
dentro de un rango

Clasificacidon de los Costos

relevante de la
produccién, fuera de
e| varia por unidad

Costos Mixtos

constan de una parte

dija y una parte
variable

Capacidad para
asociar los costos

Costos Directos

Facilmente asignados

a la produccién

Costos Indirectos

NG pueden ser
asociados al articulo

con facilidad

Elaborado por: Las Autoras

Existe otra clasificacion de los costos que se atribuye a su relacion con la

planeacion, la direccion (tomas de decisiones) y el control. Dentro de ésta se

encuentra: el costo estandar y el costo presupuestado.

Los Costos Estandares son aquellos costos que deberia incurrir la empresa

en la produccion de un articulo, en condiciones normales. Se encuentra

expresado en unidades.
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Los Costos Presupuestados, son los valores proyectados de la producciéon y
los costos incurridos en ella, asi como el monto de las ventas esperadas; a
diferencia del estandar estos se encuentran expresados en base al costo

total.

El costo estandar y el presupuestado se relacionan y permiten el andlisis de
las variaciones entre la produccion presupuestada y el costo real generado

en un periodo.

2.2.3. ESTRUCTURA DEL ESTADO DE COSTOS DE PRODUCCION

La estructura de costos el simple y se puede presentar de dos formas:

» EN FORMA DE RESUMEN

Materia Prima Directa

+ Mano de Obra Directa

+ Costos Indirectos de Fabricacion

= Costo de Produccioén

+ Inventario Inicial de Productos en Proceso

= Costo de Productos en Proceso
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(-) Inventario Final de Productos en Proceso

= Costo de Productos Terminados

+ Inventario Inicial de Productos Terminados

= Costo de Productos Disponibles para la Venta

(-) Inventario Final de Productos Terminados

= Costo de Ventas

» EN FORMA DE DETALLE

Materia Prima Directa

Inventario Inicial MD

+ Compras Netas MD

Compras Brutas MD

(+) Transporte en Compras MD

= Compras Totales

(-) Devoluciones en Compras de MD



(-) Inventario Final de MD

Mano de Obra Directa

Némina de MOD

Costos Indirectos de Fabricacion

Materiales Indirectos

Mano de Obra Indirecta

Arriendos

Seguros de Fabrica

Depreciaciones de Fabrica — Planta de Produccion

Servicios Basicos — Planta de Produccién

(=) Costo de Produccién

(+) Inventario Inicial de Productos en Proceso

= Costo de Productos en Proceso

(+) Inventario Final de Productos en Proceso

19
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(=) Costo de Productos Terminados

(+) Inventario Inicial de Productos Terminados

(=) Costo de Ventas

2.2.4. DETERMINACION DEL COSTO DE PRODUCCION

Generalmente en las industrias, el Costo de Produccion consta de la mayor
cantidad de gastos que se incurren dentro del proceso productivo. En este
componente se encuentra el gasto de las materias primas, de mano de obra
con sus diferentes cargas sociales y todos los gastos involucrados en la
fabricacion de los productos; tales como: gastos de mantenimiento de las
maquinarias, del edificio, de las instalaciones productivas, consumo de

combustibles, entre otras.

Si el producto que se fabrica requiere de un alto consumo de energia
eléctrica, entonces en este componente se considera la mayor parte del valor
de la factura del servicio publico de energia y lo mismo ocurre con el
consumo del agua potable. También se considera la depreciacion de la

propiedad, planta y equipo involucrada en la produccion.

El costo de produccion representa un indicador de rentabilidad, ya que la

diferencia entre el total de ingresos y el costo de produccion genera la
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utilidad bruta de fabricacién que corresponde al primer indicador del margen

de ganancia y de eficiencia productiva.

Para las empresas de producciéon es primordial elaborar el Estado de Costos
de Produccién con anterioridad al Estado de Resultados, para determinar el
costo de los articulos que ya han finalizado su proceso de fabricacion en el
periodo. El Estado de Costos de Produccion puede convertirse también en el
Estado de Costos de Producciéon y Ventas que proporciona directamente el

valor del Costo de Ventas para el Estado de Resultados.

El costo estd dado por la suma de aquellos gastos incurridos por las
organizaciones para obtener los recursos necesarios en la produccion de un

bien o servicio.

Costo de Produccién = Materia Prima Directa + Mano de Obra

Directa + Costos Indirectos de Fabricacion

2.2.5. DETERMINACION DEL COSTO UNITARIO DE PRODUCCION

Para calcular el Costo de Produccién Unitario se debe dividir el costo de

produccion para el namero de productos elaborados en el periodo.
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Los costos unitarios de produccidon permiten a la administracion tener una
base concreta sobre la que se calcula el margen de utilidad neta, que junto al

costo e venta se determina el precio de venta.

2.2.6. FIJACION DEL PRECIO DE VENTA

Para determinar el precio de venta de un producto fabricado se deben tomar
en cuenta varios factores: los costos de produccién, gastos operativos y

financieros, y la utilidad. La férmula base es la siguiente:

Precio de Venta = Materia Prima + Mano de Obra + Gastos Indirectos de

Fabricacion + Gastos Operativos + Gastos Financieros + Utilidad®

2.3. SISTEMAS DE COSTOS

Los sistemas de costos son un conjunto de procedimientos, técnicas e
informes estructurados que tiene por objeto la determinaciéon de los costos de

produccién atribuidos a cada producto terminado’.

6 GOMEZ OSCAR, ZAPATA PEDRO, Contabilidad de Costos, Tercera edicién, pag. 38
7 RUBEN SARMIENTO R., Contabilidad de Costos, Primera edicién, pag.14
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Un sistema de costos posee técnicas que ayudan a controlar la asignacion
adecuada de los costos, utilizando los siguientes procedimientos de control y

acumulacion de costos bajo un sistema periddico y perpetuo.

2.3.1 SISTEMA PERIODICO DE ACUMULACION DE COSTOS

El sistema de costos periédico ofrece informacion de los costos de
produccion dentro de un periodo; por lo que se conocen al final del mismo. El
sistema periédico de acumulacion de costos determina algunas diferencias,
tales como: los costos de los articulos terminados mas el inventario inicial de
articulos es igual a la mercaderia disponible para la venta, mientras que el
costos de los articulos producidos es igual al costos de los bienes que se
encuentran en proceso menos el costo de los articulos en proceso del

periodod.

2.3.2 SISTEMA PERPETUO DE ACUMULACION DE COSTOS

El sistema de costos permanente presenta informacion continua de los
costos utilizando tres cuentas (Materia Prima directa, mano de obra directa,

costos indirectos de fabricacion) de inventario para el efecto; suministra

8 PEDRO ZAPATA SANCHEZ, Contabilidad General, Quinta edicién, pag.220
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informacion fiable a la gerencia para la toma de decisiones, planeacion y

control del proceso productivo®.

El costo de los materiales, la mano de obra y los costos indirectos de
fabricacion se acumulan a los productos en proceso y terminados que se

mantienen en produccion.

Existen dos tipos de sistemas perpetuos de acumulaciébn de costos

considerando el tipo del proceso de produccion:

o Sistema de acumulacion de costos por 6rdenes de proceso

o Sistema de acumulacion de costos por procesos

2.4, COSTEO POR ORDENES DE PRODUCCION

Un sistema de costeo por 6rdenes de produccion, resulta muy aplicable
cuando los productos solicitados a traves de ordenes de produccion, tienen
caracteristicas especificas que difieren de en la cantidad de materiales a ser
utilizados y en el proceso de produccion que se debera llevar a cabo para
producirlo. De tal manera que el objetivo del costeo por érdenes de
produccion es la asignacion de los recursos a los productos elaborados bajo

éstas especificaciones.

° CHARLES T. HOURGUREN, GARY L. SUNDEM, Contabilidad Administrativa, 2009, pag. 111
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Para determinar el costo unitario, se debe dividir los costos totales
(Materiales Directos + Mano de Obra Directa + Costos Indirectos de
Fabricacion), de cada orden para el nimero de unidades fabricadas en cada

orden?0,

En este sistema se utiliza un documento de control interno llamado Hoja de

Costos para llevar un registro de cada orden de produccion.

2.4.1. METODOLOGIA DEL COSTO POR ORDENES DE PRODUCC ION

El sistema de costeo por érdenes de produccién identifica tres componentes
basicos del costo: materiales directos, mano de obra directa, costos

indirectos de fabricacion. Los costos deberan acumularsel?.

Aplicar un sistema de costeo por 6rdenes de produccion resulta muy eficiente
si se identifica fisicamente el producto final de cada orden de produccién
para conocer sus costos relacionados; en este sentido se debe considerar
que para solicitar la materia prima y la mano de obra directa, ésta debe
referenciar el nimero de orden de produccion en la cual sera utilizada, y en
el caso de los costos indirectos de fabricacion se asignan de acuerdo a una

tasa de aplicacion previamente determinada.

10 CARLOS FERNANDO CUEVAS, Contabilidad de Costos, Enfoque gerencial y de gestién, Capitulo 8,
pag. 214.
11 FRANCISCO J. TORO, Costos y Presupuestos con base en tareas, 2008, pag. 148
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La metodologia utilizada en un sistema de costeo por 6rdenes de produccion
refiere la aplicacion de ciertos controles de produccion y registros contables
desde la compra de los materiales, consumo, hasta la asignacion de los
costos de produccién en cada uno de los procesos, como se detalla a

continuaciont?:

2411 COMPRA DE MATERIALES DIRECTOS E INDIRECTOS

Las materias primas, y los materiales directos que seran usados durante el
proceso productivo, son requeridos a través de una orden de compra por
produccion al departamento de compras. Una vez receptado los inventarios,
éstos deberan ser almacenados en la bodega, al cuidado del personal

encargado.

Por ultimo se registran contablemente dependiendo del sistema de inventario

utilizado:
a) Registro segun sistema de inventario perpetio
1
Inventario de Materia Prima Directa XXX
Cuentas por pagar XXX

12 JOSE AGUIRRE FLORES, Sistema de Costeo — La asignacidn de costo total a productos y servicios,
2011, Capitulo 6, pag. 215
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b) Registro segun sistema de inventario por Cuentas

multiples

Compras XXXX

Cuentas por pagar XXX

24.1.2 CONSUMO DE RECURSOS

Los recursos de materia prima directa, mano de obra directa y co0so0s
indirectos de fabricacién que sean requeridos para llevar a cabo el proceso
productivo, deberan ser controlados en documentos de control, con el fin de
registrar la cantidad, tiempo y orden de produccion a la cual ha sido

asignado.

24.1.3 MATERIALES DIRECTOS

Los materiales que reposan en bodega sélo podran entrar al proceso
productivo con una requisicion de materiales, debidamente aprobada por el
jefe del area de produccién, donde se especifica generalmente los siguientes

campos:

= Numeracién secuencial

" Fecha en la que efectla el pedido
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" Fecha de entrega del pedido

" Departamento que lo requiere

" Nombre y Firma de autorizacion

" Orden de produccion donde sera utilizada.
. Cantidad

" Descripcion

. Costo Unitario

. Costo Total

24.1.4 MANO DE OBRA DIRECTA

La mano de obra que estara directamente vinculada a las actividades del
procesos productivo de cada orden de produccion, se controlan con: tarjetas

de tiempo y boleta de trabajo.

Las tarjetas de tiempo, registran la hora de entrada, tiempos de descanso,
almuerzo y salida del personal de planta; en general se contabilizan el total

de horas trabajadas por dia y por empleado.

Las boletas de trabajo, por otro lado son preparadas por el personal de
produccion y entregadas al término de la jornada a su jefe inmediato. En ésta

se indica el tiempo de horas de trabajo asignado a cada orden de produccion.
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2.4.1.5 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

Dado que la acumulacién de los valores que se encierran en los costos
indirectos de fabricacion no se da por érdenes de produccién si no, mas bien
es asignada por una tasa determinada para el efecto. Por lo tanto el
departamento de produccién debera llevar e sus registros papeles de trabajo
u Hojas de costos indirectos de fabricacion por departamento, en la cual se

registra informacién como:

. Fecha

. Fuente del material

" Valor (USD) de los materiales indirectos

" Valor (USD) de la mano de obra indirecta.

" Valor (USD) de otros costos indirectos de fabricacion.

2.5 ASIGNACION O AFECTACION DE LOS COSTOS DE
PRODUCCION AL OBJETO DEL COSTO

2.5.1 AFECTACION

El objeto del costo se ve afectado por los costos directos, puesto que éstos
pueden ser medidos inequivocamente y adjudicados a cada orden de

produccion.
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Para la asignacion respectiva de los costos, se efectian registros contables,
donde se cargaran valores a las cuentas auxiliares de “Inventario de trabajo

en procesos’”.

Dentro de los costos directos, podemos encontrar:

2.5.2 MATERIALES DIRECTOS

Cuando la materia prima sale de bodega, se efectia un registro contable
donde se da de baja el Inventario en bodega (acreedor) y por el contrario se
carga a una cuenta de “Inventario de materiales en proceso” indicando al

proceso de cada orden de produccion.

2.5.3 MANO DE OBRA DIRECTA

A partir de las tarjetas de tiempo y la boleta de trabajo, el departamento de
nomina debera calcular las horas incurridas en cada orden de produccion por
empleado, considerando el total de horas por el valor por hora de cada

trabajador.

De acuerdo a las boletas de tiempo, se registraran el costo de la mano de
obra directa, cargando éstos valores a las cuentas de “Inventario de trabajo
en proceso”, por orden de produccién, y dando de baja un pasivo que indique

la nébmina por pagar.
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2.5.4 ASIGNACION

La asignacion es la imputaciéon valores al producto, a partir de un criterio
razonable y se la aplica con los costos indirectos de fabricacién, a través de

la fijacion de una tasa o alicuota predeterminada de costos indirectos.

" Tasa predeterminada por unidades presupuestadas

El calculo de la tasa esta dado por la siguiente férmula:

Costos indirectos de Fabricacion Presupuestados

Tasa predeterminada =
Base presupuestada

Donde los costos indirectos de fabricacion presupuestados y la base
presupuestada o nivel de produccidn presupuestado deben estar

proyectados dentro de un ciclo contable, que puede ser: un afio, un mes, etc.

La base presupuestada de acuerdo a cada empresa y proceso productivo

puede ser:

o0 Unidades Producidas: se aplica cuando el procesos
productivo de una empresa es uno solo, es decir que se
dedican a la elaboracion por volumenes de un articulo en

particular. Para ello la empresa debera presupuestar su



32

volumen de ventas y la produccion que se espera cubrir

en un periodo.

Horas de mano de obra directa: se la obtiene tomando
como base el presupuesto de las horas de la mano de

obra directa. El resultado es una tasa en délares.

Costo de mano de obra directa: en este caso se
tomara como base el costo de las manos de obra directa
presupuestadas, multiplicando toda la expresiéon por 100.

Se obtiene una tasa en porcentaje.

Costo de los materiales directos:  valor proyectado en
dolares (USD), de los materiales directos que se estima

seran utilizados en un proceso productivo.

Horas maquina: en la industria se cree que la mayor
influencia de los CIF, esta dado por el tiempo en que las

maquinas son empleadas.



33

Para elegir, cual es la base presupuestada mas adecuada, se debera
considerar la influencia que tiene en el aumento o la disminucidn (variacion)

de los costos indirectos de produccion.

" Tasa predeterminada por departamentos

La aplicacién de este tipo de tasa es 6ptima siempre y cuando los productos

sean heterogéneos y requieran de procesos productivos distintos.

Se establece una tasa considerando los costos indirectos de fabricacion de
los departamentos de apoyo y de produccién, de acuerdo a una distribucion

primaria o secundaria.

2.6 PRESUPUESTO DE PRODUCCION

Es un documento que consta de las estimaciones de ingresos y gastos para
un determinado periodo. Consiste en calcular el costo de fabricacién de los
productos que se estima vender. Esto favorece el analisis de los costos en

comparacion con los ingresos y ganancias esperadas.

El presupuesto de produccidon permite establecer un equilibrio entre lo que se
produce y lo que se vende. Recoge también cuantas unidades de cada
producto deben ser fabricadas para cubrir las ventas que se esperan obtener

y las necesidades de existencias (inventarios).



Presupuesto de Produccion:  Unidades de venta estimadas +
unidades de inventario final deseadas — Inventario Inicial de Articulos

Terminados = Produccion

2.6.1 PRINCIPALES TECNICAS

Existen dos técnicas presupuestarias:

. Presupuestos Incrementales: Las cifras se basan en
los gastos reales del afio anterior, aumentado por el porcentaje de
inflacion del afio en curso.

. Presupuestos en Base Cero: Las cifras del periodo
anterior no son consideradas para el presupuesto, mas bien empiezan

en cero las actividades propuestas para el presente periodo.

2.7 AUDITORIA OPERACIONAL

La auditoria Operacional es un analisis de la economia, eficiencia y eficacia
de una compafia, proceso o area especifica de la misma; a través de la
identificacion de aspectos que no se encuentran conformes con la normativa

vigente o en estandares establecidos.
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La auditoria operacional dependiendo de su enfoque puede evaluar de
manera especifica cada una de las actividades de los procesos claves de la
empresa, donde se puede identificar las actividades duplicadas o de espera
que pueden ser eliminadas o disminuidas con el fin de lograr procesos que
aseguren la efectividad (reduccion de tiempo), con la aplicacién de controles

en las éreas que asi lo requieran.

La Eficiencia establece la relacion entre las metas alcanzadas y los recursos
que se usaron para concretarlas. Es el cumplimiento de los objetivos
propuestos con el minimo de recursos, evaluando de esta manera el nivel de

productividad de los trabajadores, procesos.

Los recursos utilizados, afectan directamente a la economia de la empresa;
es por esto que la economia se enfoca en mejorar los precios al momento de
la obtencidon de la materia prima sin dejar de lado la calidad; generar una
produccion sin desperdicios innecesarios con el ahorro de los costos en cada

una de las actividades de los procesos.

La eficacia por otro lado evalta a la compafia segun el nivel de los objetivos

logrados en el tiempo propuesto y con los recursos disponibles.
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2.8 HALLAZGOS

Luego de analizar y estudiar las actividades de cada uno de los procesos de
una compafia, el auditor elaborara un cuadro de los principales hallazgos

gue se encontraron en la observacion.

Los papeles de trabajo para el efecto se componen de una estructura que
contiene: criterio que es el estandar que se maneja generalmente y esta
planteado por una normativa vigente o esta dada por la experiencia del
auditor; la condicién es en si, lo que la empresa realiza, las causas que
provocan la situacién en la empresa, de no encontrarse conformes con el
estandar y el efecto que debe ser redactado reflejando la relevancia de las
consecuencias que tendria que afrontar la empresa de seguirse dando la

situacion descrita en la condicion.

2.9 CONTROL INTERNO

El control interno es una accién tomada por la gerencia para aumentar las
probabilidades de que sus objetivos sean cumplidos, puesto que esta
enfocado al cumplimiento de las normas que regulan las actividades del
personal. Se puede identificar dos clases de control interno: administrativo y

contable.
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El control interno administrativo se relaciona con la eficiencia de todas las
operaciones que desarrolla la entidad. El control interno contable resguarda
la razonabilidad de los registros que otorguen estados financieros confiables;
ademas conlleva la custodia de los archivos fisicos y digitales que sustentan
las actividades comerciales de la empresa y son respaldo de las

transacciones registradas.

El control interno consta de cinco componentes:

o Evaluacién de riesgos: identificacién de riesgos que pudieran interferir
con el logro de los objetivos.

o Actividades de control: contenidas en las politicas internas, se
encuentran establecidas con el fin de garantizar el cumplimiento de las
actividades asignadas.

o Entorno del control: relacionado con el manejo de la cultura
organizacional, que trata de que el personal por su cuenta, incluya
pequefios controles en sus tareas.

o Informacidon y comunicacion: obtencion de informacion adecuada y
oportuna, para la toma de decisiones y garantizar la capacidad de
respuesta de la organizacion ante alguna eventualidad.

0 Supervision: es importante porque constituye un analisis de si el

control interno es efectivo o no lo es.
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2.10 INDICADORES

Los indicadores son instrumentos del control interno para medir y evaluar.
Usar los indicadores en una auditoria resulta de gran importancia puesto que
mide la eficiencia y economia en el uso de los materiales, la calidad del

producto terminado y la satisfaccion del cliente con el producto final.

2.11 PROCESOS

Un proceso es un conjunto sistematico de actividades que implica la
utilizacion de entradas, o materia prima, materiales, tiempo; que se
introducen en una serie de actividades para su transformacion y obtencion de

salidas, o productos finales.

Los procesos se disefian de acuerdo a la politica interna que se llevara en la
empresa y el estilo de direccion y estrategias utilizadas por la alta direccion

del negocio.

Los procesos pueden ser: estratégico, claves o de apoyo. Cada uno de estos
grupos de proceso se interrelacionan para formar la cadena de valor, que no
es mas que la puesta en marcha de cada procedimiento que recopila las

necesidades de los clientes y finalmente satisface éstos requerimientos.
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llustracion 2 Macro-procesos de una Compaiiia

2.12 LINEAS DE PRODUCCION

Son grupos de productos, que tienen usos similares y caracteristicas fisicas
parecidas. Cada una de las lineas de producto requiere una estrategia de
marketing y expertos deben tomar decisiones acerca de la extension de cada

una de ellas, asi como de sus caracteristicas particulares.

Cada linea de productos cubre una serie de productos que ofrece la industria

y su comercializacion contribuye a alcanzar los objetivos organizacionales.



CAPITULO Il

3.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La Empresa XYZ S.A. inicia sus actividades en el afo 1996 dedicando sus
esfuerzos a la fabricacion de carretas de acero para el servicio de alimentos.
De acuerdo a los ideales del propietario se disefiaban diversos equipos que
en el transcurso del tiempo se debian adaptar a las condiciones del mercado

cambiante.

A partir del aflo 2005 se realizaron alianzas con diversos proveedores

internacionales (Estados Unidos y China) para importar equipos de ultima
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tecnologia; asi como contar con materia prima que permita la produccion de
equipos en acero inoxidable de calidad. Es asi como actualmente se ha
convertido en una de las mas grandes importadoras, comercializadoras y
productoras de equipos y suministros para las empresas dedicadas a
actividades alimenticias, distinguiéndose por fabricar bajo requerimientos

especificos de los clientes.

3.2. MISION

La mision de la empresa es proveer asesoria en disefio, comercializar y
producir equipos en acero de calidad de acuerdo a las necesidades y

especificaciones de clientes.

“Somos una empresa dedicada a proveer soluciones de asesoria, disefio,
fabricacion, comercializacion de equipos y mobiliarios en acero inoxidable

“Disefiamos sus ideas”.

Contribuimos a la satisfaccion de las necesidades de proyectos e impulso de
Micro y Macro negocios de una manera activa, eficiente y rentable. Con
precios justos, calidad y servicio garantizado. Siempre comprometidos con

nuestros clientes.”



