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Licenciado

Donate Santiaga Monzén Villatorg
Decano, Facultad de Clencias Econdmicas
Universidad de San Carlos de Guatemala

Sefior Decano:

En atencidén al nombramiento como asesor de tesis de la
estudiante Ana Patricia Alvarado Salazar de Judrez, con fecha 26 de
marze de %996, tenge a bien informarle que se ha concluido el
trabajo de investigacidn sobre el tema: "REINGEMIERTA ADPLICADA A
LOS CENTROS PRODUCTIVOS DE UNA INDUSTRIA NEDICADA A LA FABRICACION
DE CALCETINESR"™

En mi opinidn, el trabajo investigativo, trealizado por
la estudiante Alvarado Salazar de Juérez, cumple con todes los
requisitos propins de una investigacidén profesional, por lo que
este trabaioc aporta valiosa informacidn, gque puede servir como
material bibliogrdfico para futuras investigaciones asi como para
Wso prédctico en las ompresas que se dediguen a la produccidén
industrial de bienes.

GCon base a 1o descrito anteriormente, recomiendo yue =1
trabaic de Ja estudiante Ana Patricia Alvarado Salazar de Judraz,
sea sometido a revisifn, discusidn ¥ defensa, en el examen Eeneral
piblico, en la fecha que las autoridades de la facultad de Ciencias
Econdmicas ronsideren oportunc.

Reiterando a wusted sedor Decano, por la confianza
depositada en mi persona para realizar la asesoria en el trabajo de
tesis de la estudiante Ana Patricia Alvarade Sa udrez, me
suscribo atentamente.
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INTRODUCCION

El fin yprimordial de toda industria es ampliar sus
posibilidades de crecimiento, reducir sus costos y aumentar su
margen de utilidad. La reingenieria es un concepto nuevo que
estd tomando mucho auge en e! mundo de los negocios, es otra
técnica que puede ser aplicada en una industria para
determinar si en realidad sus centros productives estén

funcionando acorde con el volumen de la praduccién.

La aplicacidn de la reingenieria, trae como beneficio
para la industria y para las personas que la integran una
revisidn de cada una de sus actividades que ya se tienen
establecidas, con el propdsito de hacer los procesos mids

cortos v con mavor productividad.

El tema de tesis se divide en cinco capitules, en los
cuales se enmarcan todos los aspectos importantes que se toman
en cuenta al estudiar de wna manera tedérico-prdctica 1la
reingenierfa y su relacién con los centros productivos de una

industria dedicada a la fabricacidn de calecetines.

El primer capitulo describe 1lo referente a las
generalidades de la industria, sus caracteristicas, sistemas

administrativos, finanzas, sistema contable, polfticas de



crédito ¥ cobranzas y una serie de definiciones sobre 1los

elementos del costo de produccidn.

En el segundo capitulo se definen los centros operativos
de una empresa, centros productivos, método de proceso
continuo y los procedimientos de contabilidad de costo por

Procesos.

En el tercer capitulo, se trata sobre el redisefo de los
procesos productivos a través de la reingenieria y sus

definiciones.

El cuarte capitulo presenta una teoria sobre el redisefio

del praoceso productivo.

El guinto capitulc se refiere a un caso préctico de la

aplicacidn del costo estdndar de la industria.

Por dltimo, se presentan las conclusiones a las cuales se
11egd a través del desarrollo de la presente investigacidn,
asi como las recomendaciones que se consideran necesarias en

las circunstancias.

ii



CAPITULO I

GENERALIDADES DE LA INDUSTRIA DE CALCETINES

1.1 DEFINICION DE INDUSTRIA

La industria, se define como el conjunto de operaciones
gue concurren a la transformacidén de las materias primas y a

la producecidén de riqueza.

"La industria como empresa constituve una actividad
econdmica transformativa de las materias primas orgédnicas e
inorgadnicas, propofcionadas por la agricultura, la ganaderia,
la minerfa, la piscicultura, silvicultura ¥ cualesquiera otras

actividades econdémicas denominadas primarias".“)
1.2 ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA

Desde hace varios afios la industria de confeccidn de
prendas de vestir, ha tomade un desarrollo significativo en
Guatemala, entre estas, la dedicada a la maguila de ropa. Asi
también, ha tenido auge la industria dedicada a fabricar
articulos de vestir, prendas tejidas, comoe son: la

confeccidn de calcetines que se elaboran con materia prima,

(1 Interpretaciones del Desarrollo de 1a Industria en
Guatemala, Editorial de Texto Universitario afno 1990.

Tt 3208 F 1A UM VERSIEAG B¢ SAN CARLDS BE humrm

L I ) L e o ko oaw



2

tales como el nylon, lana e hilo.

Esta clase de industria ha seguide dentro de sus
politicas de mercadeo, la diversificacidn en su linea de
productos, como: calcetines deportivos, calcetas, escarpines,

Yy 0tros.

A51 también, es importante indicar que la fabricacidn de
calcetines elaborados de lana, nylon e hileo; se envian hacia
toda la poblacidn, es decir, gue muchas fabricas de calcetines
compiten en ese mercade en base a precios, Ppr lo tanto,
tienen gue utilizar peliticas de bajos costes para schrevivir
en esta clase de mercado. De ahi, la necesidad gue tiene la
industria de calcetines, en establecer un sistema de costos de

acuerdo a su proceso productivo.

1.3 CARACTERISTICAS DE LA INDUSTRIA ACTUAL

La caracteristica esencial de la actividad industrial,
gue la hace ser diferente a otras clases de negocios; es que
convierte los insumos ¢ efectda una conversidn de los mismos
v laos transforma en productos terminados para enviarlos hacia

el mercado de consumo.

En el trabajo de investigacidén "La verdad Sobre el Sector

£



K/
de la Pequefia v Mediana Empresa {(PYME) en Guatemzla", indica
gque la industria nacicnal mantiene un alto grado de
dependencia tecnoldgica ¥ financiera, sin embargo, en algunos
casos la mayoria de estas industrias, no pasan de ser peguefias

o medianas empresas.

"La pequefas industria es la que proporciona ocupacidn a
un namero de 5 a 20 obreros y su capital fijo oscila entre
Q.20,000.00 ¥ Q. 1,000,000.00. La mediana Industria es la que
proporciona ocupacidén a un ndmero de 21 a 60 obreros ¥ su

capital fijo oscila de Q. 1,000,000.00 a Q. 5,000,000.00". (1

En el proceso de fabricacidn del producto, la industria
de calcetines utiliza diferentes operaciones, tanto en forma
manual como industrial, esto tiene por objeto dar una forma
adecuada al producto de acuerdo a las necesidades de su uso,
de distincidén y calidad, por los gustes de determinados
consumidores, as{ como, es su variedad de colores, estilos ¥

tamafos.

1.3 SISTEMA AGMINISTRATIVO
1.3.1 FINANZAS

La funcidén financiera es un asunto importante en muchas

(@ Idem, pégina No. &
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actividades administrativas de la empresaz, Se reguieren
recursos para equipar la planta, comprar materia prima, cubrir
deudas y pagos de sueldos y salarios para sus empleados; para
solventar las anteriores operaciones debe efectuarse la
funcién de ventas y esperar ingresos por este concepto, lo gue
significa, gue los recursos financieros deben emplearse en
forma correcta para mantener una compatibilidad entre fondos

disponibles y gastos.

1.3.2 SISTEMA CONTABLE

El sistema contable es un medio formal, c¢uva tarea
predominante es 1a reunién, clasificacién de datos o
transacciones para la elaboracién de informes, asi como, el
establecimiento de normas, procedimientos ¥ controles; para
ayudar ¥ coordinar las decisiones la administracidn. El
sistema contable es el medio gque utiliza la administracién

para la toma de decisiones.

Por regla general, cualquier negocio inicia con el
estudio, disefio, planeacidén e instalacidn de su sistema de
contabilidad. Para tal propésito analiza 1los tipos de
operaciones gque habrin de ocurrir, provectar o seleccionar las

formas ¥y registros necesarios.
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Una vez gue sa ha disefado e instalado el sistema de
contabilidad, se debe clasificar, registrar y procesar los
datos, o sea dar mantenimiento a los registros operados en los
libros y las formas, este proceso puede llevarse a cabo en
forma manual o computarizado, esto forma un proceso en extremo
importante, toda vez gue el desarrollo eficiente de la mayor
parte de las otras actividades contables, depende en alto
grado de la exactitud e integridad de los registros de

contabilidad.

1.3.3 POLITICAS DE CREDITO Y COBRARZAS

Las politicas son elementos de la administracién que se

emplean para alcanzar un fin determinado.

"Es necesaric determinar ¥ controlar el crédite. Esteo
implica la autorizacidn de la oficina de crédite antes de
entregar la mercancia y el mantenimiento de una extensa
informacién crediticia. El control del erédito corre pareja
¢on la cobranza o bien ambas funciones se centralizan en un
departamento, o bien forman dos departamentes estrechamente

Lnidos ¥y en perfecta armonia".m

La cooperaciodn activa entre los departamentos de crédito

(3 Kohler, Erick L., Diccionario para Contadores, pdg. 220
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vy de ventas tiende a eliminar el derroche de esfuerzos en
ventas con riegos indeseables y ademds ayuda a mantener una
politica de créditos lo bastante 1liberal para fomentar

intensamente }a expansién de las ventas.

1.4 ASPECTDS TECNOLOGICOS DE LA PRODUCCION

1.4.1% COSTO DE PRODUCCION

Es la cifra en que se incurre para producir un articulo
cualguiera, estd formado por la materia prima, mano de obra ¥y
gastos de fabricacidn. Se utiliza para determinar el costo del

producto terminado ¥y en proceso.

1.4.2 MATERIA PRIMA

La materia prima o material directa, es aguel gque 5e
identifica fisicamente con determinadas unidades del producto
¥ gque puede ser medido y cargado a las mismas. Asi mismo,
representa el elemento fundamental del costo, puesto que sin
ella no se puede lograr la obtencidén de un articulo o la
prestacidn de un servicio.

-

Come elemento fundamental abarca gran parte de la
inversidn en gque se incurre en un proceso productivo, pero no
hay gque colvidar gue dentro de dicho proceso intervienen otros

materiales cuyas cantidades y costos son minimos, los cuales
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no son posibles de cuantificar, por tal razdén, al final del
proceso se efectia un prorrateo eguitativo en todos los
productos donde fueron utilizados; a estos materiales se les

conoce como materiales indirectos.

En la medida que se presentan las materias primas en el
procesa productive, asi va a ser la fase de produccidn de un
determinado articulo; por lo tanta, podemos decir que las
materias primas utilizadas dentro un determinado procesc se

les concce como estdticas o dindmicas.

a) Materias Primas Estdticas: Se integra por el material en
almacén de materias primas, constituyéndose ésta en la

materia prima en su estado natural.

b) Materias Primas Dindmicas: Se integra por el material en
proceso de transformacidn, se refiere al material gque
estd sufriendo el procesc de produccién o sea desde el
estado natural de la materia prima hasta convertirlo en

un producto terminado.

1.4.2.1 CONTROL DE LA MATERIA PRIMA

Generalmente una empresa manufacturera realiza grandes

inversiones para tener existencias [(inventarios} de materias
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primas, el cual representa una importante fraceidén de su
activa circulante. Por tal razén, sus existencias deben estar
debidamente equilibradas en cuanto a su produccién, de lo
contrario al haber exceso esto provocaria pérdidas por los
constantes deterioro, espacic de almacenamiento y el costo de

pportunidad del capital.
a) OBJETIVOS DEL CONTROL

Se hace necesario que se ejerza un completo ¥ estricto
control sobre tan importante rubro, para lograr los objetivos
siguientes:

1. Control de los precios de compra y del ingreso al

almacén.

2. Reducecidn del riesgo de pérdida por robo o malversacidn

fijando responsabilidades.

3. Ejercer control en las cantidades y valores sobre lo
suministrade o distribuide a los departamentos de
operacidn para ser aplicado a las érdenes, operaciones,

0 propesos respectivos.

4. Control de las normas de calidad para las materias primas

adquiridas.
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El contrel de las compras para lograr un abastecimienta
oportunoc ¥ adecuado a las necesidades de la produccién.

DEPARTAMENTOS DE CONTROL DE LA MATERIA PRIMA

Para la implantacién de un sistema de control de las

materias primas reguiere la participacién de determinados

departamentes, mismos, gue dentro de sus funciones contribuyen

al logro de los objetivos antericrmente seflalados; entre estos

estédn:

Departamento de Compras: Abastece 10s materiales gue son
regueridos por los departamentos productivos. 5u funcidn
radica en la adquisicidn del material necesario, en las
calidades, cantidades, precios v fechas convenientes.

Su perscnal debe conocer a fondo los mercados y las
fuentes de aprovisionamiento ¥ tener relacidn directa con
les programas de produccidn ¥ entrega, as{ como, la
formulacidn de pedidos. Otra funcién impaortante, es la

aprobacidn de las facturas para su pago.

