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INTRODUCCION

Lz vista es uno de los Organos mds importantes de los sentidos dei hombre. La tecnclogia
moderna exige cada dia mas de la vista. Y la cantidad de personas que suffe de una visién
defectuosa, si por ella entendemos a la que requiere la ayuda de antenjos, aumenta dia 2 dia en

relacion directa al desarrollo del pais.

Es por esa razon que ia industria optica en Guatemala, tiene gran importancia, ya que la mala

visién interfiere en el resultado de la productividad o rendimiento de las personas v el aprendizaje
de los piflos.

Es de hacer notar que todas las materias primas son importadas y que en Guatemala, los
laboratorios optométricos, unicamente proceden a tallar y pulir la graduacidn de la receta bptica

= Por lo anterior, se puede deducir que el “Costo de produccion de un lente dptica” en la Ciudad de

i G.memnhenienrehciﬁndirecualmbiodalamoneda(relndﬁnUSSxQ.)porloque,el
E impacto de la devaluacion ha hecho que este prodﬁcto‘semarem.



-

Al conocer la variacidn monetaria, se acentia la necesidad de que el industrial cuente con
informacién adecuada del “COSTQO DE PRODUCCION DE UN LENTE OPTICO”, para

anticiparse a la contingencia de una devaluacion y tomar decisiones agiles.

Despues de analizar esta variable he considerado que el “Costeo Directo™ es el método que mas se

adecila para desarrollar el “Costo de produccién de un lente dptico™.

El contenido dei presente trabajo, fue estructurado en ocho capitulos y al final se presentan las
conclusiones y recomendaciones.

En el primer capitulo s¢ definen todas las generalidades y conceptos de Optica, en el segundo
capitule se incluye la definicion de costos , los elementos det costo, diferencias entre los sistemas
de costos, en ¢l tercer capitulo se incluye la definicion de costeo directo, ventajuydesventajas.
del mismo asi como la separacion de gastos fijos, gastos variables y gastos semi-variabies, v [a
definicion del punto de equilibrio. En el cuarto capitulo se describen los procesos y elementos del
costo de un leste oftilmico en un taller éptico. El quinto capitulo trata de determinar el equipo &
utilizar en un taller dptico y su valor de adquisicion.  El capitulo seis desarrolia el proceso de
dehamim:elnostodeunlemeépticodemu'doahvaﬁaciénm!agﬁdumi_éndecldalente,
tambiénimhytunuﬁlisiudelautilidadestinudaenun]emeémico,conwemdoderemdttémy

la determinacion del punio de equilibrio de un taller éptice.  E! capitulo sicte trata de detenminar



+ el personal y el presupuesto de salarios ¥ las prestaciones gue se necesitan de acuerdo ai proceso
de un taller éptico. El capitulo ocho trata los aspectos arancelarios a considerar en la importacion

de un laboratorio optométrico, asi como las leyes fiscales que lo regulan.

De esta manera, propongo aportar a la industria Gptica de Guatemala una herramienta qie les
permita satisfacer su necesidad de contar con informacién para conocer la inversibn en esta

actividad para satisfacer la creciente demanda de Is poblacion guatemalteca,
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CAPITULO I

DESCRIPCION DE DEFINICIONES GENERALES

En este capitulo se enfoca los conceptos ¢ ideas necesarios para la'comprensién del trabajo de
manufactura ¢n un taller de dptica en la ciudad de Guatemaia.
Suponemos & todos familiarizados con los anteojos. También sabemos que unos lentes son mis
ﬂmaquequecir,wnmisguesuomddgadasmduemroo‘enelborde.asieom
POSM mids 0 menos curvaturs,
hm&hulentupluanteojosdepmdedehmidaddehpmmqualu usa y esta
potencia se consigue utilizando superficies curvas que produzean la correccitn visual necesaria.
hm&mmﬂindumh&bﬁcadhbhﬂpm.wjmuhﬁu Con objeto de
dumihdmdehﬁﬁuﬂqmaﬁummhsmdehshuum
sl @ ios diferentes tipos.

1.1 Definlichin de lewte dptice:

Son fragmentos de medios transparentes o respringentes, artificiales, limitados, cuando menos, por
uen waporficia esférica. Lmq:nmmnmmmvmunamlmmpoiﬁmqm
ud‘*ﬂmdigm(ﬂomypordmmdo,baquﬁmhmeﬁnﬂmu
fxman negativos (-) o divergentes. Ambos tipos de Jontes se usan en la cocreccion de vicios o
errores en la refiaceiin del ojo bumano.



1.2 Definicidn de lemte semi-terminado;

Desde el punto de vista dptico e« un lente al que le hace falta agregar las curvaturas y et pulimento

para ser usado de acuerdo u una prescripcién de refraccion (una receta médica).

1.3 Definicitn de lente terminado:

Como su nombre lo determina es un lente que estd listo para ser usado de acuerdo 1 uma
incién de refraccit

1.4 Definiciém de Refraccién:

Es el cambio en Ia direccion de la bz cuando pasa a través de un medio transparente.

1.5 Superficic Plana ¢ “chata™: _
En términos 4pticos, una superficie chats es igual a una superficie plana. La palabra “planc” ss
usa frecuentements en hugar de chato, eapeciskmente cuando debe combinarse con otra patabes,
por giemplo: '?Imn-eunvm’;.

1.6 Superficie Esférica:

La superficie esférica probablemente es la mis usada en la fabricacién de lentes. Tiene la misma
curvatura que una bola. El tamafio de la bola determina el aspecto de Ia curva. Las curvaturas de
ias superficies de un lente esfero-plana estin presentades n la figura siguiente:



Aé;uipodmmpmuqueuhmconadolinﬁnumyﬁmencﬁmniﬁnwﬁulyhoﬁnmﬂo
meridianos y que se ha extraido todo. ef material del lente. Asi nos han quedado doa secciones
transversales ¢n ambas direcciones. Puedemquehamudahmﬁdeaféﬁmuigﬂm
ambos meridianos. Por supuesto la curva de una superficie esffrica es 1a misma en todos Jog

1.7 Superficie ciliadrica:
Senenuiunnuu:lmlemescnnmpaﬁciesmwasquenosonesf&im La superficie cilindric o8
la que se entiende mis ficimente. En I figura vemos un trozo de vidrio que se corta
paralclamente al eje det cilindro, Deestuporciénpuedehmunlemequeporunhdow
una superficie plana y por ef otro una superficie cilindrics.
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Puede verse ¢l lente redondo después de cortarlo de la placa cilindrica. Este lente se llama “piano-

-

cilindrica™.

La figura muestra Ia curvatura de la superficie de un lente “plano-cilindrico”™ Vemos 1a superficie
cilindrica-plana en direccion vertical y curvada en direccién hggizontal.

En e caso de que haya uma superficie esférica en el lado opuesto de Ia cilindrica, le lente se
denoming “esférico cilindrico chato”, quedando la denominacion “chato™ a causa de que o go del

cilndro necesariamente debe ser chato.



La figura es como puede observarse un lente del tipo arriba menciopado.

1.8 Definicidn de iente de visibn sineple:

Esun lente que tiene un poder de refraccion sélo para una determinada distancia,

1.9 Deflnicién de lente de visién bifocal:

El lente bifocal es la combinacién de dos lentes en uno. El objeto findamental de estos lentes es
proporcionar mis poder en una zona de lente, de forma que permita al ususrio ver los objetos més
prm.l.m-;jo.- Eﬁmammudmme“lmmo"
(sbreviadamente “peg.™). Al segmento s¢ le llama también “zbina de lectura™, porque a uso mis
frecueste es para la lectura. Su poder adicional proporcionade por el segmento se conoce como
"ndmén para lectura” o “adicion de segmento”, o simplemente “ad™.
Weeﬁelﬂebuﬁﬁunhspmomdem&sdcdﬂaﬁos,hsqmdebido:um
dismtinucion del poder de acomodacion de sus ojos, 50 pueden leer comodamente a distancias
normales.

Este hecho se comoce técnicamente como “presbicia” Sin embargo, recientemente se han
encontrado Olrcs DUMErosos usos para este tipo de lentes, de forma que puede haber usuarios de
las mismas, por razones especiales, independientemente de la edad.



1.10 Definiciém de lente de visidn trifocal:

Excepto por una diferencia primordial, el proceso de la fabricacién de lentes bifocales y trifocales
es similar. En el lente bifocal se funde una pieza de vidrio de mayor densidad a la lente dada. En
la trifocal se funden a 1a lente dada dos vidrios de diferentes indices. Cada indice proporciona uma
longitud focal diferente; una para trabajar a distancias proximas y la otra para ver a distancias
intermedias. Como muchas de las comodidades que antes eran consideradas como un lujo son
ahora reconocidas como una necesidad, los lentes trifocales se han incorporado a 1a vida diaria de
los présbites.

1.11 Curvatura de las superficies de Ias lentes:
La potencia o fuerza de lentes de unos anteojos quede determinada por la necesidad da la persona
que las use. En las descripciones se ha visto las clases de superficies curvas que s¢ pueden usar.

Ahora veremos que Ia potencia o fuerza de los lentes queda totaimente determinade por la
combinacion de las curvas de sus superficies.

En esta figura se ve ficilmente que unos lentes son diferentes de los otras. Todas estos lentes son

iguales en tamafio, -esto de amiba & abajo- en diagrama. Sin embargo, las curvas de las superficies

OQLECRICK




1.12 Radio de Curvatura:

Cada circunferencia tiene un radio que es la distancia del centro de la circunferencia a 1a curva. La
longitud de este radio determina e tamaiio de la circunferencia. Si la curva de una superficie del
Iente‘eligual que la curva de circunferencia determinada, la superficie del lente v la circunferencia

tienen ¢l mismo radio.

Cuuﬂodnholquehumaﬁdedemlmeﬁm&omdendiodemmmlddr
mﬁmhﬁmmwmeﬁ:k&ﬂmhrﬁoommuﬁhmﬁm
la mizma curvatura que una circunferencia de 280 mm. de radio.

1.13 La dioptris:
Umdbpﬁnuhmﬁddemdidamﬂiudnpmduwibirhmmdehswﬁdedeun
lente, Tm@w;nmuhuﬂdmhwaﬁdmmmm.

El radio de curvatura de una superficie de una dioptria es de 330 mm. Ls escals ordinsria de
awmdehna,quehﬁ:yemkﬁmahduh;npuﬁciudelmaqmuﬁhhm
actualmente varia entre 0.00 2 20.00 dioptrias.

Cada uns de ellas posee una relacién definida con la curva de una dioptria.



1.14 Superficies convexas y concavas:

En &l dibujo puede verse que la superficie curvada del lente puede ser concava (mas fina en el

centro que en los bordes) o puede ser convexa (mis gruesa en €] centro que en los bordes).

Anteshanosmenciomdoquchlongimddeunndiodemmdetemﬁmelvdordiéptﬁcode
una superficie curva. Podremos ver shora que ¢l radio de curvatura puede ser igual para una
superficie concava o convexa. Por lo tanto tendremos tantas descripciones dioptricas para las
superficies concavas como las conivexas.

Para distinguir las superficies se wtilizard siempre ¢i signo (-) delante de los nimeros que
mpresaﬁmwmﬂmdeummperﬁciecﬁmava.yelsigm{ﬂparalawrvaturadelasmpa-ﬁcies

CONvVeXas.