3.3. VISION
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Convertirse en la empresa lider en la industria alimentaria a nivel nacional, al

ofrecer productos y servicios de calidad, contribuyendo a la satisfaccién de

sus clientes y posicionarse en el mercado siempre como la mejor opcién.

“Ser una empresa lider ofreciendo la mejor calidad, servicio y precio,

posiciondndonos como una de las mejores empresas en Ecuador y

convertirnos en la opciéon confiable para la realizacion de sus proyectos.”

“Proyectamos su progreso”.

3.4. ORGANIGRAMA

Presidencia
1

lefe de
Contabilidad

I_|_I

Asistente de
Cartera

1 1 1
lefe de lefe de Jefe de e
Produccion Bodega

1
Compras ta

lefe de
Ventas

Assitente de
Ventas

Comercio
Exterior

Asistente de
Compras

Asistente de

Impuestos

llustracion 3 Organigrama de la Empresa XYZ S.A.
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3.5. ANALISIS FODA

Un analisis de FODA, muestra la situacion actual de la empresa,

diagnosticando sus fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

Las fortalezas describen las caracteristicas propias de la organizacion que la
permiten ofrecer un producto o servicio diferenciado de las demas de su
industria. Las oportunidades sefalan las posibles situaciones externas que
beneficiarian la situacibn econdmica de la empresa, asiéndola mas

competitiva.

Las debilidades son los aspectos que la empresa debe mejorar para ofrecer
un mejor servicio o producto al cliente. Las amenazas son factores externos

gue podrian afectar econémicamente a la organizacion.



Tabla 2 Andlisis FODA Empresa XYZ S.A.

ASPECTOS INTERNOS

FORTALEZAS DEBILIDADES
Materia Prima de calidad * Infraestructura poco sofisticada
(acero inoxidable) para mantener los inventarios.
Produccion bajo » |nsuficiente publicidad de Ia

especificaciones de clientes
logrando alta satisfaccion y

fidelidad de los mismos.

empresa y los productos que
ofrece.

Falta de Control de |las

actividades de produccién. No se

Grandes empresas  como
clientes determina el costo real de una
Liquidez _ Solvencia. orden de produccion.
Disponen de [eCUrsos * |nadecuada proteccién del
econémicos personal en el proceso
Adaptacion a los cambios. productivo.
ASPECTOS INTERNOS

OPORTUNIDADES AMENAZAS
Posibilidades de expansion en = Aparicién de NUEVOS
el mercado nacional de competidores.
acuerdo  al  analisis  del = Reformas Tributarias. Alza o

comportamiento de las ventas.
Necesidades Cambiantes de
los clientes, al ser una empresa
que fabrica bajo pedido los

satisface continuamente.

imposicion de nuevos impuestos
en las importaciones.
Variacion a la alza del precio de

las materias primas requeridas.

Elaborado por

: Las Autoras
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3.6. DIAGRAMA DE CAUSAS Y EFECTOS

El diagrama de causas y efectos permite determinar de manera grafica las
causas que han provocado alguna situacion en el entorno. No se muestran
datos cuantitativos; por el contrario son aspectos cualitativos que muestran al

responsable de controlar o ejecutar la accion's.

Entre las debilidades mas representativas que afronta la empresa XYZ S.A.,

se encuentran la Inexistencia de un control en el proceso productivo.

Una de las principales causas que impiden la identificacion del costo real
incurrido en cada orden de produccion, es que el departamento de
contabilidad no cuenta con el personal especializado y el sistema informatico

adecuado para el registro de los componentes del costo involucrados?4.

Gran parte de la maquinaria industrial es de uso compartido para los talleres
frios y calientes y los obreros ejecutan actividades de varias érdenes de

produccion sin el registro adecuado del tiempo incurrido en cada una.

Los controles que la direccion ha implementado no son los adecuados para
recabar informacion fiable o no se da el seguimiento conveniente para

garantizarlo.

13 GREGORIO CORONEL TRONCOSO, La Contabilidad de Gestidn y el Analista de Gestién, 2004, pag.
43-45

14 GREGORIO CORONEL TRONCOSO, Contabilidad de Gestidn y el Analista de Gestidn, 2007, pag. 28
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El cambio del sistema informatico para el centro de costos, no genera
informacion real y fiable para constituir las hojas de costos para cada orden

de produccion.

MAQUINARIA | PROCESOS DIRECCION
Los talleres No esti No establec
comparten
P definidos manual de o5
equipos funciones. s 3
Presenta o o
No cumple con las Resistente condiciones = =
. o
caracterfsticas al Cambio inadecuadas =
adecuadas para los para efectuar
datos. los trabajos
SISTEMA MANO DE INSTALACIONES
OBRA

llustracion 4 Andlisis Causa y Efecto Empresa XYZ S.A.

Dado que el control y la asignacion correcta de los costos es una de las
debilidades principales de la empresa XYZ S.A. y habiendo analizados sus
causas, éste proyecto pretende, ayudar de gran manera a garantizar la
asignacion adecuada de los costos atribuibles directa o indirectamente a la

orden de produccion.
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3.7. CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO.

La Empresa XYZ S.A., desarrolla sus actividades en el sector industrial de
acuerdo a su actividad econdémica de fabricacion y comercializacion de

productos en acero inoxidable.

XYZ S.A. tiene varias formas de obtencion de ingresos, y una de ellas la
constituye la fabricacién de equipos bajo pedido de clientes en un periodo
méaximo de siete (7) dias, previo envio de cotizaciones del disefio del

producto final y de las autorizaciones respectivas de los clientes.

Los principales demandantes de la empresa los constituyen en su gran
mayoria los restaurantes, empresas de comidas rapidas y hoteles, quienes
solicitan disefios adecuados de las dos lineas de producto (frio y caliente)
segun las dimensiones y caracteristicas de sus establecimientos, recibiendo

una pronta respuesta para sus necesidades.

En todo este proceso deben funcionar de manera muy directa y encaminada
los departamentos de ventas, disefio y produccion, para lograr fidelizar a los
clientes y generar negociaciones adecuadas. Es por tal motivo que la
empresa proporciona descuentos especiales a sus principales clientes e
incluso dependiendo del total de la compra, se pueden extender los dias de
pago hasta cinco (5) dias, debido a que aun no se ha implementado un

sistema de gestion de cobro y el riesgo que representan las ventas a crédito.
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Debido al alcance de las actividades de la organizacion (las de
comercializacién, producciéon y mantenimiento de equipos), ésta es
responsable de adquirir una materia prima de excelente calidad para proveer
de productos duraderos a sus compradores. Motivo por el cual,
constantemente se encuentra en la busqueda de proveedores nacionales e

internacionales con las debidas certificaciones de calidad.

El proceso productivo, XYZ S.A. dispone de dos talleres, uno de ellos se
denomina taller frio y el otro, taller caliente. EI primero (linea de frio) se
encarga de realizar aquellos productos relacionados a la refrigeracion y el
segundo (linea de calientes) fabrica equipos que brindan facilidades de
coccion de alimentos; es decir, para el proceso de produccion Unicamente
estan involucradas las dos lineas, puesto que aun no se dispone de
maquinaria para la produccion de los productos varios 0 accesorios

complementarios de los productos fabricados.

Los dos talleres en su conjunto estdn conformados por 23 obreros que
corresponden a la mano de obra del proceso; adicionalmente se encuentra el
jefe de bodega, el jefe y el asistente de produccion, los choferes y el personal
de mantenimiento que se consideran como Costos Indirectos de Fabricacion,

debido a que su incidencia en el proceso productivo no es directa.
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Los materiales directos en el proceso lo constituye la materia prima adquirida
por la compafia y utilizada en cada orden de produccion, los cuales son

identificados como materia prima en su totalidad.

Dentro de los productos que son adquiridos en el mercado nacional existe un
adecuado control, ya que previo a las compras se realizan las cotizaciones
respectivas, se compara al precio de mercado, se elige la mejor opcion, se
hace la respectiva orden de compra, y el ingreso del producto a las
instalaciones de la compafiia es registrado en el sistema para su

correspondiente control en Inventarios (Bodega).

Para los productos que se adquieren en Japén y Estados Unidos, las
compras se realizan a través de transferencias bancarias y generalmente se
esperan 21 dias desde la orden de compra es aprobada y efectivizada, hasta
que la mercaderia llega a territorio nacional y se procede a la
desaduanizaciéon respectiva. Cuando llega la mercaderia a las instalaciones
de la empresa, ésta también es procesada a través de bodega, quien da el

visto bueno de la recepcion y estado del producto.
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3.7.1. LINEAS DE PRODUCCION

Los productos en acero inoxidable que posee la compafiia se originan por
compras en el mercado nacional, internacional. La empresa XYZ S.A. posee

dos lineas de produccion claramente identificadas: Lineas de Frio, Caliente

Ademas la empresa se dedica a la comercializacion de “Productos Varios”,
denominados como tal, puesto que se refieren a los utensilios de cocina o de
servicio que acompafan y complementan al producto terminado solicitado
por el cliente. La empresa ha decidido no producir estos productos, dado su

variedad y la falta de maquinaria requerida para elaborarlos.

Por otro lado la XYZ S.A. le brinda la posibilidad a sus clientes, de gozar de
un servicio de mantenimiento de los productos final que han sido fabricados
en la empresa o cualquier otro producto adquirido en acero inoxidable. Asi
mismo pone a disposicion los servicios de disefio y asesoria de su disefiador

especializado, al igual que las garantias de fabrica respectivas.

3.7.1.1. ARTICULOS FRIOS

Corresponden a aquellos articulos que satisfacen la demanda del mercado

de refrigeracién; entre ellos se encuentran:
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» Refrigeradores Verticales

= Congelador Vertical

= Blastchiller. Enfriador rapido

= Mesa Congeladora

» Mesa Refrigeradora para preparacion de platos

» Mesa Refrigeradora de amasado con base de marmol

» Vitrina fria para ingredientes de pizzas, hamburguesas, etc.
» Gondola Refrigerante abiertas para embutidos, vegetales y lacteos
» Islas Refrigerantes y Congelantes

= Vitrinas exhibidoras de carnes y embutidos

» Refrigerantes multipuertas

» Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90

= Modulos plancha

» Estanterias y estructuras en acero inoxidable

= Congelantes

= Pasamanos en Tubo, etc.

3.7.1.2. ARTICULOS CALIENTES

Los productos que se encuentran dentro de ésta linea son aquellos utilizados

en la industria de alimentos de comidas rapidas y restaurantes; tales como:



Cocinas:

= Cocina 1ly 2 guemadores

= Cocina modular de 4 guemadores con horno
» Freidora 2 canastillas (Imperial)

» Plancha Freidora modular 2 canastas
= Horno a Conveccion ICV-1y 2

= Sartén Basculante

= Modular freidora Ranurada

= Cocinas tipo mural

= Cocinas tipo isla

» Parrilla a gas o carbon

» Campana extractora

= Trampa de grasa

= Centralina 4 tomas

= Carreta, etc

Hornos:

= Hornos de Conveccion tipo torre

= Horno Industrial Panaderia

Horno Industrial Pizza-Pan (eléctricos)

= Horno Industrial Giratorio (Gas/eléctrico)

52
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3.7.2. SERVICIOS RELACIONADOS

Se reparan equipos que los clientes hayan adquirido directamente en la
empresa o no, siempre y cuando se encuentren de acuerdo al alcance de las

especializaciones de la organizacion en el ambito de acero inoxidable.

3.7.2.1. SERVICIO DE MANTENIMIENTO TECNICO

Debido a la experiencia de la empresa en el servicio de soluciones en la
industria del acero inoxidable, garantiza a sus clientes un servicio de
mantenimiento y reparacion de equipos con el soporte técnico especializado
para cumplir con las exigencias del mercado. Para ello dispone de todos los
materiales y personal con el conocimiento y experiencia requerida que le

permiten brindar un servicio oportuno y eficaz.

El servicio técnico se brinda en los siguientes equipos:

1. Cocinas industriales

2. Sistemas de extraccion

3. Equipos de refrigeracion.
4. Equipos de panaderia

5. Sistemas de gas

6. Sistemas de refrigeracion

7. Hornos y asadores



3.7.2.2. SERVICIOS DE ASESORIA Y DISENO

La compafia ofrece soluciones de disefio a sus clientes, para que aquellos
empresarios que desean equipar sus establecimientos de equipos en acero
inoxidable, lo realicen de acuerdo a especificaciones y dimensiones
requeridas. XYZ realiza las visitas respectivas y sugiere el tamafio de los

equipos vy la variedad de los mismos para las operaciones de sus clientes.

3.7.2.3. GARANTIAS DE FABRICA Y REPUESTOS

Las compras que realizan los clientes de los diferentes productos tanto
nacionales como importados son respaldadas con garantias de fabrica
otorgando la confianza de que la inversion realizada fue una excelente
decision. Para ello, la compafia dispone de una variedad de repuestos y
accesorios que solucionen aquellos desgastes o dafios que puedan sufrir los

equipos; ademas de la mano de obra especializada para dicho servicio.

3.7.3. COMPRAY VENTA

Dentro de este grupo se encuentran aquellos diferentes tipos de productos
gue son adquiridos para su posterior venta, sin afladidura de proceso alguno.

La comercializacion de estos productos se d& en mayormente por la
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importacion de productos terminados de alta calidad en base a las demandas

que tiene el mercado.

Equipos de Cocina:

= QOllas Arroceras
= |Ljcuadoras
= Pelapapas

» Procesador de Vegetales

Sistemas:

= Sistemas de Extraccion

Panaderia y Pizzeria: Paneles para hornear pan y pizza.

Equipos de Carniceria:

= Molino de Carne
= Rebanadora de Carne
= Sjerra Cortadora de Hueso

= Sierra de Despiece

Bares y Cafeterias:

= Licuadora de Bar

= Exprimidor de Citricos
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= Extractor de Vegetales

» Dispensador refrigerado de jugos

Servicio de Alimentos:

= Dispensador de Bandejas

= Modulo de Despacho

3.8. LEVANTAMIENTO DEL PROCESO OPERATIVO

La empresa XYZ S.A. no posee manual de procedimientos establecido,
debido a que la direccion no ha documentado la informacion. Sin embargo el
personal operativo maneja las actividades de acuerdo a los procedimientos
que han sido inducidos de forma verbal en base a la experiencia de los

obreros mas antiguos.

Para realizar la investigacion, se efectuaron entrevistas al personal para
conocer las actividades realizadas por cada persona involucrada en cada
departamento de la organizacion y asi identificar aquellas que estan

relacionadas al proceso de produccion.

Conforme a la revisibn documental, se realiza el andlisis de los Estados de
Situacion Financiera, Estados de Resultados para identificar el

comportamiento de los elementos del costo, detalles de los costos de
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materias primas y gastos de la empresa, detalle de tiempos de ejecucion de
cada articulo en el proceso productivo, detalle de activos fijos y materiales
utilizados en las 6rdenes de produccion, y de aquellos indirectamente
relacionados como es el caso del departamento de disefio, andlisis de la
Nomina del personal de los talleres, planillas de electricidad y agua potable
identificables por taller y de las recetas de cada orden de produccién para
conocer la cantidad de articulos empleados en cada proceso y su

correspondiente desperdicio.

CONOCIMIENTO DEL PROCESO

Se procede a realizar el levantamiento de la informacion, para conocer las
diferentes actividades que constituyen el proceso operativo de la empresa,
para posteriormente realizar un modelo de costos por érdenes especificas de
produccion y asignar correctamente aquellos Costos Indirectos de

Fabricacion por Ordenes de Produccion.

Es asi que mediante entrevistas efectuadas al personal administrativo y
encargados del area de producciéon y costos, se pudo registrar los flujos de
los principales procesos que se involucran en la parte operativa de la

empresa, tal como se muestra a continuacion:



3.8.1. PRODUCCION - TALLER FRIO

Tabla 3 Flujo Proceso Productivo - Taller Frio
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TALLER FRIO TALLER CALIENTE
CONTABILIDAD BODEGA Jefe de Taller Obrero
\1’ Ingresa al sistema
Elaboracién de Distribucién de los materiales y
Orden de > Materiales al orden de
Produccion proceso produccién
\1/ \l/ A Disefia el
Orden de Egreso de Revisa y distribuye producto de
Produccién Materiales los materiales a la S acuerdo a
L. opP especificaciones
del cliente
vo |
¢Aprueba?

Dar de baja el
producto del
Proceso a PT

Distribuye al
personal de
acuerdo a la orden
de produccién

Cortan las piezas

Revision del
producto
terminado

necesarias

%

Ensamble de las
piezas del producto

A\

Entrega del
producto terminado

v

——

FIN

Elaborado por:

Las Autoras
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3.8.2. PRODUCCION — TALLER CALIENTE

Tabla 4 Flujo Proceso Productivo - Taller Caliente

TALLER CALIENTE

CONTABILIDAD

BODEGA

Jefe de Taller

Obrero

INICIO

%

Orden de

Entrega

)

Liquidar érdenes de

Ingresa al sistema

ol

Elaboracién de Distribucién de los materiales y
Orden de > Materiales al orden de
Produccion proceso produccion
\ s v
Orden de Egreso de Revisa y distribuye Disefia el producto
Produccion Materiales los materialesala [P 0¢acuerdoa
op especificaciones

del cliente

éAprueba? = <
Vsl
Distribuye al Cortan las piezas
personal de necesarias
acuerdo a la OP

Revisién del
producto terminado

\Z

Ensamble de las
piezas del producto

7N

Produccion

Entrega del
producto

terminado al
cliente

v

FIN

Elaborado por:

Las Autoras




3.8.3. MANTENIMIENTO

Tabla 5 Flujo Proceso Mantenimiento
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Emite Factura
con el costo de
la revision

Ventas Cliente Taller de Mantenimiento Bodega
INICIO
Solicitud de \1/
Servicio Capta el equipo
/I\/ para reparacion.
Envia equipo P T N ] \l/ i
| areparacion I ~_ ¢Repara K Revisa el equipo y se
~_ — emite el Costo de la
T Reparacién
NO

v

Cotizacion del Costo
de Reparacién

Egreso de

Materiales

1

Solicita materiales

Analisis del costo
de la reparacién

requeridos para la
reparacién

Reparacion

Despacho de los
materiales

del equipo

v

Emite Factura

de Reparacion

/Mantenimient
o de equipo

Factura
v

FIN

Elaborado por: Las Autoras



3.8.4. BODEGA

Tabla 6 Flujo Proceso Bodega

JEFE DE BODEGA

TALLERES

COMPRAS

INICIO

%

Ingreso de
Materia Prima

v

Ingreso de

\4

Emiten una solicitud
de materia prima
para produccion

Bodega
I

¢Hay Stock?

\l/

Solicitar Materia

NO

Despachar la

materia prima

Registrary

> ()
J

Enviar producto
terminado a la
bodega

almacenar (hastasu ¢
retiro), el producto
terminado

%

Entrega del producto
terminado al cliente

v

FIN )

prima faltante

Proceso
Productivo

Proceso
Compras Locales

()

Elaborado por:

Las Autoras

61



3.8.5.

COMPRAS LOCALES

Tabla 7 Flujo Proceso Compras Locales

Entrega el producto
en bodega

Emite Facturay
Cheque

CONTABILIDAD PROVEEDOR DIRECCION
INICIO
Contactar a Envia cotizaciones
proveedores > de los productos
garantizados y solicitados
solicitar
cotizaciones \1/
Cotizacion
Analiza las mejores
ofertas para
presentarlas a la
direccion NO
i é¢Aprueba?
S
Confirma la Emite y Autoriza
entrega del orden de compra
producto \1,

Orden de Compra

Elaborado por:

Las Autoras
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3.9. ANALISIS DE LOS COMPONENTES DEL COSTO ASOCIADO S

A LA EMPRESA XYZ S.A.

Actualmente las politicas bajo las cuales se maneja la distribucion del costo
en el area de produccion de XYZ S.A., es una utilizacion de un promedio que
permite distribuir de manera equitativa los costos para cada orden de
produccion. Este procedimiento implica que no se presenten los costos
reales atribuibles a cada orden de produccién sino mas bien se maneje el

sistema como una produccion por lotes (promedio ponderado)

La direcciébn no ha establecido politicas definidas al respecto, puesto que
desconoce el manejo correcto de los costos y las asesorias externas no le
han permitido clarificar los errores en los registros contables del costo de

produccion.

A pesar de la utilizacion de varios sistemas contables para el area de
produccion, éste es susceptible a cambios involuntarios de los costos
histéricos, por lo que no resulta una herramienta fiable para el control y
manejo de la informacion. Esta es una de las causas principales por las que
constantemente la administracion de XYZ.S.A ha cambiado su sistema

contable los Ultimos tres anos.



3.9.1. MATERIA PRIMA DIRECTA

La materia prima es controlada a través de tarjetas de entrada y salida donde

se referencia el numero de orden de produccién donde sera utilizada.

El encargado del control y almacenamiento de los materiales es el
Bodeguero con codigo 0914634001, sueldo mensual de $428 y el area es

materia prima.

Para el control de la materia prima directa se le ha asignado un cédigo para
su clara identificacién; ademas de unidades de medida para el control de la

cantidad que se mantiene en bodega. (Ver Anexo 1: Materia Prima)

3.9.2. MANO DE OBRA DIRECTA

El area de produccion de la empresa XYZ. S.A. cuenta con treinta y seis (36)
empleados y obreros (Ver Anexo 2: Nomina de Produccion 2014); de los
cuales 18 realizan actividades en el taller caliente, 5 obreros se encuentran

en el taller frio, 7 laboran en el area de mantenimiento.

Ademas cuentan con un jefe de produccion que trabaja en conjunto con su
asistente; tres (3) choferes que intervienen en el traslado del producto
terminado y la materia prima desde los centros de distribucion hasta la

produccion o almacenado; y el bodeguero que se encarga de la custodia de
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la materia prima disponible para el proceso y los productos terminados listo

para la entrega al cliente.

El horario de trabajo del area de produccion es de 8:30 a.m. a 5:30 p.m.,
cumpliendo asi una jornada de trabajo de 8 horas diarias. La producciéon no
labora durante el fin de semana y la empresa tiene como politica cubrir un

total de 8 horas extras en la semana por empleado.

CLASIFICACION DE LA MANO DE OBRA

Tabla 8 Clasificacion de la Mano de Obra

Mano de Obra Directa

Sueldo
Area # Empleados % Minimo Maximo
Caliente 18 78% 340.34 620.00
Frio 5 22% 340.34 1,000.00

Mano de Obra Indirecta

Area / Cargo # Empleados % Sueldo
Jefe de Produccién 1 8% 600.00
Asistente de Produccion 1 8% 500.00
Bodeguero 1 8% 428.00
Chofer 3 23% 352.12 - 515.00
Mantenimiento 7 54% 340.34 - 600.00

TOTAL | 13 100%

Elaborado por: Las Autoras
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OBTENCION DEL COSTO POR HORA PROMEDIO DE LA MOD

Para obtener un costo promedio de los distintos cargos que intervienen en el
area de produccion, se efectda un analisis tomando en cuenta las siguientes
consideraciones, que se apegan a las politicas propias de la empresa y a la
normativa vigente aplicable a las empresas bajo la jurisdiccion de la

superintendencia de compaiiias:

» Se efectlo una estratificacion por taller: Frio y Caliente, con el fin de

categorizar a cada uno por cargos:

Tabla 9 Estratificacion de Talleres por cargo

Taller Frio
Cargo Taller Frio
Maestro Cargo
Maestro GAS Maestro
Cortador Maestro GAS
Pulidor Cortador
Ayudante

Elaborado por: Las Autoras

= El sueldo base promedio se obtiene de la suma de los sueldos
percibidos por los obreros, dependiendo de sus cargos y dividido por

el total de éstos empleados.