Almacén de Materiales: Este se encarga de la guarda y
custodia de les materiales, asi como, verificar que los
mismos tienen ¥y son de las caracteristicas v

especificaciones solicitadas por los centros productivos



10
y de servicio, 1os cuales san necesarios para su gestidn.
Este departamento reguiere un personal gue sea
responsable, honrado, dindmice ¥y gue tenga facilidad para
conocer y ubicar los materiales tanto para el almacenaje
como para el despacho, loc¢alizdndoles con rapidez, tanto
para surtirlos como para facilitar los recuentos fisicos

de los mismos.

3. Departamento de Produccidn: Se encarga de transformar los
materiales, velando por el méximo aprovechamiento de
éstos; 1o que se lleva a cabo a través de la comparacidn
real de un periodo con respecto al anterior, fijando
cantidades estandar de materia primas para cada unidad
producida.

Este departamento informa de las mermas gue se dieran en
determinada fase del procesa productivo ¥y de las medidas
que se pudieran adoptar. Aparte de este informe utiliza
las reguisiciones y los informes de produccidén, como

medios de control.

1.4.3 MANO DE OBRA

Dentro del proceso productivp, se ha considerado a la

mana de obra, como el segundo elemento del costo de produccidén

v se refiere al esfuerzo humanoc necesario para transformar la
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materia prima en un producto manufacturado. Este esfuerzo de
acuerdo a nuestra Comstitucidén Politica de la Repiblica en sus
articulos 101 y 106, debe ser retribuido o remuneradoc en
efectivo, valor mismo que interviene como parte importante en

la formacién del costo de produccidn.

Los costos totales de la mano de obra para todo el
personal de la fdbrica debe clasificarse de manera adecuada,
en cualguiera de sus presentaciones, tales como sueldos,

salarios y prestaciones.

1.4.3.1. CLASIFICACION DE LA MANO I'E OBRA

a) Mano de Obra Directa: Es aquella gque interviene en forma
precisa ¥y directa en la transformacidn o elaboracidn de
la materia prima y se considera como uno de los factares
o elementos del costo. En otras palabras es la
retribucién que se le hace a los chreras gue trabajan
directamente en los centros productivos.

b) Mano de cobra Indirecta: "Es el pago que no puede
aplicarse especificamente a una orden de produccidn o
proceso ¥ que se acumuila dentro de los gastos indirectos
para ser distribuidos en la produccién fabricada. Es el
salario que devengan los trabajadores que laboran en
forma indirecta en la elaboracidén del producte, objeto de

fabricacidn; es decir, gue las tareas desempefadas no
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tienen gue ver directamente en el proceso productivo,
sino que es un trabajo auxiliar, pero necesario; como
ejemplo de esas tareas se puede mencionar: el control de
calidad, el mantenimiento de la maquinaria, las compras,

EtC." [‘)

Por otre lado existen otros tipos de pago de mano de obra
diferentes a los de produccifn como son los salarios de los
vendedores y del personal de la administracidén, que son

considerados como gastos del periodo.

1.4.3.2 CLASIFICACION DE LOS SALARIOS Y FORMAS DE
RETRIBUCION

z) Por la forma de pago:
En efectivo: cuando £l pbrero recibe un pago en moneda de
curso legal.
En cheque: la empresa efectda el pago a sus obreros por
medic de chegues.
Cuenta bancaria: la empresa deposita la cantidad neta de

dinero en la cuenta especifica de cada persona.

[ Orlando Pineda, Edi, Tesis, Importancia de la
Contabilidad de Costos en la Formacidén Académica del
Contador Piblico y Auditor, pdg. 58.
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Por su capacidad Adquisitiva:

Nominal: es la retribucidén gue €l patrono debe pagar al
trabajador; ©o sea el salaric por el gque ha sido
contratade el obrero en virtud del cumplimiento de la
relacisn de trabajo vigente entre ambos.

Salario Real: es el salario del cual el obrero dispone;
al salaric nominal se le deducen los descuentos

correspondientes.

Por la Unidad de Medida:

Por unidad de tiempo: Es aquel gue se paga en base al
tiempo trabajado que puede ser por hora, dia, semana,

guincena, mes.

Por Onidad de Obra: También se conocce como mano de obra
a destajo vy se paga de acuerdo al ndimero de unidades

producidas, pieza, tarea, etc.

Salario Mixto: Es una combinacién de los dos anteriores.

Por participacidén en las utilidades, ventas o cobros: gque

realice el patrono.
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Desde el punto de vista del perfiodo gque abarca:

Salario ordinario: la retribucidén se reconoce al haber

laborado la jornada normal de trabajo.

Salario Extraordinario: Es aguel gue devenga el
trabajador como complemento a su salario ordinario ¥ que

fue elaborado en la jormada extraordinaria.

Segin la Jornada de Trabajo:

Divrna: "comprende de las seis de la mafiana a las
dieciocho horas de un mismo dia, no puede ser mavor de
ocho horas diarias, la labor diurna normal semanal es de
cuarenta ¥ cuatro horas de trabajo efective, egquivalente
a cuarenta ¥ ocho horas para los efectos exclusivos del
pago de salaric, se exceptdan los trabajadores agricolas
¥y ganaderos donde la jormada es de cuarenta ¥ ocho

horas.™ {5)

Nocturna: comprende de las dieciocho horas de un dia a
las seis horas dél dia siguiente, esta jornada no puede
ser mayor de seis horas diarias,ni exceder de un total de

treinta y seis a2 la semana.

{5

1

Ob. Cit. Orlande Pineda, Edi. pp. 63
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Mixta: Es una combinacidén de ambas; perc la jornada de
trabajo no puede exceder de siete horas diarias ni

cuarenta ¥ dos horas a la semana.

1.4.3.3 CONTROL DE LA MANG DE OBRA

Este control es propio del Departamento de Relaciones
Industriales o de 1lps Recursos Humanos; perc también
interviene el Departamento de Contabilidad. Cada departamento
desempefia las actividades gue le corresponden en cuanto al
control se refiere, por ejemplo: la solicitud de trabajo,
recomendaciones e induccidn de los empleados es desarrollado
por el departament¢ de Recursos Humanos, mientras el salario
inicial, aumentos y fechas de pago por sueldos son instancias

del Departamento de Contahbilidad.

Normalmente al finalizar la semana, se computa el tiempo
de asistencia para cada obrero ¢ el recuento del trabajo
realizado segin sea el sistema de pago convenido, estos
valores servirdn de base para elaborar 1as planillas
correspondientes, los cuales clasifica al personal, por
departamento para efecto de facilitar v controlar su

contabilizacidn.

Para el control de las actividades antes descritas, se
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requiere de la intervencién directa del Departamentc de
Contabilidad y 1la informacidn que los Departamentos
Productivos proporcicnen; es comin utilizar las siguientes

medidas de control general.

a} Registro de Perscnal: constituye un archivo o carpeta
especifica donde se encuentra cualquier documento

relacionado con el trabajador.

b) Tarjeta de control de personal: contiene informacidn
laboral ¥ personal del trabajador, asimismo, constituye

un historial de los sueldos, descuentos, etc.

c) Tarjeta de asistencia: Sirve para registrar las
asistencias del trabajador diariamente sin conocimiento
del trabajo desarrollado por el misme. FPor lo general en

las fdbricas se utiliza una cada semana.

d) Tiempo extra: Se debe obtener autorizacidn previa del
jefe del departamento o algin funcionario responsable
para que & un obrero se le pague tiempo extra; a la vez
de debe ejercer un control adecuado de ese tiempo pues su
mal manejo puede ocasicnar anomalias que repercutirdn en

e] costo de produccioén.
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e) Tarjeta de distribucidén de tiempo: Tiene aplicacidn
préctica cuando se utiliza el procedimiento de drdenes de
fabricacidn o sus derivados, cuya finalidad es saber en
gue trabajo fue ocupado el tiempo, a fin determinar el
costo de la labor directa a cada corden o proceso en que

se empleo.

i) Hoje de costo del trabajo. Constituye un libro tabular
el cual contiene el dato de la cuota diaria y al mismo

tiempo se puede emplear para la liquidacidn del obrero.

&) Nomina y Planilla de Sueldos y Salarios: Es un documento
donde se registran los salarios gue deben cubrirse al
final de la semana, concentrando los dates de las

tarjetas de asistencias.

El control de la mano de obra ofrece o presenta una
variedad de actividades que de una u otra manera inciden en el

mejor aprovechamiento del recurso humano.
1.4.4 GASTOS DE FABRICACION:
Se designa con el nombre de gastos de fabricacidn a todas

aquellas erogaciones, que siendo necesarias para lograr la

elaboracidén de un articulo, no es posible determinar en forma



18

precisa la cantidad que corresponde a la unidad producida.

Representa el tercer elemento del costao de produccidn y para

el costeo de los productos deben acumularse y distribuirse de

maners eguitativa entre la produccidén que salid beneficiada

con ellos.

1.6.4.1 INTEGRACION DE LOS GASTOS DE FABRICACION

a}

b)

c)

Materiales Indirectos: Forman parte de este rubro, los
combustibles, lubricantes, herramientas de proco valor y
los suministros de fidbrica como; tornillos, pegamentos ¥y

aditivos.

Mano de ocbra Indirecta: 5Son los salarios de empleados de
oficina de la fébrica, tomadores de tiempo, empleados de
almacén y ayudantes, conductores, maquinistas, capataces

y el costo de tiempo ocioso.

Gastos Indirectos: Depreciaciones y amortizaciones,
Jimpuestos, seguros y alguileres, servicios piblicos
{agua, luz y teléfono), prestaciones laborales de 1los
abreros de produccién, costos de fletes, mantenimiento

de edificios, maquinaria, muebles, etc.
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1.4.4.2 CLASIFICACION DE LOS GASTOS DE FABRICACION

a)

b)

De acuerdo a su ocurrencia:

Gastos de Produccidén Fijos: son aguellos gque en cuanto a
su monto y perfiodicidad son constantes, por ejemplo la
renta, la depreciacidn de maguinaria, prima de seguro,
salario de personal, técnico, etc.

Gastos de produccidén variables: son agquellos cuyo monto
fluctda en razon directa de la produccién como ejemplo
los materiales directos, luz y combustible.

Gastos de produccién semivariables: son aquellas gque
poseen una parte fija y una parte variable, como ejemplo

el pago de supervisores de produccidn.

En cuanto 8 la aplicacidn del gasto & la produccidn:
Gastos Reales: se refieren a los gastos erogados en el
periodo.

Gastos Predeterminados: son 1os presupuestados o
distribuidos, determinadoes con base a una cuota calculada
en funcién de cierte volumen de produceidn o tomando como
base la forma en gque la fdbrica esté dividida por
departamentos o si no existe tal divisidn. En el primero
tendremos gastos de fahricacidn para cada departamento
¥ en el segundo gastes de fabricacidn generales para toda

la fébrica.



CAaPITULO IT

CENTRDS OPERATIVDS DE UNA INDUSTRIA DE CALCETINES

2.1 Andlisis de los Procedimientos Operativos de los Sistemas

£l costeo de los productos v su control reguieren de un
gistema de clasificacidn a base de centros o departamentos de
costo, en los que cada uno de los conceptos de gastos de
fabricacidn se asocie con un centro especifico, estas
adiciones son conveniente hacerlas, va que con ello se tiene:
Delimitacidn de responsabilidades, informacién analitica,
presupuestos de gastos, tomas de decisiones, si se continla en
otro departamento éj canviene que su trabajo se envie a
maquilas, para que se haga fuera de la empresa. Estos gastos
cuando se identifican deben cargarse al centro respectivo,

caso contrario, se deben cargar a la planta.

Lz divisién de la empresa en varios centros o
departamentos de produccidén permite separar o distinguir los
diferentes procesos vy establecer lineas de responsabilidad
para el control fisico de la produccidén ¥ sus costos,

2.1.1 DEFINICION DE CENTROS PRODUCTIVOS:

S5on aguellos en donde se transforma, moldea o ensambla la
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materia prima v se convierte en producto terminade o final;

estos departamento o centros productivos pueden ser:

&) Departamento de Tejido: En éste se inicia el proceso
productive, gque consiste en tejer todas las piezas que

componen l1os calcetines segin el tamahio seleccionado.

b) Departamento de Costura: Es donde se cosen y unen las

piezas recibidas del departamento anterior.

c) Departamento de Acabado: En éste se realiza el despite de
los caleetines ¥ la inspeccidn de las costuras. Ademds,
se hace el acondicionamiente del par de calcetines en
Stikers o gancho y el etiguetado para colocarle la talla

y el estilo.

Ademis, debe de observarse que en toda industria existe
un Departamento de Servicio. Que no forma parte directa en la
produccidén, pero presta servicio a los demds departamentos en
que estd dividida. la empresa, tanto productivos como de

servicio.