1.15 Deseripciba de Ia Luz:
Lathmedemfocooﬁxﬂcmedianteunueriedepcrtm‘bax:ionespeﬁédicasnpulsacionﬁyse
pmplpumda:hdireccioncsconvdndd.dconsmrteammmquealgimobjetohdetmgao
cambie su direccion. Se desplazz 2 Ia enorme velocidad de aproximadamente 300,000 km./seg.
Elaspeﬁtodecadapulsadénescomoeldennawpnﬁcieaféﬂénodefomadebohque
constantemente crece e tamafio como un balén que se infla. Cads pulsacién se designa como un
“frente de onda™.

Es um fuente d¢ hiz simple tal como una vela parte estas pulsaciones una tras otra en intervalos
muy cortos. Ladinlmilm'edospuhnimesconmxﬁmuﬂmaﬂmgimddeonda"yn
siampre I misma cuando la luz se desplaza por el aire.

Qe

IR
~t
-

* Silaluz pasa del aire a otro medio tal como el vidrio, su direccidn puede cambiar. La desviacion

dehsmymluﬁnmmnnnﬂomaawde,uumdehspﬁndpiasﬁmdamemﬂesdehbp&ay
se [lama refraccide.
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Si una fuente de luz se encuentra a larga distancia, por ejemplo, a seis 0 mas metros, se considera
generalmente que los rayos se desplazan en la misma direccion. Estos rayos se llaman “rayos
paralelos™.

Si s¢ intercala una lamina de vidric de caras planas paralelas en la trayectoriz de los rayos
tuminosos, estos se desvian al atravesar ol vidrio, dependiendo Ia desviacion o refraccién de Ia
inclinacién o sngulo que tiene la superficie del vidrio respecto a la direccién inicial de los rayos.
Al emerger de la lémina de vidrio por su segunda cara paralela se desvia de nuevo a su direccidn
inicial debido a que la-luz se refracta exactamente en direccion opuesta.

En las ilustraciones de las figuras, los rayos se desvian al pasar a través de las liminas inclinadas.

. : ! n &
'i'%z"s:-xpx% /l"‘gf*'
PracanTtE > WY >
> nu -
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La desviacion es debida a tres factores:

1. L2 inclinacién o 4ngulo de las superficies respecto a la direccion inicial de los rayos luminosos.

2. El espesor de la limina.

3. La caracteristica del vidric conocida como “Indice de refraccion™ Aunque hay muchas clases
de vidrios, para los lentudeanteojosseuugeueralmcmzunﬁpﬁstauduﬂ de vidrio llamado
“crown” que tiene un indice de refraccion de 1.523. Existen excepciones en la construccién de
los lentes bifocales.

Efecto de los prismas de vidrio en los rayes luminosos,

-DE/‘)
=

. gz
b

MORO

Umpimdevidtioqueﬁmedoswpaﬁciupla:mmpuﬂduseﬂmm Al pasar los
nymdehzamv&ddpﬁmemugmmdimdéndifurmdehquehnunndoporqmm
una uhmﬁmmhcﬁmdéndifqmrmahdimciéniﬁldﬂmm
Este cambic de direccidn se conoce como “desviecion” del prisma. El grado de desvincidm
dqnndc,enpuw,diirwiuquefommhsdampﬂ'ﬁdesphnu.

1.16 Relncién de las lentes de anteojos y el ojo humano;



La fimcién fundamental del ojo en el proceso de la vista es formar imagenes en su parte posterior,
denornm;da fetina. Al realizar esta funcion el ojo actiia como un instrumento éptico.

La necesidad de un lente delante del ojo depende de la exactitud con que s¢ forman las imigenes
enla retina. Cuando éstas son incorrectas o borrosas deberin corregirse con lentes. En ¢l caso en
gue la imagen resulte borrosa o deformada podra corregirse mediante el uso de anteojos.

La clase de error de refraccion que posea €l ojo determinara €l tipo de lentes que s2 necesitardn
para corregir dicho error.

Debe recalcarse que cuando se usan anteojos, los lentes no realizan solos la funcion completa de la

vision. Simplemente ayudan a completar la capacidad visual del cjo.

1,17 Definicitn del ojo neymal:

Se define como ojo normal aquel que es capaz de formar imégenes correctas en 1a zona adecuada

de la Tetina, sin recurrir al uso de antecjos.

1.18 Definicién del ajo miope & “corto de vista™:

Cuando o cjo es miope, 0 en términos vulgares “corto de vista™ los rayos luminosos procedentes
deunobje'tolejmc.nconvetgiﬁnenfoco antes de alcanzar 1z retina y el punto delante de la retina
¢n & que convergen formando una imagen nitida. En la retina se forma una imagen borrosa.

Al acercar ¢l objeto al ojo miope, se encontrard un punto donde el objeto se verd con nitidez, -

porque entonces la imagen del punto quedara enfocada exactamente sobre la retina. Este punto se



llama el punto lejano. Todos los puntos situados mas lejos producirin una imagen borrosa, puesto
que convergen en un foco situado delante de la retina.
Para que ¢l ojo miope vea con claridad objetos distantes hay que ayudarle. Para ello la Gnica

forma es colocar delante lentes concavos.

119 El ojo hipermétrope o “largo de vista™
Elojohipernitmpeﬁcneeldefecmoplmoalojomiope. La luz procedente de una fuente
distu:efomuiuﬁwodeﬁsdehmﬁmymcnnmasobreémuhmmimhmgm
borrosa. Sidﬁmuépﬁoode&eojoﬁpmnétopeﬁmmﬂspom,uformiﬁamimw
nitida en la retina,
menegieﬂeojuumeﬁtmleﬂesmmquewphndﬁstmépﬁeo,

129 Astigmatismo:
hu:pﬁudéndehnﬁopiayhhipmmophhnhdiadqhnpﬁudbndehﬂueﬁm&vmy
convexos de tipo exférico para comegir la visién,

El astigmatismo estd producido generalmente por una irregularidad en la curvatura de la comea del
0jo, ¥ se corrige utBizando lentes cilindricas o esfero-cilindricas.

121 Laboratorio Optométrico;
Esdcmmdaopuldomonﬂudelmumdondeum‘tﬂhn’ypm“hne
optométrico.
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CAFIIULO OO

CONTABILIDAD DE COSTOS
2.1 Definicidn de contabilidad de costos

%Wdecoumsm‘hmmﬁmﬂdeg«mdfymhldwemunnnﬂiopn
planificar y controlar, Aheomﬂiﬁdadgmﬂoﬂnmdmkmiune,mpﬁmm,h
mibnywblicuiéudehsmdmﬁlwﬁemmnlayul'nh. La contabilidad de
costos, empero, proporciomahmnci;loueostostotﬂuydmlhdmdelmpmdum

Wodemmanab:qmmmmfmmhrphmhpmdumbnypom&a
ventas inteligentes™

2.1 Objetives de In contabilidad de costos:

. Hmhﬁmmemhmuﬁogmdem.mdediﬂwdéq
muysauauﬁsdeadnumdehsdivmlhnndepmducmsquese&hicpm

. meudmwdmndeadquiﬁciéndebsMQiduyddemdoh
mismos en producto terminado,

. hwﬁd‘ddemuesumhemmimaqmlpoyaahgeruﬁ;mdmdymh
decisiones dentro de una empresa.

! Adolph, Matz. PLD, Coetabilidad de costos, planificacion v control, Pag 339
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» Una adecuada contabilidad de costos le permite a la gerencia tomar decisiones donde gastar el

dinero para reducir costos, sobre una base estrictamente cientifica y objetiva.

» Le permite a la gerencia tomar decisiones ripidas para competir mejor #n el mercado.

2.3 Clasificacidn de costos:
La informacion sobre contabilizacion de costos debe ser clasificada para cumplir con utilidad a los

fines de las empresas. Las principales clasificaciones de costos que deben emplearse son de
acuerdo a s naturaleza:

a. Produccidn: los que estin directamente relacionados con la fabricacion del producte

b. Servicios: los que prestan servicios auxiliares a produccién tales como ingenietia y
mantenimiento

¢. Administraciém : departamentos de administracion que pueden asignarse 2 costos de
produccion

1.4 Elementos de Coste:
Los elemenios que forman et costo de produccion se clasifican asi:
1. Materiales: costo de los ingredientes que constituyen le parte integral del producto.

2 Mano de obra; costo de los operarios que estan trabajando o proporcionando un soporte
directo esencial en la linea de produccion.
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- 3 Guuf de fabricaciés. todos los otros costos relacionados con la fabricacion que no se
clasifican en ninguna de las dos anteriores, y que contribuyen & convertir ef producto final para
su venta. Estos gastos se dividen en:

3.1 Gastos fijos: son aquellos costos que tienden a permanecer constantes en su cuantia en
el transcursa del tiempo, no importando ¢l tamafio o cantided de produccion. Por
ejemplo: alquileres, sueldos fijos, etc.

3.2 Gastos varibles. son aquellos que varisn en relacion directz al volumen de la
produccitn. Por ejemplo; electricidad.

2.3 Sistemns de costos por In dpeca en que 3¢ determinan:

Los costos d¢ produccidn se dividen asi:

1. Costos histéricos o reales

2. Costos predeterminados

Cestos histirices » renlon:

Squueﬂnsqueaobﬁmm&hmumpmdtmohm&m

servicio, o8 decir que se utilizan datos reales.

Desventajas de los costos histéricos o reales:

. Comdmoﬁmgmbmdﬁmmeumitetmdedﬁmi@hsm
" respecto a los precios de venta.
-lmmﬂudmﬁlﬁsddmddpmﬁmonmmmhomn,wbﬂm

permise tener un adecwado controt de los costos de un producto.



Costos predeterminados:

Son costos calculados con anticipacién a la produccion del producto tomando como base datos

estimados. Los costos de produccién predeterminados pueden ser:

1. Costos estimados: se obtienen sobre la base de experiencias adquiridas ¥ 500 una proveccion
de los costos reales anticipados. Determinan en forma empirica “cuénto puede costar™ un
producto.

2. Costos estindar: surgieron de los costos estimados y la diferencia, es que {os costos estindar
son realizados sobre bases técnicas de estudios cientificos, que tienen como objetivo bisico
proporcionar un cilculo estimado adelantado, de lo que deberd ser un costo futuro de vn
producto ¢ servicio, en condiciones de eficiencia normal.

En la determinacion de los costos estindar, se requiere el conocimiento técnico de
profesionales: tales como ingenieros, industriales, C.P.A., etc.

En la mayoria de sus aplicaciones modernas, los costos estindar sirven para:

¢ Alcanzar [as metas que la gerencia se ha propuesto tratando de controlar la produccién,

* Las variaciones o desviaciones con los costos reales se analizan para determinar a que se deben

. lagerendapuedeammdeimnedimnpmeﬁquueendﬁ;mmvudmaprmhs
diferencias desfavorables,

Ventajas del costo estindar:

Es muy ventajoso para aquellas empresas que tienen fortaleza en el recurso humane, afinamiento

de costo y un eficiente control
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Dment.:jasddcnuouﬁndan

Es necesario tener personal calificado, ademis, de que se requiere de una cantidad excesiva de
mymb-jodeoﬁchgmdumﬁ;dowosmwmddnyrequiermduﬁdoﬁempo
para calcularios.