Sueldo

# Empleados del mismo cargo
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De acuerdo con el horario establecido por la empresa, el valor por
hora es la razon entre el sueldo promedio y las horas totales

laborables (8Horas) en un mes o treinta dias.

Sueldo Mensual Promedio
20 dias * 8 horas

Las horas extras fueron calculadas a partir de un promedio de las
horas extraordinarias que los empleados hubieron laborado durante el
afo 2014. (Anexo: Calculo de horas extras)

Se aplico lo que se establece en el articulo 55: Remuneracién por
horas suplementarias y extraordinarias del Cédigo de Trabajo vigente
al 2014, para el calculo del valor de horas extras suplementarias; es
decir con un recargo del 50% del valor por hora del trabajador. En
vista de que produccion no labora en feriados ni fines de semana de
manera ordinaria no se aplicara el célculo para horas extraordinarias

con un recargo del 100% del valor por hora del sueldo base.

Valor por Hora * 1.5 * Horas Extras
20 dias * 8 horas

El valor por hora de los empleados sera considerado para nuestro

estudio como “Costos Fijos de Mano de Obra Directa” y el valor por
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hora extra se tratard& como “Costos Variables de Mano de Obra

Directa”.

» Ademas se efectio un descuento del Aporte personal (9.45%), del

total de ingresos, segun lo establece el Codigo de Trabajo.

(Valor por Hora + Valor por Hora Extra) * 9.45%

Para determinar el Costo de la mano de obra directa por hora, se realizo el
calculo de los beneficios sociales de ley: fondo de reserva, vacaciones,
décimo tercera remuneracion, décima cuarta remuneracion, Aporte Patronal,

ICE, SECAP.

= Fondo de Reserva

(Valor por Hora + Valor por Hora Extra) *8.33%

= Décima Tercera Remuneracion

(Valor por Hora + Valor por Hora Extra)
240 dias

= Décima Cuarta Remuneraciéon

354
240 dias * 8 horas
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= Vacaciones

Valor por Hora + Valor por Hora Extra
480 dias

= Aporte Patronal

Valor por Hora + Valor por Hora Extra)* 12.15%
p p

En vista que se pretende llegar a un valor por hora, todos los calculos fueron
tomados en base al total de ingresos por hora; es decir la suma entre el

“Valor por hora” y el “Valor por horas extras”.

Tabla 10 Costo de Mano de Obra Directa por Hora

Mano de Obra Directa

TALLER FRIO
[a] [b]
Sueldo Valor Valor Beneficios Aporte Costo
Cargo Base por por - Perr)sonal MOD por
Promedio Hora H.E. Hora
Maestro 700.00 4.38 0.72 1.26 0.48 5.87
Maestro 800.00 5.00 | 0.66 1.38 0.53 6.50
Electricista
Ayudante 340.34 2.13 0.35 0.71 0.23 2.95
Beneficios Sociales
Cargo FF? nee DTS DCS Vacaciones AP TOTAL
eserva Patronal
Maestro 0.42 0.0212 0.1844 0.0106 0.62 1.26
Maestro 0.47 0.0236 | 0.1844 | 0.0118 0.69 1.38
Electricista
Ayudante 0.21 0.0103 0.1844 0.0052 0.30 0.71




TALLER CALIENTE

[a]

[b]
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° Promedio I-Fl)ora IE)I.E. SITEIES PrenEaEl Horg
Maestro 500.00 3.13 0.49 0.94 0.34 4.21
Maestro GAS 420.00 2.63 0.41 0.82 0.29 3.57
Cortador 446.78 2.79 0.47 0.87 0.31 3.82
Pulidor 500.00 3.13 0.48 0.94 0.34 4.20
Ayudante 351.01 2.19 0.36 0.87 0.24 3.18

Beneficios Sociales
Cargo Fggg;f: DTS | DCS | Vacaciones Pﬁ"t’roc:;‘; TOTAL
Maestro 0.30 0.0151 0.18 0.0075 0.44 0.94
Maestro GAS 0.25 0.0127 0.18 0.0063 0.37 0.82
Cortador 0.27 0.0136 | 0.18 0.0068 0.40 0.87
Pulidor 0.30 0.015 0.18 0.0075 0.44 0.94
Ayudante 0.21 0.0106 | 0.18 0.0053 0.31 0.72

Elaborado por:

Las Autoras

3.9.3. COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION.

Los costos indirectos de fabricacion, identificados en el area de produccion

de la empresa XYZ S.A., por naturaleza no pueden ser directamente

relacionados a una orden de produccion en particular, por lo que se utilizara

una tasa de costos predeterminada.

Para el desarrollo de nuestro modelo la tasa de costos predeterminada sera

expresada las horas de mano de obra directa, debido a que este rubro es

uno de los mas fuertes en la compaifia; ademas la MO se encuentra

involucrada en cada uno de los procesos o etapas de produccion.
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Los CIF que se contemplan en la industria son los que siguen:

Energia Eléctrica

Los talleres Frio y caliente cuentan con un medidor de energia
eléctrica independiente.
El consumo mensual del afio 2014, esta dado segun se detalla a

continuacion:

Tabla 11 Consumo de Energia Eléctrica por Taller Caliente 2014

Consumo Mensual — 2014

No. Mes KW /H Valor ($)
1 Enero 5271.57 487.62
2 Febrero 5429.73 502.25
3 Marzo 5266.81 487.18
4 Abril 5372.22 496.93
5 Mayo 5479.62 506.86
6 Junio 5168.22 478.06
7 Julio 5323.26 492.40
8 Agosto 5163.56 477.63
9 Septiembre 5266.84 487.18
10 Octubre 5372.17 496.93
11 Noviembre 5425.89 501.90
12 Diciembre 5480.15 506.91

TOTAL 64020.04 5,921.85
Costo del KW/h ($) 0.092
Promedio consumo mensual ($) 493.49

Elaborado por: Las Autoras



Tabla 12 Consumo de Energia Eléctrica por Taller Caliente 2014

Consumo Mensual — 2014

No. Mes KW /H Valor (9)
1 Enero 17,000.74 1,564.07
2 Febrero 17,510.76 1,610.99
3 Marzo 16,985.44 1,562.66
4 Abril 17,325.15 1,593.91
5 Mayo 17,671.65 1,625.79
6 Junio 16,667.39 1,533.40
7 Julio 17,167.41 1,579.40
8 Agosto 16,652.39 1,532.02
9 Septiembre 16,985.44 1,562.66
10 Octubre 17,325.15 1,593.91
11 | Noviembre 17,498.40 1,609.85
12 Diciembre 17,673.38 1,625.95

TOTAL 206,463.30 18,994.62
Costo del KW/h () 0.092
Promedio consumo mensual ($) 1582.89

Elaborado por: Las Autoras
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Sin embargo la tasa de proporcionalidad para este rubro, sera determinada

en base a las horas de Mano de Obra involucradas en cada proceso y

dependiendo del consumo de energia en KW que requiera cada una de las

maquinarias.

Tasa predeterminada — Energia

KW

= Cosumo——magquinaria * 0.092

h



Tabla 13 Factor Consumo Eléctrica de Maquinaria y Equipos por KW/h Utilizada

. . Con. x
Magquinaria / Equipo wW KW Hora

Soldadora por arco lincoln RX330 26,400.00 26.4 0.24288
Soldadora de Punto 26,400.00 26.4 0.24288
Sierra vertical para Metal Industrial 270 0.27 0.00248
Sierra Caladora de mano 400 04 0.00368
Tecle Winche Electrico 110 0.11 0.00101
Compresoras Schulz Infustrial 5.5p 100 0.1 0.00092
Compresor Industrial Air Vertical 100 0.1 0.00092
Equipo de Oxicorte 30 0.03 0.00028
Pulidora de mano 4 pulgadas 1,300.00 1.3 0.01196
Bomba Manual Engrazadora Bozza 500 0.5 0.0046
Taladro Industrial Pedestal o Columna  1,500.00 1.5 0.0138
Dobladora de Metal Piesok Xk2000/2a 125 0.125 0.00115
Cizalla 500 0.5 0.0046
Tronsadora DEWALT 2,200.00 2.2 0.02024
Roladora de Planchas y Tubos 180 0.18 0.00166
Equipo de Computacion 500 0.5 0.0046
Impresora 350 0.35 0.00322

Elaborado por:

Agua Potable

Las Autoras
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Los talleres de produccion frio y caliente no cuentan con servicio de

agua potable, mediante una red fija, por lo que la administracion

adquiere tanqueros cada dos semanas para ambos talleres. El valor

por cada tanquero es de $45.00, es decir:
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Tabla 12 Consumo de Agua Potable por Taller

Primera Segunda Total Consumo
Quincena Quincena Mensual
TALLER FRIO 45.00 45.00 90.00
TALLER CALIENTE 45.00 45.00 90.00
Periodo (12 meses) 12 meses
Costo Total en Periodo 2,160.00
Promedio de consume mensual 90.00

Elaborado por:

Las Autoras

En vista de que el valor que se cancela por agua potable, es un rubro fijo, se

puede calcular una tasa predeterminada para el consumo de agua potable,

que esta dado por una asignacion de uso del personal que interviene

directamente en la produccion, y el personal que se encuentra indirectamente

relacionado en el proceso.

Tasa predeterminada — Agua

Tasa predeterminada — Agua = (

Importe mensual de Agua Potable

# MOD + # MOI + Disefiador

23+13+1

90
)/8

Tasa predeterminada — Agua = 0.3041
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=  Sueldos de Mano de Obra Indirecta

Corresponden a los empleados que no se involucran directamente con
la elaboracion del producto, sin embargo intervienen en las etapas
complementarias para asegurar su durabilidad y calidad final.

Los sueldos de la mano de obra indirecta (MOI), considerados para el

estudio son los siguientes:

Tabla 13 Estratificacion por cargos de Mano de Obra Indirecta

MOI Produccion

Jefe de Produccion
Asistente de Produccion
Bodeguero

Chofer
Elaborado por: Las Autoras

Tabla 14 Némina de Mano de Obra Indirecta

Mano de Obra Indirecta

[a] (0]
Sueldo

Cargo Base
Promedio

Jefe de Produccién 600.00 61.88 | 661.88 | 247.79 62.55 | 908.99
Asistente de Produccién | 500.00 53.66 |553.66 | 212.10 52.32 | 767.09
Bodeguero 428.00 39.46 | 467.46 | 183.67 44,17 | 646.40
Chofer 460.71 47.42 |508.13 | 197.08 48.02 | 704.62

Horas Total Beneficios Aporte Total a
Extras Ingresos sociales Personal Recibir

Beneficios Sociales

Fondo de i Aporte
Nombre Empleado Reserva DTS DCS Vacaciones e

Jefe de Produccion 55.13 55.1563 | 29.5 27.5781 80.42 | 247.79

TOTAL
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Asistente de Produccion 46.12 46.138 29.5 23.069 67.27 | 212.10
Bodeguero 38.94 | 38.9547 | 29.5 19.4773 56.80 | 183.67
Chofer 42.33 42.3442 29.5 21.1721 61.74 197.08
Disefio
[a] [0]

Sueldo Base Horas Total Beneficios Aporte Total a

NiElofe SEEEES Promedio Extras Ingresos sociales Personal Recibir
Disefiador 600.00 - 600.00 221.38 56.70 764.68

Beneficios Sociales
Aporte
Nombre Empleado Fondo de Reserva DTS DCS Vacaciones Patron TOTAL
al
Disefiador 49.98 50 29.5 25 66.90 | 221.38

[a] Corresponden a costos fijos

[b] Corresponden a costos variables

Elaborado por: Las Autoras

Dado que los costos de la n6mina de la mano de obra indirecta esta dada por

valores

Tabla 15 Produccion por Afio

Taller

Afos Taller Frio . TOTAL
Caliente
2012 448 287 735
2013 441 307 748
2014 484 316 800
Promedio Produccién
Annual 457.67 303.33 761
Promedio Produccién 38.14 2598 63.42
Mensual

Elaborado por: Las Autoras




Tabla 16 Costo de La MOI por orden de Produccion
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Tasa Por Orden
Cargo de Produccion
Jefe de Produccion 14.33
Asistente de Produccién 12.1
Bodeguero 10.19
Chofer 11.11
Disefio 12.06
59.79
(1) Costo Total Mano de Obra Indirecta 3,791.78
(2) Ordenes de Produccion Estimadas 63.42
| /@  Aicwta=  se.79

Elaborado por: Las Autoras

Uso de Activos Fijos

De acuerdo con la NIC 16: Propiedad Planta y Equipo y la Ley de

Régimen Tributario Interno (LORTI) la vida util para cada uno de los

activos fijos se muestra a continuacion:

Tabla 17 Tabla de Depreciacion de Activos Fijos

Activo Fijo Vida Util (afios)
Equipos de Computacién 3
Vehiculos 5
Maquinaria 10
Muebles y enseres 10
Edificios - Instalaciones 20

Elaborado por: Las Autoras
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Se considerara un valor residual del 10% del costo del activo fijo,

excepto para los talleres.

Equipos de Computacion

Dentro de los equipos de computacion que se incluyen estan las:
computadoras, impresoras, utilizadas por el jefe de produccidon y su

asistente; asi como los equipos destinados al disefiador.

Tabla 18 Composicion de Equipos de Computacion destinados a Produccion

Equipos de Computacion P.Unit Cantidad Valor total
Computadoras de Escritorio 883.68 3.00 2,651.04
Impresora Hp 259.84 1.00 350.00
Impresora Matricial Repson 350.00 1.00 259.84

TOTAL 3,260.88

Elaborado por: Las Autoras

Importe activo — Valor residual
Vida Util

Dep. Anual Eq. Comp. =

Dep. Anual Eq. Comp.

T Uso Eq.C .=
asa tiso kq. Lomp. = 1o eses 30 dias = 8 horas laborales

Dep. Anual Eq. Comp.

Tasa Uso Eq. Comp. =
asa uso £q.Comp. = o es = 30 dias * 8 horas laborales
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Obteniendo como resultado un factor proporcional de la depreciacion o

uso del activo fijo por hora MOD utilizado.

Tabla 19 Factor Depreciacion por Hora de los Equipos de Computacion

Equipos de Valor Vida
Computacion Residual util BRI
Computadoras de 883.68  88.37 3 26510  0.0921
Escritorio
Impresora Hp 259.84 25.98 3 77.95 0.0271
Impresora Matricial 350.00 35.00 3 10500  0.0365
Repson
Elaborado por: Las Autoras
o Edificios

Los talleres de produccion frio y caliente poseen instalaciones
adecuadas para el funcionamiento de las actividades; tal como se

muestra a continuacion:

Tabla 20 Composicion de los Edificios de Empresa XYZ S.A.

Edificios Metros Valor
cuadrados

Oficinas - Centro de distribucion Matriz 40520 151,403.56

Taller Mantenimiento 20000 75,701.78

Taller 50512 94,627.22

Frio

Taller Caliente 16770 56,776.33
TOTAL 111032 378,508.89

Elaborado por: Las Autoras
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Para determinar el factor de uso de los Talleres para la elaboracion de
las oOrdenes de produccion respectivas, se calculara una tasa
proporcional tomando como base la superficie ocupada, de la

siguiente manera:

Importe del Taller

T P ] l=
asa Froporciona M2 de la supercificie utilizada

94,627.22
50512 m2

Tasa Proporcional Taller Frio =

Tasa Proporcional Taller Frio = 1.8733

56,776.33

Tasa Proporcional Taller Caliente = —————
16770 m2

Tasa Proporcional Taller Caliente = 3.3855

El factor o tasa resultante, sera el costo del uso del taller, por metro

cuadrado en uso para la elaboracion del equipo.
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0 Vehiculos

La empresa XYZ S.A. cuenta con un total de 9 vehiculos, entre los
cuales se encuentran: 2 autos destinados al uso de la gerencia, 2
camionetas doble cabinas para uso administrativo, y cinco camiones
equipados para el traslado de la materia prima o el producto terminado
a los puntos de distribucion o al domicilio del cliente, en el caso que

asi éste lo desee.

La composicion de esta cuenta es como sigue:

Tabla 21 Composicion de la Cuenta Vehiculos

Vehiculos P.Unit Cantidad Valor total
Camioneta doble cabina 42,000.00 2 84,000.00
Ef};“\/'f(;et 36,064.00 2 72,128.00
Camion Mitsubishi Fuson 27,298.95 3 81,896.85
Auto Toyota Corolla 22,400.00 2 44,800.00

TOTAL 282,824.84

Elaborado por: Las Autoras

La tasa proporcional respecto al uso del vehiculo estd dado por el

KM/h recorrido en la entrega del producto al cliente:

Tasa proporcional Vehiculo

_ Importe del Vehiculo — Valor Residual

Kilometraje Total



82

Tabla 22 Depreciacion por Kilémetro Recorrido

, . Kilometraje Valor Dep. x Km

LT P. Unit Total Residual Recorrido
Camioneta doble cabina  42,000.00 96560 4200 0.3915
Camion Chevrolet 36,064.00 96560 3606.4 0.3361
Camion Mitsubishi Fuson 27,298.95 96560 2729.90 0.2544
Auto Toyota Corolla 22,400.00 30000 2240 0.672

Elaborado por: Las Autoras

o Maquinarias

La maquinaria de tipo industrial que utilizan los talleres: frio y caliente,

Se compone por:

Tabla 23 Detalle de las Maquinarias disponibles en el drea de Produccion

Maquinaria P. Unit Cantidad Valor total
Soldadora por arco Lincoln RX330 2,320.00 7 16,240.00
Soldadora de Punto 1,950.00 5 9,750.00
Sierra vertical para Metal Industrial 4,250.00 2 8,500.00
Sierra Caladora de mano 218.00 3 654.00
Tecle Winche Eléctrico 300.00 3 900.00
Compresoras Schulz Infustrial 5.5p 1,848.00 2 3,696.00
Compresor Industrial Air Vertical 952.00 2 1,904.00
Equipo de Oxicorte 1,019.20 2 2,038.40
Pulidora de mano 4 pulgadas 160.00 6 960.00
Bomba Manual Engrasadora Bozza 179.20 5 896.00
Taladro Industrial Pedestal o Columna 110.00 6 660.00
Dobladora de Metal Piesok Xk2000/2a 8,200.00 2 16,400.00
Sisaya 289.00 5 1,445.00
Tronsadora DEWALT 395.00 3 1,185.00
Roladora de Planchas y Tubos 22,655.47 1 22,655.47

TOTAL 87,883.87

Elaborado por: Las Autoras
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Importe activo — Valor residual
Vida Util

Dep. Anual Maquinaria =

Dep. Anual Maquinaria

T UsoM i ia =
asa Uso Haquinaria 12 meses * 30 dias * 8 horas laborales

Obteniendo como resultado un factor proporcional de la depreciacion o uso

del activo fijo por hora MOD utilizado.

Tabla 24 Factor de Depreciacion por Hora utilizada de la Maquinaria

Vida Valor Dep.

Magquinaria P. Unit

Util  Residual
Soldadora por arco lincoln RX330 2,320.00 10 232.00 208.80 0.07
Soldadora de Punto 1,950.00 10 195.00 175.50 0.06
Sierra vertical para Metal Industrial ~ 4,250.00 10 425.00 382.50 0.13
Sierra Caladora de mano 218.00 10 21.80 19.62 0.01
Tecle Winche Electrico 300.00 10 30.00 27.00 0.01
Compresoras Schulz Infustrial 5.5p 1,848.00 10 184.80 166.32 0.06
Compresor Industrial Air Vertical 952.00 10 95.20 85.68 0.03
Equipo de Oxicorte 1,019.20 10 101.92 91.73 0.03
Pulidora de mano 4 pulgadas 160.00 10 16.00 14.40 0.01

Bomba Manual Engrazadora Bozza 179.20 10 17.92 16.13 0.01

Taladro Industrial Pedestal o 110.00 10 11.00 9.90 0.00

Columna

Dobladora de Metal Piesok

Xk2000/22 8,200.00 10 820.00 738.00 0.26
Cizalla — Cortadora 289.00 10 28.90 26.01 0.01
Tronsadora DEWALT 395.00 10 39.50 35.55 0.01
Roladora de Planchas y Tubos 22,655.47 10 2,265.55 2,038.99 0.71

Elaborado por: Las Autoras



= Material Indirecto de fabricacion

Dentro de los materiales indirectos de fabricacion, se incluyen los
suministros que complementan el trabajo de las maquinarias para la
elaboracion de los productos.

El costo de cada uno de los materiales indirectos es controlado
mediante Tarjetas Kardex, que registran la entrada y salida de los
materiales, mediante el método de valoracion del Costo Promedio
Ponderado, puesto que permite la actualizacion del precio unitario mas

actualizado al costo de mercado.

3.9.4. ETAPAS DE PRODUCCION

3.9.4.1. DISENO

Dadas las especificaciones del cliente el personal encargado del disefo
introduce en un software de Autocad, las dimensiones y medidas requeridas
para el producto, permitiéndole conocer ademas la cantidad de la materia

prima que se utilizara para su elaboracion.

Los costos relacionados directamente a esta etapa del proceso productivo,

se encuentra el costo por hora determinado para el disefiador.
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3.9.4.2. CORTE

Una vez efectuado el modelo y disefio especifico del producto, se procede al
corte de las piezas, de acuerdo al material que haya sido seleccionado por el
cliente; es decir si el articulo serad elaborado en su totalidad en acero
inoxidable o se afadirdn materiales decorativos o alternos en algunos
sectores. De los materiales utilizados para depender en gran medida el estilo

y el precio.

3.9.4.3. PLEGADO O DOBLADO

En vista de que la materia prima es un acero inoxidable, permite que algunas
de las parte de los muebles o productos elaborados sean plegados o
doblados permitiendo mantener un acabado sin orificios que permitan el paso
de microorganismos bacterianos, dado el objetivo alimenticio de los equipos

que son producidos.
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3.9.4.4. ARMADO Y SOLDADO

El armado del producto es la composicion de todas las piezas, para su

posterior soldado, que permitira tener una estructura resistente.

3.9.4.5. ACABADO

El acabado constituye basicamente colocar los accesorios, vidrios, bandejas,

porta condimentos y los tornillos.

De igual manera se pule la superficie permitiendo dependiendo del producto

los rastros de remaches, soldadura y tornillos.