En una fédbrica este departamento puede integrarse por

unidades menores que forman especificamente seccicnes, asi:
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a) Departamentos de Servicios a ]la Produccidn
- Calefaccidn ¥ energia
- Mantenimiento ¥ reparaciones
- Almacén de materia prima

- Control de calidad.

b) Departamento de Servicios Generales
- Limpieza ¥ mantenimiento

- Recursos humanos de produccidn

2.1.2 METODO PROCESO CONTINUO

En el costeo por procesos, la base para la acumulacidn de
los costos correspondientes a un centro de procesoc es aplicar
la cantidad de productos homogéneos durante el perfodo de
tiempo en el cual se han acumuladc los costos para obtener el

coste unitario,

Es utilizado por las empresas que fabrican sus productos
en una corriente continua, sin referencia algunz a lotes u

drdenes especificas de fabricacifn.

La caracteristica continua de la produccidn implica
generalmente que en muchas entidades habrin inventarios en

proceso de fabricacién al comienzo y al final de un pericdo

T RERAR D5 1A UNVERSITAD 07 I oii e B GUATEMALA
[
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dado. Lo anterior, trata esos productos en proceso para

computar los costos por unidad,

Los productos son fabricados con una base continua, la
produccidén de la fdbrica se destina generalmente a las
existencias del almacén de productos terminados ¥ no por

satisfacer a clientes especificos.

2.1.3 PROCEDIMIENTOSE DE CONTABILIDAD DE COSTOS POR
PROCESOS

Se aplica a aquellas industrias cuya transformacidén en
los materiales es sometida a una serie de procesos continuos,
se establece la produccidén como una corriente constante en la
elaboracidn del producto, en la cual no es posible identificar

cada unidad, ni sus elementos bdsicos.

Regularmente por la naturaleza continua de la produccidn,
existen inventarios iniciales y finales de productos en
proceso, que provocan problemas al tratar de establecer cual

es el costo por unidad.

El proceso continuo tienen como particularidad especial,
gque los costos de los productos se obtienen a través de

periodos de tiempo, mismos que se determinan de acuerdo a las
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necesidades o particularidades de las industrias. Generalmente

se llevan a cabo mensualmente.

bebe tomarse en rcuenta gue cualguier producto es el
resultado de una serie de actividades departamentales, o bien,
es una combinacidn de partes para formar un articulo
terminadoe, mismo gue es susceptible de medirse en forma de
costos unitarios; con lo anterior, podemos ver que se hace
latente la necesidad de la departamentalizacién para llevar a

cabo sus operaciones.

Las industrias que aplican contabilidad o sistema costos
por procesos, varian ampliamente, por diversas causas tales

como:

a) El nimero de operaciones o departamentos involucrados,

b) El niémero de productoes,

c) La extensién del ciclo de produccion,

d) El nGmeroc de departamentos que agregan materias primas o
al ndmero de unidades que estdn siendo producidas o
solamente alteran las wunidades gque ¥ya estdn en
produccidn,

e) El importe de ias mermas ¥ despérdicios. v

f) §i al final del periodo hay o no algunos productos en

pracesas continuos,
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2.1.3.1 CARACTERISTICAS DE LA CONTABILIDAD DE COSTOS POR

b)

c)

d)

e}

f)

g}

PROCESOS

Produceidén continua o en masa,
Produccidn en unidades iguales,
Acumulacidén de los costos por procesos cuando son varios,

sobre la base de tiempo, diario, semanal o mensual,

Uniformidad respecto a la forma de produccidén,

Erpleo necesario de informes periddicos de produecidn,
indicado el trabajo efectuado en cada proceso,
departamento u coperacidn,

Determinacidén del costo unitaric sobre la base de
promedios, y

Los costos globales o unitarios se basan en que el
producto pasa por distintos procesos en el cual se

transfiere valor por los articulos que se utilizan.

2.1.3.1 OBJETIV0OS DE LOS COSTOS POR PROCESOS

a)

b)

Determinan en un perfiodo los costos de produccidn de un
proceso particular, gue se pueda realizar en un sélo

departamento de produccién o en varios.

Ayuda a la gerencia de una empresa en el control de los

costos a través de los centros de produccifn, de los
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informes gue sobre cada departamento, o centro de costos
debhe rendir al Departamento de Contabilidad, con base en
los datos suministrados por los mismos centres, exigiendo

una mayor eficiencia cuando se requiera.

as{ mismoc, ayudan a determinar nuevas politicas de

precios, tamando como base la ofertay la demanda del mercado.

La acumulacién de los costos de produccidn a través de
los centros de costos, como dreas de responsabilidad definida
debe ser la mis exacta posible para que los informes que se
rindan a la gerencia sean la base de una acertada politica

gerencial en beneficio de la empresa.

2.1.3.2 UTILIZACION Y MODALIDADES DE LOS COSTOS POR
PROCESOS

a} Utilizacidn:
En industrias de transformacidn:
Fundiciones, f&bricas de c¢emento, papel, de pintura,
panificadoras, embotelladoras, textiles, plésticos,
quimicos, ¥ otros.
En explotaciones mencres:

Carb6n, azufre, arena, piedra y otros.



b)

b.2}

En servicios pfiblicos:

Energfa eléctrica, teléfonos, gas y otros.

Modalidades:
Los fabricantes por procesos pueden producir un solo
artfculo o producir una variedad de articuwlos. Estas

situaciones, se exXponen a continuacidn:
Empresas que Fabrican Continuamente un sclo Producto.

Este producto tunico puede elaborarse en uno o varios
departamentos consecutivos. A este respecto puede darse
gque el departamento gque inicia el proceso sea el dnico
que ponga la materia prima y los demds solamente la mano
de obra y los gastos de fabricacién, o sea gque todos los
departamentos son fundamentales para determinar el costo

de produccidn.

Dentro de esta modalidad de produccidn, puede darse el
caso que existan o no inventarios de productos en proceso

al final del periodo productive.

Empresas gue Fabrican mds de un Articulo por Procesos
Continugs

Debe tomarse en cuenta gque la produccidén de varios

£

.
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productos en diferentes departamentos no tienen relacidn
entre s{; per tal razdn, el proceso de determinar los
costos serd el mismo en cada articulo, como s5i estos

fueran producidos en fdbrica distinta.

Por otre lado, se debe considerar gue se pueden producir
articulos separados, pero el segundo producto utiliza parte
del primer producto en sus operaciones fabriles; por tal
razdén, debe determinarse el costo del primer producto para

saber cuanto se le va a adicicnar de éste al segunde producto.

Otra consideracion, en esta modalidad de fabricacidn, es
gue, s¢ fabrican vérios articulos en el curso de las
operaciones fabriles, el trabajo hecho en un departamento es
transferido a varios departamentos, lo que resulta una

produccién adicional en varios productos.

Este tipo de proceso continuo de fabricacidn es usado por
las industrias de artfcules de caucho, las refinerias de

petrélec, etc.

2.1.3.3 PROCEDIMIENTOS DEL CONTROL DE LOS COSTOS POR
PROCESOS
a) La materia prima sale del almacén por medio de

requisiciones, que se cargan al proceso respectiva.
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c)

c.1)

d)
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l.a mano de obra directa, se carga a 105 procesos por

medic de las ndminas y planillas semanales por procesos.

Para los gastos de fabricacidn depende que se realicen o

no los prarrateos primarico y secundario.

En casc de no haber prorrateos se carga a los procesos
por medio de la identificacién concentrada de los gastos
de fabricacidn; ¥y por prorratéo de loes gastos
identificables directamente a las aperaciones

productivas,

Cuando existen prorrateos, después de afectar los mismos
5¢ cargan a los procesos productos de acuerdo con los

servicios recibidos,

Que el sistema gque se esté aplicando se base en datos
histéricos es decir reales, en este caso, al igual que
con el sistema de costos por 6rdenes de fabricacidn, el
control no se opera en forma adecuada; por cuanto no se
dispone de bases suficientes para hacer conecciones, sino
al final de la produccidn y es cuando se podrin tomar las
medidas del curso, a fin de reducir los costos en futuros

trabajos del mismo tipo.
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Ko es posible hacer correcciones durante el proceso mismo
de manufactura, por cuanto los datos reales dnicamente se
reconocen al fipnalizar el periodo de procesa de cada

pperacidn.

Que el sistema gue se esté aplicando con datos
predeterminados, es decir calculados con anterioridad al
mismo proceso, €l cual goza de todos los beneficios que
en materia de control puede ofrecer, al permitir una
comparacién constante de los resultades reales con los
que se habrd predeterminadec ¥y anotar cualquier
desviacidn que se presente, asi como estudiar sus causas
en miras a mantener un c¢ontrol mds estricto de las
responsabilidades propias de cada uno de los centros de
costos, ¥a sea de produccién, de servicios 4]

administracidn.

2.1.4 UNIDADES DE PRODUCCION EN COSTOS POR PROCESOS

Es comin observar que los costos de producecidn sean

reducides, no solamente a la base por unidad, sinoc en la

mayoria de los casos a unidades por elementos de costos, esta

es, 2l costo de la materia prima, mano de obra ¥ los gastos de

fabricacidn en cada departamento.

Para la elaberacidn de un producto se hace necesario
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mezclar varios elementos que al final pasan a proporcionar un

® ¥
producto terminado.

Siempre gue se usa el informe de cantidad, las cifras
dadas se refieren a las unidades que estdn fabricando, es

decir unidad de produccidén terminada en cada departamento.

2.1.4.1 La produccidn en cada departamento es snalizada de
la siguiente forma:

a) Unidades terminadas y transferidas al departamento
subsiguiente,

b} Unidades terminadas gue permanecen en €l departamento (no
transferidas todavia), es decir, unidades retenidas.

c} Unidades gue estdn en procesp, respecto de las gque se
tienen que hacer un estimado de la etapa de terminacidn

en gue se encuentren.

2.1.4.2 PRODUCCION EQUIVALENTE O EFECTIVA

La produccidn equivalente, es la cantidad de unidades en
proceso gue se dan por acabados en cada departamento, deben
tener presente la fase del trabajo en que se encuentren con
relacién a su terminacidn. Generalmente se trata de buscar un
equivalente para los tres elementos del costo, perc en

pcasiones la materia prima puede estar totalmente suministrada
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vy solo es necesario encontrar la equivalencia para el costo de

conversién {gastos de fabricacidén y la mano de obra directa).

2.2 IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS

Una vez analizados los procedimientos agperativos de los
sistemas de la produccidn ¥y costos, situaciones gue fueron
descritas en los incisos anteriores a este punto, se deben de
identificar los problemas, los cuales pueden establecerse con

relacidn al drea de control, evaluacidn y distribucién.

2.2.1 AREA DE CONTROL

Para la industria de calcetines, el drea de control estd
representada en primer término por el sistema de inventarios.
El cual se debe adaptar de acuerdo a las caracteristicas
propias de la empresa, pero en este caso serd necesario

utilizar un sistema de acuerdo a la clase de industria.

Es importante observar, gue con el contrel de inventario
de materias primas y materiales, se inician los procesos
productivos de transformar la materia prima y materiales hasta

llegar a2 ser un producto terminado, listo para su venta.

El control que debe tener la fabrica de calcetines, en
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las operaciones de inventario de materia prima ¥ materiales,

es llevar en forma perpetua los registros de las entradas ¥

salidas, asi mostrar en cualquier momento las existencias vy el

valer en el inventario.

2.2.1.1 METODOS DE VALUACION

a)

UE P 3 (ULTIMO EN ENTRAR, PRIMERQ EN SALIR)

Entre otras situaciones para el control de inventario, se
debe tener en consideracidn el método de valuacidn. Para
el caso de la industria de calcetines puede utilizar el
métode denominado: dGltimo en entrar primerc en salir
(UEFPS), métode gue toma en cuenta los articulos
consumidos o vendidos ¥y loe que se adquirieronm o
produjeron mids recientemente, de tal manera, los costos
reales de 1los articulos son los de reposicidn o
reemplazo, tan cerca como sea posible de la fecha de la
venta, por lo tanto, el costo de venta se determina con
base a los dGltimos articulos adquiridos en el inventario
o Ultimos en entrar, mientras que los primercos en entrar
se tratan como no consumidos, o no vendidos. Puede
decirse entonces que el costo de produccién tiene precio
actual y el inventario mantiene un precio antiguo.

Para el control en esta 4drea debe de observarse lo

siguiente:
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2)

3

4)

b}
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Las operaciones deben de hacerse estrictamente en el
orden cronolégico.
Para las salidas y entradas deben ser consistentes en la
aplicacién del método.
Lz regularizacidn del inventario por su diferencia entre
el precio de entrada de mds o de menos se regularizard
por medic de una cuenta denominada variacidn en
inventario.
Si en un mismo dia operaran una compra ¥ un despacho,

debe registrarse primero la entrada ¥ -luego la salida.