Costeo directo:

“La téenica del costeo directo ubmmhupuﬁndelosdunuosddm,uvaﬁﬂ-y
Bjos, estableciéadose como varisbles aquellos que se ven afectados en forma directa por cambios
umhmumdepmduedbnommnﬁ,bsmidmdosmﬁusqmunuhﬁn
variar ea forma alguna™

Bdnmmﬁodaumgmlmpm&mﬁrﬁcmmqﬂmmmvmﬁm
con o volumen mmmm:{l—ndﬂhhuhm
varisbics de 1t carga fibeil se usan para asgaer costos 1 los iavestarion., Costoe tales o la
Mmhmmm.,mwpmﬁmdmhﬁqonﬁﬁnnb

26 Mhdhdnhmporuhm:
'Coniaemdﬁunﬂmhacomdemdomlosdmmosqueenmafomumﬁ
Mmuwdobjmdevﬂuado,commdmml&ﬁsmﬁvodemm

’uwuﬁo.memn.mm-s
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Los métodos para abtener fos costos atendiendo a absorcion de los elementos son
a. Método por absorcion total

b. Métado de costeo directo.

Métode por absercién total:

Consiste en la asignacién o aplicacion de todos los costos fijos y vanables, 2 los articulos o
servicios producidos.
Bajo este método se considera 1a integracion de todos los elementos del costo, o sea material
directo, mano de obra directa y gastos de fabricacion tanto fijos como variables.

En este sistema los inventarios quedan valuados con costos de produccion totales.

Método por absorcién parcial o Costeo directo:
En este método se considers como parte del costo, el materia) directo, la mano de obra directa y
1os gastos de fabricacion variables, los costos indirectos fijos, se excluyen con los otros gastos del

periodo, tales como gastos de administraciin y ventas.

2.7 Clasificacién de los costos por e método de determinarios:
Existen dos procedimientos para registrar y acumular los elementos del costo, que son aplicables
tanto para costos historicos, como para los costos predeterminados:

a. Ordenes especificas de fabricacion




- b Prow!ucuntinno O POT PrOCEsos.
Ovdeses especificas de fabricacién:
Este sistema se aplica donde kos productos difieren unos con otros, en cuanto a las necesidades de
materiales y conversion, por lo tanto, es posible separar los costos de materiales, mano de obra y
gastos de fabricacion, se utiliza en aquellas industring que producen unidades perfectamente
identificables durante un periodo de transformacién.
Este sistema de costos se emplea cuando 1as industrias trabajan de acuerdo a las especificaciones
del cliente y d precio de venta con que se cotiza, es de acuerdo a un costo estimado.
Con este sistema e3 necesario poder identificar fisicamente cada orden y separar sus costos
Mmmmmdmpmmo.umﬂodahommhojademamm
se Devan en forma detallada, los cargos per los elementos del costo, ests hoja e extendida por o
jefe de produccion y debe ser cumplida por cada centro de produccién. Requiere de més trabajo
detaliado ¥ pot consiguiente los costos unitarios son mis exactbs,
Veatsjas
¢ Daaconocer con detalle el costo de produccitn de cada articulo

* Puade saberse que ordenes dejeron utilidad o pérdida.

Proceso continmo 0 por procesos:

" El sistema por procesos, ¢ un sistema de acumulacion de costos de produccién por departamento

© centFus de tosto.



Se aplica en aguellas industrias cuya produccion es continua ¥ en masa, existiendo une o varios
procesos de transformacion de la matenia prima

Se cargan los elementos del costo comrespondiente a un periodo determinado al proceso o
procesos que existan. Los costos unitarios de cada departamento, se basan en fa relacién entre 1os

costos incurridos en un periodo de tiempo y las unidades terminadas en el mismo periodo.

Difereacia entre £l costeo directo y ¢l coste por absorcién total:

« El costeo por zbsorcidn incluye todos los gastos de manufactura dentro del costo de
produccion.

« E costeo directo, incluye solamenie aquellos gastos que intervienen directamente en proceso
productive y de ventas.

o Enél costeo por absorcion, los gastos fijos incluidos en los costos de produccion, influyen en
el costo unitario del producto ya que contribuye a sus fluctuaciones, en el costea directo no.

e El costeo directo, considera que solo los costas varables de produccion forman parte del costo

« El costeo directo permite el anafisis costo-volumen-utlilidad.

o En el costeo directo los gastos de un pericdo se identifican en su propio periodo

s En el costeo por absorcion total, los gastos fijos de un periodo se trasiadan ai siguierte por la

parte de inventario que no se vendio.
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CAPITULO W

EL COSTEQ DIRECTO

3.t Definiciones;
“I.osCostosDirectosmaquellusenlosquesehcurredebido a las actividades de produccién, de
veuia de mercancias o de la prestacidn de un servicio. La cantidad del costo directo tiende & variar

mdwhmndemmmomﬁo:MmbﬁhmﬁwndM:l
paralizarse la actividad de ls compatiia * *

"CouosDieﬂonoqumhaqmﬂosqnmimmrdadéndireﬁamndwlummd;
Mnhmmdemmmmmgjwwpsmlﬂkﬂny
Ia mano de obra directa. Enotmplhbnn,d&stodinctndemplﬁntcdﬂﬁﬁoh
mnﬁmyeadmnba.nmﬁwoop&mnmmmloym.ummp
heturalmente 06 se ocasions. si dicho producto no se hubiers fabricado™

“Eleumdire:tnesdﬁm:pmdmdhdetmﬁmdénddcmmdebsuﬁmb:uIneelubn
hbmdebspm&myvuiwludeﬁbﬁudénﬂovm En otras palsbeas, o costo 3¢

* Samuel M. Woolsey “Técnicas de Costeo Directo” .
WWﬁdl“CmdhmszhMdeaw.”




integra por los gastos incueridos en la produccion v /0 vema de los articulos, de tal manera que si

€stos no se hubieren producide o vendido, no se hubiera incurrido en tales gastos.

“Este sisterma deriva su nombre del supuesto de que una parie de algunos cargos indirectos varia
en razon directa de la produccion. Es una técnica que consiste en separar primeramente estos
cargos indirectos variables en sus partes fijas y las que se supone que varian en razon directa con la
produccion. La parte variable se considera luego como costos de los articulos fabricados, pues se
razona que esta parte de los costos se incurnd para la fabricacion de estas unidades especificas.
Puesto que estos cargos indirectos varables se incurtieron dnicamente para la produccion del
periodo, se consideran comparables al material directo y a la mano de obra directa para determinar
el costo de una unidad de producto. El hecho de que estos cargos variables no forman parte
directa de la unidad de producto, sinc que deben prorratearse entre las unidades individuales, no

evita que sean cargos directos cuando se usa la teoria de determinacion directa de costos™

“’El costo marginal esta representado por el costo primo de fabricacion mas los gastos variables de
produccion originados por los articulos elaborados  En otros témminos, bajo la teoria del Costo
marginal (Costeo Directo) los gastos fijos de produccién no forman parte del costo y

consecuentemente o se itcorperan al valor de los inventarios ni tampoco al costo de ventas™

! Benjamin Villa de Ledn W. El Costeo Directo. Edicion actualizada y cedida al Instituto
Guatemalteco de Contadores Publicos y Auditores 1995 Pag. 10

“W.B. Lawrence Contabilidad de Costos, pag. 389

" Felipe Zamarripa Velisquez de Leon Contabilidad Iptermedia de Costos Ediciones Finanzas,
Contabilidad y Administracién § A México, DF,1954.



“Elcoandirmodebuiwdeﬁmaocmmmuparﬁhdehcmdemnﬂcmmm
squellos que son fijos y aquellos que varfan directamente conforme o volumen, solamente los
eououptinmsmisloscuuosdeﬁbricaciénmiablﬂsonusadospuavﬂuardinvemmiuyd
costo de ventas. Los gastos de fabricacion restantes son cargados corvientemente a pérdidas y
ganancias."

“Elcouoﬁunumdu-nidudomproveerabsejewﬁvmdehsmpremmy«
hﬁmﬁénmdehrdadﬁnadnmammﬂm—gmmﬁ.,ypmpodeﬂa
mmhfomudénnmfomquemnﬁsﬁcihmecommmle.'*

hmmn“mﬁn diciendo:

“El costo directo es ums técnica muy (iti, que permite administrar por excepcitn'!
¥y determinar, oon versatilidad:

a. Que producto impulsar

! Waldo W. Neikirk NAC.A Boletin Enaro 1951-p.525
"’ N.A.C.A. Research Committee on Direct Costing, April 1951 p. 1079
® Witmer R. Wright -N_A.C.A Boletin-sept. 1959
"hlﬁniﬁmndénporueepciénuq.wﬂlqudediu,bisicamealasirmqumeme
“pecblames. Mhshdiadorumqﬁmhﬁumudénddﬁméminmﬁﬁmjor
i desarrollar,
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b. Que producto fabricar

¢. Que productos ofrecen un mejor retorno 2 la inversion

d. Cuanto vender para esperar un rendimiento econdémico razonable.

Separando los gastos fijos ¥ varisbles de produccion y venta conociendo 1a contribucion umitaria

de ganancia marginal para absorber gastos fijos y aportar ganancia ™

3.2 Ventajas del Costeo Directo:

+ Permite cozocer con cierta exactitud el importe de los costos variables de produccion y de
distribucién y con ello es posible separar con precision los costos fijos.

+ Al conocer los costos fijos permite trabajar con un enfoque para reducirlos al minimo.

* Mejora 1a toma de decisiones con respecto a los productos a promover y que sean mis
rentables para la empresa.

s Permite determinar el punto de Equilibric de los productos fabricados.

s Permite Ia preparacidn de los presupuestos de costos y gastos fijos de produccion y venta,

¢ Como medida de Control.

» Como medida de Eficiencia.

+ Los gastos de cada periodo se identifican en su propio periodo.

3.3 Desventajas del Coster Directo: -

e Dificultad para identificar costos fijos y variables
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-Eisinmdecomd&ectommﬂeeonlussiguiamsPﬁmipimdeCmbiﬁdd
- generalmente aceptados:

1. Periodo Contable: todo gasto deben conocerse en el periodo incurrido,

2. Costo histdrico original: que indica que las operaciones y eventos econdmicos se deben
contabilizar, segin ¢l efectivo desembolsado, en el momento qua se realizan,

3.5umncinunesquomymdmi6nmﬁeiune.puemhduyepanhdﬁn'—i6udd
couodeproducciénlosMosﬁjosenelvalordelosinvmius, sfectando ‘con elio la
utilidad del perfado.

4. La valvacidn de log inventarios ¢s inferior a la tradicional, debido a no estar inchuidos los

gastos fijos en el costo unitario.

34 Gutuﬁ]os.%mhbluyGntumi—nriablu:
umummumm,meumammmam
mhmqmeﬂorespmﬂealnﬂtwmﬁmmdvohmdepmmnﬁény venta.

Gastos fijos:
“Smh:cuswaqupernnmmigmluenmciﬁatmmmaqmmlosmn
volumen™*
Wanhhﬁsﬁdommnbsmosﬁjosmwmqwmvmmhwm
¥ino més que todo se incurre en ellos por una mera funcidn de fiempo. ™

2 Lawrence, W.B., Contabilidad de Costos, pag 428



7

Por ejemplo. Depreciaciones y amortizaciones en linea recta, alquileres, seguros, sueldos. Son
gastos necesarios para la operacion del negocio. Estos costos disminuyven en refacion directa a

medida que aumenta el volumen de produccion.

Gastos variables:

“Son los costos de la empresa que varian en total a medida que el volumen de producciém aumenta

»id

o disminuye.