3.9.4.6. INSPECCIONADO

El inspeccionado es efectuado por el jefe de produccién, donde se hace una
revision de calidad, con el fin de garantizar al cliente que el producto cumple
con las normas de buenas practicas de manufactura (sefala los estandares

para los equipos del sector alimenticio).
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Luego de su revision el producto es embalado con un plastico protector para

Su posterior traslado.

3.9.4.7. DISTRIBUCION

Esta etapa se aplica dependiendo del requerimiento del cliente. Puesto que

no todos los productos son trasladados hasta las instalaciones del cliente.

Sin embargo la empresa cuenta con choferes dispuestos a hacer la entrega
del producto con la mayor seguridad posible. Para el proyecto se ha
establecido una tarifa de $2.24 por Km/h recorrido desde los talleres de la

empresa XYZ. S.A. hasta el punto de destino.

Tabla 25 Costo de la Distribucion por Kilémetro Recorrido

Descripcion Valor
Depreciacion del Vehiculo 0.3361
Costo de Combustible 1.79
Costo neumatico 0.053
Costos fiscales 0.06
Costo Total 2.2391

Elaborado por: Las Autoras
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3.10. ANALISIS HISTORICO DE LAS ORDENES DE PRODUCCI ON

UTILIZANDO DIAGRAMA DE PARETO

DIAGRAMA DE PARETO

El Diagrama de Pareto se incluye como una herramienta de gestion, en el
analisis de Pareto que representa una comparacion de elementos o factores

cuantitativos que contribuyen a un determinado efecto.

El objetivo del analisis es identificar los factores o elementos que influyen de

gran manera al objeto de estudio, de los que no lo son.

Para nuestro estudio el diagrama de Pareto nos ayudard a analizar las
ordenes de produccion para determinar cuél de ellas es la mads demandada
en el mercado y de esta manera enfocar el estudio del modelo de costos
basado en éstas 6rdenes de produccion que representan el 80% de las

ventas totales en cuanto a producto terminado.

Se consideraran para el efecto las érdenes de produccidon emitidas durante el
afio 2012, 2013 y 2014, estratificandolas por tipo de producto tanto en el

Taller de produccioén “Frio” y el “Caliente”.



ANALISIS PARETO “TALLER CALIENTE”
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Para el afio 2012 el Taller Caliente, gener6 287 6rdenes de produccién, con

18 productos elaborados de acuerdo a las especificaciones del cliente. El

20% de los productos que representan el 80% de las ventas esta conformado

por:

PN U A WN R [

©

11
12
13
14
15
16
17
18

Tabla 26 Andlisis Historico afio 2012 — Taller Caliente

ANO 2012

Tipo de Producto
Autoservicio con area de caja V/Recto
Mate
Cocina con quemaderos negro Alta Mate
Trampa de Grasa 1.30X0.40X0.50
Campana Extractora de vidrio
Horno de 4 Latas en acero mater
Forrado de pared 327X100X122
Plancha Freidora modular 2 canastas
Parrilla asadora a gas o carbon
Bandeja en acero inoxidable
0.60X0.70X0.3

Centralina 4 Tomas
Pastelero Neutro un vidrio
Vertical Mixto 2 Ptas. Panoramico
Tanque para freidora
Carreta a Bafio Maria y cabina
Pozo para lavado acero inoxidable
Base para vaporera
Asador sobremesa
Porta Comandas nacionales

Total Ordenes de Produccién

Elaborado por: Las Autoras

Frecuencia

70
50
35
22
20
17
15
13
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287

% Acum

24%
42%
54%
62%
69%
75%
80%
85%

88%
91%
93%
95%
98%
98%
99%
100%
100%
100%
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llustracion 5 Diagrama Pareto afio 2012- Taller Caliente

En el afio 2013 las 6rdenes de produccién para el taller caliente aumentaron
a 307 ordenes producidas y entregadas al cliente. EI nimero de productos no
vari6 de manera general; y en este caso 8 fueron los productos

representativos en el analisis de 80-20.
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Tabla 27 Andlisis Historico afio 2013 — Taller Caliente

ANO 2013

Tipo de Producto

Autoservicio con area de caja V/Recto

Mate

Cocina con qguemaderos negro Alta Mate

Trampa de Grasa 1.30X0.40X0.50
Campana Extractora de vidrio

Plancha Freidora modular 2 canastas

Forrado de pared 327X100X122
Parrilla asadora a gas o carbon
Horno de 4 Latas en acero mater
Centralina 4 Tomas

Bandeja en acero inoxidable
0.60X0.70X0.3

Pastelero Neutro un vidrio
Base para vaporera
Carreta a Bafio Maria y cabina
Vertical Mixto 2 Ptas. Panoramico
Pozo para lavado acero inoxidable
Tanque para freidora
Asador sobremesa
Porta Comandas nacionales

Total Ordenes de Produccion

Elaborado por: Las Autoras

Frecuencia

67
60
30
25
20
14
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307

% Acum

22%
42%
52%
60%
66%
71%
76%
80%
84%

87%
89%
92%
94%
97%
98%
100%
101%
100%
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llustracion 6 Diagrama Pareto 2013 - Taller Caliente

El 2014, de igual manera mostré un incremento en el nimero de érdenes de
produccién, con 18 productos generalmente solicitados por los clientes.

Dentro de los cuales 8 representan el 80% de las ventas de éste afio en su

categoria.
Tabla 28 Andlisis Histérico afio 2014 — Taller Caliente
No. Tipo de Producto Frecuencia % Acum
1 Cocina con quemaderos negro Alta Mate 64 20%
Autoservicio con area de caja V/Recto
2 Mate 64 41%
3 Trampa de Grasa 1.30X0.40X0.50 34 52%
4 Campana Extractora de vidrio 27 60%
5 Forrado de pared 327X100X122 18 66%
6 Horno de 4 Latas en acero mater 17 72%
7 Plancha Freidora modular 2 canastas 15 76%
8 Centralina 4 Tomas 13 81%
9 Parrilla asadora a gas o carbén 11 84%

Bandeja en acero inoxidable
10 0.60X0.70X0.3 10 87%



11 Pastelero Neutro un vidrio 8 90%
12 Vertical Mixto 2 Ptas. Panoramico 8 92%
13 Base para vaporera 6 94%
14 Tanque para freidora 6 96%
15 Asador sobremesa 5 98%
16 Carreta a Bafio Maria y cabina 4 99%
17 Pozo para lavado acero inoxidable 3 100%
18 Porta Comandas nacionales 3 100%
Total Ordenes de Produccion 316
Elaborado por: Las Autoras
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llustracion 7 Diagrama Pareto 2014 - Taller Caliente
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ANALISIS PARETO “TALLER FRIO”

El taller frio para el afio 2012, logr6 producir y vender 448 érdenes de
produccién,

consumidores, de estos el 20% de los productos representaron el 80% de las

con un grupo de 14 productos demandados por

ventas totales para el taller.

No.

=

el
CPhbwo~NoobwN

12
13
14

Tabla 29 Andlisis Historico afio 2012 — Taller Frio

ANO 2012

Tipo de Producto

Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90
Mesa Refrigeradora para preparacion de
platos
Mddulos Plancha
Repisa para varios en acero inoxidable
Gradillero en acero doble 0.70X0.46X1.80
Estanteria 5 Niveles 1.10X0.40X1.80
Congelante Vertical Panelada
Estructura en acero inoxidable para varios
Anaqueles en acero inoxidables
Coche de transporte de alimentos
Hielera Horizontal 0.50-0.80X35X35
Refrigerantes Vertical panoramica
80X70X200
Molde
Pasamanos en Tubo

Total Ordenes de Produccion

Elaborado por: Las Autoras

Frecuencia
129

100
80
58
19
13
10
10

o N

w b

448

% Acum
29%

51%
69%
82%
86%
89%
91%
94%
95%
97%
98%

99%
100%
100%
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llustracién 8 Diagrama Pareto 2012 - Taller Frio

En el 2013 el numero de érdenes de produccion para el taller frio disminuyo a

441, con un grupo de 14 productos que fueron elaborados en base a los

requerimientos de los clientes.
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Tabla 30 Andlisis Historico afio 2013 — Taller Frio

ANO 2013
Tipo de Producto
Mesa Refrigeradora para preparacion de
platos

Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90
Mddulos Plancha

Repisa para varios en acero inoxidable
Gradillero en acero doble 0.70X0.46X1.80
Estanteria 5 Niveles 1.10X0.40X1.80
Estructura en acero inoxidable para varios
Coche de transporte de alimentos
Anaqueles en acero inoxidables
Pasamanos en Tubo

Congelante Vertical Panelada
Refrigerantes Vertical panoramica
80X70X200

Molde

Hielera Horizontal 0.50-0.80X35X35

Total Ordenes de Produccion
Elaborado por: Las Autoras

125
104

441

Frecuencia

% Acum

28%
52%
69%
84%
87%
90%
92%
94%
96%
97%
98%

99%
100%
100%
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llustracion 9 Diagrama Pareto 2013 - Taller Frio
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El nimero de érdenes producidas para el 2014 asciende a 484, con 14

productos que se enmarcan en los porcentajes de venta respectivos.

Tabla 31 Andlisis Historico afio 2014 — Taller Frio

ANO 2014

No. Tipo de Producto

O©oO~NOOOTA~WNPRE

[N
o

11

12
13
14

Mesa Refrigeradora para preparacion de
platos
Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90
Mddulos Plancha
Repisa para varios en acero inoxidable
Gradillero en acero doble 0.70X0.46X1.80
Estanteria 5 Niveles 1.10X0.40X1.80
Estructura en acero inoxidable para varios
Coche de transporte de alimentos
Anaqueles en acero inoxidables
Congelante Vertical Panelada
Hielera Horizontal 0.50-0.80X35X35
Refrigerantes Vertical panoramica
80X70X200
Molde
Pasamanos en Tubo

Total Ordenes de Produccion

Elaborado por: Las Autoras

Frecuencia

134
130
82
60
17
13
10

A N 00 00

EE

484

% Acum

28%
55%
71%
84%
87%
90%
92%
94%
95%
97%
98%

99%
99%
100%
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llustracion 10 Diagrama Pareto 2014 - Taller Frio

ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Los resultados obtenidos sefalan que el 80% de las ventas, estan figurados

en los siguientes productos:

Para el Taller Caliente

= Autoservicio con area de caja V/Recto Mate
= Cocina con quemaderos negro Alta Mate

= Trampa de Grasa 1.30X0.40X0.50

= Campana Extractora de vidrio

= Horno de 4 Latas en acero mater

» Forrado de pared 327X100X122

=  Plancha Freidora modular 2 canastas
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Para el Taller Frio

= Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90
= Mesa Refrigeradora para preparacion de platos
= Modulos Plancha

* Repisa para varios en acero inoxidable

A pesar de que la descripcion grafica y estructural del andlisis Pareto, nos dé
como resultado la variedad de productos indicados, el modelo de costos
estandar sera elaborado para las 6rdenes de produccion mas representativas
en los talleres de la empresa, puesto que los productos que son fabricados
en XYZ S.A. tienen un comportamiento similar y pueden ser elaborados

conforme a las especificaciones dadas en las érdenes representativas.

Por lo expuesto se elaborard disefiara el modelo de costos por 6rdenes de

produccion a los siguientes productos.

Taller Caliente

= Autoservicio con area de caja V/Recto Mate

Taller Frio

= Mesa Refrigeradora para preparacion de platos
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3.11. DIAGNOSTICO Y EVALUACION DE LA CONTABILIDAD D E

COSTOS

La empresa maneja un sistema contable que le permite llevar el registro de
sus operaciones, de tal forma que sea posible el analisis periddico de la
situacion econdémica de la organizacién, pero éste cuenta con ciertas
deficiencias en el médulo de produccién, ya que no permite determinar los
costos en cada orden de fabricacién, siendo casi imposible, que los directivos
puedan realizar un analisis del costo de venta por orden ni identificar si es

factible el precio aplicado al producto.

Dados estos inconvenientes, el departamento de contabilidad, al término de
cada mes realiza el promedio de todos los costos en los que se incurrié para
determinar el costo de produccion (Estado de Costos de Produccién) en
general, sin conocer qué tipo de productos son los mas rentables o al
contrario, cuales son los que generan pérdida para la compafiia. Ademas, el
sistema no cuenta con controles adecuados para evitar la manipulacién por
error de aquellos costos registrados ni permite obtener un Kardex por
productos semejantes, sino que utilizan el Método Promedio Ponderado
como medio de Valoracion de Inventario y llevan el control de todos los
productos en un solo Kardex sin ser esto correcto, pues es preferible que se
agrupen los productos semejantes y se lleve un Kardex por cada tipo; y en

caso de que difieran significativamente se lleva uno por separado.
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Para determinar los Costos Generales de Fabricacion no disponen de una
tasa de asignacion, lo que representa la principal dificultad de asignacion de
los mismos a cada orden de produccion. (Ver Anexo: Plan de Cuentas de

Empresa XYZ. S.A))



CAPITULO IV

4.1. DISENO DE UN MODELO DE COSTOS

4.1.1. DEFINICION DEL MODELO DE COSTOS

El presente trabajo ha definido un modelo de costos por oOrdenes de
produccion, a través de la inclusion de rubros que estan directa o
indirectamente relacionados con las actividades necesarias para la

elaboracion de un producto, en base a un factor o tasa que mide el uso o
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consumo proporcional, atribuible a los recursos utilizados en cada orden de

produccion.

Este capitulo aplicara las tasas calculadas, al proceso de produccién de los
articulos mas relevantes de las lineas de produccion de la empresa XYZ S.A.

(Taller Frio y Taller Caliente).

= Autoservicio con area de caja V/Recto Mate

= |Lavadero 1 Pozo C/SALP. 1.50X0.65X0.90

4.1.2. DISENO DE UN MODELO DE COSTOS PARA UNA ORDEN DE

PRODUCCION DEL TALLER CALIENTE.

4.1.2.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La industria de preparacion de alimentos a nivel industrial, utiliza en sus
centros de distribucion utensilios y equipos en acero inoxidables, por su
naturaleza anticorrosiva, que permite preservar a los alimentos de

microorganismos originarios de la corrosion del acero.

La empresa XYZ. S.A., aprovechando este nicho de mercado emergente, se
especializa en la fabricacibon de éstos equipos, de acuerdo a los

requerimientos del cliente.
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Uno de los productos estrella en la linea de produccion de articulos calientes,
se encuentran los Autoservicios, que se distinguen por sus modelos y

accesorios variados.

Para el estudio se ha utilizado el proceso productivo para la elaboracién de
un Autoservicio con area de caja V/Recto Mate (Figura 1), que incluye un
area de bandejas con espacio de bafio maria, donde se mantienen los
alimentos tibios para el despacho. Cuenta con un soporte para el
recubrimiento de vidrio recto, y un espacio para la colocacién de otros

articulos complementarios.

Este equipo de servicio es utilizado en restaurantes, o centros de distribuciéon

de alimentos, por su elegancia y utilidad a la hora de elegir los alimentos.

llustracion 11 Autoservicio para distribucion de Alimentos
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4.1.2.2. PROCEDIMIENTO DE ELABORACION

La elaboracion de un Autoservicio con las cualidades descritas en el punto
4.1.2.1, incluye en cada etapa del proceso productivo las siguientes

actividades:

Disefio

Utilizando un software de Autocad, el disefiador empieza con la introduccion
de las medidas requeridas para el mueble: 150 cm de alto (considerando el
alto de la estructura para el vidrio en la parte superior del mueble) y 200 cm
de ancho, con esto el programa indicara la cantidad de materiales que seran

necesarios para la produccién del mueble.

El disefiador, de forma explicita elaborard planos que indiquen las medidas
exactas para efectuar los cortes y el doblez, en cada una de las piezas,
considerando las medidas iniciales de una Plancha (244 x 122 cm) y de un

tubo (6 metros).

Una vez culminado el disefio de las piezas, se envian los datos al maestro

para la realizacion de la obra.



106

Corte

Segun las especificaciones técnicas del plano disefiado, se asigna a un
cortador y a un asistente la tarea de tomar las medidas y efectuar los trazos

en la materia prima para el doblado de la misma.

Para la construccion del equipo se cortaran y doblardn por separado 8
piezas, obtenidas a partir de las Planchas y los tubos requeridos para su

fabricacion.

La pieza 1, constituye la base superior del equipo, ésta tendra una medida de
200 x 110 cm; sin embargo sera necesario que se corte un ancho de 115 cm,

que sera utilizado para dar forma a un doblez.

200 cm

Pieza 1l

115 cm

5cm
<~

llustracion 12 Parte Superior del Autoservicio
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La pieza 2 es la parte anterior del autoservicio, que tal como ha sido
disefiado, tiene un espacio sobresalido, que servira para dar soporte a la

estructura y por otro lado dara elegancia y realce a esta parte del mueble.

200 cm
Pieza 2
5 5
o 0
) -
g g
0

llustracion 13 Parte Frontal del Autoservicio

Las piezas 3 y 4 corresponden a las partes laterales del mueble para los

alimentos, que tendran un ancho de 80 cm y 100 cm de largo.



85cm

Pieza 3

Pieza 4

llustracion 14 Partes Laterales de un Autoservicio
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La pieza 5 es la base que cubre en la parte superior la estructura para el

vidrio, que es de acero inoxidable. Las partes sombreadas (color plomo),

seran cortadas con una pulidora o caladora de mano por tratarse de un

espacio muy pequefio para que intervenga una Cizalla.

La pieza 6, por su parte formara una bandeja que se incluye como accesorio

para el autoservicio, la cual estara fijada en el interior del mueble. Por

tratarse de una parte manipulable del equipo se los maestros deberan cortar

con centimetros de mas para un doblez doble.



{

Pieza 5

E3OcmE
44 cm

105 cm

112 cm

68 cm

30 cm

Pieza 6

$-l>
o
3

15cm

60 cm

98 cm
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llustracion 15 Plancha superior de Estructura de Vidrio y Bandejas del Autoservicio

Dado que el autoservicio debe tener un espacio interior para colocar las

bandejas con los alimentos y asi se preserve el calor, la pieza 7 sera incluida

en la parte interior del mueble, considerando las medidas exactas para que

tres bandejas puedan caber sin perjuicio.

La pieza 8, requiere el corte de los tubos, en las medidas sefialadas para

formas la estructura superior del mueble, que sera complementada con el

corte de un vidrio recto en la forma de la estructura.
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129 cm
99 cm
Pieza 7 §
Q
15cm
<>
100 cm

llustracion 16 Estructura con cubierta de vidrio y Fondo de Bandejas del Autoservicio

Doblez o Plegado

Luego de cortadas las piezas, es la tarea de un maestro y su ayudante el

plegado de la planchay los tubos en las distintas formas.

Para el plegado de las planchas se utilizara una dobladora especializada

para este tipo de material, y una roladora para el doblez de los tubos.

Los doblez de cada una de las piezas tendran un angulo de 90°, y para el
caso de la pieza 6 (bandejas), ésta requerird de un doblez doble para evitar

cortes en su manipulacion.
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Armado vy Soldado

Con una soldadora convencional Lincol RX 330, se unen las piezas y se
sueldan teniendo en cuenta la firmeza del producto. Se soldara la estructura

de la mesa y la base del equipo, los soportes del vidrio, y las bandejas.

Si se requiere se puede pulir previamente alguna fisura que no permita la

correcta union de las partes.

Pieza 5 /1

" Plem il

Piera 4

‘ Piezs 2 \

0 =1 U

llustracion 17 Piezas del Autoservicio Doblados - Armar
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Acabado

Luego de unir las piezas el pulidor y un asistente o ayudante se encargan de

insertar los tornillos y accesorios.

Con una pulidora de mano, se pulen las fallas, se pule para dar acabado y se

embala el equipo para su distribucién.

Distribucién

Para el estudio se asumira que la entrega del equipo debe darse en las
instalaciones del cliente, ubicado a 4.47 km del taller caliente. Por lo que uno
de los choferes serd el encargado de llevar el mueble, en uno de los

camiones debido a la magnitud del mismo.

4.1.2.3. MATERIAPRIMA DIRECTA OP N. 12

La materia prima utilizada en la elaboracién de un autoservicio con una

medida de 150 x 200 cm, es:
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Tabla 32 Materia Prima OP #12

Cantidad Materia Prima Directa
3 PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX
2 TUBO 1¥4X1.2MM 201 RED/AC/INOX
2 TUBO CUADRADO 1*1 Al. 201

Elaborado por: Las Autoras

Se han efectuado Tarjetas Kardex para la determinacion del costo de la
materia prima, en base al método de Costo promedio ponderado. Ver Anexo

Tarjetas KARDEX Materia Prima Directa.
Tabla 33 Materia Prima OP #12

MATERIA PRIMA DIRECTA

Cost. Material Deshecho Costo
Unit. Utilizado Total

Cantidad Material

PLANCHAS 1.2MM .
3 MATE/AC/INOX 100.29 2.60 0.40 260.75 | (%)
TUBO 1¥4X1.2MM 201
2 RED/AC/INOX 2.71 2.00 0.00 5.42
TUBO CUADRADO
2 1*1 Al 201 1.78 2.00 0.00 3.56
TOTAL MPD 6.60 0.40 269.73
*) Se deducira al costo total el
valor por deshecho
Costos por material
Utilizado 260.75
Costo por deshecho 40.12
Costo Total 300.87

Elaborado por: Las Autoras
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El costo total por Materia Prima directa es de $269.73, disminuyendo el costo

del material en calidad de deshecho.

4.1.2.4. MANO DE OBRA DIRECTA OP N. 12

La mano de obra directa ha sido distribuida por etapa de produccion,
considerando una distincion en el tiempo, entre horas y minutos utilizados en

efectuar la actividad.

El costo total de la MOD, es calculado en base al tiempo para realizar la

obra.

Tabla 34 Detalle de Horas de Mano de Obra Directa destinadas a cada etapa del proceso

Tiempo
Mano de
Etapa de o Hor . Valor por la
Produccion Actividad Qbra a Minutos obra
Directa
Corte de Cortador 0 $
Cort Tubos Ayudante | 0O 30 318 | $ 1.59
ore Corte de Cortador | 1 45 382 |$ 6.69
Planchas Ayudante | 1 45 318 | $ 557
$
TOTAL 2 150 15.76
Trazar las Maestro | 2 0 421 |'$ 8.42
Plegado dimensiones
o previo el doblez Ayudante | 2 0 3.18 $ 6.36
Doblado Soblar Ins oepas | MaESI0 | 1 0 421 | $ 421
P Ayudante | 1 0 318 | $ 3.18
TOTAL 6 0 $ 22.17
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Armar y Soldar Mestro
estructura GAS 3 0 3.57 $ 10.71
soporte del
equipo Ayudante | 3 0 3.18 $ 9.54
Armadoy | Armary Soldar | Mestro 0 40 357 | $ 238
Soldado soporte de GAS
Vidrio Ayudante 0 40 3.18 $ 2.12
Armar y Soldar | Mestro | 4 0 357 | $ 10.71
bandejas de GAS
alimentos Ayudante 3 0 3.18 $ 9.54
TOTAL 6 80 $ 45.00
Pulir Fallas Pulidor 0 35 4.20 $ 2.45
Pulir Acabado Pulidor 0 45 4.20 $ 3.15
Colocar
Acabado tornillos, | Ay dante | 2 0 318 | $ 6.36
cauchos y
vidrio
Embalaje del | Ay jante | 0 30 318 | $ 1.59
equipo
TOTAL 2 110 $ 13.55
TOTAL $96.48

Elaborado por: Las Autoras

El costo total incurrido por mano de obra directa es de $ 61.19, con un total

de horas laboradas por los obreros de 21 horas y 40 minutos.