PEPS (PRIMERO EN ENTRAR, FRIMERQ EN SALIR)

Este método se basa en el supuesto que los productos gue
primero ingresan al inventario, en este orden son
consumidos © vendidos. La caracteristica de este método
as que el inventariec final gueda valuado al costo de las
compras mids recientes y al costo de ventas se aplican los
costos maAs antiguos. La utilizacidon de este método es
aconsejable en economias con una tendencia decreciente en

los precios.

Ahora bien, en cuanto al nivel de inventario de materia

prima, se deben tomar en cuenta los riesgos que se pueden

correr por la pérdida en ventas, debido a no existir

cantidades éptimas para producir determinados pedidos; esto se
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puede resclver al establecer un modelo de decisiones, gque
consiste en hacer una serie de preguntas bdsicas como por
ejemplo: (Que articulos deben incluirse en las existencias en
almacén?, agquil se cuestiona si el articulo serd fabricado para
almacenarse o para surtir una orden; también trata el asunto
de los articules que deben conservarse en las existencias o
deben descontinuarse. (Cuanto debe comprarse? o jcuando se
debe realizar una compra?. Estps son los cuestionamientos
cldsicos del inventario, estdn relacionadas con la cantidad de
la compra, dade que se realiza una, y estdn involucradas con
el tiempo de la compra. Estas dos preguntas dan lugar a upa
regla de decisién gue especifica cuando colocar un pedido y

que cantidad ordenar.

Para estar seguro de que se ests ordenando la cantidad
correcta, se requiere un sistema de control de inventario.
Este sistema debe lievar registros precisos, pedidos de

emergencia cuando sean necesarios.

Otra de las preguntas bdsicas Qué tipo de sistema de
cantrol de inventarios se debe utilizar?, ésta tiene relacién
directa con la clase de computadora o sistema manual adecuados

para el inventario.

Con esta técnica de decisiones permitird a la empresa
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lograr establecer las cantidades &Sptimas tanto en valores
minimos como en cantidades de reaprovisionamiento; asi como,
encontrar el tiempo en que se deben de administrar los nuevos
pedidos v esto tendrd como objeto evitar los costeos fijos,
altos por pedido y 1los sobrecostos por almacenamiento;
situaciones que tendr&n gue guardar una relacidn directa con

los programas de produccidn y las actividades de ventas.

2.2.2. ARFA DE EVALUACION

Cuando el desarrcllo de las actividades de la produccién
se ha realizado por el departamento respectivo; édste, dentro
de su desempefo debe cumplir sus cbjetivos, tanto de volumen
de productos fabricados, comc del buen uso de la materia
prima; relacifn gue tendrd como efecto gue se pueda realizar
la funcidn de ventas. Lo ideal seria no tener ningin tipo de
problemas en esta drea; pero precisamente por eso se denomina
drea de evaluacién, cuya funcidén es constatar si los planes ¥
programas de produccidén se desarrollan conforme a los

objetivos y metas previstas.

Entre los problemas gue se puede detectar en el procesoe

productive, estdn los siguientes:

a) No utilizar la capacidad instalada de la planta, que su
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volumen de produccidn no sea el 6ptimo calculadoe y que el

namerc de articulos gue se fabriguen no es lo previsto.

b} No utilizar ninguna técnica para investigar y definir los

productos que deben fabricarse.

¢) Carencia de manuales de procedimientos de los procesos de
produccién ¥y que la transmisidén de las técnicas de
producci6n se hagan empiricamente, por parte de quien
conoce de mejor manera el proceso, que puede ser el jefe
de produccidén u otros trabajadores de experiencia; esc

hace métodos obsoletos y costosos.

d) Para el inventario de materia prima, no se utiliza la
técnica del lote econdmico; éste solamente se registra en

una forma contahble.

2.2.3. AREA DE DISTRIBUCION

El desempefio de esta drea corresponde a las funciones de
ventas, se integra por la sala de ventas; asi también,
indirectamente por ciertos distribuidores, tanto mayoristas
come minoristas; los que fijan su mercado en lugares del
interior del pais. Una de las mayores responsabilidades de

esta 4rea es lograr cumplir con distribuir toda la produccidn,
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a eferto de mantener un flujo de efectivo constante ¥
sostenido para cubrir todos los gastos ¥y costos gque se
producen, para gque la industria pueda desempefiar sus

actividades econdmicas.

£l objetivo del &rea de distribucidén, es mantener un
volumen de ventas que devuelva el suficiente margen de
ganancia que llene las expectétivas de los propietarios de la
industria, para obtener la tasa de rentabilidad de acuerdo a

su capital invertido.

Dentro de este 4mbiteo del 4rea de distribucién, se pueden

determinar, ciertes problemas, asi:

a) Falta de un plan estructurade de ventas que ariente el
desarrollo de estas actividades, esto se realtiza en forma

automdtica, en su mayoria por medio de la sala de ventas.

b) S6lo se dispone del mismo producto para las actividades
de ventas, de esa manera se realizan durante todo el afio

las funciones de distribucién.

c) Con 5610 un producto no se tiene la oportunidad de entrar
en nuevos mercados, pues no existe la diversificacidn de

lineas.

ﬁsglﬂ ’*“"’Eﬁxw 0D i i g mwauu
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d} No se efectia estudio de mercado, para investigar el
preductoe y conocer las reacciones de los consumidores,
dnicemente la distribucién se realiza de acuerdo a la
variable de la demanda que existe en el medio ambiente ¥

de las necesidades de los consumidores.

En resumen, estos son los principales problemas gque se
detectan en las dreas de control, evaluacién y distribucidn
especificamente, los que se refieren a carencia de planes en
la produecién, falta de previsidn en las cantidades de
inventaric de materia prima vy en la distribucidén ausencia de

una diversificacién en la linea de preoductos.



CAPITULO III

REDISERO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS A TRAVES DE LA
REINGENIERIA

3.1 ANTECEDENTES

Los cambios que han ccurrido en el ambiente competitivo
iocal, regional y mundial, en lo que respecta a la apertura
comercial en los mercados intermnacionales, globalizacién,
tratados de libre comercio, blogues econtmicos de pafses ¥ los
cambios adn mayores que se avecinan en el futuro estdn
alterando radicalmente 1a base de la competencia.
Consecuentemente, se estdn alterando en forma profunda las
competitivad y los factores criticos de éxito en todos los
sectores de la actividad econémica. Esta nueva situacidén ¥ sus
perspectivas futuras obligan a las empresas a replantear en su
estrategia competitiva, no solamente para poder competir, sino

también para sobrevivir.

Es ilégico pensar que una organizacidn, disefiada para
operar bajo términos competitivos del pasade, come: mercados
cerrados, la baja competencia, competidores locales v clientes
menos exigentes, y una dindmica de cambioc 1lento; puedan
continuar compitiendo en un munde con mercados abiertos; sin
tratar de redisefar sus antiguos procesos productivos de la

forma en que operan. Con el redisefic de los procesos se trata
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de mejorar vy evitar en el futuro esos problemas, para que el
ejecutive dedique mds tiempo a los problemas estratégicos gue

a los operativos.

La reingenieria es un concepto moderno e importante para
la administracidn de las empresas, porgue una vez aplicado a
las actividades que se tienen implementadas dentro de la
organizacisén, se obtendrdn beneficios tales como: calidad,
eficiencia, servicio y rapidez. Esta situacidn cambiante para
las empresas, aparecieron debido a los cambios en las
condiclones econfmicas y sociales locales, regionales ¥
mundiales ¥ su evolucidn incierta no hacen més que dificultar

y hacer mé&s complejo su futuro.

Para comprender la realidad de las transformaciones, en
el decenio de los afios 90, aparecen las obras concebidas por
el pensador méds influyente del mundc en el campo de la
administracidn, Peter Drucker, (1,990). As{i también, cada dia
aparece nuevo material bibliogrdfico que trata acerca de
distintas experiencias entre los gue sobresalen los temas
sobre administracién, tal es la obra de Michael Hammer y James

Champy, autores de la "Reingenieria".

Estos modernos conocimientos que deben de adguirirse para

no quedar fuera de moda, ensefianzas que las universidades
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deben de transferir @ sus alumnos y précticas que deben de
aplicar las empresas €n Bus negocios. Son estes los
conocimientos esenciales gque han de conccerse para este
decenio, lo cual &n el lenguaje moderno se le conoce como

"Reingenieria".

Guatemala, no se ha guedado a la :zaga de estas teorias
administrativas que enfocan los cambios progresivas en las
empresas, para ello se cita el ejemplo de la Organizacifn para
la Cultura de la Calidad Total, cuyvas siglas son: "OCCT",
cuvas experiencias en temas de "Reingenieria" se ha venido
divulgando a través de conferencias, seminarios ¥y material de
apoys para estos eventos, como ejemplo: el seminario
Drganizadﬁ en 1,9%4; en marzo, por medio de "Hay Group', donde
se conecid "La Reingenieria de la Empresa". Esto como medio
empresarial para que las empresas en Guatemala puedan adoptar
el 1llamado mejoramiento continue para los procesas que paseen

en sus actividades empresariales.
3.2 DEFINICION DE REINGENRIERIA
Se define, coma: "La revisidn fundamental ¥y el redisefio

radical de los procespos para alcanzar mejoras espectaculares

en medidas criticas ¥y contempordneas de rendimiento, tales
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como: coste, calidad, servicios ¥ rapiﬂrzz".(le
La reingenieria es el disefic répido ¥ radical de 1los
procesos estratégicos de negocios de valor agregado, ¥ de los
sistemas, politicas y estructuras organizacionales gque los
soportan, para optimizar el {flujo de trabajo vy la

productividad en una organizacifn.

De acuerdo con estas definieciones, se utilizan términos
claves que son afines a la reingenierfa, entre estos los

siguientes:

a) Fundamental: Significa lo principal de una actividad que
se lieva a cabo.

b} Radical: Eg todo aquello gque estd intimamente relacicnado
con la rafz o principio de una cosa, esto representa que
al aplicar ¢l término de reingenieria significa empezar
desde la raiz de la actividad objeto del estudio, olvidar
o descartar por completo las estructuras o procedimientos
existentes.

c} Dramdtica: Este término no se refiere a los cambios
marginales, sino a cambios de fondo para la satisfacciodn

total de la empresa.

(6] Michael Hammer & James Champy, Reingenieria, México,
Editorial Norma, 1994. pp. 34 a 37.
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d) Procesos: Esta palabra que précticamente es5 el
complemento del concepto de reingenierfia, significa la
parte de una ¢ mas entradas y define una o mis

salidas.(”

3.3 CARACTERISTICAS COMUNES QUE S5E ENCUENTRAN CON FRECUENCIA

EN LOS PROCESOS DE NEGOCIOS REDISERADOS:

a) Varios oficios se combinan en uno:

"La caracteristica mds comin y bidsica de los procesos
redisefiados es que desaparece el trabajo en serie. Es decir,
muchos oficios o tareas gue antes eran distintos se integran
¥ se comprimen en uno solc. No siempre es posible comprimir
todos los pasos de un proceso en un solo oficio ejecutade por
una sola persona. En algunas situaciones (por ejemplo entrega
del producto}, los diversos pasos tienen gque ejecutarse en
lecalidades distintas. En tales casos, la compafifa necesita
diversas personas, cada una de las cuales maneja una parte del
proceso. En otros casos, puede no resultar prdctico ensefiarle
a4 una sola persona todas las destrezas que necesitaria para

ejecutar la totalidad del proceso".u'

7 Michael Hammer % James Champy, Ob. Cit. pp. 34 a 37

181D pp. 54



45
Los beneficics de 1los procesos integrados de 1los
trabajadores y de los equipos de caso son enormes. Eliminar
pases laterales significa acabar con los errores, las demoras

¥ las repeticiones que ellos crean.

Los procesos integrados han reducido también costos de
administracidn indirectes. Como los empleados encargados del
proceso asumen la responsabilidad de ver que los reguisitos
del cliente se satisfagan a tiempo ¥ sin defectos, necesitan
menos supervisién. En cambio la compafifa estimula a estos
empleados para gue encuentren formas innovadoras y creativas
de reducir continuamente el tiempo del ciclo ¥ los costos, ¥
producir al mismo tiempo un producto o servicio libre de
defectos. Otro beneficio es un mejor control, pues como los
procesos integrados necesitan menos personas, se facilitan la

asignacidn de responsabilidad y el seguimiento de desempefio.

b) Los trabajadores toman decisiones:

Las compafifas gue emprenden la reigenieria no solo
comprimen los procesos horizontalmente, confiando tareas
‘miltiples y secuenciales a trabajadcres o a equipos, sino
también verticalmente. Significa gque en agquellos puestos de un
proceso en que los trabajadores tenfan que acudir antes al

supervisor jerdrguico, hoy pueden tomar sus propids decisiones
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del trabajo real, la toma de decisiones se convierte en parte

del trabajo.