“Dentro de esta clasificacién se encuentran todos aquellos que aumentan o disminuyen de acwerdo
con los volimenes de produccién. En &l caso que tratamos, el Costeo Directo, solo encontramos -
estz clase de gastos en los renglones de materias primas, mano de obra directa y gastos indirectos
de produccifn.

La materia prima y manc de cbra directa constituyen conforme ¢l costo convencional el costo
primo de los articulos.™"

Por ¢jemplo: electricidad, agua, mano de obra indirecta, materias primas.

Gastos semi-variables:

" Villa de Leon, W. Berjamin  El Costeo Directo , pig. 18 .
" Lawrence, W.B., Contabilidad de Costos , pig. 428
" Villa de Letn W, Benjamin. El Costeo Directo. Pag. 19
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"Estosyuosmmublemmneﬁjmmcuamoamimpompmcienosvulﬁnmde
produccion, pero podrin disminuir cusndo se reduce la produccién o bien podrin aumentar
ligeramente cuando aumenta la produccion. ™

En resumen tienen una porcion fija y una variable, Por ejemplo: el teléfono celular tiene cuota
2 ¥ una varigble.

3.5 Punto de Equilibrio
Elpmmdeequm‘bdoesdpmtomdanldwhmmdemmmpimapmporcim
]Inn:in,onendoudesembrenloscustowaﬁabluylmmosﬁim
‘Eselniveldevmendqnsenl:mwdmlnsgmos,yporlonﬁsmohanprmmgm:i
pierde; es decir, el punto donde las ventas son iguales 2 Jos costos.”

* Lawrence, W.B., Contabilidsd de Costos, pig. 428
"meﬂmumm".mmmummumcmaw
Fmacmsmmsmammm 1



CAPITULO IV
DESCRIPCION DE PROCESOS Y ELEMENTOS DEL COSTO DE

UN LENTE OFTALMICO EN /N TALLER OPTICO,

La prescripcion, es la llave del negocio de lentes para antecjos. Es necesaria una informacién
mquehgspodbleh&bﬁadéndehshmsqmwbwnhsnmﬁﬂudebupﬁuna
Dummndd:mmer,deﬂl«OPﬁco.toduhsmuisﬁmdebshmw
Potencia, tamatio, forma; posicidn del centro Gptico y de los segmentos bifbcales, tipo de moatura
0 armaz6n, etc. Es entonces cuando se podri proceder & su realizacion,
Enddi;gnmquencmﬁmadénsedesu-be,sepuedemdaugukhnpmcimenm
Enddinmumiqmummm‘bidodmommdﬁaﬁ-doﬁpbm
primero se hace la ﬁwﬁﬂndehspimmhﬁoldmudu,hmupmdtﬂlmﬁh
mpuﬁciud!rhuoﬁﬂtdﬁcadmdedupuésdehsopuﬁnmdeduhste.lﬂmby
'm:ﬁndo,lumpaﬁﬁqnmﬂmadmndehawponuomosdondeuhmnﬂadoyn
inspeocionan,
Acaﬁmndénsptweded%delulmﬂmyrebordmdoahfomyhm:hqmmqﬁuuh
moaturs del antecjo. A esto sigue e taladro, montaje e inspeccion final,
meeujumﬂmmwmuosquedmdiQuempmunbmjeyenﬂoddimhﬁdwnm
U entrega directamente al paciente.



Diagrama de Descripcion de Procesos en un Taller Optico

| Prescripcidn de la Receta|

| Laboratoris Optico |

Envio a La dpica
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4.1 Antecedentes.

-

-

La fabricacién del vidrio:

La fabricacién del vidrio es una de las primeras industrias conacidas por el hombre. El vidrio se ha
encontrado en tumbas y ciudades de hace 5000 aflos. Se sabe que esta industria se establecid en
Egipto y Fenicia hacia el afic 1500 AC. Desde Roma, donde fue introducido por las tropas
conquistadoras, pasd posteriormente & Venecia, Gnica ciudad donde se realizé la fabricacion de
vidrio conservando celosamente guardads su supremacia durante muchos afies. El monopolio de
Venecia cesd cuando sriesanos alemanes y otros paises consiguieron hacerse el secreto de
En principio, ¢ vidrio se valoraba principalmeate por sus cualidades decorativas para la realizacibn
de objetos de arte y era propiedad exclusiva de las clases pudientes.

Hasta 1807 no se descubrit &l método de fabricacion de vidrjos opticos de calidad. La primera
fiibrica de vidrio establecida con éxito fue en Francia, y su primer empleo en gran escala fue en ha
‘fabricacion de telescopios.

El vidrio se introdujo en los Estados Unidos en 1607 en la ciudad de Jamestowm levada por ol
capitin John Smith.

Sin embargo, no se obtuvo éxito en el intento de fabricar vidrio dptico hasta 1912 en que William
_MkBM&Lmﬁﬁhﬁépmpﬁuu:mvﬂriobpﬁmdepﬁmuﬁdad.

En la primavers d¢ 1917 cuando América entré en la primera guerra mundial, los Estados Unidos

- dagignaron ue grupo de ciemificos para colaborar con la Compafiia Bausch & Lomb en la
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fabricacion de vidrio dptico. Estos hombres ensayaron materias primas de ruevas procedencias y
:yudamﬁ- en ¢l control cientifico de los procesos existentes. Debido a este trabajo de control
cientifico, la industria norteamericana de vidtio dptico alcanzd una calidad comparable a la de
cuslquier parte del mundo.

La industria de fabricacidn del vidrio se ha desarrollado lentamente a través de los siglos. Las
férmulas para fabricar los diferentes tipos de vidrio han sido tradicionalmente guardadas con graa
secreto ¥ salo confiadas 2 unos pocos escogidos.

Como resultado, esta industria se ha desarrollado, con pocas excepeiones, por métodos empiricos.
La industrie de vidrio optico europeo no ha sido excepeiton de esta regla; todos los detalies de Iy
fatricacidn en si han sido celosamente guardados.

Poco se ha publicado aobre este tema y a veces resulta dificil conseguir informacion ot de
algin proceso.

Por otro lado, los fabricantes americanos, han cooperado con el Ejercito y la Marina de Estados
Unidos estableciendo y publicando Prawlas standard para obtener vidrio optico de la mis alta
calidad.

En Guatemala, 1a inica fibrica de vidrio que existe &3 Vigus y 3¢ dedica solamente a produccidn
de envases. Por ko que todo ef stock de vidrio dptico terminado y semi-terminado debe sar
importado.

Materias primas para la fabricacién del vidrio:
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Lapwende!osprod;mosqxﬁnﬁcosqucsehmdemm,h‘colada‘commnmmu,ude
mixima importancia. ﬂﬁ&ionmys&nﬂble,tamomedormmmmnspuaﬁnapeqm
cambios £n s composicidn quimica. Enpmimlar,lamylasod:,primipaluhsredimtudd

Aren.Lnsrequisiwsnecmrio:delamparahncervidﬁoéptioo,mngmpurenymde
pequedio tamadio, Elcontenidudehiamdehmqueesmademshpurmmhﬁmu.
tebe ser por lo tamo inferior a dos partes en 10,000 partes de arena. Sedebedﬂtm“
dcontuidodemdnmsparﬁdas. Los sgentes colorantes quimicos deben ser
cuidadosamente controlados o eliminados,

La arena de esta calidad puede obtenerse de depbsitos de la piedra arenisca de ficil desinbegracion
emnudam&mmmwam,queﬁndepomdnmlup!mépommpmh
accidn del viento en zonss desérticas. Emumumyumymmm
¢n tamafle de grano. Con ella se obtiene un vidrio de gran calidad.

Seda. Amadehmaﬁumwﬂlumejqrumﬁdm&m(dmnimhpwh
q-ﬁnimcnmmbmmopoﬂdeo)mhlpmndasde:\lmnia. Pero ente suministro se cortd
memmmnqumﬁbﬁmkﬁﬂnmmm&
Mmuomgmud:dmmdﬁpropmm La fibrica de fertilizantes Armor, de
Chicago, mimu,plmmhnnmseomnpromeuéapmdnmrumdldesdewdadehpmm
mmhﬁbm@nﬂumbmo.mdmﬁmmw.
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Otros preductos quimicos. En la fabricacion del vidrio s¢ emplean también otros componentes
quimicos tales como carbonato sodico, carbonato calcico, carbonato bérice, éxido de plomo,
acido bérico y otres que actualmente se obtienen en forma bastante pura y libre de agua.

Crisoles. Las cualidades que necesite un crisol para vidrio son: resistir a la corrosidn quimica
producida por el vidrio fundido, no contener dxida de hierro y poder resistir por lo menos durante
un diz a temperaturas muy eievadas sin perder su forma, incluso cuando se lienan con vidrio
fundido {de gran peso especifico). Un crisol de arcilla es muy pessdo. Pesa con frecuencia mis de
una tonelada. Sus paredes suelen tener, 1émmino medio de 5 2 15 cm. de espesor.

Durante mucho tiempo los crisoles se hicieron a mano por wua laborioso método que necesitsba
operarios especializados y consumia gran cantidsd de tiempo. Las exigencizs ‘de la Segunds
Guerra Mundial exigieron la fabricacion de criscles mis rigidéments ¥ cn mayor cantidsd. En ol
mmooeﬁmoamﬂnmudmmnelnudhyhsdeﬂ:hgreﬁmum
agmypmdmmusqu&niemhﬁawmgﬁrhmmiﬂemiam A continuacion la mezcla se
vierteenmmldedtimde?aﬁsyhp&derﬁhado&eudejamaﬁdam
durante 10 a 12 semanas.

Debe tenerse un cuidado especial durante el pericdo de secado para evitar la formacion de
pequallas grietas, por las que puede deslizarse el vidrio fundido. La misma atencion debe prestarse’
cuando se caliente el crisol a la temperatura del homo. Paraeﬂosecolocneuunhomopequdu.r

regulado con precision, en ¢l que va elevando la tesnperatura.
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El arte de fabricar crisoles, al igual que la fabricacion del vidrio ha permanecido hasta hace poco
en manos de umOS cuantos “‘escogidos’ que aprendian ef oficio durante su infancia transmitido por
s padres, quienes guardaban celosamente sus conocimienios.

A pesar de ello, en estos lltimos afios, se han estudiado en laboratorios especializados de
cerimica, las calidades de las diferentes arcillas, existiendo hoy una considerable informacion sobre
las arcillas de los Estados Unidos, asi como de su comportamiento bajo la accién del calor. Se han
encontrado en este pais arcillas y caolines, es decir, porcelanas, relativamente libres de hierno,

Tratamicato en o herne.

La arema, sods y demis productos quimicos se miden cuidadosamente y se mezclan Las
proporciones de los diversos productos quinticos determinan la calided y caracteristicns del vidrio
que s¢ fibrica. A continuaciéa se coloca en ¢l horno ¢ crisol, que se ba calentado previamente, y
uthMMM:WMMmmM
tefrigerado anteriormente por agus. Cuando la carga se ha vertido totalmente en ol crisol, 3é
m.hwonmmhmmmm&hmﬁmﬁdlymﬁ&ﬁuh
eliminacion de burbujas de sire o gases. Micntras s cleva la temperatura de 1400 a 1500 grados
centigrados. La regulacion es uno de los factores mis importantes en ls Fabricacion del vidrio
optico de aka calidad. Las impurezas son espumadas de ia superficie de la colada y se comtinda la
agitaciin hasta que la mas ses homogénea Al mismo tiempo el homo se eaftia hasta una
temperatura comprendida entre 900 a 1100 grados centigrados.
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Colada de vidrio:

Las Iente’s de anteojos se hacen generaimente de vidrio crown laminado, Este procedimienta de
fabricacidn se diferencia totalmente del seguido por el vidrio de instrumentos de precision, que se
enftia en el mismo crisol y se fragmenta.