Tabla 35 Tiempo de Mano de Obra Directa en la elaboracién de la OP 12

Tiempo MOD
Etapa de produccién Horas  Minutos
Corte 4 30
Plegado o Doblado 6 0
Armado y Soldado 7 20
Acabado 3 50
TOTAL 21:40

Elaborado por: Las Autoras
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4.1.2.5. COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION OP N. 12

Los costos indirectos de fabricacion atribuibles a la orden de produccién No.

12, se distinguen por los siguientes rubros:

MANO DE OBRA INDIRECTA

La mano de obra indirecta, incluye el valor por hora incurrida en la
elaboraciéon de la OP No. 12, en las etapas de disefo, inspeccion y
distribucion, puesto que son las que se encuentran indirectamente
relacionadas al proceso; sin embargo son requeridas para garantizar la

calidad del producto.

Tabla 36 Tiempo de Mano de Obra Indirecta en la elaboracion de la OP 12

Tiempo

Mano de
Actividad Obra Hora Minutos
Indirecta

Etapa de
Produccion

Disefio de Planos
Disefio con '.“ed'das Disefiador 2 0
requeridas por el
cliente
Garantizar la calidad Jefe de
del equipo Produccion
Traslado de Producto
Distribucion Final a las Chofer | 1 30
Instalaciones del

Cliente

Inspeccionado

Cargo COSTO

Jefe de Produccién 14.33
Asistente de Produccioén 12.1




Bodeguero 10.19

Chofer 11.11

Disefo 12.06
59.79 | *

* Costo de la mano obra indirecta por orden de produccion

Elaborado por:

MATERIALES INDIRECTOS

Las Autoras
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Los materiales indirectos por su lado son los requerimientos, que se enlistan

a continuacion:

Tabla 37 Materiales Indirectos Requeridos OP 12

Cantidad
1

40

20

Materia Prima Indirecta

VIDRIO CLARO 8MM -
214*60
TORNILLO 1/4X2"
C/AVELLANADA AC/INOX
SOLDADURA ACERO
3/32

DISCO 4% CIRCONIO
DISCO 4% DE CORTE

DISCO 5" DE PULIR

BROCA 1/8

Descripcién

218 X 116 MTROS
Tornillo oculto de la superficie

Palillo para soldar

Para abrillantar
Para costes pequefios

Para pulir superficies en acero inox

De carburo - Resistente para acero
inoxidable

Elaborado por:

Las Autoras

El costo total de la MPI es de $ 51.65, y los costos incurridos en cada uno de

los materiales,

€s como sigue:




Tabla 38 Costos de Materia Prima Indirecta OP 12

MATERIA PRIMA INDIRECTA
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Material L'\J/Itﬁlitzearﬁ

1 |VIDRIO CLARO 8MM -214*60 19.84 1.00 19.84
20 Lgﬁll\l\”ol_)l(_o 1/4X2" C/AVELLANADA 036 40.00 14.28
20 |SOLDADURA ACERO 3/32 0.41 20.00 8.16
2 | DISCO 4% CIRCONIO 2.67 2.00 5.35
2 |DISCO 4% DE CORTE 1.01 2.00 2.02
2 |DISCO 5" DE PULIR 0.85 2.00 1.70
1 |BROCA1/8 0.30 1.00 0.30

TOTAL MPI 68.00 51.65

Elaborado por:

Las Autoras

No se reportd deshecho de los materiales indirectos, con respecto a la OP

No. 12. El control de entrada y salida de los materiales se realiza mediante

tarjetas Kardex, en base al método de costo promedio ponderado. Ver Anexo

Materia Prima Indirecta OP12.
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CONSUMO ENERGIA ELECTRICA

Para la energia eléctrica se tomaron en consideracion el consumo en watts
de las maquinarias utilizadas para llevar a cabo las actividades propias del
proceso productivo de la OP No.12. Ademas se incluyé el consumo de las
luminarias que alumbran la parte ocupada para la elaboracion del producto,
la oficina del jefe de produccién y la oficina del disefiador. El costo por
consumo de energia eléctrica es de $18.97. Ver Anexo COSTO POR

CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA OP 12.

CONSUMO AGUA POTABLE

Se aplico una tasa predeterminada de $0.3041, que representa el valor por
hora laborada del consumo de agua potable para cada uno de la mano de
obra directa e indirecta involucrada. El costo total por consumo de agua

potable es de $9.78.



Tabla 39 Consumo de Agua Potable OP 12

AGUA POTABLE
H. Mano de Obra
P(r:oa:JIrLngc(ij:n AISEE MITEEE Clgsgé)?ae
Maestro 3 0 0.3041 $ 0.91
Maestro GAS 6 40 0.3041 $ 203
Cortador 2 15 0.3041 $ 0.68
Pulidor 1 20 0.3041 $ 041
Ayudante 14 25 0.3041 $ 438
Disenador 2 0 0.3041 $ 061
Jefe de Produccion 1 0 0.3041 $ 0.30
Chofer 1 30 0.3041 $ 046
TOTAL $ 978

USO DE ACTIVOS FIJOS

Elaborado por:

Las Autoras
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En vista de que se utiliz6 maquinaria y equipos de computacion que forman

parte del activo fijo de la empresa XYZ S.A., debid calcularse el valor

proporcional al uso de los equipos, dependiendo del tipo que fueron

utilizados por los maestros y ayudantes.

En este rubro se obtuvo un costo total de $84.54.

USO DE ACTIVOS FIJOS

Estapa de
Produccion

Activo Fijo

Horas

H. Mano de Obra

Tabla 40 Uso de Activos Fijos OP 12

Minutos

Dep. x
Hora

Costo de
la Obra

Disefio Computadora 1 45 0.0921 | $ 0.16
Impresora 0 15 00271 | $ o0.01
Cizalla - Cortadora 2 30 0.01 $ 0.03
Corte Sierra Caladora de
mano 1 0 0.01 $ 001
Tronsadora 1 0 0.01 $ 001
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DEWALT
Dobladora de Metal
Plegado o Piesok Xk2000/2a 4 0 0.26 $ 104
Doblado Roladora de
Planchas y Tubos 2 0 0.71 $ 142
Soldadora por arco
Armado y lincoln RX330 7 0 0.07 $ 049
Soldado Taladro Industrial
Pedestal o Columna 0 20 0 $ -
Acabado Pulidora de mano 4
pulgadas 3 50 0.01 $ 0.04
., Computadora 0 50 0.0921 | $ o0.08
Inspeccion
Impresora 0 10 0.0271 | $ -
Distribucion Vehiculo 1 30 0.3361 | $ 0.50
Dep
s(0[0
Produccién Taller Caliente 24 3.3855 | $§ 81.25
TOTAL $ 84.54

Elaborado por: Las Autoras

DISTRIBUCION
En vista de que se la OP. No. 12 incluye el requerimiento de distribucion por
parte del cliente. El costo determinado segun la distancia que se recorrera

para la entrega del producto final es de $10.01.

Tabla 41 Costo de Distribucion OP 12

KM Recorrido Valor x KM Costo Total

4.47 2.2391 $ 10.01
Elaborado por: Las Autoras




4.1.2.6.

12

MODELO DE COSTO PARA LA ORDEN DE PRODUCCIO N N.
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La distribucién de los costos ha permitido determinar un costo de produccion

de $ 600.97
Tabla 42 Hoja de Costos OP 12
EMPRESA XYZ S.A.
HOJA DE COSTOS
OP No.: 12 Fecha Inicio:
Producto:  Autosenicio con &rea de caja V/Recto Mate Fecha Término:
MATERIA PRIMA DIRECTA MANO DE OBRA DIRECTA
Tiempo
Material Cost. Unit. Cosio Cargo Hora Minutos VR LR
Total Hora la obra
PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX 100.29| 260.75 Maestro 3 $
2 |TUBO 1¥%X1.2MM 201 RED/AC/INOX 271 5.42 Maestro GAS 6 40 35718 23.82
2 |TUBO CUADRADO 1*1 Al. 201 178 3.56 Cortador 2 15 382|$% 8.59
Pulidor 1 20 420($ 5.60
Ayudante 14 25 318|$ 4585
[ TOTAL MPD [$269.73] TOTAL MOD $ 9650
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Descripcion Cosio
P Total Resimen
Mano de Obra Indirecta $ 59.79 Materia Prima Directa $ 269.73
Materiales Indirectos $ 5165 Mano de Obra Directa $  96.50
Energia Eléctrica $ 1897 Costos Indirectos de Fabricacion ~ $  234.74
Agua Potable $ 978 Costo Total Orden de Produccion $  600.97
Uso de Activos Fijos $ 8454
Costo de Distribucion $ 10.01
[ TOTAL CIF [$ 23474 |

Elaborado por:

Las Autoras
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4.1.3. DISENO DE UN MODELO DE COSTOS PARA UNA ORDEN DE

PRODUCCION DEL TALLER FRIO

4.1.3.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Las cocinas industriales demandan muy a menudo la fabricacion de mesas de
trabajo para la elaboracion de las comidas. Esta mesa de trabajo debe tener las
medidas adecuadas para no forzar a los cocineros posturas inadecuadas para

su cuerpo y la manipulacion de los alimentos.

Las mesas de trabajo elaboradas en XYZ S.A., son completamente de acero
inoxidable, por ser n material noble para la limpieza de la superficie donde se

tratan a los alimentos.

La orden de producciéon No. 13, trata de la elaboracibn de una Mesa
Refrigeradora para preparacion de platos (Figura 18), cuyo nombre es dado
debido a que es un mueble simple sin cajones o escondites, totalmente libre con
una superficie plana en la parte superior y dos compartimentos adicionales

paralelos a la primera.

Estard sujeta de patas elaboradas a partir de tubos redondos de acero

inoxidable.
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llustracion 18 Mesa Refrigeradora para preparacion de platos

4.1.3.2. PROCEDIMIENTO DEL PRODUCTO

La elaboracion de un Autoservicio con las cualidades descritas en el punto

4.1.2.1, incluye en cada etapa del proceso productivo las siguientes actividades:

Disefno

Utilizando un software de Autocad, el disefiador empieza con la introduccion de
las medidas requeridas para la mesa: 100 cm de alto y 200 cm de ancho, con
esto el programa indicara la cantidad de materiales que serdn necesarios para

la produccion del mueble.

El disefador, de forma explicita elaborara planos que indiquen las medidas
exactas para efectuar los cortes y el doblez, en cada una de las piezas,
considerando las medidas iniciales de una Plancha (244 x 122 cm) y de un tubo

(6 metros).
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Una vez culminado el disefio de las piezas, se envian los datos al maestro para

la realizacion de la obra.

Corte

Segun las especificaciones técnicas del plano disefiado, se asigna a un cortador
y a un asistente la tarea de tomar las medidas y efectuar los trazos en la materia

prima para el doblado de la misma.

Para la construccién del equipo se cortardn y doblaran por separado las

planchas de soporte y los tubos para las patas de la mesa.

Para las superficies de la mesa, se cortaran tres planchas con una medida de

114 cm x 214 cm, las mismas que incluyen las dimensiones para el doblez.

Las partes sombreadas son cortadas con una caladora de mano, para evitar el

corte en exceso.
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214 cm

200 cm

100 cm
114 cm

llustracion 19 Plancha Superficie Plana de la OP 14

Las patas sobre las que se fijaran las superficies, seran cuatro tubos redondos
de 100 cm de largo, los mismos que seran cortados entres piezas cada uno: dos

tendran un largo de 40 cm y el dltimo serd de 20 cm. Para el efecto se utilizara

una Tronsadora.
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lustracion 20 Soporte de Tubo OP 14

Doblez o Plegado

Luego de cortadas las piezas, es la tarea de un maestro y su ayudante el

plegado de la plancha y los tubos en las distintas formas.

Para el plegado de las planchas se utilizar4 una dobladora especializada para
este tipo de material. El doblez de cada una de las superficies sera de un angulo

de 90°.
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Armado v Soldado

Con una soldadora convencional Lincol RX 330, se unen las piezas y se sueldan
teniendo en cuenta la firmeza del producto. Se soldara cada superficie a las

cuatro patas para luego unir las piezas por completo.

Este procedimiento requiere de mucha precision de parte del maestro, para

evitar que la mesa resulte con desniveles.

Si se requiere se puede pulir previamente alguna fisura que no permita la

correcta union de las partes.

200 cm

100 cm

llustracion 21 Armado y Soldado - Piezas OP 14
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Acabado

Luego de unir las piezas el pulidor y un asistente o ayudante se encargan, con
ayuda de una pulidora de mano, el tratamiento de las fallas y dar el brillo y
acabado final a la mesa. Finalmente se embala en mueble y evitar rallones en

su distribucion.

lustracion 22 OP 14 Acabado y Pulido

Distribucion

Para el estudio se asumird que la entrega del equipo debe darse en las

instalaciones del cliente, ubicado a 4.47 km del taller caliente. Por lo que uno de
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los choferes sera el encargado de llevar el mueble, en uno de los camiones

debido a la magnitud del mismo.

4.1.3.3. MATERIA PRIMA DIRECTA OP NO. 14

La materia prima utilizada en la elaboracién de un autoservicio con una medida

de 100 x 200 cm, es:

Tabla 43 Materia Prima Directa OP 14

Cantidad Materia Prima Directa
3 PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX
1 TUBO 2"X1.5MM RED/AC/INOX

Elaborado por: Las autoras
Se han elaborado tarjetas Kardex para la determinacién del costo en base al

costo promedio ponderado (Ver Anexo Kardex Materia Prima Directa):
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Tabla 44 Costo Materia Prima Directa

MATERIA PRIMA DIRECTA
Cost. Material

Cantidad \ECHEL Unit. Utilizado Deshecho

PLANCHAS
3 1.2MM 100.29 2.50 0.50 250.72

MATE/AC/INOX
TUBO 2"X1.5MM

1 RED/AC/INOX 11.62 0.80 0.20 9.30
TOTAL MPD 3.30 0.70 260.02
*) Se deducira al costo total el valor por deshecho
Plancha Tu
bo
Costos por material 9.3
Utilizado 250.72 1 7
Costo por deshecho 50.14 Zés
11.
Costo Total 300.87 62

Elaborado por: Las autoras

El costo total de la Materia Prima directa, para la orden de produccion No. 14 es

de $ 260.02.

4.1.3.4. MANO DE OBRA DIRECTA OP NO. 14

La mano de obra directa ha sido distribuida por etapa de produccion,

considerando una distincion en el tiempo, entre horas y minutos utilizados en

efectuar la actividad.

El costo total de la MOD, es calculado en base al tiempo para realizar la obra.
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Tabla 45 Costo Mano de Obra Directa OP 14

Tiempo
Mano de
PEtapa de Actividad Obra Hora Minutos Valor por la
roduccion ; obra
Directa
Maestro 0 $
cort Corte de Tubos 0 fante | 0 30 | 295 | $ 1.48
orte Maestro | 1 0 587 | $ 5.87
Corte de Planchas
Ayudante 1 0 2.95 $ 2.95
TOTAL 2 60 $ 13.24
Trazar las Maestro 0 30 587 | $ 2.94
dimensiones
PIIDe%ng o] previo el doblez Ayudante 0 30 295 | $ 1.48
oblado Doblar las biesas |_Maestro | 0 30 587 | $ 2.94
P Ayudante | 0 30 | 295 | % 1.48
TOTAL 0 120 $ 8.84
Armar y Soldar Maestro 0 30 587 | $ 2.94
Superficies
Armado y individuales Ayudante 0 30 2.95 $ 1.48
Soldado Armar y Soldar Maestro 1 0 587 | $ 5.87
estructura
completa Ayudante | 1 | O | 295 | $ 2.95
TOTAL 2 60 $ 13.24
Pulir Fallas Maestro 0 30 5.87 $ 2.94
Pulir Acabado Maestro 0 30 5.87 $ 2.94
Acabado
Colocar los cauchos | Ayudante 0 15 295 | $ 0.74
Embalaje del equipo | Ayudante 0 30 295 | $ 1.48
TOTAL 0 105 $ 8.10
TOTAL MOD $43.42

Elaborado por: Las autoras
El costo total incurrido por mano de obra directa es de $ 43.42, con un total de

horas laboradas por los obreros de 9 horas y 45 minutos.
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Tabla 46 Tiempo en Mano de Obra Directa incurrido en OP 14

Tiempo MOD
Etapa de produccion Horas  Minutos
Corte 3 0
Plegado o Doblado 2 0
Armado y Soldado 3 0
Acabado 1 45
TOTAL 9:45

Elaborado por: Las autoras

4.1.3.5. COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION OP NO. 14

Los costos indirectos de fabricacion atribuibles a la orden de produccion No. 12,

se distinguen por los siguientes rubros:

MANO DE OBRA INDIRECTA

La mano de obra indirecta, incluye el valor por hora incurrida en la elaboracion
de la OP No. 14, en las etapas de disefio, inspeccién y distribucion, puesto que
son las que se encuentran indirectamente relacionadas al proceso; sin embargo

son requeridas para garantizar la calidad del producto.



Tabla 47 Tiempo de Mano de Obra Indirecta OP 14

Tiempo
Etapa de . Mano de Obra .
Produccin Actividad Indirecta Hora  Minutos
Disefio de Planos con
Disefio medidas requeridas por Disefador 1 0
el cliente
. Garantizar la calidad del Jefe de
Inspeccionado . o 0 30
equipo Produccion
Traslado de Producto
Distribucioén Final a las Instalaciones Chofer 1 30
del Cliente
Tasa Por Orden
Cargo de Produccién
Jefe de Produccion 14.33
Asistente de Produccion 12.10
Bodeguero 10.19
Chofer 11.11
Disefio 12.06
59.79

Elaborado por:

Las autoras

El costo total por mano de obra indirecta es de $59.79

MATERIA PRIMA INDIRECTA
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Los materiales indirectos de fabricacion incluyen la soldadura para la union de

las piezas y los discos para pulir y dar acabado al producto, generando un costo

total de $35.81.
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Para el efecto se han utilizado tarjetas Kardex para el control de las entradas y
salidas de los materiales indirectos requeridos (Ver Anexo Tarjetas KARDEX

Materia Prima Indirecta OP 14):

Tabla 48 Costo de Materia Prima Indirecta OP 14

Cost. Material

Unit, Utizado  COSto Total

Cantidad Material

10 SOLDADURA ACERO 3/32 2.67 10.00 26.74
2 DISCO 4% CIRCONIO 2.67 2.00 5.35
2 DISCO 4% DE CORTE 1.01 2.00 2.02
DISCO 5" DE PULIR 0.85 2.00 1.70
TOTAL MPI 16.00 35.81
Elaborado por: Las autoras
CONSUMO AGUA POTABLE

Se incluye un costo proporcional, determinado en base a una tasa de consumo
por cada uno de los empleados relacionados a la orden de produccién, respecto
al numero de horas que éstos destinan a la OP No. 14. El costo por consumo de

agua potable es de $ 3.87.
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Tabla 49 Consumo Agua Potable OP 14

AGUA POTABLE

H. Mano de Obra

Cargo de Produccion Horas Minutos
Maestro 4 60 0.3041 $ 1.52
Ayudante 4 45 0.3041 $ 144
Disenador 1 0 0.3041 $ 0.30
Jefe de Produccion 0 30 0.3041 $ 015
Chofer 1 30 0.3041 $ 046
TOTAL $ 3.87

Elaborado por: Las autoras

CONSUMO ENERGIA ELECTRICA

El consumo de la energia eléctrica para la orden de produccién No. 14, es dado
por un costo total de $ 8.69; donde se incluyen el consumo en watts de cada
una de las maquinarias que se utilizan en la produccién de la mesa y las

lamparas que iluminan la superficie que fue ocupada para este trabajo.



Estapa de Produccion

Tabla 50 Consumo Energia Eléctrica OP 14

Magquinaria Utilizada

W

Kw/h

Costo

KW/H

H. Mano de Obra

Horas  Minutos

Factor

Costo de
la Obra
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Elaborado por:

USO DE ACTIVOS FIJOS

Disefio Computadora 500 0.5 0.092 0 45 0.046 |$ 0.03
Impresora 350 0.35 0.092 0 15 0.0322 |$ 0.01

Cizalla - Cortadora 500 0.5 0.092 1 30 0046 |$ 0.07

Corte Sierra Caladora de mano 400 0.4 0.092 0 30 0.0368 |[$ 0.02
Tronsadora DEWALT 2200 2.2 0.092 1 0 0.2024 [$ 0.20

Plegado 0 Doblado Dobladora de Metal Piesok Xk2000/2a 125 0.125 0.092 1 0 0.0115 |[$ 0.01
Roladora de Planchas y Tubos 180 0.18 0.092 1 0 0.0166 |[$ 0.02

Armado y Soldado  |Soldadora por arco lincoln RX330 26400 26.4 0.092 3 0 24288 |$ 7.29
Acabado Pulidora de mano 4 pulgadas 1300 13 0.092 1 45 0.1196 [$ 0.21
inspeccion Computadora 500 0.5 0.092 0 20 0.046 |$ 0.02
Impresora 350 0.35 0.092 0 10 0.0322 |$ 0.01

[luminacion del Taller [ 750 [ o075 0.092 12 [ 45 [ 0069 [$ o088

TOTAL $ 8.76

Las autoras

Los activos fijos que fueron utilizados para llevar a cabo la OP N.14, han sido

depreciados por un factor proporcional que depende de las horas que han sido

utilizados.