Entre los beneficios de comprimir el trabajo tanto
vertical como horizontalmente se cuentan: menos demoras,
costos indirectos m&s bajos, mejor reaccidn de la clientela y

mis facultades para los trabajadores.

c) Los pasos del proceso se ejecutan en orden natural:

Se puede explotar la precedencia natural del trabajo mds
bien gque 1a artificial impuesta por 1a linearidad. Esto
significa gue en un proceso convencicnal, la persona t, tiene
que completar la tarea 1, antes de pasar los resultados a la
perscna 2, que hace la tarea 2, Pero, ¢5i la tarea 2, se
pudiera realizar al mismo tiempo que la tarea 1,7. La
secuencia lineal de tareas impone una precedencia artificial
que demora el trabajo. En los procesos redisefiados, el trabajo
es secuenciado en funcidn de lo que es necesario hacerse antes

o después.

d) Los procesos tienen miltiples versiones:
Un proceso de miltiples versiones es claro ¥ sencillo
porque cada versidn solo necesita aplicarse a los casos para

los cuales es apropiado.
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a) El trabajo se realiza en el sitio razonable:

El trabajo se desplaza a través de fronteras
prganizacionales para mejorar el desempefio global del proceso.
Gran parte del trabajo gque se hace en las compafiias consiste
en integrar partes del trabajo relacionadas entre si ¥

realizadas por unidades independientes.

) Se reducen las verificaciones y los controles:

Los procesos redisefiados hacen uso de controles sclamente
hasta donde se justifica econdmicamente. En un sistema de
compras, el departamento de compras verifica la firma de la
persona que solicita un articulo para asegurarse de gque esa
persona esté autorizada para adguirir lo que pide, por la suma
especificada ¥y comprueba que el presupuesto del departamento

alcance para cubrir el gasto.

3] La econciliacidn se minimiza:

Otra forma de trabajo gue no agrega valor y que los
procesos rediseflados minimizan es la conciliacidn. Se logra
disminuyendoc el nimero de puntos de contacto externo gue tiene
un proceso, ¥ con ello reducen las probabilidades de que se

reciba informacidn incompatible gue requiere conciliacidén.
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h) Un gerente ocfrece un solo punto de contacto:

El emplec de una persona gue podriamos llamar "gerente de
caso" es otra caracteristica recurrente que encontramos en los
procesos redisefiados. Este mecanismo resulta Gtil cuando los
pasos del proceso son tan complejos o estén tan dispersos que
es imposible integrarlos en una sola persona o incluso en un

peguefio grupo.

El gerente de caso se comporta ante el cliente como si
fuera responsable de la ejecucidn de todo el proceso, aun
cuando en realidad no lo es. Este gerente necesita acceso a
todos los sistemas de informacidn gue utilizan las personas
gue realmente ejecutan el trabajo, ¥ la capacidad de ponerse
en contacto con ellas, hacerles preguntas y pedirles ayuda

adicional cuando sea necesario.

i) Proceso de Cambio:

Lo gue busca la reingenierfa es la transformacidén total
de la organizacién por medio de un redisefio que sea capaz de
generar los niveles de competitividad que exigen de acuerdo a

la empresa.

El fin es lograr ventajas competitivas dindmicas para gue
la empresa sea sostenible en un medio muy cambiante ¥

exigente.
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REGLAS BASICAS DE LA REINGENIERIA

Organizar en torno a los resultados, no en tornoc a las
tareas,

Hacer gue gquienes utilicen el producto del proceso sean
los que realicen el disefio proceso,

Incluir el trabajo de procesamiento de la informacién en
el trabajo real gque produce la informacién, ¥

Situar el punto de decisién donde se realiza el trabajo

e incorporar el contreol al proceso.

LA NECESIDAD DEL CAMBIO EN LA INDUSTRIA DE CALCETINES.

La mediana empresa textil, constituye para la sconomia de

sociedad guatemalteca un soporte importante en la

fabricacidn de prendas de vestir, las cuales son usadas en

forma diaria por las personas; dentro de esta clase de ropa de

vestir estdn los calcetines.

La industria gue se dedica a la fabricacién de dichas

prendas en diversas tallas, diferentes estilos y colores, ¥ en

su proceso utiliza materias primas como lana e hilo.

Derivado que la industria que elabora calcetines, es muy

importante para la economia del pais, se haece necesario
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aplicar la reingenieria para realizar cambios radicales dentro
de su proceso productivo, en vista que la organizacidn de la
produccitén en algunas empresas se concentra solamente por un
centro de fabricacidn, careciendo de otros centros como
contrel, evaluacidn ¥ distribucidén; necesarios para mejorar

los rendimientos de costes, calidad, servicio y rapidez,

Por medio del redisefic de sus procesos internos, 1la
industria de calcetines va ha lograr reducir los costos ¥y
aumentar el volumen de ventas, con ésto le permitird llegar a
determinar una rentabilidad deseada sobre el capital

invertido.

En la actualidad, las empresas para lograr ventaja
- competitiva, deben de crear una o varias caracteristicas, en
€l caso del presente estudio, se busca identificar, organizar,
controlar y crear los centros productivos gque son necesarios
establecer, para obtener un efecto directo sobre el costo de
produccién, pero esto se hace por medio del manejo de la

reingenieria dentro de los procesos internos de la industria.

El objetivo principal gue persigue la industria para
implantar diferentes centros © departamentos de produccién

obedece:
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b}

c)
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Separar o distinguir claramente los diferentes procesos

de la produccién.

Ayudar a la gerencia de una empresa en £l control de los
costos de produccién a través de los informes que sobre
cada departamento, o tentro de costos debe rendir el
departamento de contabilidad, con base en los dates

suministrados por esos mismo centros.

Establecer lineas de responsabilidad para el control

fisico de la produccién de sus costos.

Dichos centros productivos, son los que transforman,

moldean, ¢ ensamblan la materia prima en producto terminado o

final.

Partiendo de 1las palabras claves gque enmarcan la

reingenierfia y para que &sta tenga el éxito deseado, es

necesario hacer cambios radicales en la estructura actual de

la empresa, asf{ como, hacer un cambio en la mentalidad y la

cultura de cada una de las perscnas gue en ella intervienen.

Ademds, la reingenierfa es comenzar de cero o comenzar

nuevamente, olvidar todos los procedimientos establecidos con

anterioridad en la empresa para poder de esta manera redisefiar
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v treestructurar las actividades o procesas, principalmente
modificando el proceso productive por medio del cual se
elabora 1a fabricacidén de calcetines, procese gque debe de
cambiarse. Obviamente el camino u objetivo de toda empresa
para lograr un verdadero éxito no importande la naturaleza o
fin primordial de cada una de ellas en particular ¢ de una

persona individual es la aceptacién del cambio.

Por consiguiente, de debe aceptar que todo aguello que
funciona ¢ que ha funcionado perfectamente durante mucho
tiempo generando resultados satisfactorios, es susceptible de
cambios en cuantc a las prdcticas llevadas a cabo durante el
tiempo gque tuvieron vigencia, con lIa expectativa de

implementar un proceso mds eficiente.

3.6 El Proceso de Trabajo Tradicional de la Fébrica

' Al elaborar un plan de produccidén per parte de la
industria, se asigna en un momento dade los recursos
disponibles ¥ en forma eficaz para tratar de cubrir una

demanda, estos recursos pueden ser:

a) Ndamero de horas hombre,
b) Tiempo ordinario ¥ extraordinario de produccién,

c) Calendarioc para la elaboracién de productos,
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d) Contrel de los costos por pericdo de produccidn,
el Capacidad de la maquinaria y equipos produ¢tivos,
£ Volumen de productos terminados, ¥

2) Calidad v variedad de los productos.

Los sistemas productives, son los mecanismos destinados
a convertir determinada materia prima en alge d4til, por
supuesto, por medio de un proceso que es guiado por los

encargados de dirigir un procedimiento industrial.

Para fijar un marco tedrico acerca de la definicidén de un
sistema, se dice que: "Es un componente de rubres
interdependientes gque se influven reciprocamente en forma
regular, gque forma un todo unificade. Asi pues, un sistema
puede tener muchos componentes ¥ objetivos, pero todos estén
unidos en la consecucién de alguna meta en comin. En resumen,
el sistema de produccidén es el conjunto de elementos que posee
toda empresa dedicada a las actividades industriales y gue
contribuven a realizar la produccién de una gama de productos,
partiendo. de insumos, mediante la conversién de los mismos ¥

los métodos de produceidn apropiados de la industria“.“l

(% Alford y Bangs, "Manual de la Produccidn", Editorial
Cthea, 8.A. México, 1991.



CAPITULO I¥

REDISERO DEL PROCESC PRODUCTIVO

La industria nacional en términos generales, mantiene un
alto grado de dependencia tecnoldgica ¥y financiera, en algunos
casos, la mayoria no pasan de ser pequefias ¥y medianas empresas
industriales, dentro de las que a veces todavia predomina un

caridcter de tipo artesanal.

También, la empresa industrial de nuestro medio, para
llevar adelante sus procesos de produccidén, se hace necesario
la planificacidén de sus actividades, lo cual definen con

determinados objetivos, en particular los siguientes:

a) Producir bienes ¥y servicios para la sociedad.

b} Cbtener el médximo rendimiento de sus productos gque
elabora.

c} Diversificar su produccién.

d) Obtener la médxima rentabilidad en las operaciones de
distribucidén de los productos.

e) Elaborar una serie de articulos gue sean de aceptacién

general para todos l10s consumidores.

Los objetivos anteriores, son la base para el desarrollo

¥ aplicacidén de las funcicnes de produccidn. Para la nueva
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etapa que se inicia por parte de la empresa que produce
calcetines, estas fases serdn revisadas ¥y redisefiadas, esto
comg un cambio con €1 cual se proyecta obtener un alto volumen
de produccidén, de acuerdo a la capacidad mdxima instalada, ¥
desde luego tratar de evitar el mdximo desperdicio de
recursos, asi como, minimizar costos en cada uno de los
procesos. Con esta nueva planificacidn se pretende realizar el
redisefio del proceso productivo, por ser ésta la funcidn de
mayor importancia dentro de Jla empresa industrial, se
realizardn redisefos en: El sistema de control, evaluacidn de

procedimientos vy distribucién.
4.1 CAMBIOS EN EL SISTEMA DE CONTROL

El cambio desde el puntc de vista de la reingenieria
canlleva bdsicamente la revisidén de los procesgs inmersos
dentro de las actividades gue la'empresa tienen establecidas,
para hacer el redisefio que trae como objetivo principal el
mejoramiento de 1la eafectividad, asi como, aumentar la

competitividad en cuanto al trabajo que se desarrolla.

El cambio, desde otra punto de vista trae para la empresa
nuevas oportunidades y a 1a vez motiva el desarrollo de nuevas
¥ mejores pridcticas administrativas, analizadas ¥ puestas en

prdctica le serdn de mucha importancia a la entidad para logro
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de los objetivos gue se han propuesto.

El cambio, en esencia es una modificacién significativa

en las reglas, supuestos ¥y actitudes relacionadas con una

forma establecids para desarrollar una actividad, si 1la

relacionamos con el proceso de fabricaci6én de prendas de

vestir notaremos un cambio significativo, al:

a)

b)

c}

Efectuar la valuacién de los inventarios de materia Prima
¥ materiales a un método UEPS, el gue tiene por efecto,

mostrar el costo de produccidn a un precio mis reciente.

Elaborar cdlculos de lote 6ptimo para saber 1las
cantidades necesarias que habr4n de utilizarse durante el
afic de trabajo, con este sistema; se puede conocer de
inmediato el nivel del inventario, su costo por unidad,
sus cantidades de reaprovechamiento y tiempo en que deben

de hacerse los pedidos.

Crear los correspondientes formularios para el centro de
control por medio de los cuales Ee tendrdn datos
actualizados que puedan retroalimentar un sistema de
cémputo con lo cual se puedan crear programas gue se

adapten a las necesidades de la industria.
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4.2 MEJORA DE LA EVALUACION DE PROCEDIMIENTO

Una empresa industrial, tiene una serie de
caracteristicas gue l2 hace ser diferente a las demds, esto
debido a su género de articulcs que groduce, por Sus PIOCESOS
de produccién o bien por las actividades que realiza. Y desde
luege, para efectuar las mejoras en su estructura ¥ sistema
funcional, debe partirse de la aplicacidn de las funciones
administrativas; porque, aplicadas estas funciones por parte

de lcs gerentes, dard mayores ventajas, tales como:

a) Ofrecer un marco de trabajo ampiio v fdcil de entender.

b Lievar a cabo ja planificacidn de todas ¥y cada una de las
actividades que se pretende realizar.

o} Definir especificamente gquienes van a llevar la ejecucidn
v como deberd de hacerse.

d; Pravectar los resultados gque deben de obtenerse a una

fecha determinada.