El método de fusion es, en términos abreviados, como sigue: Después de que ¢l crisol de vidrio
fundido sc ha calentado adecuadamente y dejado enfriar a contimuacion durante algtn tiempo, se
retira del homo de fundicion y se transporta mediante una vagoneta especial a una mesa de hierro
calentada. El vidrio fundido seﬁertesubremmesaydespuéuehnimmplmhudel cIpesOr
deseado por medio de un pesado cilindro de hierro.
Iaphdudevidrioumnoducenmmhonwidemocidodorﬁesemﬁﬁm.
aproximsdamente durante 24 horas, dependiendo de su espesor, hasta la temperatura ambiente. A
Mumcmmmmguhlpudongyuhmmmm
cuadrados.

El crisol vacio se vuelve enseguida al homo de fusion y se wuelve & Henar gradustmente con otra

CATgA para repetir el-proceso. Los crisoles se pueden utilizar diez, veinte ¢ incluso mas de treints

Voces,

Preceso de premando ¥ moideo.
Los bloques o cuadradillos de forma ain ligeramente irregular que se han obtertido de las lkminas

umddmommeﬁomepmohmpimdeﬁfmmymmm
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En Europa se ha seguido siempre la prictica de moldear el vidrio, pero en Estados Unidos se
utiliza mucho mis &l método de prensade.

El proceso consiste en poner los blogues cortados en un horno. En cuanto o vidrio comienza &
sbiandarse un operario le da forma con paietas de hiemro de forma adecuads. Cusndo o vidrio
tiene la forma deseads y alcanza la temperatura de 750-900 grados centigrados se colocz en un
mldedehiemyuﬁnhhajommuﬁauequeconunembololoaphnulupmyfmma
deseados. El prensado se realiza en unos segundos. Esta accién ripida de ls prenss es necesaria
porque La superficie exterior del bloque se enftla ripidamente al aire libre ¥ se hace tan rigida que
ef blogue ya w0 3¢ pusde prenser o formar. Para Ia operacién de prensado el operario debe estar
muy entrenado y ser wupervisado continuamente para evitar I pérdida de muehos vidrios. Los
bloques prensados abtenidos asi se introdiicen en un borno caliente y 3o enfiian lentamente  fa
temperaturs ambiente.
Emmmdhﬁmhumiommwumuumﬁﬁdomdﬁdﬁohmdm
ge premsado v se llama ‘recocido’.

Tratamiento de los blogues premsades:
mdeumhoﬂoqmdeloshamosdemoﬁoumnﬁmhpmendabm
uﬁagnyu,huh:ju,piedruydefectosdebidouhﬁlﬁényfowmdo.
Ammk:ndénmtbquuuhmymmlmnmmmm
caliente quedsndo usi listas para su almacenamiento. Los bloques dpticos sou o producto final de
hsﬁhicudevidﬁodpﬁcoyes&ndiqumpmmawioalm&bﬁmudehﬂuybl
comercios de Gptica.
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4.2 Descripeiin de Proceso de Superficie:

1.

Se recibe ¢ interpreta 1a receta del médico u oftalmélogo. Es importante hacer notar que el
procese de “tallado’ de una lente es un proceso especifico no es una produccion en serie. Por
esa razén se debe acompatiar a las lentes durante las distintas operaciones que se realizan en el
taller con una orden de trabajo. En las Grdenes de trabajo deben figurar todos los datos
referentes a la pieza acabada para guiar a los operanios en sus tareas. Por lo tanto, completar
estos datos roquiere un completo conocimiento de las operaciones a realizar en e Taller Optico

v destreza e inteligencia para interpretar las recetas del oftalmologo u optometrista.

. Se decide de acuerdo a Ia receta la base del lente a clegir. Se selecciona en & depdsito

de materia prima los lentes o blocs en bruto apropiades. El preparsdor debe asegurarse que
todas las piczas en bruto son las adecuada para ¢l trabajo a realizar. Sedeheninq)eu.:iow
cuidadosamente para desechar los que tengan defectos de masa o de superficie, que puedan
estropear ¢! trabajo. 4

. Se marea ol lemte ¥ se calculs o molde 2 waar de acoerdo a la graduacién de !a receis.

Pars marcar ¢l leate hay que poner un cuidado 2special, ya que los errores, son en milimetros y
distorsionan Iz graduacién. Después del marcado del leme se recomienda cubrir iss mascas con
un barniz protector para que no se borren.

. Se le pega un tape protector pars que 0o se ralle ¢ lente.
. Se coleca ¢ lemte en la blogueadors para fijarle.

. Se prepara ol genernder.
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7. Al generador s¢ le ba indicado la graduacion de Ia receia para que e Jente sea taliade de
acuerdo a Ia receta.

8. S¢ procede a reflnar y afinar el lente. Este proceso es la médula de la fabricacion de vidrios
para antecjos. Es muy importante conseguir la mixima exactitud en el lallada de un lente ya
que posteriormente es pulido. En este proceso el lente debe conseguir su radio de la curvatura,
asi como su aspecto debe quedar grano, uniforme y suficientemente fino para que la operacion
sea ripida y sencilla

9. Se pule ol lente. El propésito del pulido es obtener la superficie de un lente transparente y
uniformemente tersa. La superficie debe quedar libre de defectos visibles que puedan causar
problemas en la visibn ¢ un aspecio pobre.

10. Desbloguee el lemte. Se mete en un tanque con refrigerante para despegacio.

11 Iqm&nl'-d Se verifica que el lente quedo con la graduacidn deseada

12. Ellenie queda listo para ol preceso de montaje em el are seleccisnnds.

4.3 Descripciéa de proceso de Acabado:

El acabado de los lentes con la forma y tamaiio requeridos y cumpliendo todas las exigencias de Ia
feceta para gue su montaje sez correcto, es de una impertancia igual a la fabricacién de las
mperficies.

Una operacin clave en el taller de montaje es ef centrado y alineado de los Lentes para proceder a
su cottado, rebordeado y moataje en la montura apropiada.



Procedimiento:

1 Se ins;)ecciuna el lente para comprobar que esti libre de astilladuras y rayas.

2. Seinterpreta la receta del oftalmélogo u optometrista.

3. Se hace el molde de acuerdo & la montura.

4. En la biseladora automdtica se coloca el molde de la montura y ¢ bloc de vidrio ya con m
graduacion (proceso de superficie).

5. Se termina de pulir con un pulidor manual.

5i el dente es plistico:

6. Debe verificarse si Ia receta indica, si el lente debe tener algim color o si debe llevar proteccion
ultravioleta

7. Al terminar, indistintamente si es plistico o vidrio, e lente se coloca en la monturs,

8. Inspeccion final. Debeveriﬁmquelhuequedocomdodeuuudoalampwionm
erdrega a la dptica,

44 ELEMENTOS DEL COSTO:

44.8.Process de Superficie:

1. Tinta pars marcac el lente. Su presentacion comercial es de 8 onzas y sirve aproximadamente "
pars 200 lentes.

2. Solucion para borrar tinta. Presentacion comercial de 8 onzas y se utiliza en 200 lentes.
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Bloquear ¥ Desbloquear:

3. Blok-aloy (nombre téenico) Es un material que permite una firme union entre of bloc de vidio
o plistico y el molde para elaborar los lentes. Se usa a altas temperaturas.
Blok-aloy para vidrio en presentacién de 5 libras. Seusa aproximadamente para 48,000 lentes.
Blok-aloy para plistico en presemacion de S libras. Se usa aproximedamente pars 48,000
lentes.

4. Removedor de Blok-aloy. Libera presentacion del blok-aloy. Prasentacidn de frasoos de 4
onzas que sirven para 300 lentes.

3. Tape protector: Tape pare evitar que e leate 3¢ raye y que permite marcar su superficie. Se
puedcunrpanvhkiooplh&comrdlosdeerduweuuﬁl'mnpmlwmu.

Para nso en o generador:

6. Aditivo 0 base de aceite-refrigerante para uso en o generador. Su presentacida e3 en bidonss
de un galdn y tiene un rendimiento parz 1300 trabajos aproximadements.

7. Refrigerante para diliir el aloy. Su presentacion es en envases de un galén y su rendimiento es
para 1300 trabajos.

Desbaste :
P fe ie vidrio:
8. Lija para refinar. Presentacion comercial en rollos de 300 lijus que se usan paza 60 lentes,
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9. Pailos para pulir. Su presentacion es en roflos de 250 pailos para 750 lentes.

IG‘Esme;ilhﬁcmgﬂp: Polvo de metal que sirve para hidratar el lente en el proceso de afinado.
Presentacion en bolsas de 44 Libras y sirve para 3900 trabajos.

11. Pulidorr Compuesto parz pulido, ¢z una base para hidratar el leate en e proceso.

Presentacion en bolsas de 44 libras a ser utilizada aproximadamente en 3900 trabajos.

Para oroceso de Jentes de plistico:

1. Lija para refinado. Presentacion en rollos de 500 lijas para 1000 lentes.

2. Lijz parz afinado. Presentacion n rollos de 506 lijas para 1000 lentes.

3. Pafios para pulido. Presentacion e roflos de 250 pafios para pulir 500 lentes.

4. Pulidor. Comnﬂopnnﬂldo Base liquida de aluminic para hidratar ¢ lente en &l proceso.

Presentacion en galones para 3900 lentes.

4.4.b. Proceso de Acabado:

1. Plantillas: Es un molde plistico con ¢l que se le da la forma al lente graduado de acuerde al aro
seleccionado. Su presentacion es en unidades. Cada unidad se usa para aproximadamente 10

lentes.
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2. Refrigerante para la rueda de la biseladora. Es una solucién concentrada que se diluye en agua

para hidratar Ia rueda de diamanie de la biseladora automatica. Su presentacion comercial es en

galones y se usa aproximadamente para 24000 lentes.
3. Pegatinas: Almobadilla para fijar Ia lente al montarla en ef aro. Su presentacion es en rollos de

2000 almohadilias para 4000 lentes,



CAPITULO V

COSTO EQUIPO A UTILIZAR PARA UN LABORATORIO OPTOMETRICO

La tecnologia actual ha provocado cambios en la maguinaria que s¢ usa en un taller 6ptico.
Estando a la vanguardia la industria éptica de paises técnicamente desarrollados como Estados
Unidos, Alemania, Francia y Espafia.
Couﬁmwohﬂmdénmﬁaawmamcommemquﬁrw&
Estados Unidos. La compafiia Coburn, que me proporciond la cotizacién del equipo abajo
descrito, tiene mis de 50 ahos de estar dodiondh 3 In Mbricacion de mecquinaria Gptica y se
encucnira represertada en muchos peises dol mpmdo, tenisnde una divisién especializada pars Ia
venta de equipo cn Latinoamérica. '
La maquinaria slemana se caracteriza por su alta tecnologia, pero, dliﬂwﬁempoluconou_
Buy elevado con relacitn a1 otras miquinas y el mercado cenmtroamericano limitado para poder
utikzar maquinaria de tan alto rendimiento.
hmaqmaﬁaespdohﬁmmdwgududeuﬁdad(mmbmmmiqn
hpoﬁdéngwgﬁﬁadeGmﬂumhﬁdlohmmpmtéuﬁmymdeEm
Unidos.
hnuqdmﬁnjlpomncmuiapm-deﬂupmﬁénmhmtomdumpwﬁ
- tecnologia de Estados Unidos y Europa que han sido vanguardistas en este tipo de industrias.
Hay que considersr que en Guatemala en un taller optico, ¢l renglon mano de obra juega un papal
importante en los costos de produccion, por lo tanto 3 un aspecto determingrte o decidir la
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compra de equipo, ya que tomando en consideracion nuestros niveles salariales y el tamafio del
mercado al cual se enfocard el servicio muchas veces la tecnologia mas alta no es la mis adecusda

para nuestro medio.