El costo total correspondiente a este rubro es de $31.30, compuestos de la

siguiente manera:
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Tabla 51 Costo del Uso de los Activos Fijos

USO DE ACTIVOS FIIOS

H. Mano de Obra

Estapa Costo de
o Activo Fijo Horas Minutos la Obra
Producci
on
S Computadora 0 45 0.0921 | $ o0.07
Disefio
Impresora 0 15 00271 |$ 0.01
Cizalla — Cortadora 1 30 0.01 $ 0.02
Corte Sierra Caladora de
mano 0 30 0.01 $ 0.01
Tronsadora DEWALT 1 0 0.01 $ 0.01
Plegado D_obladora de Metal
Piesok Xk2000/22 1 0 0.26 $ 0.26
D bcl) d Roladora de Planchas y
001200 | 1 hos 1 0 071 |s om
Armado y | Soldadora por arco
Soldado |lincoln RX330 3 0 0.07 $ 0.21
Acabado Pulidora de mano 4
pulgadas 1 45 0 $ -
Inspeccié | Computadora 0 20 0.0921 |$ 0.03
n Impresora 0 10 0.0271 | $ -
Distribuci
on Vehiculo 1 30 0.3361 | $ 0.50
Dep
o (0[O
Produccio
n Taller Caliente 16 1.8733 | $ 29.97
TOTAL $ 31.30

Elaborado por: Las autoras

COSTO DE DISTRIBUCION

Se ha incluido un costo por el servicio adicional de distribucion de $10.01,
por la distancia que existe desde el taller frio hasta las instalaciones del

cliente.
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Tabla 52 Costo de Distribucion OP 14

KM Recorrido Valor x KM Costo Total
4.47 2.2391 $ 10.01

Elaborado por: Las autoras

4.1.3.6. MODELO DE COSTOS PARA LA ORDEN DE PRODUCCI ON N. 14

Luego de la aplicacién del modelo de costos a la Orden de produccion No.

14, el costo total de su fabricacion resulta de $ 452.92.

Tabla 53 Hoja de Costos OP 14

EMPRESA XYZ S.A.
HOJA DE COSTOS
OP No.: 14 Fecha Inicio:
Producto: Mesa Refrigeradora para preparacion de Alimentos Fecha Término:
MATERIA PRIMA DIRECTA MANO DE OBRA DIRECTA
Tiempo
Cant. Material Cost. Unit. Coslo Cargo Hora Minutos R
Total Hora la obra
3 |PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX 100.29 | 250.72 Maestro 4 60 587|% 29.35
1 [TUBO 2"X1.5MM RED/AC/INOX 11.62 9.30 Ayudante 4 45 295|$ 1401
[ TOTAL MPD [$260.02] | TOTAL MOD [$ 4336
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Descripcion Cosio
P Total Resiimen
Mano de Obra Indirecta $ 59.79 Materia Prima Directa $ 260.02
Materiales Indirectos $ 3581 Mano de Obra Directa $ 4336
Energfa Eléctrica $ 876 Costos Indirectos de Fabricacion ~ $  149.54
Agua Potable $ 387 Costo Total Orden de Produccion $ 452.92
Uso de Activos Fijos $ 3130
Costo de Distribucién $ 10.01
| TOTAL CIF [$ 14954 |

Elaborado por: Las autoras
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4.1.4. ANALISIS COMPARATIVO DE COSTOS

Para efectos de determinar las diferencias existentes entre los costos que la
compafiia habia registrado utilizando las técnicas anteriores y los costos
obtenidos utilizando el Modelo de Costos por Ordenes de Produccion
disefiado en el presente trabajo, se analizardn cada uno de los métodos de
asignacion de costos y se identificaran las pérdidas que no se registraron
oportunamente o las utilidades calculadas de forma equivocada por usar un

meétodo inadecuado por parte de la organizacion.

De acuerdo a los resultados obtenidos en el Diagrama de Pareto
anteriormente estudiado, se utilizaran los dos productos mas representativos:
El Autoservicio en el Taller Caliente con la Orden de Produccion # 12 y la
Mesa Refrigeradora en el Taller Frio con la Orden de produccion # 17. Los

mismos que seran analizados de forma independiente.
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4.1.4.1. FABRICACION DE UN AUTOSERVICIO

4.1.4.1.1. COSTOS DETERMINADOS POR LA EMPRESA

Tabla 54 Elaboracion de Autoservicio
Producto Autoservicio
Taller Caliente
# Orden de Produccidén 12

Elaborado por: Las Autoras

MATERIA PRIMA DIRECTA UTILIZADA

La materia prima utilizada en la elaboracion de un Autoservicio con medida

de 150 x 200 cm, es:

Tabla 55 Materia Prima utilizada en fabricacién de Autoservicio

Cantidad Materia Prima Directa
3 PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX
2 TUBO 1v¥4X1.2MM 201 RED/AC/INOX
2 TUBO CUADRADO 1*1 Al. 201

Elaborado por: Las Autoras

De acuerdo a las tarjetas de Kardex utilizando el método promedio
ponderado, la empresa determind los costos de la materia prima que se
necesitara en la fabricacion del Autoservicio, las mismas que fueron

anteriormente analizadas.

A continuacion se encuentra el detalle de la materia prima utilizada:
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Tabla 56 MPD Segun Empresa XYZ SA

MATERIA PRIMA DIRECTA

Cost. Material

Cantidad Deshecho

Unit. Utilizado

PLANCHAS 1.2MM
MATE/AC/INOX
TUBO 1¥aX1.2MM

2 201 RED/AC/INOX 2.71 2.00 0.00 5.42

100.29 2.60 0.40 260.75

TUBO CUADRADO
2 1%1 Al 201 1.78 2.00 0.00 3.56

TOTAL MPD 6.60 0.40 269.73

Se deducira al costo total el valor
por deshecho

*)

Costos por material
Utilizado 260.75
Costo por deshecho 40.12
Costo Total 300.87

Elaborado por: Las Autoras

El valor la Materia Prima utilizada es de $269.73

MANO DE OBRA DIRECTA

La empresa no llevaba el control del tiempo ejecutado por cada persona
dentro del proceso, por lo que asumia que todos realizaban en conjunto el
trabajo de fabricacion. Pero no realizaban una distribucion del costo de mano
de obra directa por hora, por lo que al final de cada mes consideraba el total
de la Nomina y este valor lo dividia por el total de 6rdenes de produccién
despachadas en dicho mes. Esta situacién no les permitia conocer el costo
real de mano de obra directa asignada a la orden de produccién de una

manera mas real.
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El detalle de los Cargos correspondientes a la Mano de Obra en el Taller

Caliente para la elaboracién de un Autoservicio es el siguiente:

Tabla 57 MOD Seguin Empresa XYZ SA.

Ingresos (incluidos Beneficios Sociales)
3,920.00
2,116.70

6,036.70

Fuente: XYZ SA.

El nGmero de 6rdenes de produccién sumaron un total de 99, por lo
expuesto, el calculo del valor de Mano de Obra Directa para la Orden de

Produccion 12 se basa en la siguiente férmula:

Ingresos del Mes

MOD 0OP12 = ,
# de Ordenes de Produccion del mes
6036.70

MOD 0P12 = 60.98

Para la Orden de Produccién 12 se obtiene que el costo de MOD es de

$60.98
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COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

En este caso, la empresa de igual manera al final de cada mes realiza un
total de los Costos relacionados indirectamente a la fabricacion y los divide
para el nimero de 6rdenes de produccion ejecutadas en dicho mes. Para lo
cual, el Estado de Costos de Producciéon del mes al cual pertenece la Orden

de Produccién 12 es de $23,492.00.

Costos Indirectos de Fabricacion del mes
CIF OP12 =

# de Ordenes de Produccion del mes

23492.00

CIF OP12 =
99

CIF OP12 = 237.29

De acuerdo al analisis efectuado se obtiene que la empresa ha incurrido en
los siguientes costos: Materia Prima $269.73, Mano de Obra Directa $60.98 y
Costos Indirectos de Fabricacion $237.29; es decir, incurrid en un total de

$568 para la elaboracién de un Autoservicio en la Orden de Produccion 12.
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4.1.4.1.2. COSTOS DETERMINADOS SEGUN MODELO

Tabla 58 Resumen Costos segun Modelo Disefiado

Resumen Costos segun Modelo Disefiado

Elementos del Costo Valor
Materia Prima 269.73
Mano de Obra Directa 96.50
Costos Indirectos de Fabricacion 234.74
TOTAL COSTOS 600.97

Elaborado por: Las Autoras

De acuerdo al Modelo de Costos que se detalla en la tabla 57, se tiene que el
Costo total en que se ha incurrido en la produccion de un Autoservicio en la
Orden de Produccion 12 es de $600.97 que corresponde a $32.97 mas que
al no contar con un Modelo Establecido. Dado que el precio del Autoservicio
es de $969.24 sin el modelo tenia una utilidad en ventas de 401.24 cuando
en realidad, aplicando el Modelo de Costos por Ordenes de Produccion es de

$368.27; que representa un 8.22% sobrestimado en utilidad bruta en ventas.



Tabla 59 Andlisis Comparativo OP #12

OP # 12
Autoservicio

Elementos del Costo

Segun

Empresa
XYZ SA

Segun
Modelo de
Costos
Disefiado

Variacion
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Materia Prima Directa 269.73 269.73 - 0.00%
Mano de Obra Directa 60.98 96.50 (35.52) | -58.25%
Costos Indirectos de Fabricacion 237.29 234.74 2.55 1.07%
Total Costos 568.00 600.97 (32.97) -5.80%
Precio de Venta 969.24 969.24
Utilidad Bruta del Producto 401.24 368.27 32.97 \ 8.22%

Elaborado por:

41.4.2.

Las Autoras

FABRICACION DE MESA DE TRABAJO

4.1.4.2.1 COSTOS DETERMINADOS POR LA EMPRESA

Tabla 60 Elaboraciéon de Mesa de Trabajo

Producto
Taller Frio

# Orden de Produc cidén 14

Mesa Refrigeradora

Elaborado por: Las Autoras

MATERIA PRIMA DIRECTA UTILIZADA

La materia prima utilizada en la elaboracibn de un autoservicio con una

medida de 100 x 200 cm, es:




147

Tabla 61 Materia Prima Utilizada para fabricar una mesa de trabajo

Cantidad Materia Prima Directa
3 PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX
1 TUBO 2"X1.5MM RED/AC/INOX

Elaborado por: Las Autoras

La empresa ha utilizado los materiales detallados en la siguiente tabla, cabe
recalcar que los costos fueron obtenidos mediante tarjetas de Kardex

utilizando Método Promedio Ponderado.

Tabla 62 MOD Segun Empresa XYZ SA.

MATERIA PRIMA DIRECTA
Cost. Material

Unit.  Utilizado 2eShecho

Cantidad Material

PLANCHAS 1.2MM
3 MATE/AC/INOX 100.29 2.50 0.50 250.72
TUBO 2"X1.5MM
1 RED/AC/INOX 11.62 0.80 0.20 9.30
TOTAL MPD 3.30 0.70 260.02
*) Se deducira al costo total el valor por
deshecho
Plancha | Tubo
Costos por material Utilizado 250.72 | 9.30
Costo por deshecho 50.14 2.32
Costo Total 300.87 | 11.62

Elaborado por: Las Autoras

El Costo de Materia Prima utilizada en la orden de produccion 14 fue de

$260.02
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MANO DE OBRA DIRECTA

Igual que en la Orden de Produccién 12 la empresa no llevaba el control del
tiempo ejecutado por cada persona dentro del proceso, no realizaban una
distribucién del costo de mano de obra directa por hora, por lo que al final de
cada mes consideraba el total de la Nomina y este valor lo dividia por el total

de ordenes de produccion despachadas en dicho mes.

El detalle de los Cargos correspondientes a la Mano de Obra en el Taller

Caliente para la elaboracién de una Mesa Refrigeradora es el siguiente:

Tabla 63 MOD Segun Empresa XYZ S.A.

Sueldo

3,000.00
340.34

3,340.34

Fuente: Empresa XYZ S.A.

El nGmero de 6rdenes de produccién sumaron un total de 99, por lo
expuesto, el calculo del valor de Mano de Obra Directa para la Orden de

Produccion 14 se basa en la siguiente formula:

Ingresos del Mes

MOD OP14 = ~
# de Ordenes de Produccion del mes
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3340.34

MOD OP14 =
99

MOD OP14 = 33.74

Para la Orden de Produccion 14 se obtiene que el costo de MOD es $33.74

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

En este caso, la empresa de igual manera al final de cada mes realiza un
total de los Costos relacionados indirectamente a la fabricacion y los divide
para el namero de 6rdenes de produccion ejecutadas en dicho mes. Para lo
cual, el Estado de Costos de Producciéon del mes al cual pertenece la Orden

de Produccién 14 es de $23,492.00.

Costos Indirectos de Fabricacion del mes
CIF OP14 =

# de Ordenes de Produccion del mes

23492.00

CIF OP14 =
99

CIF OP14 = 237.29

De acuerdo al analisis efectuado se obtiene que la empresa ha incurrido en

los siguientes costos: Materia Prima $260.02, Mano de Obra Directa $33.74 y
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Costos Indirectos de Fabricacion $237.29; es decir, incurrié en un total de
$531.05 para la elaboracion de una Mesa Refrigeradora en la Orden de

Produccién 14.

4.1.4.2.2 COSTOS DETERMINADOS SEGUN MODELO

Tabla 64 Resumen Costos segtin Modelo Disefiado

Resumen Costos segun Modelo Disefiado

Elementos del Costo Valor

Materia Prima $ 260.02
Mano de Obra Directa $ 43.36
Costos Indirecto s de Fabricacion $ 149.54
TOTAL COSTOS $ 45292

Elaborado por: Las Autoras

De acuerdo al Modelo de Costos que se detalla en la tabla 62, se tiene que el
Costo total en que se ha incurrido en la produccion de una Mes
Refrigeradora en la Orden de Produccion 14 es de $452.92. Dado que el
precio de venta de este producto es de $678 sin el modelo tenia una utilidad
en ventas de 146.95 cuando en realidad, aplicando el Modelo de Costos por
Ordenes de Produccién es de $225.08; que representa un 53.17% adicional
de utilidad bruta en ventas que no fue reflejado en los Estados Financieros

de la Compaiiia, ni considerado en el reparto de Utilidades.
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Tabla 65 Andlisis Comparativo OP # 14

OP #14
Mesa de Trabajo
Segun

Empresa HgEElD 12 Variacion

Costos
AVZ S Disefado

Segun

Elementos del Costo

Materia Prima Directa 260.02 260.02 - 0.00%
Mano de Obra Directa 33.74 43.36 (9.62) -28.51%
Costos Indirectos de Fabricacion 237.29 149.54 87.75 36.98%
Total Costos 531.05 452.92 78.13 14.71%
Precio de Venta 678.00 678.00
Utilidad Bruta del Producto 146.95 225.08 (78.13) \ -53.17%

Elaborado por: Las Autoras



CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Luego de haber disefiado y aplicado el modelo de costos para una muestra
de los productos fabricados en acero inoxidable por la Empresa XYZ S.A., se

concluye que:

Las hipétesis planteadas en el capitulo 1 se cumplen en virtud de las

siguientes afirmaciones:

1 La Hipotesis 0 se cumple puesto que al utilizar un Modelo de
Costos la empresa puede determinar con exactitud los Costos
reales en los que se ha incurrido al hacer un producto, tanto en
la mano de obra directa, materia prima y los costos indirectos

de fabricacion.

2 La aplicacion del modelo, permiti6 conocer que existen
productos en los cuales sus costos, segun la empresa es
inferior al evaluado por el modelo, lo cual influye en la
asignacion de recursos en el presupuesto anual de la compaiiia
y la determinacion de la utilidad por producto. De igual manera
uno de los productos evaluados presentd una variacion

significativa en la subestimacion de su utilidad en 53.17%, ya



gue el costos obtenido segun el calculo de la empresa el costo
del producto fue superior al asignado segun el modelo de

costos disefiado.

Las variaciones demostradas indican que disefiar un modelo de
costos por érdenes de produccién ayudara a la empresa en la
asignacion apropiada de los costos que intervienen en el

proceso productivo de cada uno de los productos.

La Hipotesis 1, se cumple debido a que el modelo permite
trabajar en base a medidas que permitirdn los trazos de la
materia prima con mayor precision y evitando los deshechos
innecesarios, al igual que la contabilizacion de los deshechos
propios de la produccion, en base a la diferencia de las
dimensiones iniciales de la materia prima menos las requeridas
para la fabricacién del producto. Es asi, que la empresa podra
determinar los méaximos tolerables de desechos en la
produccion, luego de implementar el modelo de costos por

ordenes de produccion.

La Hipdtesis 2, se cumple en vista de que al trabajar por

ordenes de produccién y asignacion de costos por producto, la



empresa XYZ S.A. podra consultar sin dificultad los costos
asignados por cada producto y de esta manera obtener el
porcentaje de utilidad atribuible al mismo, dado el precio de
comercializacién en el mercado del producto. Por ello el modelo
de costeo por ordenes de produccion permitira identificar la

utilidad bruta por producto.

De acuerdo a la Auditoria Operacional efectuada a la empresa (Véase el

ANEXO 11 Informe de Auditoria) se obtiene lo siguiente:

6 La falta de mantenimiento de las maquinarias y equipos que
intervienen en el proceso productivo ocasiona dificultades al
proceso, esto en muchos casos requiere de trabajo adicional
como inspecciéon y analisis de las fallas por parte de los
operarios; asi como el reacondicionamiento de los equipos.

Esto representa un costo de mano de obra.

7 La utilizacibn de maquinarias, equipos y materiales obsoletos,
qgue requiere de mano de obra para la finalizacion de la etapa
productiva, incurre en wuna pérdida por la falta de

automatizacion, cargandola al costo indirecto de fabricacion.

8 La falta de control de materia prima por parte de los operarios

ocasiona pérdidas por desperdicio. Esto es originado por la
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falta de concientizacion al personal acerca de las pérdidas que

representan los desperdicios de materiales.

Es posible detectar actividades o funciones que no agregan
valor al proceso y que pueden estar inflando el costo del

mismo.

Un proceso generalmente hace uso de materias primas,
maquinarias, equipos, recursos naturales, mano de obra,
recursos financieros, tecnologia, que una vez combinados
generan el producto o la prestacion del servicio. Por lo que los

desperdicios no agregan valor econdmico al proceso.

Los procesos y maquinarias que seran empleadas en un
determinado proceso debe proporcionar seguridad a los
operarios, ademas de establecerse el ciclo de mantenimiento

de éstos equipos para evitar pérdidas de tiempo en el proceso.

La infraestructura debe estar en Optimas condiciones para
llevar a cabo la transformacién de la materia prima, esto

solamente es posible con el mantenimiento adecuado.



RECOMENDACIONES

Después de efectuado el disefio y aplicado el modelo de costos por 6rdenes
de produccion propuesto para la Empresa XYZ S.A., se recomienda lo

siguiente:

1 Dado que la XYZ S.A. no utiliza un Sistema de costos que cubra las
necesidades de su actividad comercial, para la obtencién de reportes
en base al sistema de costos por 6rdenes de produccion. Ademas de
conocer las inadecuadas ocasiones en las que la administracion ha

requerido el cambio del sistema operativo.

2 Se recomienda que la gerencia contrate un sistema contable bajo un
sistema de costos por érdenes de produccion utilizando las variables
propuestas en este proyecto, con el fin de otorgar a la gerencia

informacion fiable para la toma de decisiones.

3 XYZ S.A. no cuenta con actividades de control adecuadas en el area
de produccion, por lo que se recomienda utilizar mecanismos de
seguimiento a los empleados para lograr el cumplimiento de los
reportes de horas de mano de obra dedicadas a cada uno de los

articulos fabricados, y la introduccidn de estos datos al sistema.



Se recomienda utilizar hojas de costos, tarjetas de tiempo vy tarjetas
Kardex, con la informacion descrita en el capitulo 2 de este proyecto.

Ademas la gerencia debe implementar

La gerencia debe analizar los flujos propuestos para cada uno de los
procesos principales que incluyen actividades esenciales vy

documentos propios de cada uno de los procesos.

El disefiador debe tener en cuenta en sus trazos la cantidad necesaria
de material a utilizarse incluyendo las medidas adicionales para dar
forma al objeto y de este modo evitar que se solicite mas material del

gue realmente se necesita.

Establecer actividades de control para que se lleve a cabo de manera
eficiente los siguiente procedimientos: entrada y salida de materiales
de bodega, atenciéon a los requerimientos de produccion, y registro
continuo de las horas reales de mano de obra destinadas a cada

orden de produccion.

Realizar mantenimientos adecuados para los materiales y equipos del

proceso productivo, asi como capacitar al personal que lo utilizara
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para disponer de buenas practicas de uso para que la vida util llegue a

término.

Llevar un manual de funciones y procedimientos para el proceso
productivo, para que se detalle aquellas actividades que se necesitan
llevar a cabo por cargo y su posterior comunicacién para evitar

confusiones en el proceso.

Realizar mantenimiento en la infraestructura de los talleres para contar
con suficiente espacio y seguridad para llevar a cabo de manera fluida

la fabricacion de los equipos y mobiliarios.

Invertir en la automatizacion del proceso, y evitar pérdidas de tiempo
gue se cargan al costo del producto final. Esto permitirdA mayor
distincién con respecto a la competencia, y lograra captar un nimero

mayor de clientes en el mercado.