Revisados e iniciadcs los aspectos anteriores gue se
refieren al proceso administrative, es esencial que la
industrial de calcetines evaliie su procedimiento, esto para
aplicar las medidas correctivas adecuadas, debe de indicarse
que la implementacidén de un modelo de reingenierfa especifico

para cada empresa es para mejorar los siguientes sistemas:
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b)

c)

d)

e)

f)

g)

h}
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Estructura la organizacién, en funciones y en jerarguia.
Que las decisiones sean tomadas con la participacidn del
personal del lugar donde sucede el problema.
Evitar demasiada burocracia.
Crear los centros de costos necesarioas para mejor el
control tanto de los costos globales como para proyectar
el precic de venta de los productos.
Crear un formulario en donde se tenga un control para el
flujo de fondos y utilidades netas de la empresa.
Establecer un sistema de cémputo para el apoyo de toda la
empresa.
Revisar el sistema de produccidn de sus midguinas y otros
equipos con la finalidad de pasar hacia otra tecnologia
mids avanzada, situacidn gue puede darse en un plazo medio
de dos afios.
Implantar un estudio técnico para definir en que posicidén

estd en el mercado con respecto a la competencia.

De aqui, al efectuar las mejoras en los procedimientos

utilizados en forma tradicional, se pueda iniciar una nueva

era para este negocio e injciar la prdctica del redisefic de

sus aperaciones por medio de Ia reingenieria.

4.3 CAMBID EN EL PROCESO DE DISTRIBUCION

la planeacidn del sistema de ventas es un aspecto
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importante y preciso a ejecutarse en una forma congruente con
las otras funciones coperativas de la empresa, porgque, de agui
parte la estrategia de precios, el sistema de distribucidn v
la recuperacidn de cohranza gque tendrd la empresa de sus

actividades econdmicas dentro del mercada.

La etapa cdel procesc de distribucidn es vital para que la
empresa pueda efectuar sus recuperaciones, porgue, al cumplir
con este ciclo estara obteniendo les ingresos necesarios que
cubrirdn todc su apalancamiento financiero, ademds, al lograr
superar su puntsc ce eguilibrio, esto viene a convertirse en la
obtencidn de sus utilidades netas, esto tendrd como efecto &l
progresa alcanzado per su flujo constante de fondos, los
cuales dardn la acumulacidn de la rigueza de la empresa v por
consiguiente, su crecimiente ¥ desarrcllo econdémico, Pero, es
interesante observar gue para mantener un ritmo en el
crecimiento sostenido de un negocic, debe de hacer ciertas
jnnovaciones gue dardn un grado a veces insignificante de
adelanto, perc due &n consecuencia serdn repercusiones que
traerdn beneficios, el porgue hoy en dia de los cambios, los
empresarios guatemaltecos deben de tamar decisiones
trascendentales para salir de esquemas chsoletas, para hacer
empresas, con mayvor eficiencia v competitividad, toda vez gue
deben de hacer innovaciones dentro del ambiente interno ¥

externo de las empresas, el llevar a cabo los procesos de
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cambio en la tecnologia ¥ productos, tiene como objetivo no
desaparecer de lps mercades de consumidores, por no ser
competitivos [ ineficientes, ante ios sistemas de

globalizacidn, gue se estdn dando en la economia nacional.

Enterados, que la dnica forma en que las ganancias del
mejoramiento puedan quedar efectivamente incrustadas en la
fibra de una organizacién es a través del cambio en los
procesos que controlan las operaciones de la organizacién, ¥
para &l proceso de distribucién se pueden considerar los

cambios siguientes:

a) Implantacién de un plan de ventas, para operar en un

Process nuevo.

b} Aumento de la efectividad de los canales de ventas, lo
gue puede hacerse por medio de apertura de nuevas

sucursales.

c) Aumento en la fuerza de ventas, a un mavor mercado de

clientes potenciales.

d) Mejorar la comunicacidn al personal comercial de sala de
ventas en cuanto a directrices e informacidén sobre nuevos

productos y atencidn al piblico.
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e] Diversificacion de la linea de productos, innovando los

mismos con la moda gue existe an la actualidad,

Los anteriores enunciados serdn la forma de atacar v
reestructurar el proceso operativo gque gobierna v contraola el
desampefio de 1la erganizacidn a través del proceso de

distribucién.
4.4 TFORMULARIOS DE CONTROL

e conformidad con los lineamjientos establecidos por la
propia reestructuracidn de los procedimientos a través de
aplicar la reingenieria hacia los cambios que se deben de dar
internamente en la empresa ¥ de acuerdo a mejorar el sistema
de control, se debe de implementar cuatro formularics los
cuales se pueden ohservar de acuerdo al reconocimiento de los

problemas detectados, asi:
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FORMULARIO No. 01

INDUSTRIA "XXX"

ORDEN DE FABRICACION

No. Fecha: Codigo:
Fabricacién de los articulos gue se detalian
cantidad Unidad pDescripcion
Orden recibida por: Aprobado por:




FORMULARIO Ne. 02
IRDUSTRIA "X X xV
PEDIDO DE MATERIALES

No. Fecha:

Cédigo:

A control de inventario: Sirvase entregar loe
siguientes materiales para fabricar la orden Ne.

Cantidad Unidad

Detalle

Costo Q.

Materiales entregados por: Materiales recibidos 17 45

Vo.

Bo.

£9



! FORMULARIO No. 03
INDUSTRIA "X X X"
METODO DE VALUACION DE INVENTARIOS -UEPS-

NATERIA PRINL ENTLADAY SaL1DAS EXISTERCIAS

cosTo 20570 CO5TO COITO CO§TO cosTo

NATERLALES
winn | vmtao | toral | owioap | sartario | Toval | uwiop | OmItamio | TOTAL

¥9

Unidad de Medida; Libras de lana/nylon

cifras en quetzales:

Cantidad econdmica de la orden: ndmero de drdenes al afio
Precio de compra por unidad: dias de reaprovisionamiento:

Costo de mantenimiento: costo de reordenamienta:
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FORMULARIOQ No. 04
INDUSTRIA "XXX"

HOJA DE COSTO INITARIO DE FABRICACION

Ho. orden _____ o Fecbar
Praduecidn comenzada en: Terpinada en:
NATERLA PRINA
GRSCRIECION CANTIDAD ORITARIO YALOR TOTAL
NATERIALES
DESCRIPCION CANTIDAD URITARI G YALOL TOTAL
NAND DE OBRA
SALARLD YALOR
DESCRIPCION
QROTNARLD EXTRAORDINA. 1Tl
GASTOS DBE FABLICACION
DESCRIPCION CANT[DAD IRITALIC Yalot 20TAL
LESUNER: UFIDAD YaLoR Q.
Yaterin Prima. _
Yateriales _ -
Yaro de Obry —_ ——
Gastos de Fabricacidn — _

Articulas Terminados
Coxto Unitario de Fabricecide
Forsuiade: Revisado:




FORMULARIO No.

05

INDUSTRIA "X X X"

METODO DE VALUACION DE INVENTARIOS

ARTICULOS TERMINADOS -UEPS-
ENTLADAS JALIDAS E1ISTENC]AS
FECRA | ORDEN | DESCRIFCION QOBSERVACIOREY
. costo | costo o370 | 00sTO cosTo | coste
UBIDAR §{ UNIT. TOTAL UEIDAD | 1WIT. TOTAL UNIDAD { UMIT. | TOTAL
Recibido: Operade por:

99
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4.5 ORGANIGRAMA
La organizacidén es el proceso de definicidn ¥y agrupacidn
de las actividades de una empresa, para gque sus funciones
puedan asignarse y desde luego estas se ejecuten en forma
efectiva ¥y eficiente. De esta manere se pueden observar en los
procesos organizativos, las acciones siguientes:
al Determinar las distintas clases de trabajo el cual debe
de ser realizado con la finalidad de lograr los objetivos
de la empresa.
b) Asignar las clmases de trabajos similares a un numero
minimo de l0os componentes organizativos.
¢) Colocar cada componente en la estructura organizativa,
que pueda ser lo més simple posible.

d} Equipar cada componente con el personal ¢ompetente.

La principal finalidad de la estructura organizativa es
dividir las funciones totales de la empresa en un nimerg de
tareas més pequeflas, .que puedan ser mane jabled, para si
distinguir el trabajo directivo ¥ el cperative, ¥ todas las
actividades puedan cumplirse con mayor efectividad y

eficiencia,

El organigrama siguiente muestra la forma reestructurada

en que puede aplicarse la reingenierfa a la organizacién.
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CRGANLCRANA

INDUSTRIA DE FABRICACION "oox®

cobbe

<;;: T el
AR P
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De acuerdo con el arganigrema anterior, se pueden hacer

las observaciones siguientes:

a) Es aplicado a wuna empresa industrial de propiedad

individual.

b) Se mantiene las relaciones entre direccién y los mandos

de ejecucidn.

c) Cada unidad ejecutiva, guarda una relacidén de tomar sus
propias decisiones ¥y solemente efectfia consultas con el

nivel de direccién.

d) Los canales de comunicacidén se hacen de una forma

abierta.

e} Cada unidad actia con mayor libertad jerdrquica y de toma

de decisiones.

f) El1 actuar con mayor libertad jerdrquica, hace més
eficiente el funcionamiento de las actividades ejecutivas

¥ operativas.



CAPITULG V
CASCO PRACTICO

5.1 INTRODUCCION

La Empresa de calcetines (Empresa Modelo), es una entidad
individual, cuya actividad econdmica es la fabricacidn,

distribucién y ventas de toda clase de calcetines.

La administracién de la empresa estd dirigida por el
propietario, quien a su vez cuenta con €l apoyo de su contador
general y de una secretaria, su centro productivoe estéd
compuesto por varios empleados que efectdian la laber de
producir el producto de acuerdo a los regquerimientos del duefio
de la empresa, asi también, cuenta con una sala de ventas,
cuya funcién es la atencidén directa a los clientes ¥ la de

distribucién a diferentes establecimientos.

" 8u sistema de contabilidad considera normal el
tratamiento ¥ reéistro de éﬁs operaciones derivadas del
movimiento de ingresos y egresos, aparte de wutilizar wun
sistema de control en sus costos de fabricacidén derivado en
sus G6rdenes de produccidn, al establecer costos unitarios y
globales, con dichas operaciones elaboran sus estados
financieros gque son: el balance general, estados de pérdidas

¥ ganancias y el estado de costos de produccidn.
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Dentro de las politicas de crédito de la empresa, se
establece término de 30 y 45 dias a sus clientes tales como:

distribuidaores mayoristas ¥y minoristas.

Derivado de la investigacidén realizada en cuanto a los
procesos utilizados para la {fabricacidén del articuleo en
mencién, se observéd gue en el centro de prodeccién de la
empresa se utiliza maquinaria antiguas ¥ no se promueve la
especializacidén, le cual provoca: atrasos en la entregs de
pedidos, pérdida de materiales y de clientes, por

consiguiente, pérdidas fimancieras.

Por lo anterior, en este trabajo de tesis se propone gue
esta empresa utilice la reingenieria en cuanto & sus procesos
productivos, para lo cual debe de crear los respectivos
centros de produccidén en una forma que el trabajo se efectie
sin contratiempos, ya que la revisidn de los procesos es uno
de los principales objetivos de la reingenieria, a efecto de
que por medic de esta revisidn los negocics logren prosperar,
principalmente en lo que concierne: calidad del producto gue
elabora, eficiencia en cuanto & la activided que realiza,
servicio y respuesta al cliente, la ventajs competitiva en

cuanto al mercado donde opera,

Asimismo, debe tomarse en cuenta que, cualquier producto
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es el resultado de una serie de actividades departamentales,
o bien, es una combinacién de partes para formar un articulo
terminado, por lo mismo, se facilita el cAlculo de los costos
unitarics por lo que se hace necesaric la departamentalizacidn

para llevar a caboc sus operaciones.

Por otro lado ayudan a la empresa en el control de los
costos de produccidn a través de los informes que sobre cada
departamento o centre de costos, debe rendir ei departamento
de contabilidad, con base en los datos suministrados por esos
mismos centros, exigiendo una mayor eficiencia cuando se

requiera.

Por Io que el siguiente caso prdctico se refiere al costo
estandar .de un par de calcetines, ya gque se Ajusta a las
necesidades de la emprese ¥ a los procesos de produccién,
permiten un andlisis de las. variaciones entre los costos
presupuestados y los costo reales; este analisis a su vez
facilita su concentracidén sobre las ineficiencias y otras

condiciones que necesitan corregirse.

5.2 PROCESO DE PRODUCCION DE UN PAR DE CALCETINES
Aplicacidén del costo estdndar en la elaboracidn de un par
de calcetines bicolor. E! proceso productivo se realizan en

tres centros, qQue se identifican como tejido, costura ¥
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acabtado. La planta debe trabajar 250 dias en el afio en una

jornada de B horas diarias.