FACTURA PROFORMA DE LA COMPANIA COBURN OPTICAL # 92796
EQUIPOS, MAQUINAS Y SUMINISTROS PARA
LA INDUSTRIA OPTICA INDICADOS PARA PRODUCIR. UNA
COMBINACION DE 100 TRABAJOS DIARIOS DE LENTES PLASTICO Y CRISTAL

PRECIO EN TOTAL EN

CANTIDAD DESCRIPCION QUETZALES QUETZALES
1 Programa de ciloulo RXP IQ 22 50000
1 Sagdmetro digital para RXPIQ 10,200.00
1 Marcador de ejes 10,200.00
1 Aplicedor de cinta azul 15,900.00
1 Blogueadora 17,400.0¢
1 Endriadora en seco s 3,900.00
1 Tanque da reclame de Aloy 10,500.00
| Generador mamual 111,000.00
i Medidor de espesor 5,700.00
2 Talladorss 54,600.00 109,200.00
1 Prensa para liminas 5.400.00
i Lensbmetro 9,000.00
TOTAL EQUIRO 330,900.00
1000 Moldes serminados 3500 36,000.00
Ancesorios 18,000.00
Seministros 15,100.00
TOTAL COSTO DE UN
LABORATORIO

OPTOMETRICO 400,000.00



CAPITULO V1

DETERMINACION DEL COSTO DE UN LENTE OPTICO.

Con el propasito de determinar el costo de un lente dptico en la ciudad de Guatemala, a
continuacion exponge un caso prictice para su mejor comprension, en &l que se determinan
estimados de produceién para 1997 de un LABORATORIO OPTICO, asi como los gastos, estado
de resultados y determinacion del punto de Equilibrio.
El laboratorio Optico Buena Vista, s¢ dedica al proceso de tallar lentes dpricos de acuerde a los
requerimientos que reciben de las opticas quienes a su vez han recibido la solicitud de dicha
manufactura, como resultade de una prescripcion oftalmologica u optométrica.
E! laboratorio procesa diariamente un total de 100 lentes Opticos. Trabajando 20 dias al mes por
un total de 8 horas diarias. Se asume que fa produccicn de los 100 lentes diarios es asi-
Vision Simple 65,
 Bifocales 25
Trifocales 4
Progresivos 4
Hi-ind
Total 100
Se asume que de los lentes de vision stmple el 85% comresponde ala produccion de vidrio, y el

- 15% a la produccion de lentes de plistico. A la vez se considera que el 51% de los lentes de
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vision simple se reciben totalmente terminados, a los cuales se les debe aplicar dnicamente o .
proceso de acabado.

De los lentes de vision bifocal semi terminados se considera que el 65% comresponde a lentes de
vidrio y ef 35% a lentes de plastico.

En los lentes de vision trifocal semi terminados se estima que &l 65% corresponde a lemtes de
vidrio v el 35% a lemtes de plastico.

Lalmtespmguivuyli-index semi terminadas se consideran manufacturadas Gnicamente en
plistico.

Los precios de les materias primas son las siguientes:

Lentes de vision simple vidrio y plistico; Q. 10.¢0 cada lente.

Lentes bifocales de vidrio y piéstico: - Q. 42..ooud|lanc

Lentes trifocales de videio y plistico: Q. 65.00 cada lente

Lentes progresivas Q. 75.00 cada lente

Lentes hi-index Q. 90.00 cada lente

Materisles para ¢l proceso de Superficie:
1. Se necesita tima pars marcar lestes que se obtiene en presentacion de frascos de 8 onzas con
un rendimiento para 200 lentes. 2 ua costo de Q.34.50 las 8 onzas. Se utiliza para plistico ¥



. Solucién removedora de la tinta marcadora con presentacion de frascos de 8 onzas con
rendimientc para 200 lentes, a un precio de Q. 165.00 Se utiliza para el proceso del lemte
plastico y de vidrio.

. Blok-Aloy (es el nombre comercial, pero es la forma como se le conoce en el mercado) Su
presentacion es en bolsas de 5 libras con un rendimiento de 48000 lentes. La preseqtacion es la
misma para plastico y vidrio pero el precio de la presentacidn para plastico tiene un costo de
Q.1201.20 y 12 de vidrio de §.220.00

- Removedor del Aley, su presentacidn es en frascos de 4 onzas 2 un costo de QQ.41.00 con un
rendimiento de 300 lentes. Se usa para plastico v vidrio.

. Tape Protector, su presentacitn es en rollos de 39 yardas con un rendimiento de 200 lentes al
precio de Q.280.00. Se usa para plistico y vidric.

. Aceite refrigerante, presentacion en bidones de un galén con rendimiento para 1300 lentes & un
costo de Q.48.00. Es el mismo para plastico y vidrio.

. Reftigerante para diluir el aloy, presentacion en bidones de un galon con rendimiento de 1300

lentes a un costo de Q.204.00. Se usa el mismo para lente plastico y vidrio.

Para e proceso de desbaste 3¢ necesitan los siguientes materiales;
8. Para vidrio: lija para refinar en presentacion de rollos de 300 lijasconun  rendimiento de 600
lentes trabajados por rollo a un costo de Q.240.00. Pafios para pulir su presentacion es en

rollos de 250 pafios con un rendimiento para 750 lentes a un costo de Q.132 0o cada rollo,
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Esmeril Microgrip: Empacado en bolsas de 44 libras con un rendimiento de 3900 lentes 2 un
costo de Q.840.00

9. Para plastico: Lija para refinar que se encuentran en rollos de 500 ljas con un rendimiento de
1000 lentes & un costo de Q.300.00 cada rollo. Lija para afinado en presentacién de rollos de
500 lijas con rendimiento para 1000 lentes a un costo de Q.420.00. Pados para pulide en rollos
de 250 pafios con un rendimiemto de 500 lentes a un precio dé Q.150.00 cada rollo. Esmeri
Micronal, se encuentra en bidones de un galon con un rendimiento de 3900 lentes a un costo de

Q.216.00

Para ¢l procese de Acabado se necesitan los siguientes materiales:

10. Plantiflas: La unidad sirve aproximadamente para 10 monturas a un costo de.0.50 cada
plantitla 0 molde. Se utiliza pars plistico y viddo,

11. Refrigerante: Su presentacion es en bidones de un galén gon un rendimiento de 24000 lentes
a un costo de Q109.00 se usa para plistico y vidrio.

12. Pegatinas: Se obtiene en roflos de 2000 pegatinas con um rendimiento de 4000 lentes a

Q.75.00 ¥ s¢ usa para plastico y vidrio.

Mzterinles adicionales para plistico:
1. 8i e le dosea agregar un color al lente plistico. Venden los colorantes Gpticos en presentacion .

de 4 onzas con rendimiento para 3000 lentes a un costo de Q.50 cada frasco.



2. Si adicionalmente se le desea agregar proteccion ultravioleta. Su presentacion es en frascos de

8 onzas con rendimiento para 3000 lentes a un costo de Q. 100.00 cada frasco.

Los gastos mensuales se consideran asi:
Gastos administrativos:
Alquiler Q.3000.00
Sueldos Administrador Q.2000.00,
Contador Q.1,500.00,
2 Recepcionistas de pedidos con un sueldo de Q. 1000 0o mensuales cada uno.
Depreciacion de mobiliario Q.312.50.
Depreciacion maquinaria y equipo Q.3,333.33 (método de linea recta)

Del recibo de tuz y agua se considera que el 2% nde a Gastos de la oficina,
cotrespo

La mano de obra en ¢l proceso de superficie:
Un operario con un sueldo fijo de Q.2,000.00 mas el 29.166 % de prestaciones de ley {Bono 14,

Aguinaldo, 15 dias de vacaciones, indemnizacién, ver capitulo VI para referencia).

La mano de obra en el proceso de acabado se paga asi:

sueldo fijo de Q.600.00 mas el 29.166% de prestaciones de ley, adicionalmente se-pagan Q.10.00

. por par de lentes totalmente terminado. (Los Q.10.00 incluyen las prestaciones de ley.).
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Los gastos de fabricacion variable se consideraron asi:
Luz Q.1,200 0o con un consumo de 600 kw.
agua Q.300.00,
mantemimiento (.200.00,
teléfonos Q.500.00.
El 98% restante del recibo de luz y agua se distribuye B0% para &f proceso de superficie y 20 %
para el proceso de acabado.
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LABORATORIO BUENA VISTA
COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANG 1997
(Quetzales)
to: 23 Opti Vidni Vision Simpi

Lote de: 541 lentes semi-terminados de vidrio producides en un mes.

1 Proceso de Superficie:
Ia Materias Primas;

Lentes 10.00 x 541 lentes 5,410.00

Materiales 3.52 x 541 lentes 1.20432 731432
Ib Costo. HH. 2500x 65hh 1,625.00
I Procese de Acabado:
1Ia Materiales 0.07 x 541 lentes 37.87
ub Costo HH. 132,13 x 43 hh

Total Costo 541 lentes vision simple 4,6587

COSTO UNITARIO DE UN LENTE DE
VISION SIMPLE Q.14658.78/541 lentes Q 2710

La hoja técnica de cilculo del costo de un lente de vidric semi-terminado ascendio a Q.14,658.78.
El costo unitaric de un lente de vision simple es de Q.27.10  Del cual la materia prima representa

un 50% del total del costo.
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La mano de obra representa un 50% del total del costo, esto obedece a que se le carga la mano de
obra en el proceso de superficie y la mano de obra en el proceso de acabado, es en este dltimo
proceso donde se encarece debido & que es mano de obra muy especializada y muy costosa.

Para los cilculos referirse 2 anexos 3,6, Ty 8.



LABORATORIO BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997

{Quetzales)

Late de: 564 lentes terminados de Vision Simple producidos en un mes.

Procesa de Acabado:
1 Materias Primas
lentes 10.00 x 564 lentes 5,640.00
Materiales 0.07 x 564 lentes 19.48
I Costo bh 132.13x 45HH 945 85
Total coste de S64 lentes de vidrio termimado 11,625.33

Costo Unitario Lente de Vidrio Terminada
Q.11,625.33 /564 ={).20.61
lentes

La bojs técnica para determinar of total del costo de 564 lentes terminados ascendié a Q. 11,625.33
CONto umitario de un kete terminado s de .20 61, De ese total €l 49% corresponde a materia
prima.

Lamanc de obra representa un $1% del total del costo, esto obedece a que 3¢ le carga mano de
Mmﬁpmundeamﬂdeyhmudeobraendpmmdembado,meneﬂeﬂdm
proceso donde se emcarece debido a que es manc de obra especializada v costoss.

Pans ol cilculo ver anexos 1,67y 3.
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LABORATORIC BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ARO 1997

{Quetzales)

Lote de: 96 lentes de plistico producidos en un mes.