Invertir en equipos especiales de seguridad para los operarios, dado
que ellos representan un elemento principal en la fabricacion del
producto, es necesario cuidar de su seguridad brindandoles equipos

adecuados para evitar posibles accidentes.
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ANEXOS



ANEXO 1: MATERIALES DIRECTOS

. . . . Costo
Codigo WECHEES Medida Tipo Unitario
ACOPLE ACOPLE PARA MANGUERA HEMBRA Unidades | Tubo 1.50
AA1Y, ANGULO 1%X1/8 (30X3mm) A.l. Unidades | Tubo 5.51
AN1Y, ANGULO 1%X1/8 (30X3mm) H/NEGRO Unidades | Tubo 1.49
AN1%2X1/4 ANGULO 1¥2x¥4 HINEGRO Unidades | Tubo 3.41
AA1Y2X1/8 ANGULO 1%4X1/8 (40X3MM) ACERO INOX. Unidades | Tubo 8.55
AN1%:-1/8 ANGULO 1%4X1/8 (40X3MM) H/INEGRO Unidades | Tubo 2.00
AA1Y2-3/16 ANGULO 1v%2X3/16 AC/INOX Unidades | Tubo 8.99
AN1 ANGULO 1x1/8 (25X3MM) H/NEGRO Unidades | Tubo 1.12
AC1 ANGULO 1X1/8 AC/INOX Unidades | Tubo 4.38
AN2XY4 ANGULO 2x¥ HINEGRO Unidades | Tubo 4.39
AA2*1/8 ANGULO 2X1/8 A.l. Unidades | Tubo 8.61
AN2*1/8 ANGULO 2x1/8 HINEGRO Unidades | Tubo 2.78
AA2X3/16 ANGULO 2X3/16 A.l. Unidades | Tubo 12.77
AN3/4 ANGULO 3/4"X1/8" (20X3MM) H/NEGRO Unidades | Tubo 0.94
AC3/4 ANGULO 3/4*1/8 ACE/INOX 304-20X3 Unidades | Tubo 3.97
ANGT 1 %, ANGULO TEE 1 1/4X1/8 H/INEGRO Unidades | Tubo 1.87
BCN12 BARRA 12MM (1/2") CUA/H/INEGRO Metros Tubo 0.99
BRN12 BARRA 12MM (1/2") RED/H/NEGRO Metros Tubo 0.94
BRA12 BARRA 12MM (1/2) RED/AC/INOX Metros Tubo 4.25
BRNS8 BARRA 5/16 (8MM) H/NEGRO Metros Tubo 0.44
BRA6 BARRA 6MM (1/4") RED/AC/INOX Metros Tubo 1.58
BRA8 BARRA 8MM (5/16") RED/AC/INOX Metros Tubo 1.87
BRA3/8 BARRA A.l. 3/8 Metros Tubo 2.46
BRA4 BARRAS 4MM (3/16") RED/AC/INOX Metros Tubo 0.61
CN80 CORREA 80X40X15X1.50MMX6MT Metros Tubo 2.11
PALO4 PLANCHA 0.4MM ALUMINIO Metros Plancha 9.15
PALO5 PLANCHA 0.5MM ALUMINIO Metros Plancha 10.55
PMO7 PLANCHA 0.7 MATE/AC/INOX Metros Plancha 62.84
PGO7 PLANCHA 0.7MM GALV. Metros Plancha 16.81
PMPO7 PLANCHA 0.7MM MATE/PERF ALAR. Metros Plancha 170.05
PMPO7-1 PLANCHA 0.7MM MATE/PERF ALAR. 2.44*0.20 | Metros Plancha 28.57
PG09 PLANCHA 0.9MM GALV. Metros Plancha 20.33
PM1 PLANCHA 1.0MM MATE/AC/INOX Metros Plancha 93.31
PG1.1 PLANCHA 1.1MM GALV. Metros Plancha 28.04
PBP1.2 PLANCHA 1.2MM BRILLANTE PULIDA Metros Plancha 62.32
PM1.5 PLANCHA 1.5MM MATE/AC/INOX Metros Plancha 126.93
PM2 PLANCHA 2 MM MATE/AC/INOX Metros Plancha 162.64
PM8-88*40 PLANCHA 8MM ACERO 88*40 Metros Plancha 169.64
PN8 PLANCHA 8MM H/NEGRA Metros Plancha 150.41
PN9 PLANCHA 9MM H/NEGRA Metros Plancha 196.73
PANTID2 PLANCHA ANTIDESLIZANTE 2 MM Metros Plancha 50.10
PBO7 PLANCHA BRILLANTE 0.7 Metros Plancha 40.30
PB1.5 PLANCHA BRILLANTE DE 1.5 Metros Plancha 84.45
PBP0O7 PLANCHA BRILLANTE PULIDA 07 Metros Plancha 38.36
PBP09 PLANCHA BRILLANTE PULIDA 09 Metros Plancha 52.40
PBP1.0 PLANCHA BRILLANTE PULIDO 1.0 Metros Plancha 58.65
PN1.50 PLANCHA NEGRA 1.40-50MM Metros Plancha 32.33
PN15 PLANCHA NEGRA 15MM - 5/8 Metros Plancha 281.67
PM1.2 PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX Metros Plancha 100.00
PTA 1 1/2*3/16 PLATINA ACE/INOX 1 1/2 X 3/16 Metros Tubo 4.70




PTN1%2-3/16 PLATINA 1 1/2*3/16 H/INEGRA Metros Tubo 1.32
PTN1 1/4-1/4 PLATINA 1 1/4X1/4 HINEGRA Metros Tubo 1.56
PTA1%-1/4 PLATINA 1%4X1/4 ACERO INOX. Metros Tubo 8.24
PTA1-1/4 PLATINA 1x ¥2 AC/INOX Metros Tubo 6.73
PTN1-1/4 PLATINA 1X1/4 H/INEGRA Metros Tubo 131
PTN1 PLATINA 1X1/8 (25X3MM) H/NEGRO Metros Tubo 0.64
PTA1-1/8 PLATINA 1x1/8 AC/INOX Metros Tubo 2.42
PTN2 PLATINA 2X¥% HINEGRO Metros Tubo 2.50
PTA2X1/4 PLATINA 2X1/4 ACERO INOX Metros Tubo 10.00
PTA2-1/8 PLATINA 2x1/8 AC/INOX Metros Tubo 7.49
TCD40-1/2 TUBO 1/2 CED 40 Metros Tubo 1.78
TCD40 1/2 ALl TUBO 1/2 CED 40 A.l. Metros Tubo 7.12
TCG1 1/2*1.5 TUBO 1 1/2X1.5MM CUAD/GALV Metros Tubo 2.68
TCD40-1 TUBO 1 CED 40 Metros Tubo 3.51
TRG1*2 TUBO 1*2 RED/GALV Metros Tubo 1.74
TCN1 % TUBO 1%"X1.5MM CUAD/NEGRO Metros Tubo 1.56
TCAl Y, TUBO 1¥:X1.2 CUAD/AC/INOX Metros Tubo 5.70
TRAL 1/4-201 TUBO 1%X1.2MM 201 RED/AC/INOX Metros Tubo 271
TRA1 Y, TUBO 1%X1.2MM RED/AC/INOX Metros Tubo 4.28
TCG11/4*1.5 TUBO 1%x1.5mm CUAD/GALV Metros Tubo 2.05
TRN1Y:-1.5 TUBO 1%x1.5mm REDH/NEGRO Metros Tubo 1.70
TCN1-1.10 TUBO 1X1.10 CUAD/NEGRO Metros Tubo 1.07
TCAl TUBO 1X1.2MM CUAD/AC/INOX Metros Tubo 4.16
TCN1 TUBO 1x1.5 CUAD/NEGRO Metros Tubo 0.97
TRN1 TUBO 1X1.5MM RED/H/NEGRO Metros Tubo 1.01
TRA2" TUBO 2"X1.5MM RED/AC/INOX Metros Tubo 11.62
TCA2-15 TUBO 2*1.5 CUAD. A.l. Metros Tubo 12.63
TCN2 TUBO 2X2MM CUAD/H/NEGRO Metros Tubo 2.55
TCA3/4 TUBO 3/4"X1.2MM CUAD/AC/INOX Metros Tubo 2.99
TCN3/4 TUBO 3/4X1.2MM CUAD/H/NEGRO Metros Tubo 0.85
SSTC-1.25*1.2 TUBO CUAD 1.25*1.2 Al. 201 Metros Tubo 2.76
SSTC-1.5*1.2 TUBO CUAD 1.5*1.2 Al 201 Metros Tubo 3.29
TCG11/2-1.5 TUBO CUAD GALV 1 1/2*1.5 Metros Tubo 2.55
TCG 11/4*2 TUBO CUAD GALV 1 1/4*2 Metros Tubo 2.15
SSTC-3/4*1 TUBO CUADR 3/4*1 Al. 201 Metros Tubo 1.38
SSTC-1*1 TUBO CUADRADO 1*1 Al. 201 Metros Tubo 1.78
SSTR-1*2*1.5 TUBO RECT 1*2*1.5 Al. 201 Metros Tubo 4.03
SST-2*1.5 304 TUBO RED 2*1.5 Al.304 Metros Tubo 6.80
TRA 5/8 TUBO RED A.l. 5/8X1.20 Metros Tubo 12.12
TRA41/2 TUBO RED ACERO 4 %2 Metros Tubo 20.00
TCD1011/2 Al | TUBO RED CED10 1 1/2x2.77 Al Metros Tubo 24.71
SST-1*1.2 201 TUBO RED DE 1*1.2 Al. 201 Metros Tubo 1.66
SST-1.5*1.2 201 | TUBO RED DE 1.5*1.2 Al.201 Metros Tubo 2.61
SST-1/2*1.5 304 | TUBO RED DE 1/2*1.5 Al. 304 Metros Tubo 1.48
SST-2*1.2 201 TUBO RED DE 2*1.2 Al. 201 Metros Tubo 3.46
SST-2.5*1.5 304 | TUBO RED DE 2.5*1.5 Al. 304 Metros Tubo 8.20
SST-3/4*1.5 304 | TUBO RED DE 3/4*1.5 Al. 304 Metros Tubo 2.53
SST-7/8*1.5 304 | TUBO RED DE 7/8*1.5 Al. 304 Metros Tubo 2.83

Fuente: Empresa XYZ S.A.




ANEXO 2: EMPRESA XYZ S.A.
NOMINA DE PRODUCCION 2014

No. CE:(n)qdpl)?eoagg Cargo Sueldo Area
1 | 0603995564 | MAESTRO | 600.00 FRIO
2 | 0926217654 | MAESTRO | 1,000.00 ELECTSIR,\I'SOT ALAC.
3 | 0921239679 | MAESTRO | 440.00 CALIENTE
4 | 0921239695 | AYUDANTE | 415.00 CALIENTE
5 | 0918325630 | MAESTRO | 500.00 CALIENTE
6 | 0931020721 | AYUDANTE | 340.34 | MANTENIMIENTO
7 | 0929589836 | AYUDANTE | 340.34 FRIO
8 | 0908611171 | ASISTENTE | 350.00 | MANTENIMIENTO
CORTADOR
9 | 0915106215 | ALUMINIOY | 500.00 CALIENTE
VIDRIO
10 | 0929804482 | CHOFER | 352.12 VARIOS
11 | 0904331931 | CHOFER | 515.00 VARIOS
12 | 0915749063 | MAESTRO | 378.00 | MANTENIMIENTO
13 | 0922486931 | MAESTRO | 480.00 | MANTENIMIENTO
14 | 0914622972 | MAESTRO | 500.00 CALIENTE
15 | 0929181576 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE
16 | 1310272453 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE
17 | 1755063987 | MAESTRO | 800.00 FRIO
18 | 0920682135 | MAESTRO | 440.00 CALIENTE
19 | 0909891970 %OERTTUABDOOS? 340.34 CALIENTE
20 | 0926267386 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE
21 | 0940394554 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE
22 | 0920926870 | MAESTRO | 620.00 CALIENTE
JEFE
23 | 0918529447 | PRODUCCIO | 600.00 | CALIENTE Y ERIO
N
24 | 1716764707 | AYUDANTE | 600.00 | MANTENIMIENTO
25 | 0919249144 | AYUDANTE | 340.34 | MANTENIMIENTO
26 | 0919006551 | MAESTRO | 420.00 | CALIENTE-GAS
27 | 0914237714 | MAESTRO | 420.00 MANT%\'A”\S’“ENTO
28 | 0918800111 Ag'RSgEL’\J'ZE 500.00 | CALIENTE Y FRIO
29 | 0950105700 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE
30 | 0914634001 | BODEGERO | 428.00 | MATERIA PRIMA
31 | 0958106288 | AYUDANTE | 340.34 CALIENTE




CORTADOR

32 | 6100010013 PLANCHAS 500.00 CALIENTE
FRIO-
33 | 0920790037 | MAESTRO 600.00 ELECT/INSTALAC.
PULIDOR-
34 | 0915486427 MAESTRO 500.00 CALIENTE
35 | 0916685183 | MAESTRO 500.00 CALIENTE
36 | 0914139761 CHOFER 515.00 VARIOS

Fuente: Empresa XYZ S.A.




ANEXO 3

EMPRESA XYS S.A.
Noémina de Produccion:
2014

Horas Extras

TALLER FRIO

Horas Extras Pagadas Mensuales Prom.

Total Mens x

Sueldo May | Jun Jul Ag Sept Emplead
1 MAESTRO A 600.00 32 6 19 27 23 4 1 6 10 9 16 16 169.00 14.08
2 Maestro Electricista A 1,000.00 7 4 15 13 1 9 22 4 12 27 14 5 133.00 11.08
3 AYUDANTE 340.34 24 11 26 10 21 28 10 11 15 1 20 31 208.00 17.33
4 MAESTRO B 800.00 16 26 7 31 25 31 12 28 20 21 21 15 253.00 21.08
5 Maestro Electricista B 600.00 14 32 22 25 9 12 25 6 6 23 12 19 205.00 17.08
Promedio Maestro 24 | 16 | 13 | 29 | 24 | 175 | 65 | 17 | 15 | 15 | 185 | 155 | 211 17.58
Mensual por Maestro Electricista | 10.5 18 | 185 | 19 5 105 | 235 | 5 9 25 13 12 169 14.08

Cargo

9 Ayudante 24 11 26 10 21 28 10 11 15 1 20 31 208 17.33

Elaborado por: Las autoras



TALLER CALIENTE

Horas Extras Pagadas Mensuales Prom
Total Mens x
Sueldo Ene. Mar Apr May | Jun Jul Ag Sept Oct Nov i Empl
1 MAESTRO A 440.00 21 26 11 21 31 8 27 15 29 23 24 25 261.00 21.75
2 AYUDANTE A 415.00 22 18 19 22 30 27 9 29 16 20 31 21 264.00 22
3 MAESTRO B 500.00 3 28 12 13 2 8 26 7 25 1 27 15 167.00 13.92
4 CORTADOR ALUMINIO Y VIDRIO 500.00 5 3 32 10 20 28 24 21 20 5 19 27 214.00 17.83
5 MAESTRO C 500.00 32 15 24 4 10 16 2 3 11 8 31 15 171.00 14.25
6 AYUDANTE B 340.34 21 28 32 7 14 21 14 18 18 29 24 8 234.00 195
7 AYUDANTE C 340.34 20 25 28 5 17 31 32 13 28 5 5 23 232.00 19.33
8 MAESTRO D 440.00 13 28 25 17 28 9 6 32 19 11 2 31 221.00 18.42
9 CORTADOR DE TUBOS 34034 32 32 22 20 2 9 19 24 15 27 10 15 227.00 18.92
10 AYUDANTE D 340.34 10 19 9 4 27 12 26 20 23 31 31 14 226.00 18.83
11 AYUDANTE E 340.34 5 6 28 10 28 2 19 22 13 19 10 10 172.00 14.33
12 MAESTRO E 620.00 24 32 14 29 3 2 17 17 1 21 32 23 215.00 17.92
13 MAESTRO F 420.00 11 16 20 2 18 9 15 29 15 24 24 19 202.00 16.83
14 AYUDANTE F 340.34 20 29 5 11 3 3 12 14 32 20 13 5 167.00 13.92
15 AYUDANTE G 340.34 30 29 30 16 12 6 11 5 27 3 3 3 175.00 14.58
16 CORTADOR PLANCHAS 500.00 30 23 12 7 22 15 27 26 12 4 10 14 202.00 16.83
17 PULIDOR-MAESTRO 500.00 19 8 9 14 11 18 29 21 4 27 24 12 196.00 16.33
18 MAESTRO G 500.00 2 25 21 15 32 4 10 3 17 20 3 13 165.00 13.75




Maestro 15.83 | 25.7 | 17.8 | 16,5 | 17.7 | 7.83 | 14.7 | 12.8 17 14 19.83 | 20.3 | 199.99 16.67
Maestro GAS 11 16 20 2 18 9 15 29 15 24 24 19 202 16.83

Promedio Mensual
por Cargo Cortador 22.33 | 19.3 22 12.33 | 14.7 | 17.33 | 23.3 | 23.7 | 15.67 12 13 18.7 | 214.33 17.86
Pulidor 19 8 9 14 11 18 29 21 4 27 24 12 196 16.33
Ayudante 18.29 22 21.6 | 10.71 | 18.7 | 1457 | 17.6 | 17.3 | 22.43 | 18.1 | 16.71 12 209.99 17.5

Elaborado por: Las autoras




ANEXO 4
ORDENES DE PRODUCCION VENDIDAS

2014 | 2013 | 2012

PRODUCTO # OP TALLER
MESA DE TRABAJO/ REFRIERANTE ENTREP.C. SALP 191-
230X65X90 134 125 100 FRIO
LAVADERO 1 POZO C/SALP. 1.50X0.65X0.90 130 104 129 FRIO
MODULOS PLANCHA - PANELADO 82 76 80 FRIO
AUTOSERV.CAL 4 BAND V/RECTO MATE 150X70X90 64 67 70 | CALIENTE
COCINA CON QUEMADORES NEGROS ALTA MATE/
BRILLANTES 64 60 50 | CALIENTE
REPISA PARA VARIOS EN ACERO INOX. 2.30X0.40 60 65 58 FRIO
TRAMPA DE GRASA 1.30X0.40X0.50 34 30 35 | CALIENTE
CAMPANA EXTRACTORA DE VIDRIO DIM: 80-130X65X60 27 25 22 | CALIENTE
FORRADO DE PARED DE 327X100X122 18 14 17 | CALIENTE
GRADILLERO 24 BAND. EN ACERO DOBLE .
0.70X0.46X1.80 17 15 19 FRIO
HORNO DE 4 LATAS EN ACERO MATER 0.68X0.88X1.13 17 13 20 | CALIENTE
PLANCHA FREIDORA MODULAR 0.80-130X65X90 15 20 15 | CALIENTE
CENTRALINA 4 TOMAS 13 12 9 | CALIENTE
ESTANTERIA 5 NIVELES 1.10X0.40X1.80 13 11 13 FRIO
PARRILLA ASADORA A GAS SIN CAMPANA 0.40-
0.80X0.65X0.90 11 14 13 | CALIENTE
BANDEJA EN ACERO INOXIDABLE 0.60X0.70X0.3 10 9 10 | CALIENTE
ESTRUCTURA PARA VARIOS EN ACERO INOX 10 10 10 FRIO
ANAQUEL EN ACERO INOXIDABLE 8 7 8 FRIO
COCHE DE TRANSPORTE DE ALIMENTOS 8 9 7 FRIO
PASTELERO NEUTRO UN VIDRIO 150X70X120 8 8 6 | CALIENTE
VERTICAL MIXTO 2 PTAS PANORAMICO DIM: 160X70X200 8 7 6 | CALIENTE
CONGELANTE VERTICAL 2 PUERTA PANELADA 7 5 10 FRIO
ELABORACION DE BASE PARA VAPORERA 6 8 2 | CALIENTE
TANQUE PARA FREIDORA IMPERIAL 6 4 6 | CALIENTE
ASADOR SOBREMESA DIM: 0.18X0.25X0.12 5 3 1 | CALIENTE
CARRETA A BANO MARIA Y CABINA 161-190 X0.72X0.90 4 7 2 | CALIENTE
HIELERA HORIZONTAL DIM: 0.50-0.80X35X35 4 1 6 FRIO
MOLDE 4 2 3 FRIO
REFRIG.VERT 1 PTAS PANORAMICA 80X70X200 4 5 4 FRIO
PASAMANOS EN TUBO DE 2" DE 100 3 6 1 FRIO
POZO PARA LAVABO ACER/INOX 3 5 2 | CALIENTE
PORTA COMANDAS NACIONALES DIM: 100-150 3 1 1 | CALIENTE

Fuente: Empresa XYZ S.A.

# OP %
TALLER FRIO 1373 60.14%
TALLER CALIENTE 910 39.86%
2283 100.00%




ANEXO 5
TARJETAS KARDEX MATERIA PRIMA DIRECTA ORDEN DE PROD UCCION 12

Material: PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO

PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR

8-Aug-14 | I. Inicial 10.00 99.99 999.90
12-Aug-14 | Compras 25.00 | 105.45 | 2,636.25 35.00 | 103.89 | 3636.15
18-Sep-14 | Compras 25.00 | 110.95 | 2,773.75 60.00 | 106.83 | 6409.90
20-Sep-14 | Requerimiento OP No. 3 25.00 106.83 | 2,670.79 [ 35.00 | 106.83 | 3739.11
28-Sep-14 | Compras 50.00 99.87 | 4,993.50 85.00 | 102.74 | 8732.61
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 2.00 102.74 205.47 83.00 102.74 8527.14
3-Oct-14 | Requerimiento OP No. 8 10.00 102.74 | 1,027.37 | 73.00 102.74 7499.77
18-Oct-14 | Compras 20.00 98.21 | 1,964.20 93.00 | 101.76 | 9463.97
3-Oct-14 | Compras 50.00 97.55 | 4,877.50 143.00 | 100.29 | 14341.47
12-Nov-14 | Requerimiento OP No. 5 15.00 100.29 | 1,504.35 | 128.00 | 100.29 | 12837.12
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 3.00 100.29 300.87 | 125.00 | 100.29 | 12536.25

Elaborado por: Las autoras
Material: TUBO 1v4X1.2MM 201 RED/AC/INOX Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO

CANT. PRECIO | VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO | VALOR

12-Feb-14 | I. Inicial 20.00 271 54.20

3-Mar-14 | Compras 10.00 2.71 27.10 30.00 2.71 81.30

12-Apr-14 | Requerimiento OP No. 8 3.00 2.71 8.13 27.00 2.71 73.17

3-May-14 | Requerimiento OP No. 9 1.00 2.71 2.71 26.00 2.71 70.46

23-Jun-14 | Requerimiento OP No. 10 4.00 2.71 10.84 22.00 2.71 59.62

16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 2.00 2.71 5.42 20.00 2.71 54.20




Material: TUBO CUADRADO 1*1 Al. 201 Método: Costo Promedio Ponderado

ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO

CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
12-Feb-14 | I. Inicial 20.00 1.78 35.60
3-Mar-14 | Compras 10.00 1.78 17.80 30.00 1.78 53.40
12-Apr-14 | Requerimiento OP No. 8 3.00 1.78 5.34 27.00 1.78 48.06
3-May-14 | Requerimiento OP No. 9 1.00 1.78 1.78 26.00 1.78 46.28
23-Jun-14 | Requerimiento OP No. 10 4.00 1.78 7.12 22.00 1.78 39.16
16-Feb-15 [ Requerimiento OP No. 12 2.00 1.78 3.56 20.00 1.78 35.60

Elaborado por: Las autoras



ANEXO 6
MATERIA PRIMA INDIRECTA OP12

Material: VIDRIO CLARO 8MM -214*60 Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO

CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
3-Apr-14 . Inicial 11.00 24.55 270.05
1-Jun-14 Compras 20.00 15.63 312.60 31.00 18.80 582.65
20-Sep-14 | Requerimiento OP No. 3 1.00 18.80 18.80 30.00 18.80 563.85
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 2.00 18.80 37.59 28.00 18.80 526.26
3-Oct-14 Requerimiento OP No. 8 1.00 18.80 18.80 27.00 18.80 507.47
18-Oct-14 Compras 6.00 24.55 147.30 33.00 19.84 654.77
12-Nov-14 | Requerimiento OP No. 3 3.00 19.84 59.52 30.00 19.84 595.24
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 1.00 19.84 19.84 29.00 19.84 575.40

Elaborado por: Las autoras

Material: TORNILLO 1/4X2" C/AVELLANADA AC/INOX Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO

CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
12-Feb-14 | 1. Inicial 60.00 0.36 21.60
3-Mar-14 | Compras 46.00 0.35 16.10 106.00 0.36 37.70
12-Apr-14 | Requerimiento OP No. 4 16.00 0.36 5.76 90.00 0.35 31.94
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 4.00 0.35 1.42 86.00 0.35 30.52