Todos sus inventarios los registra al costo estdndar.

1. Departamento de Tejido:
En este centro se inicia el proceso productivo, gue
consiste en tejer todas las piezas que componen los calcetines

segun el tamafio seleccionado.

La capacidad instalada de produccién es de 100 pares por

hora fébrica, para esto se requiere lo sigviente:

a) Materie Prima: para obtener un par de calcetines tejidos,
se necesita:
1. 1.5 yardas de lana que se compra a Q. 130.00, el
|‘0119 de 75 yardas.
2. 1;2 yardas de lana de tho color que se compra a

Q.130.00, el rollo de 75 yardas.

b) Manc de Obra: en este centro deben laborar 10 operarios

con sueldo globa! de Q. 40,000.00 al afic.

c) Gastos de Fabricacidn: Variables Q. 7.00 por hora fébrica

¥y fijos Q. 58,000.00 al afo.
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2. Departamento de Costura
Es donde se cosen ¥ se unen las piezas recibidas del
departamento de tejido. La capacidad de produccidn es de 130
pares por hora fédbrica.
a}l Materia Prima: para obtener un par de calcetines coasidos,
se¢ necesita: 4 yardas de hilo polyester gue se compra &
Q. 5.00 el cono de 100 yardas.
b) Mano de Obra: en este centro deben labora 8 operarios
con sueldo global de Q. 34,000.00 al afio.
c) Gastos de Fabricacién: Variables Q.10.00 por hora fdbrica

y fijos Q. 34,500.00 al afic.

3} Departamento de Acabado

En este departamento se realiza el despite de los
calcetines, la inspeccidn de las costuras. Ademéds, se hace el
acondicionamiento del par de calcetines en Stikers, o gancho,
el etiqugtado del calcetin pare colocar la talla ¥ estilo. Y,

par dltimo se colocan en bolsas de 12 cada una.

La capacidad de produccidén es de 150 pares de calcetines

por Hora Fédbrica.

a) Materia Primse:
Un stikers Q gancho que se utiliza por par de

calcetines tiene el valor de Q. 300.00 el millar.



b)

c)
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Una etigueta a Q. 750.00 el millar.
Una bolsa plastica para colocar una docena de
calcetines, cuyo valor es de Q. 1,200.00 las 10,000
bolsas.
Mano de Obra: en este centro deben laborar & operarios
con sueldo global de Q. 24,000.00 al afio.
Gastos de Fabricacidn: Variables Q.7.00 por hora fébrica

y fijos Q. 12,000.00 al afio.

Trabajo real del mes de junio

El trabajo debe efectuarse en 23 dias en la forma

establecida:

TEIIDO U AC. ]
Pares comenzados 18,000 18,000 17,400
Pares terminados 18,000 17,400 17,000
Costo de conversidn 30% 40%
Se tiene que consumir:

27.650 yardas de lana

21,675 ¥ardas de lana de diferente color

72,500 vardas de hilo polyester

17,600 stikers o gancho

17,700 etiquetas

17,200 bolsas plédsticas
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Sueldos del mes:

Tejido Q. 4,500,000
Costura Q. 4,000.00
Acabado Q. 2,800.00

Gastos de fabricacidn:
Tejido Q. 7.,000.00
Costura Q. 5,000.00

Acebado Q. 3,000.00

Precios de mercado:
19,000 yardas de lana 35,100.00
15,000 yardas de lana de color 27,200.00

32,000 yardas de hilo polyester 1,760.00

10,000 stikers o gancho 2,300.00
10,000 etiquetas 7,800.00
10,000 bolsas plédsticas 1,4080.00

5.3 CEDULA DE ELEMENTOS ESTANDAR

5.3.1 PROCEDINIENTOD

a) Para determinar las horas fdbrica se hace con base al afio
de estudio, se compara con el mes que esté lo mis préximo
¢ gque se desee comparar, para este ¢jemplo se trabajan
horas.

b) Para determinar las horas hombre se debe tomar en cuenta

los dfas efectivos de trabajo, se multiplica por las
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d)

e)

)

E)
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horas de trabajo al dia y por el nimeroc de empleadas en
cada departamento.

Luego se determina la capacidad de cuantos pares de
calcetines se producen per hora-Tabrica en cada
departamento anuglmente, esto seréd la produccidn tedrica.
Se estandariza la produccidn al gue tenga menor cantidad,
en este caso el departamento de tejido que tiene 200,000
de produccidn.

En este punto se determina el tiempo necesario parsa
producir un par de calcetines en cada departamento,
tomando como base las horas-hombre anuales, sobre la

produccidn estandarizada.

Ejemplo:
20,000 H.H./200,000 pares anuales = (.10, tiempo
necesario para praoducir un par de calcetines en el

departamentoe de tejido.

El costo de la mano de obra por hora-hombre: para este
ejemplo se toma como base lo gue se invierte al afio.

El costeo de gastos de fabricacién por hora-hombre, se
determina del total de los gastos fijos ¥y variables en el
afip v se divide entre las horas-hombre, se suman los
gastas fijos v variables debide a gque esta empresa

utiliza el costeo absorbente.
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FABRICA "XXX"

CEDULA ELEMENTOS STANDAR

DESCRIPCION

TEJIDO

COSTURA

HORAS PABRRICA
250 * 8§
250 = 8
250 = 8

2,000

2,000

2,000

HOBAS HOMERE
250 = 8 * 10
250 * 8 * B
250 * 8 * B

20,000

16,000

16,000

PRODUCCION
100 = 2,000
150 = 2,000
150 * 2,000

200,000

300,000

300,000

PRODUCCION ETANDARIZADA
Se standariza a la menor

produccidn

200,000

200,000

200,000

4,

TIEMPO NECBEARIOC

EH/PS

20,000/200,000
16,000/200,000
16,000/200,000

.08

COSTC HORA-HOMBEE

MANO DE OBRA

(COSTO M.O./H.H.)

40,000/20,000
34,000/16,000
24,000/16.000

2.125

COSTO HORA-HOMBRE

GASTOS DE
FABRICACION

{COSTO G.F./H.H.)

72,000/20,000
54,500/16,000
26,000/16,000

3.60

3.40625

1.625
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CEDULA DE ELEMENTOS REALES

En estaz cédula se analiza el trabajo real del mes de

junic. En el ejemplo se supone gue se trabajd durante 23 difas

hdbiles.

5.4. PROCEDIMIENTO

a) Para determinar horas fédbrica mensual seri:
Dias laborados durante el mes X jornada de trabajo.

b) Para determinar horas hombre mensual ser§:
Dias laborados (x) jornada (x) No. de operarios, durante
el mes de trabajo de cada departamento.

cl Produccidn:
Produccidn terminada serd como se indica en el ejemplo
del trabajo real del mes de junio.

d) Produccidn en proceso:
Como se presenta en el ejemplo del mes de junio, de 600
pares de calcetines quedaron en proceso a un 50% en el
departamento de costura. Asi mismo, en el departamento de
acabado quedaron 400 pares de calcetines a un 40% del
costa de conversidn.
Esto indica que las unidades equivalentes son 300 para el
departamento de costura y 160 pares parz ¢l departamento
de acabado.

e) Costp Hora Hombre, Mano de Obra:

Se toma como base lo devengado por los operarics durante
el mes sobre las horas hombre y por cada departamento.
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entre las heras hombre.
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Costo Hora Hombre Gastos de Fabricacién

FAHBEICA LA ECONOMICA
CEDULA ELEMENTOS REALES

Se toman cemo base los gastos de fabricacidn del mes

DESCRIPCION

TEJIDO

COSTURA

ACABADD

HORAS FABRICA
23 * 8
23 * 8
23 * 8

184

184

184

HORAS HOMBRE
23 # 8 * 10
23 » 8 x B8
23 * 8§ * @

1,840

1,472

1,472

PRODUCCION
Comenzada
Terminada
Proceso (50%)
{40%)cc
Equivalente

18,000
18,000

18,000
17,400

600
300

17.400
17,000

400
160

COSTO HORA-HOMBRE
MANQ DE DBRA
{COBTC M.0./H.H.)
4,500/1,840
4,000/1,472
2,800/1,472

2.445

2.72

1.902

COSTO HORA-HUMBRE
GASTOS DB
FABRICACION
{COSTO G.F./H.H.)
7.,000/1,840
5,000/1,472
3,000/1,472

3.804

d.40625
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5.5. HOJA TECNICA DE COSTO ESTANDAR

En esta hoja técnica se toman los datos gue nos
proporcionan anualmente cada departamento, lo gue se refiere
a materia prima. Para el caso de la mano de obra y gastos de
fabricacién se toman los datos que se obtienen de la cédula de
elementos estédndar para determinar el costo estdndar de un par

de calcetines par departamento.

Asfi mismo, el costo estdndar del primer departamento pasa
a ser materia prima del siguiente departamento, hasta
determinar el costo estdndar total de un par de calcetines
etiquetados.

HOJA TECNICA DE UN PAR DE CALCETINES
DEPARTAMENTO DE TEJIDO

DESCRIPCION UNIDAD DE COSTO
MEDIDA CANTIDAD | STANDAR | TOTAL

I MATERIA PRIMA

Lana Yarda 1.5 1.7333 2.60

Lana diversos

colores Yarda 1.2 1.7333 2.08
II MANO DE OBRA - H.H 0.1¢ 2.0000 0.20
II1 GASTOS DE

FABRICACION H.H g.10 3.6000 0.36

COSTO STANDAR DE UN PAR DE CALCETINES
TEJIDOS 5.24
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HOJA TECNICA DE UN PAR DE CALCETINES
DEPARTAMENTO DE COSTURA

DESCRIPCION UNIDAD COSTO
DE CANTIDAD | STANDAR | TOTAL
MEDIDA
I MATERIA PRIMA
Costo anterior 5.24
Hilo polyester Yarda 4 Q.05 0.20
II MANC DE OBRA H.H 0.08 2.125 0.17
ITII GASTOS DE
FABRICACION H.H ¢.08 3.40625 | 0.2785
COSTO STANDAR DE UN PAR DE CALCETINES
COSIDOS 5.8825
HOJA TECNICA DE UN PAR DE CALCETINES
DEPARTAMENTC DE ACABADO
DESCRIPCION UNIDAD COSTO
DE CANTIDAD { STANDAR TOTAL
MEDIDA
I MATERIA PRIMA
Costo anterior 5.8825
Stiquers o
gancho Unidad 1 0.30 0.30
Etiqueta Unidad 1 0.75 .75
.Bolsa pldstica Onidad 1 0.12 0.12
I1I  MANO DE OBRA H.H _| 0.08 1,50 0.12
III GASTOS DE
FABRICACION H.H .08 1.625 D.13
COSTD STANDAR DE UN PAR DE CALCETINES
ETIQUETADOS Y EMPACADOS 7.3025
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5.6 CEDULA DE VARIACIONES POR DEPARTAMENTO

5.6.1

a)

b)

PROCEDIMIENTO

Materia Prima:

1)

2)

Mano

1)

Variacidén en cantidad de materia prima:
Se trabajan varias columnas ¥y ke ntilizan
diferentes bhases para medir la materia prima.

En la primera columna se toma la base v se divide
dentro de la produccién real por 1la cantidad
necesaria estdndar de materia prima.

Regresando al trabajo real del mes de junio, en el
departamento de tejido se toma la produccidn real
de 18,000 pares terminados.

Variacidén en precio materia prima:
Esta variacidn se registra al momento de la compra.

de aghra:

Variacidn en cantidad de mano de obra:

Se toma de base la produccién real perc-para este
caso en particular se le suma a la produccidn
terminada del departamento y si existe produccién
€n proceso se convierte en unidades eguivalentes y

se suma a la produccidn terminada.

Eiemplo, 17,400 pares terminados mds 300 pares
equivalentes {600 en proceso por el 50% costo
conversién), da 17,700 pares, estos se multiplican
per el tiempe necesaric del departamento de

costura.
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Da como resultade la cantidad estdndar con lo gue
se establece diferencia entre la cantidad real, de
lo que resulte se multiplica por el costo hora-
hombre mano de obra estdndar, lo gque nos permite
observar si la variacidén fue favorable o

desfavorable.

Variacidén en precio mano de obra:

Para este inciso se utilizan los datos de la cédula
de elementos esténdar y se establece diferencia con
la cédula de elementos reales, el resultado se
multiplica por las horas-hombre de la cédula de
elementos reales.

c} Gastos de Fabricacidn:

1)

2)

Variacién en cantidad de gastos de fabricacién:

Se toma como base la produccidn real del
departamento, se multiplica por la cantidad
necesaria de horas~hombre de la cédula de elementos
estdndar, el resultado es la cantidad estdndar, ¥
se establece la diferencia con la cantidad real, el
cual se multiplica por el cesto, hora-hombre gastos
de fabricacidn estdndar lo que nos permite observar
una variacién favorable o desfavorable en unidades

monetarias.