I  Preeeso de Superficie:
Ia Materias Primas;

Lentes 10.00 x 96 lentes
Materiales 3.83 x 96 lentes
o Comohh 2500x 11.5HH
IO  Precese de Acabade: ‘
Ila Materiales 0.07 x 96 lentes
> Costo bh. 132.13 x 8hh
Total costo 96 lentes plisticos

Coste unitario de un lente de visidn simple:
Q.2,673.94 /96 lentes

Si tiene color agregar
Si tiene ultra violeta agregar

960.00

Total

1,327.68

287.50

672

279N

00.07

23.01



La hoja técnica para determinar  total del costo de 96 lentes plasticos semi-terminados ascendié a
Q.2,67894 El costo unitaric de un lente terminado es de Q.27.91. De ese total el 50%
corresponde a materia prima.

La mano de obra representa un 50% del total del costo, esto obedece 2 que sz le carga mano de
obra en ¢l proceso de superficie y la mano de obra en &l proceso de acsbado, es en este vltimo

proceso donde se encarece debido a que s mano de obra especializada y costosa.

De acuerdo al requerimiento individual del consumidor final a los lentes plisticos se les puede
agregar un color, lo que aumentaria el costo en Q.0.07. Si adicimalmente le agregamos
proteccion uluaviolefadcustouunentaq.o.os mas.

Para ol cilculo ver snexo 4,6, 7y 8. .



LABORATORIO BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANC 1997

{Quetzales)

Lote de: 99 lentes terminados plisticos de vision simple producidos en un mes.

Proceso de Acabado:

I Materiag Primas
lentes 10.00 x 99 lentes 990.00
Materiales 0.07 x 99 lentes 6.93

11 Costo hh, 13213xBhh 1.052.04
Total cesto de 99 lentes plisticos terminades 2053 97

Costo Unitario Lente de plistico Terminado
Q.2,053.97 A% kntes 20.75

La hoja técnica para determinar ¢ total del costo de 99 lentes phisticos terminados ascendid a
Q205397
El costo unitario de um leate terminado &8 de Q.20.75. D s total el 4% cormesponde 2 materia

prima.



5%

La mano de obra representa un 51% del total del costo, esto obedece a que se le carga la mano
de obra en ¢l proceso de superficie y la mano de obra en el proceso de acabado, es en este ultimo

proceso donde s& encarece debido a que es mano de obra especializada y costosa.

De acuerdo al requerimiento individual del consumidor final a los lentes plasticos se les puede
agregar un color, lo que aumentaria ¢l costo en Q0.07. Si adicionalmente le agregamos

proteccidn ulira violeta ¢l costo sumenta .0.03 mas.

Para ¢l cilculo ver anexos 4, 6, 7y 8.
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LABORATORIO BUENA VISTA
COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997
{Quetzales)
Gpticos bi

Lote de: 325 lentes bifocales semi-terminados de vidrio producidos en un maes.

I Proceso de Saperficie:
Ia Materias Primas;
Lentes 42.00 x 325 lentes 13,650.00
Materiales 352 x325 lenten L144 00 14,794.00
b Costo hh. 2500x39HH 975.00
II  Proceso de Acabado:
fla Materinies 0.07 x325 lentey 2275
b Costo b 132.13 x 26 HH 343838
Total Costo 325 lentes bifocales de vidrio 1922713
COSTO UNITARIO DE UN LENTE BIFOCAL DE 59.16
VIDRIO Q.19,227.13/325 lentes

La hoja técnica para determinar el total del costo de 325 lentes de vidrio semi-terminados ascendit
a(3.19,227.13

El costo unitario de un lente terminado es de Q.59.16. De ese total & 77% corresponde a materin
prima.

Lamano de obra representa un 23 del total del costo. Esto obedece a que la materia prima para
el lente bifocal es costosa debido a que lleva mas proceso.

Para el calculo ver anexo 3,6, 7y 8.



LABORATORIO BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997

(Quetzales)

Lote de: 175 lentes Bifocales semi-terminados de plastico producidos en un mes.

1 Proceso de Superficie:
Ia Materigg Primag;
Lentes 42.00 x 175 lentes 7,350.00
Materiales 3B3x 175 lentes 67025 8,020.25
b Costo hh. 2500x 21HH 525.00
11 Proceso de Acabado; .
Ma Materiales 0.07 x 175 lentes 12.25
b CostoHH 13213 x 14 HH 1.849 82
Total Costo 175 lentes bifocales de 1040732
plastico

Costo unitario de un lente bifocal plistico Q.10,407.32/175 lestes ~ 59.47

La hoja técnica para determinar o total del costo de 175 lentes de plistico semi-terminadas
ascendic & Q.10,407,32

El costo unitario de un lente terminado es de Q.59.47. De ese total el 77% corresponde 2 materia
prima.

La mano de obra representa un 23% del total del costo. Esto obedece a que I materia prima
para el lente bifocal es costosa debido a que eva més proceso.

Pmelcilcﬁlova'meon, 6,7y8.
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LABORATORIO BUENA VISTA
COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997
(Quetzales)
Vidri

Lote de: 52 lentes trifocales de vidrio semi-terminados producidos en un mes.

I Proceso de Superficie:
Ia Ivatexias Primas:

Lentes 65.00 x 52 lentes 3,380.00

Miateriales 3.52 x 52 lentes 183.04 3,563.04
Ib Costo hh. 2500 x 6HH 150.00
n Precess de Acabado:
[F Materiales 0.07 x 52 lentes 3.64
113 Costo hb. 132,13 x4.16 bh 549 66

Totl Costo 52 lentes trifocales de vidrio 426634

COSTO UNITARIO DE UN LENTE TRIFQCAL VIDRIO
Q.4,266.34 /52 lentes

32.04
La hoja técnica para determinar el total ded costo de 52 lemtes trifocales de vidrio semi-terminados
o3 de Q.4,266.34
El costo unitario de un lente sermnado es de Q.82.04. De ese total e 84% corresponde 2 materia
prima.
Lamano de obra represents un 16% del toted del costo. Como se puede observar mientras mis

elaborada es la graduacién de un lente la relacion del costo de mano de cbra dismimye.

Para cilculo veranexo 4, 6, 7y B.
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LABORATORIO BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997

{Quetzales)
Producto; | . ifocales de pligti
Lote de: 28 lentes trifocales de plastico semi-terminado producidos en un mes.
I Preceso de Superficie:
In Materias Primas;
Lentes 65 x 28 lentes 1,820.00
Materiales 3.83 x 28 lentes 10724 1,92724
b Costo hh. 2500x3.5hh 87.50
n Proceso de Acabado:
Ma Materiales 0.07 28 1.96
113 Costo hh. 132.13 2.24 29597
Total Costo 28 lentes trifocales de 231267
pléstico
Coste unitario de un lente trifocal plistico:s
Q. 2,312.67/28 lentes | 82.60

La hoja técriica para determinar el 1otal del costo de 28 lentes plésticos semi-terminados ascendi a
Q23267

El costo unitaric de un lente terminado es de Q.82.60. De ese total el 83% comresponde a materia
prima.

La mano de obra representa un 17% del total del costo, esto obedece a que la materis prima es
costosa para este tipo de graduaciones.



De acuerdo ai requerimiento individual del consumidor final a los lentes plasticos se les puede
agregar un color, lo que aumentaria el costo en Q0.07. S5i adicionalmente le agregamos

proteccion ultra violeta el costo aumenta Q.0.03 mas.

Para calculo ver anexos 4,6, 7, 8,y 11,



LABORATORID BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997
{Quetzaies)

Lote de: B0 lentes progresivos plisticos semi-terminados producidos en un mes.

I Proceso de Saperficie:
Ia Materias Primas;
Lentes 75.00 x 80 lentes 6,000.00
Materiales 3.83 x 80 lemtes 305,40 6,306.40
b CostoH.H. 2500x95HH 237.50
i} Proceso de Acabado:
Ia Materiales 0.07 x 80 lentes 5.60
b Costo bh. ) 13213 x6.4 hh 845,63
Total Costo 80 lentes progresivos 7,395.13
COSTO UNITARIQ DE UN LENTE
PROGRESIVO
Q.7,395.13 /80 lentes 2.4

uhojatéuﬁupludmmeltmdddcomdesolemupmgreimpﬁnicos-
terminados ascendis 2 Q.7,395.13

El costo unitario de un lente terminado es de Q.92.44. De ese total ¢l 85% corresponde a materis
prima.

La manc de obra representa un 15% del total del costo, esto obedece a que la materia prima e
COStOsa para este tipo de graduaciones.
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De acuerdo al requerimiento individual del consumidor final a los lentes plasticos se les pue:le
agregar un color, lo que aumentaria el costo en Q.0.07. Si adicionaimente l¢ agregamos

proteccion ultra violeta &l costo aumenta Q.0.03 mis.

Para calculos referirse a anexos 4,6, 7y 8.



LABORATORIO BUENA VISTA

COSTO ESTIMADO DE FABRICACION ANO 1997

(Quetzales)

Lote de: 40 lentes hi-index plisticos semi-terminados producidos en un mes

I  Proceso de Saperficie:
fa  Materias Primas;

Lentes 90.00 x 40 lemes 3,500.00

Materisles 3.83 x 40 lemtes 153.20 3,753.20
T Costo hh. 2500x4 5HH 11250
II Proceso de Acabado:
fla Materiales 0.07 x 40 lentes 2.80
M Costo hh, 132.13x3.2 422 82

Total Costo 40 lentes Hi-Index 420132
COSTO UNITARIO DE UN LENTE HI-INDEX
Q.4,291.32 /40 lentes 107.23

La hoja técnica pars determinar e total del costo de 40 lentes plisticos semi-terminados ascendio a
Q429132

El costo unitario de ua lente terminado es de Q.107.28. De ese total el 88% comesponde a

La mano de cbra representa un 12% del total del costo, esto obedece que la materia prima es

- COMOsa pars este tipo de graduaciones.
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De acuerdo al requerimiento individual def consumidor final a los lentes plasticos se les puede
agregar un color, lo que sumentaria el costo en Q. 0.47. Si adicionalmente e agregamos

proteccion ultravioleta el costo aumenta Q. 0.03. mis.

Para cilculos referirse 2 anexos 4,6, 7y 8.



LABORATORIQ BUENA VISTA
ANALISIS UTILIDAD ESTIMADA PARA 1997

(QUETZALES)

Unidades Costc Costo  Precio  Ventas Ingresos

de
lentes  Produccion Mensual Ventaa Mensuales Adicionales
Pproducidas
- la Optica por Montaje Q. 7.50
Leates de Yiritm
simple;
De Vidrio:
Semi-Terminados 541 27.10 14,661.10 32.00 17,312.00 4,057.50
vidrio
Terminados 564 2061 1162404 3200 18,048 00 4,230.00
Plisticos: )
Semd-Terminados 9% 2791 267936 4200 4,032.00 720.00
Terminsdos o9 2075 205425 42.00 4,158.00 742 50
Bifocales:
De Vidrio 325 59.]5 1922700 9300 30,225.00 2,437.50
Plisticos 175 5947 1040725 9035 15811.25 1LM2.50
Trifocales:
De Vidrio 52 B2.04 426608 14500 7,540.00 390.00
Plisticos 28 8260 231230 14035 392080 210.00
Progresivos: 80 92.44 739520 183.50 14,680.00 600.00
Hi-Index A0 10728 4291.20 165.00 6,600 00

200.00
TOTALES 2000 291828 JAL33605 1500000



LABORATORIO OPTICO BUENA VISION

ESTADO DE RESULTADOS ESTIMADO PARA 1997

{(QUETZALES)
INGRESOS:
Por Ventas lemtes Opticos 122,336.05
Por Montaje de lentes dpticos 15,000,900 137,336.05
menos:
Costo de Ventas 78.018.28
Gastos de Administraciin 1626929

Ganancia neta 42,148 49



LABORATORIO OPTICO BUENA VISTA
DETERMINACION PUNTO DE EQUILIBRIO
ESTIMADO PARA 1997

El Laboratorio Buena Vista tiene ventas mensuales de Q.137,336.05, gastos fijos de Q.16,269.29

¥ gastos variables de Q.25,140.32, su punto de equilibrio es:

GF=  Gastos fijos Q. 16,269.29 {Anexo 8)
G.¥V> Gastos variables Q. 25,140.32 (Anexo 8)
Y= Ventas Q.137,336.05

PE= Punto de Equilibrio.