23-Oct-14 [ Compras 60.00 | 0.3600 21.60 146.00 0.36 52.12

16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 40.00 0.36 14.28 | 106.00 0.36 37.84
Material: SOLDADURA ACERO 3/32 Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS ‘ SALDOS
CONCEPTO
PRECIO VALOR . PRECIO VALOR ‘ CANT. PRECIO VALOR
3-Apr-14 | I. Inicial 5.00 0.43 2.15
1-Jun-14 | Compras 60.00 0.39 23.40 65.00 0.39 25.55
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 20.00 0.39 7.86 45.00 0.39 17.69
11-Sep-14 | Compras 80.00 0.39 31.45 125.00 0.39 49.13
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 40.00 0.39 15.72 85.00 0.39 33.41
18-Oct-14 | Compras 100.00 0.42 42.00 185.00 0.41 75.41
20-Oct-14 | Compras 40.00 0.41 16.40 225.00 0.41 91.81
30-Oct-14 [ Compras 36.00 0.44 15.84 261.00 0.41 107.65
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 50.00 0.41 20.62 | 211.00 0.41 87.03
11-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 28.00 0.41 11.55 | 183.00 0.41 75.48
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 42.00 0.41 17.32 | 169.00 0.41 69.71
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 20.00 0.41 8.16 205.00 0.41 83.65

Elaborado por: Las autoras



Material: DISCO 4% CIRCONIO Método: Costo Promedio Ponderado

ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
3-Apr-14 . Inicial 30.00 2.63 78.90
14-Apr-14 [ Compras 14.00 2.71 37.94 44.00 2.66 116.84
15-May-14 | Requerimiento OP No. 1 3.00 2.66 7.97 41.00 2.66 108.87
20-Sep-14 | Requerimiento OP No. 3 1.00 2.66 2.66 40.00 2.66 106.22
18-Oct-14 [ Compras 6.00 2.80 16.80 46.00 2.67 123.02
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 2.00 2.67 5.35 44.00 2.67 117.67
16-Feb-15 [Requerimiento OP No. 12 2.00 2.67 5.35 42.00 2.67 112.32
Material: DISCO 4% DE CORTE Método: Costo Promedio Ponderado
CONCEPTO ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
1-Mar-14 | 1. Inicial 23.00 0.93 21.39
12-May-14 | Compras 6.00 1.13 6.78 29.00 0.97 28.17
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 6.00 0.97 5.83 23.00 0.97 22.34
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 3.00 0.97 291 20.00 0.97 19.43
24-Sep-14 | Compras 10.00 1.08 10.80 30.00 1.01 30.23
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 2.00 1.01 2.02 28.00 1.01 28.21
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 2.00 1.01 2.02 26.00 1.01 26.20

Elaborado por: Las autoras



Material:

DISCO 5" DE PULIR

Método:

Costo Promedio Ponderado

ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO @ VALOR
1-Feb-14 [I. Inicial 12.00 1.16 13.92
1-Jun-14 | Compras 8.00 0.39 3.12 20.00 0.85 17.04
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 2.00 0.85 1.70 18.00 0.85 15.34
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 4.00 0.85 3.41 14.00 0.85 11.93
16-Feb-15 [ Requerimiento OP No. 12 2.00 0.85 1.70 12.00 0.85 10.22
Elaborado por: Las autoras
Material: BROCA 1/8 Método: Costo Promedio Ponderado
CONCEPTO ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CANT. PRECIO VALOR | CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
8-Mar-14 |[I. Inicial 14.00 0.30 4.20
10-Apr-14 | Compras 12.00 0.31 3.72 26.00 0.30 7.92
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 1.00 0.30 0.30 25.00 0.30 7.62
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 3.00 0.30 0.91 22.00 0.30 6.70
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 4.00 0.30 1.22 18.00 0.30 5.48
16-Feb-15 [ Requerimiento OP No. 12 1.00 0.30 0.30 17.00 0.30 5.18

Elaborado por: Las autoras




Estapa de
Produccién

ENERGIA
ELECTRICA

Maquinaria
Utilizada

KW/H

Horas

H. Mano de Obra

Minutos

ANEXO 7: COSTO POR CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA OP 12

Factor

Costo de

la Obra

Elaborado por:

Disefio Computadora 500 0.5 0.092 1 45 0.046 | $ 0.08
Impresora 350 0.35 | 0.092 0 15 0.0322 | $ 0.01
Cizalla -
Cortadora 500 0.5 0.092 2 30 0.046 | $ 0.12
Sierra
Corte Caladora de 400 0.4 0.092 1 0 0.0368 | $ 0.04
mano
Tronsadora
DEWALT 2200 2.2 0.092 1 0 0.2024 | $ 0.20
Dobladora de
Metal Piesok 125 0.125 | 0.092 4 0 0.0115 | $ 0.05
Plegado o Xk2000/2a
Doblado Roladora de
Planchas y 180 0.18 | 0.092 2 0 0.0166 | $ 0.03
Tubos
Soldadora por
arco lincoln 26400 26.4 | 0.092 7 0 2.4288 | $ 17.00
Armado y RX330
Sodado | 1ot
Pedestal o 1500 1.5 0.092 0 20 0.138 | $ 0.05
Columna
Pulidora de
Acabado mano 4 1300 1.3 0.092 3 50 0.1196 | $ 0.46
pulgadas
_ Computadora 500 0.5 | 0.092 0 50 0.046 | $ 0.04
Inspeccién
Impresora 350 0.35 | 0.092 0 10 0.0322 | $ 0.01
lluminaciondel | 5 | g5 | 0002 | 21 40 | 00414 | $ 090
Taller
TOTAL $ 18.97

Las autoras




ANEXO 8: MATERIA PRIMA DIRECTA OP 14

Material:  PLANCHAS 1.2MM MATE/AC/INOX Método:  Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO
PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO
8-Aug-14 I. Inicial 10.00 99.99 999.90
12-Aug-14 Compras 25.00 | 105.45 | 2,636.25 35.00 | 103.89 | 3636.15
18-Sep-14 Compras 25.00 | 110.95 | 2,773.75 60.00 | 106.83 | 6409.90
20-Sep-14 | Requerimiento OP No. 3 25.00 106.83 | 2,670.79 [ 35.00 | 106.83 | 3739.11
28-Sep-14 Compras 50.00 99.87 | 4,993.50 85.00 | 102.74 | 8732.61
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 2.00 102.74 205.47 | 83.00 | 102.74 | 8527.14
3-Oct-14 Requerimiento OP No. 8 10.00 102.74 | 1,027.37 | 73.00 | 102.74 | 7499.77
18-Oct-14 Compras 20.00 98.21 | 1,964.20 93.00 | 101.76 | 9463.97
3-Oct-14 Compras 50.00 97.55 | 4,877.50 143.00 | 100.29 | 14341.47
12-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 15.00 100.29 | 1,504.35 | 128.00 | 100.29 | 12837.12
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 3.00 100.29 | 300.87 [ 125.00 | 100.29 | 12536.25
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 14 3.00 100.29 | 300.87 | 125.00 | 100.29 | 12536.25

Elaborado por:

Las autoras




Material: TUBO 2"X1.5MM RED/AC/INOX Método  Costo Promedio Ponderado

ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO
AU PR(;ECl VALOR  CANT. PR(ECl VALOR CANT. PRECIO VALOR
12-Feb-14 | I. Inicial 20.00 11.62 232.40
3-Mar-14 | Compras 10.00 11.62 116.20 30.00 11.62 348.60
12-Apr-14 | Requerimiento OP No. 14 1.00 11.62 11.62 29.00 11.62 336.98

Elaborado por: Las autoras



ANEXO 9: TARJETAS KARDEX MATERIA PRIMA INDIRECTA OP 14

Material: SOLDADURA ACERO 3/32 Método: Costo Promedio Ponderado
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CONCEPTO
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
3-Apr-14 | 1. Inicial 5.00 0.43 2.15
1-Jun-14 | Compras 60.00 0.39 23.40 65.00 0.39 25.55
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 20.00 0.39 7.86 45.00 0.39 17.69
11-Sep-14 [ Compras 80.00 0.39 31.45 125.00| 0.39 49.13
30-Sep-14 | Requerimiento OP No. 7 40.00 0.39 15.72 | 85.00 0.39 33.41
18-Oct-14 | Compras 100.00| 0.42 42.00 185.00 0.41 75.41
20-Oct-14 [ Compras 40.00 0.41 16.40 225.00| 041 91.81
30-Oct-14 | Compras 36.00 0.44 15.84 261.00 0.41 107.65
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 50.00 0.41 20.62 |211.00 0.41 87.03
11-Nov-14 [ Requerimiento OP No. 9 28.00 0.41 11.55 |183.00| 041 75.48
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 42.00 0.41 17.32 |141.00| 041 58.16
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 20.00 0.41 8.15 [121.00| 0.41 50.00
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 14 10.00 0.41 4.08 ]111.00| 0.41 45.92

Elaborado por: Las autoras



Material: DISCO 4¥% CIRCONIO Método: Costo Promedio Ponderado

ENTRADAS SYARIDYANS SALDOS
FECHA CONCEPTO
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO ‘ VALOR CANT. PRECIO VALOR
3-Apr-14 | I. Inicial 30.00 2.63 78.90
14-Apr-14 | Compras 14.00 2.71 37.94 44.00 2.66 116.84
15-May-14 | Requerimiento OP No. 1 3.00 2.66 7.97 41.00 2.66 108.87
20-Sep-14 | Requerimiento OP No. 3 1.00 2.66 2.66 40.00 2.66 106.22
18-Oct-14 | Compras 6.00 2.80 16.80 46.00 2.67 123.02
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 2.00 2.67 5.35 44.00 2.67 117.67
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 2.00 2.67 5.35 42.00 2.67 112.32
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 14 2.00 2.67 5.35 40.00 2.67 106.97
Elaborado por: Las autoras

Material:  DISCO 4% DE CORTE Método: Costo Promedio Ponderado

CONCEPTO ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO | VALOR CANT. PRECIO VALOR
1-Mar-14 | 1. Inicial 23.00 0.93 21.39
12-May-14 [ Compras 6.00 1.13 6.78 29.00 0.97 28.17
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 6.00 0.97 5.83 23.00 0.97 22.34
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 3.00 0.97 291 20.00 0.97 19.43




24-Sep-14 | Compras 10.00 1.08 10.80 30.00 1.01 30.23
10-Nov-14 | Requerimiento OP No. 9 2.00 1.01 2.02 28.00 1.01 28.21
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 2.00 1.01 2.02 26.00 1.01 26.20
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 14 2.00 1.01 2.02 24.00 1.01 24.18

Elaborado por: Las autoras

Material:  DISCO 5" DE PULIR Método: Costo Promedio Ponderado
CONCEPTO ENTRADAS SALIDAS SALDOS
CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR CANT. PRECIO VALOR
1-Feb-14 [I. Inicial 12.00 1.16 13.92
1-Jun-14 [Compras 8.00 0.39 3.12 20.00 0.85 17.04
10-Sep-14 | Requerimiento OP No. 6 2.00 0.85 1.70 18.00 0.85 15.34
22-Nov-14 | Requerimiento OP No. 10 4.00 0.85 3.41 14.00 0.85 11.93
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 12 2.00 0.85 1.70 12.00 0.85 10.22
16-Feb-15 | Requerimiento OP No. 14 2.00 0.85 1.70 10.00 0.85 8.52

Elaborado por: Las autoras



ANEXO 10

PLAN DE CUENTAS DE LA EMPRESA XYZ S.A.

CODIGO
4.
4.1.
4.1.01.
4.1.01.001
4.1.01.002
4.1.01.003
4.1.01.005
4.1.02.
4.1.02.001
4.1.05.
4.1.05.001
4.1.05.002

VENTAS

CUENTA
Ingresos Netas
Ingresos de Actividades Ordinarias
Venta de Productos
Venta Neta 12%
Venta Neta 0%
Venta Equipos Importados 12%
(-) Descuento en ventas
Prestacion de Servicios
Venta Neta (Servic Mant) 12%
Otros Ingresos
Otros Ingresos
Otros Ingresos Empleados

CODIGO
5.
5.1.
5.1.01.
5.1.01.01.
5.1.01.01.004
5.1.02.
5.1.02.01.
5.1.02.01.001
5.1.02.01.005
5.1.02.01.007
5.1.02.01.008
5.1.02.01.009
5.1.02.01.011
5.1.02.02.
5.1.02.02.004
5.1.02.02.005
5.1.02.02.007
5.1.02.02.008
5.1.02.02.009
5.1.02.02.010
5.1.02.02.011
5.1.02.02.013
5.1.02.02.014
5.1.02.02.016
5.1.02.02.019
5.1.02.02.020

COSTOS
CUENTA

COSTOS
Costo de Venta & Produccion
Costos Directos
Costos Directos
Costo Serv. Mant. Fab. Nac
Mano de Obra Directa
Mano de Obra Directa
Sueldo y Salario
Fondo de Reserva
Movilizacion
Viaticos
Alimentacién
Medicina / Atenciéon Medica
Costos / gastos Indirectos de Fabricacion
Gasto por Garantias en Venta de Productos Nacional
Gasto por Garantias en Venta de Productos Importado
Mantenimiento & Reparaciones Herramientas
Mantenimiento & Reparaciones Vehiculos
Mantenimiento & Reparaciones Instalaciones
Suministro materiales & Repuesto
Energia Eléctrica
Arriendo de planta
Combustible
Reposicién de Herramienta
Agua Potable
Seguro, matricula, SOAT de Vehiculo




CODIGO
6.
6.1.
6.1.01.
6.1.01.01.
6.1.01.01.001
6.1.01.01.004
6.1.01.02.
6.1.01.02.007
6.1.01.02.008
6.1.01.02.009
6.1.01.02.015
6.1.01.02.016
6.1.01.02.017
6.1.01.02.019
6.1.01.02.020
6.2.
6.2.02.
6.2.02.01.
6.2.02.01.01.
6.2.02.01.01.001
6.2.02.01.01.004
6.2.02.01.01.008
6.2.02.01.01.011
6.2.02.01.01.014
6.2.02.02.
6.2.02.02.01.

6.2.02.02.01.001
6.2.02.02.01.003
6.2.02.02.01.005
6.2.02.02.01.008
6.2.02.02.01.009
6.2.02.02.01.011
6.2.02.02.01.012
6.2.02.02.01.013
6.2.02.02.01.014
6.2.02.02.01.015
6.2.02.02.01.016
6.2.02.02.01.023
6.2.02.02.01.029
6.2.02.02.01.999
6.4.

6.4.01.
6.4.01.01.

GASTOS
CUENTA

GASTOS
Gastos Operacionales
Gastos de Ventas
Sueldos Salarios & Demas Remuneraciones
Sueldo y Salario
Fondo de Reserva
Gastos Generales de Ventas
Energia Eléctrica
Teléfono
Agua
Gastos de Viaje
Envio de Mercaderia
Inventario Obsoleto
Suministros y Materiales de Oficina
Mantenimiento de Software y Equipo de Computacion
XXXXXXX XX XX XXX
Gastos Administrativos
PERSONAL
Sueldos Salarios & Demas Remuneraciones
Sueldo y Salario
Fondo de Reserva
Alimentacion
Medicina / Atencién Medica
Salario Digno
Gastos Generales
Gastos Generales Administrativo

Honorarios, Comisiones y Dietas a Personas
Naturales

Gastos Legales

Teléfono

Mantenimiento & Reparaciones de Vehiculos
Seguros & SOAT de Vehiculos
Combustibles & Lubricantes
Suministros y Materiales de Oficina
Suministros y Equipos de Computacion
Suministros de Limpieza
Mantenimiento Instalacion Oficina
Seguros y Reaseguros

Guardiania y Vigilancia

Faltante / Sobrante de Inventario

Otros Gastos

GASTOS NO OPERACIONALES
Gastos Financieros

Intereses Impuestos & Comisiones




6.4.01.01.002 GF Impuestos Bancarios

6.4.01.01.003 GF Servicios Bancarios
6.4.01.01.004 GF Comisiones
Fuente: Empresa XYZ S.A.
ANEXO 11

INFORME DE AUDITORIA

PROCESO AUDITADO

Proceso de Produccion de la Empresa XYZ S.A.

= Maria del Mar Charcopa.

= Lissette Hugo.

OBJETIVO GENERAL

Analizar las caracteristicas y condiciones actuales del proceso productivo de
la empresa XYZ S.A., identificando los factores que inciden en la gestion de
produccion para determinar las fortalezas y debilidades dentro del proceso y

la eficacia de los puntos de control en cada etapa.



OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Inspeccionar de forma fisica el proceso, lo que incluye la observacién,
revision selectiva y rastreo de las actividades pertenecientes a cada

etapa del proceso productivo.

= Realizar entrevistas al personal involucrado en la planta de la
empresa, dirigidas a conocer a detalle las funciones de cada uno en

cada etapa productiva y analizar sus respectivos controles.

= Analizar las conciliaciones y confirmaciones integrales del proceso, lo
gue incluye soportes del control de la materia prima, materiales
complementarios y el uso del tiempo en el proceso. Todo esto
necesario para el célculo de los diferentes costos por ordenes de

produccion.

= Determinar la existencia de Normas, Procedimientos, Politicas o
Manuales que permitan el uso adecuado de las herramientas, materia

prima, maquinarias, y de recursos humanos dentro del proceso

= Utilizar la experiencia y capacidad de cada Colaborador de la

empresa para obtener informacion real que contribuya al rastreo de



los costos relacionados al proceso. Ademas de conocer funciones

especificas de cada cargo.

Analizar la demanda de los diferentes articulos que se producen con
el fin de determinar por taller cuél de ellos es el que mas érdenes de

produccion produce anualmente desde el 2012 hasta el 2014.

METODOLOGIA

Para la obtencion de datos se aplicaran las siguientes técnicas de

investigacion:

Observacion Directa de los procedimientos llevados a cabo en el

transcurso de las actividades de la empresa.
Entrevistas dirigida a los administradores y personal involucrado en el
proceso del area de produccion.

Revision Documental

Fuentes de Informacion Primaria

- Reportes de Costos

- Entrevistas con el personal de Produccion y con aquellos que se
relacionen a dicho proceso

- Estados Financieros



ALANCE Y LIMITACIONES DE LA AUDITORIA

Inspeccionar el proceso productivo de la empresa en los talleres Caliente y
Frio, desde la aprobacion del cliente para efectuar la orden de produccion

hasta la entrega la correspondiente entrega del producto.

Se realizaran entrevistas para determinar el flujo del proceso y analizaran
reportes de costos, ventas, Estados de Costos de Produccion, Estados de

Resultados Integrales y Estados de Situacion Financiera.

El trabajo de investigacion se limitara a los datos e informacion que la

entidad nos proporcione.

PERIODO

El presente Informe corresponde al periodo comprendido entre el 24 de

octubre del 2014 al 13 de febrero del 2015.



HALLAZGOS

HALLAZGOS : TIEMPO IMPRODUCTIVO

Condicién : En muchas ocasiones los obreros detenian su labor por

calibracion de maquinarias.

Criterio: Mantener los costos al nivel mas bajo posible segun

disposiciones de la Gerencia.

Causa: Ausencia de manuales de funciones que especifiquen las
labores que deben efectuar los operarios; ni fechas para la calibracién

de maquinarias.

Efecto: Riesgos financieros por los costos incurridos en tiempos

improductivos




HALLAZGO: INFRAESTRUCTURA

Condicion: La infraestructura de los talleres Caliente y Frio no es
adecuada, cuentan con las seguridades correspondientes debido a
que la superficie del suelo es de madera y esto representa un peligro al
momento de ejecutar las érdenes de produccién ya que en éstas se
utilizan soldadoras que provocan chispas de fuego. Ademas no existe
sefalizacion en las areas que contienen productos inflamables ni

adecuada iluminacién en los centros de trabajo.

Criterio: La Norma ISO 9001:2008 en el punto 6.3 y 6.4 menciona:

6.3 Infraestructura

La organizacion debe determinar, proporcionar y mantener la
infraestructura necesaria para lograr la conformidad con los requisitos
del producto. La infraestructura incluye: edificios, espacios de trabajo y

servicios asociados.

6.4 Ambiente de Trabajo

La organizacion debe determinar y gestionar el ambiente de trabajo

necesario para lograr la conformidad con los requisitos del producto.

Nota: El término “ambiente de trabajo” estd relacionado con todas
aquellas condiciones bajo las cuales se realiza el trabajo, incluyendo
factores fisicos, ambientales y de otro tipo (tales como ruido, la

temperatura, la humedad, la iluminacion o las condiciones climaticas).




Causa: No se han destinado recursos para mantenimiento de edificios,
debido a que el principal desembolso que tiene la organizacion es el

pago de obligaciones a las entidades financieras y proveedores

Efecto: Movimiento constante de las areas de trabajo por efectos de la
iluminacién y para operar en sectores mas seguros ocasiona pérdida de
tiempo que es cargado a las érdenes de produccion. También se
producen entregadas después del plazo previsto, lo que ocasionaria

pérdidas de clientes fuertes.

HALLAZGO: MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Condicion: Las maquinarias y equipos empleados en el proceso de
fabricacion de equipos y mobiliarios se encuentran en su mayoria en

mal estado.

Criterio: La Norma ISO 9001:2008 establece que para que una
organizacion pueda llevar a cabo la produccién o prestacion del servicio

bajo condiciones controladas debe incluir el uso de equipos apropiados

Causa: La Alta Direccion no ha tomado decisiones para la adquisicion

de nuevos equipos 0 maquinarias

Efecto: Demoras en el proceso de produccion e incluso productos

terminados de baja calidad.




FORTALEZAS

= La entidad posee bienes de forma individualizada, lo que permite
determinar el valor de depreciacion de aquellos activos relacionados
con el proceso productivo; esto permite la correcta asignacion de

costos en las ordenes de produccion.

= Personal con alta experiencia dentro del proceso; ademas de aquellos

gue estan capacitados para el mantenimiento de equipos.

= Procesos con procedimientos actualizados.

= Cuentan con puntos de control definidos que garantizan la gestion de
calidad, y se realiza la revision respectiva de la materia prima con una

eficiente eleccion de los proveedores.

DEBILIDADES

= Existen maquinarias que no cuentan con mantenimientos

periodicos.

= El sistema informatico que manejan no permite identificar los

costos indirectos de fabricacion por ordenes de producciéon. Los



registros en el sistema informatico no siempre se realizan de

manera cronoldgica.

Las maquinarias necesarias para la fabricacion de los equipos y
mobiliarios de la empresa no estan en buen estado, lo que
ocasiona que existan ciertas demoras en la produccion; es decir,
tiene influencia en el uso de tiempo lo que seguramente aumenta

el costo del producto.

En algunos casos se detuvo la produccion debido a desperfectos
de las maquinarias, debido a que no existi6 mantenimiento
continuo, lo que origina que ésta pérdida de tiempo se cargue a los

costos de produccion.

Los costos de los desperdicios de materiales han sido cargados a
los costos de la produccion final, por lo que en varios productos los

costos no han sido competitivos.

El canal de comunicacion presenta debilidades impidiendo que el

proceso fluya de manera satisfactoria.

No se efectuan procesos de induccion para aquellos colaboradores
gue ingresan donde se explique de manera profunda las funciones

gue se desempefaran en el cargo.