Variacidn en precio de gastos de fabricacidn:

Se utilizan los datos gue se obtuvieron de la
cédula de elementos esténdar y se establece la
diferencia con la cédula de elementos reales, luego
dicha diferencia se multiplica por las horas-hombre
de la c¢édula de elementos reales.



CEDULL DE YARTACIONES
DEPARTANENTO DE ACAMADO _

VARIACIONES
PROBUCCION | CANTIDAD FTamr AL DIFERENCIA CO5To TIENPD
DESCRIPCIGH T | sTamit STAmDA | ERAL DESFAVORABL FAVGAABLE
1., NATERIA PRINA
1} Cantidad )
Stikers o gaacho LT, 400 | 11,400 17,600 4 69. 04
Etiquetas "17,400 l 17,400 1,700 00 5.0
Bolsa plastica 11,400 | 17,400 17,100 100 4.00
b} Precio
Se determing en el
noneate de s
conpra
[, 3ANO DE OBRA
1} Cantided 11,160 0.0 1,312.80 1,in 99,26 1.5 148,80
b]  Precie 1.50 [.902 9.0 1,472 9.
111, GASTOS DE FARRICACION
i} Cantidad 1,700 0.08 [,372.80 1,412 %1 1,821 141.00
bl Precio 1.625 .04 0415 1,471 610,88
1,741.42 .00

(1



CENULA DB YARIACIONES
DEPARTANEATO DE COSTURA

YARIACEONES
PRODUCCION | CANTIDAD ATANDAR REAL DIPERENCIA COsTD TITAFD .
— ORCRIECIOR 1 RRAL | STANDAR srannay | mpap | CESFAVOLABLE | FAVORADLE
I. NATERIA PRIMA
1) Cuntidad
Bile polyester 18,000 [} 12,000 12,500 500 8.05 15.00 -
b} Precio
3¢ determing en #f
nomento de In
CORpIA
[. ®ARO DE OBLA
] Clllh:ild 11,700 0.08 1 AlE 1,7 56 1115 119.00
b)  Precio 1,125 1.1 0,595 1,411 8715.84
[HL, GASTOS DE FABRICACION
1} Cantidad 17,700 b.08 1,418 [, 412 §p 4 190.94
b} Precio J4l 140 0.01 1,41 .1
1,040.40 .72




CEDULA DE YARIACICNES
DEPANTANEATO BE TEJEDO

TARIACIONES
FRODUCCION | CANTIDAD STARDAL 1AL DIFERERCIA TIENRO

QESCRIPCION 1E4L e 1Rl DESPLYONARLE FAVORABLE
NATERIL PLINA
8} Cantidad

L 18,000 1.5 27,000 27,050 5t 16.67
b] Precio
Se determing en el
noneaty de |4 compra
NANO DE OBLL
a) Cantidad 18,000 1,800 1,M0 ) £0.00

Lang diverso color 18,000 11,680 11,678 4 1,840 130.00
b} Precio 1.00 1443 J.445 818,80

1. GASTOR BE FABRICACTON
8] Cantided 18,000 8.10 1,800 1,848 it (44,00
b} Precio 3.60 iR 7] [ I1] 1,840 175,36
1,634.%)
4 4 L] ] »

Le
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5.7 ANALISIS DE LAS VARIACIONES

Para que se cumpla con los objetivos del sistema de costo
esténdar, se deberd utilizar coma instrumentc de Control ¥
Direccidn, los pardmetros de las variaciones faverables o
desfavorables gque se¢ presentan en la materia prima, mano de
obra y gastos de fabricacidn, entre los cuales podemos

mencionar:

a) La calidad de materia prima, caso contraric ccasionaria

demasiado desperdicio.
b) Frecuencia de mal funcionamiento de la magquinaria.
e) Deficientes politicas de compras.
d) Reutilizacidn del desperdicio.

e) Desaprovechamiento de la capacidad productiva de 1la
fdbrica,

En este caso particular, se puede cbservar en la cédula
de variaciones que la mano de cbra y gastos desfabricacitn de
cada departamentc presentan mayor variacidn desfavorable para
la empresa. Al considerar este andlisis la Gerencia debe
concentrar 1a atencién a todas aquellas operaciones en gque
estdn relacionadas con la mano de obra directa; por ejemplo,
debe analizarse si los estandares establecidos son demasiados
rigurosos a tal punto que se han establecido metas dificiles
de alcanzar y en lugar de gque los operarios tengan un buen
rendimiento han causado el desdnimo de los empleados ya que no
pueden llegar a las metas establecidas.
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Alga gue se debe tomar muy en cuenta son las siguientes

situaciones:

a} Utilizacién de obrercs de una categorf{a y salarios no
adecuados.

b) Tiempo inactivo
c) Poca destreza del operario.

d} Las condiciones de la empresa {(iluminacidén, ventilaeiédn,
higiene, etc.}.

e) La metivacién hacia los operarios.
5.8 ESTADO DE RESULTADOS:

Para este caso la empresa tiene como politica ganar un
40% sobre el costo total.

Las ventas del mes fueron de 15,000 pares de calcetines
bicolor para caballero. Con base a esta informacidn el
cdleulo serd el siguiente:

El costo de un par de calcetines es de €, 7.3028 x 1.40
= 3.10.223922 es el precio de venta.
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ESTADO DE RESULTADOS

EMPRESA:

DEL 01 AL 30 DE JUNIO DE 199K
(CIFRAS EXPRESADAS EN QUETZALES)

Ventas
15,000 x 10.22392

(-) Costo de ventas
15,000 x 7.3025

Gapancia Bruta Estdndar

DEPARTAMENTO TEJIDO
VARIACIONES DESFAVORABLES
M. P. (cantidad)

M. 0. (cantidad)

Y. 0. (Precio)

G. F. (cantidad)

G. F. (precia)

DEPARTAMENTC DE COSTURA
AVORABLES

M. P. {cantidad)

M. 0. {cantidad)

M. 0. {precia)

G. F. {centidad)

YARTACIONES FAVORABLES

G. F. {precio)

DEPARTAMERTO DE ACABADO
VARIACIONES DESFAVORABRLES
M. P. (cantidad}

M. 0. [cantidad)

G. F. ([precio)
VARIACJONES FAVORABLES
M. Q. [precio)

M. P. {cantidad)

Total de Favorables

Ganancia antes Gastes Oper.

Gastos de Administracién
Gastos de venta

Ganancia antes de ISR

x
153,358.80 100

109,537.50 71.43

4%,821.30 28.57

210.
818,
Th4,
375,

R2R2Y

1,634.83

25.00
119.00
875.84
190.93

14.72 1,196.08

2B5.00
148.80 :
610.88 1,797.42

24.00
3,460.00
S 3,484.00  8,064.77

35,756.97 23.32

16, 500,00
12,000.00 28,500.00 18.58

7,256.97 4.73
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VALUACION MATERIA PRIMA EN FRECIOS

Articulo

. Bollos de lana

. Rollos de lana de color
. Comos de hilo polyester
. Stikers o ganchos

. Etiquetas

. Bolsas plésticos

Cantidad

260

200

320
10,000
10,000
10,000

Costo
Total
35,100
27,200
1,760
3,300
7,800

1,400

Stamlar

130
130

5
300
750

1,200

Total Dif.

33,800
26,000
1,600
3,000
7,500

1,200

76,560

73,100 3,460
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5.9 SITUACION ACTUAL DE LA FABRICA Y CAMBIOS SUGERIDOS DE ACUERDO CON LA

REINGENIERIA
FROCESO ACTUAL PROCESD SUGERIDO

1. La fibrica carece de centros Crear los centros

productives productivos asfi: Centro de
Tejido, Costura v Acabado.

2. Lasg decisiones e axista segregacién de
administrativas Y de funciones, tomando en
produccidén  lag  toma el cuenta el organigrama gue
propietaric de la empresa. Be presenta en la presente

investigacidn.

3. Ko  existe wn adecuado Se establezca un adecuado
control de  calidad  del control de calidad con el
producte que se eati fin de producir articules
produciendon. Qua satigfagan los

requisitos de los
consumidores.

4. Bxisten procedimientos Para obtener una mayor v
chaoletos ¥ maquinaria mejor produccidn se deben
antigua, lo gue provoca que actualizar los
la produccidn se realice con procedimientos Y la
mds tiempo y sus costos son maguinaria.
mayores.

5. Falta de capacitacidn de los Al actualizar los
chrercs. procedimientos de

producsidn ¥ la maquinaria
se deba capacitar el uso
adecuado tante de los
procedimientos como de la
maguinaria,
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PROCESQ ACTUAL PROCESQ SUGERIDD

6. Ho se tienhen metas | 6. e la administracién
establecidas para la establezca metas de
produccidn. producoisn ¥ gue estas sean

revisadas en periodos

prudenciales para
egtablecer =i astos se

cumplen.
7. Ho axisten controles | 7. Para un mejpr cnnt;ol en
adecuados para el drea de cuante a inventarios ¥
inventarics ¥ produccidn, rroduscidn se debe tomar en

cuenta log formatog de
control sugerides esta
investigacién.

Al afectuar los cambics sugeridos en el cuadre anterior,
s notarin estos de marcada impoertancia en las etapas de la
estructura original del proceso de produccidn, que Bin ser

totalmente radicales, si modifican el proceso en una tarea

fundamental del mismo, lo gque demuestra gue en la reingsenieria
es de suma importancia el estudic cuidadoso de todo el
proceso, pues a través de elle se puade lograr la
identificacién de puntos claves, gque con suU modificacidn,
pueden impactar de manera espectacular en el resultado final.



CONCLUSIONES S
En la empresa objeto de estudio. su produccién se ha
desarrollado en forma tradicicnal conforme a ta época en
que fue creada, durante varios periodos de operaciones ha
utilizado sistemas, esquemas ¥ técnicas absoletas en su

Tuncionamiento preductivo, financiero y administrativo.

£]1 desarrollo empresarial en esta emprésa en cuanto a su
productividad ¥ demds operaciones ha tenido coma base una
autpridad centralizada, la tecnologia rutinaria es
aplicada con exactitud ¥y la comunicacidn de instrucciones
¥ 6rdenes es en forma directa, en virtud gque por ser una
empresa individual el propietario es guien toma todas las

decisiones.

Esta empresa al carecer de diferentes centros
prodﬁctivos} no mantiene un control real en el cédlculo de
sus diversas partidas gue participan en el proceso del
costeo. Puesto, Qque la organizacién productiva se
utiliza en un sélo centro de fabricacidén ¥ a la ve:z

carece de control de evaluacidn.

Las &reas de control, evaluacidn y distribucidén de la
empresa en mencidén no cuentan <con una estructura

adecuada, por consiguiente, al final de sus operaciones
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no determina con exactitud si hube pérdidas o ganancias

financieras.

El concepto ¥ uso de la reingenieria es un tema que
actnalmente se estd manejando en Guatemala; no obstante,
los empresarios de las pequefias o medianas empresas
desconocen de los beneficios gue se obtienen al aplicar

en les procesos de produccién, administracién ¥

distribucidn en una empresa,

L]



RECOMENDACIONES

Debido & 1la competencia vy eficiencia que actualmente ss

observa en las empresas, es necesario que éstas no importa gque

sean pequefias o medianas, revisen sus procesos de produccidn
¥y administracién existentes, con el fin de mejcrar sus costos
¥ medios de controles y en consecuencia su competencia

emprasarial.

Como -ﬁna empresa individual necesita para fabricar sus
articulos varios materiales y diferentes procesos también
requiere de mandos medioe parz el control de los mismos; por
congiguiente, es necesarioc que la empresa objeto de estudio o
empresas en similares situaciones tomen en cuenta el ejemplo
de organizacién del organigrama gue an este trabajo de tesis
8@ propone para majorar el control de tiempo, material, costos

¥ distribuciédn.

Para que el sistema de costos =ea 1itil a la empresa debe, con
ayuda de la reingenieria, verificar los procesos existentes Yy
cambiar los procedimientos que tiene establecidos, debido a
que en una econemla globalizada, sélo subsistirdn las

organizaciones que sean competitivas y altamente eficientes.

W ﬂfMMns nap pr

ey ! -nmmmnfmﬁm
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Que los centros productivos ¥ controles adecuadcs, sSean
utilizados en forma cportuna para detarminar si en el procesoc
huboe ganancias o pérdidas, para la toma de decisiones de la

administracién de las empresas.

Oue 1 Contador Phablico ¥y Auditor, comprenda sustancialmente
el tema ds reingenieria y sus objetivez, no s6lo en los
aspectos gue fueron relacionados en el presente documento,
gino dentro de lag actividades gque €1 mismo desarrclla en sus
funciones ¥ dé a conccer a los empresarios, gque sl propdsito
del uso de la reingenieria es lograr que el trabajo sea mas

afectivo v eficiente.

LXK}
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