PE= GF
14GV/V)
PE= Q.16,269.29
1-(25,140.32/137,336.05) 1-0.183
PE= 0Q.16,26929 PE ={().19,913.45
03817

Prueba de Punto de Equilibrio: Punto de Equilibrio: = Q.19,913.45
(-) PE Q19913.45x0.183 =(). 3,644.16
Total igual & Gastos fijos~ ).16,260.29
ElplmodeeqlﬁﬁhthmwporunmlunmdemdeQ.19,913.45.queu=l
mriopmwhﬁrloscnslmvmilblesylosmosﬁjoadeperiodo. A partir de este punto
- tualquier venta que se genere forma parte de la utilidad.
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LABORATORIO BUENA VISTA
GRAFICA DEL PUNTO

DE EQUILIBRIO
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CAPITULO VI
DETERMINACION DE PERSONAL Y PRESUPUESTO DE SALARIOS

Y PRESTACIONES DE ACUERDO A LOS PROCESOS

7.1 Precision de pemllal.ltmplﬂm:-Delcucrd.ullacapaddaddal equipo cotizado en el
upimhw.ﬁtﬁcmuedebaiaﬂnplmrunopemiopuaelpmcmdemhduy 1 para o
proceso de superficie, considerando una produccitn de 100 lentes diarios.

T2 Pncinruhﬂudeunrdoﬂmerudoypremdomdehy:EnhCimhddew
solamente existen tres laboratorios optométricos que realizan el proceso de superficie y de
acabado. Semdodewrninsquedopu-aﬁodquuipodeSupqﬁcieobﬁmunsﬁiu
promedio de Q.2,000.00 mis prestaciones dé ley.
Elopuuiodelﬂbndoobﬁmmuhﬁowomdiode&ﬁﬂo.ooﬁmmmuhy.'
Adicionﬂmmguleplgmq.lo.nompmdioporudapudelemutm. Este monto
inchuye las prestaciones de ley.

Las prestaciones de ley son las siguientes:

& Aguinaldo 1/12 del sucido 8.333%
b. Bono 14 1/12 del sueldo 8.333%
c. Vacaciones 1/24 del sueido 4167%

d. Indemnizacion 1/12 del sueldo 3.333%
Total prestaciones 29.166%



Esto quiere decir que por cada .100.00 que recibe un operario se le deben pagar Q. 29.166 mis,
lo que hace un total mensual de Q.129.165.

Se debe inchuir también el Bono incentivo de Q.72.00.

7.3 Precisar la conveniencia de salarios fijos 0 a destujo: Debido 2 que ¢s un trabajo téenicn,
en la que hay pocos operarios entrenados. La tendencia dentro de fos isboratorios es a pagar s

A=rtsin noi S22 par de lemtes terminados, ya que con ese procedimiento se ha obtenido mejor

WD -

rendimiento y eficiencia del equipo instalado y de 1 mans ue 2H7a.

7.4 Toda la normativa que regola Ias prestaciones enurmeradas en el inciso 7. 2 se encuentran
comprendidos en;

¢ Vacaciones : Codigo de trabajo Dto, 1441 del articulo 130 al 137

Indemnizacién: Cidige de Trabajo Dio. 1441 articulo 82

Bono 14:  Ley de Bonificacion amusd para trabajadores del sector privado y publico Dto.42-

42 del Congreso de la Repiblica.

Aguinakio: Ley reguladora de la prestacion del aguinaldo para los trabajadores del sector
privado Dto. 76-78 del Congreso de la Repablica,
Bono Q.72;  Bonificacién incentivo sector privade Dto. 78-39 del Congreso de la

Republica,



M

Adicionalmente se deben considerar lo siguiente:

De acuerdo al parrafo quinto del articulo 90 del Codigo de Trabajo, las ventajas econdmicas, de
cualquier naturaleza, que sean, que se otorguen a los trabajadores en general por la prestacion de
s servicios, ya que salvo pacto en contrario, debe entenderse que constituyen el treinta por
ciento del importe total del salario devengado.

En caso de maternidad los articulos 152 a 153 del Cédigo de Trabajo y el Reglamento para e

goce del periodo de Iactancia de fecha 15 de enero de 1973.
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CAPITULO VINI
ASPECTO ARANCELARIO Y FISCAL QUE SE DEBE CONSIDERAR AL
ESTABLECER UN LABORATORIO OPTOMETRICO EN LA REPUBLICA DE

GUATEMALA,

Convenio sobre of regimen Arancelario ¥ Aduaners Centroamericana,

ElCmvuinsohredRéginmAnmdaﬁuyAdumemCemrmmuimo,esunm
juﬂdicodehimesnciénmroumdcam,mimendidcmbredeI?Myenvigencialplrﬁrde
1985, Pwdnﬁmueﬂaﬂmhbwdehaﬁuﬂl@ﬂaﬁénmﬁﬁaymm
Mdmmmohlmmqqucmﬁsﬁupﬁndwuh
%Wmhmﬁﬁmhmmahﬁmmumﬁmwdmmm.
ynpmenenvigwmiospuimmianbroscunh&dnpuh!imiéndehrespecﬁvarwnludéndd
ComqioAmwd:ﬁo"pwmediodeMuerdonDecmoddEjecuﬁwdemd:Emdoqum
hanlseomnplmdrég'nmdeimegndénewnéniuesuwddopdemudnGm:L
enunmqueﬁmawnimirﬂmﬂguoCommiocmmwnmmeqtﬁpumde
Gravimenes a s Importacion.

“ConhvisawiadalProtocnlodeG-.mmh,quenmdiﬁoédTmadonmIdeInteg‘dén
. Econdmica i h:ﬁmoimddComejoAnmelaﬁommmd"Connjodc
Ministros de Integracion Ecnnénﬁcz",dquequd&cnnsﬁhﬁdoporresoluci&nnﬁlmo 1-97 de
diehomevoConsejo,mfech:l?dejuliodeng'f‘ Por resolucion de los Presidentes de los
. Paisumﬂ'oamuiums,cnw)ﬂxcmuzdejuﬁudel%?LdComcjodehﬁdmde
Blegraddn&mérniuaquumﬁmdarﬁwlo!?,mﬂz,mwﬂ,dd?mwode
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Es preciso indicar que ei Convenio Arancelario y Aduancro Centroamericano fue suscrito
iniciaimente solo por cuatro paises (Guatemala, El Salvader, Nicaragua y Costa Rica). En enero
de 1992, Honduras se adhiere al Convenio con la suscripcion de un  Protocolo de Adhesién

{Decrete 222-92 det Congreso Nacional de Honduras).
El Convenio sobre el Réginven Arancelario y Adusnero Centroamericano, contiene 2 anexos:

Apsxn A Arancel Centroamericano de Importacion .y

Apnexo B: Legislacion Centroamericana sobre el Valor Aduanero de las Mercancias
El Convenic scbre el Régimen Arancelario y Adusnero Centroamericano ha pemido 3
modificaciones;

¢ Protocolo al Convenio sobre el Régimen Arancelario y Adusnero Centrommericano.

¢ Segondo Protocolo al Convenio sobre ¢f Régimen Amncelario y Adusnero
Centroamericano.

¢ Tercer Protocolo al Convenic sobre &l Régimen Arancelario v Aduanero

Cemtroamericano.

Guatemala, se integra por lfos Ministros de Ecomomia, en representacion de los Gabinetes



Por dichas modificaciones el Consejo Arancelaric Centroamericanc sustituyé la nomenclatura
NAUCA 10 por e Bistema Arancelario Centroamericano, que estd basado en e sistera
armonizado de la Organizacion Mundial de Aduanas ~OMA- (primer protocolo de modificaciéa);
acordd 12 posibilidad de que el Consejo fije aranceies arriba del 100% para ¢l caso de bienes
arancelizados arriba de ese techo (segundo protocolo); v acordd ademis la posibiidad de reducir
el arancel a nivel 0% (tercer protocolo).

ElCome_iuﬁjécomoobjeﬁvoinntediatodelapo]iticamcelariallepraunnivddeﬂ%m
Meﬁnprhmsybimdeupitdmpmﬁﬁdosmcmounéﬁcaylﬂimpmm
terminados, con niveles intermedios de 10% y 5% para materias primas y productos intermedios
prodwidosmhngiou.ﬂﬁn&s.ummizﬁnhspﬁmmque,demnfomﬁdadmm
wﬁuﬂmdmumdumodiﬁmmudhud&ndkdemmmnﬁmdehnpoménl
partir de enero de 1996, para llegar a los tramos Sjados por la politica arancelaria aprobada.

La aplicacion de 0% qued sujeta a In ratificacion por parte de las Asambleas Legisiativas de cada
pais, del Tercer Protocolo al Comvenio sobre e Régimen Arancelaric y Aduanero
Centroamericano. Los primeros tres paises en depositar el instrumento de ratificacién fueron Costa
Rica, El Saivador y Nicaragua. El cuarto pais fue Guatemala, quien deposité su instrumento de
ratificacién el 27 de agosto de 1997, el decreto de aprobacién dei Congreso es el mimero 59-97,

publicado el 20 de agosto de 1997, Para Guatemala, dicho protocolo cobrd vigencia o 28 de



agosto de 1997 y desde esa fecha, |a materias primas contenidas en las resoluciones 13-95, 31-96,
43-96, 50-96 y 57-96, tienen arancel 0%.

En cuanto & las tarifas corvespondientes al techo arancelario y las intermedias, todos los paises han
adoptado calendarios de desgravacion, excepto Costa Rica que dejé en suspenso 1a aplicacion de

su programa de desgravacion

Por otra parte, cabe sefialar que a partir del 1 de enero de 1997, los paises pusieron en vigencia la
mvuﬁhddSiﬂmAmmdﬁoCmﬂomﬁmo(SACLmeWhmm
de 1a Nomenclatura del Sistema Armonizado de Designacidn y Codificacidn de Mercancias v la
Versién Unica en Espafiol.

mmomsucmmdmamhymmmq
sintetizan en of siguiente cusdro:



INSTRUMENTO

FECHA

DESCRIPCION

Convenia sobre el
Regimen Arancelerio y

Centroamericano

Diciembre de
1984,

Tacptontes

de 1985,

Establece un  pueve Regimen
Arancelario y Aduanero
Centroamericano, que respondz a las
necesidades de la reactivacion y
reestructuracion  del Proceso de
Integrecion C j asi
como a las necesidades de desarrollo

Primer Protocolo

Yenero de
1992

27/ febrero de
1993

Qgggﬁgggtaoual
Adopta en sustitucidn del NAUCA I
y o NCCA, ol Sistema Arancelario
Centroamericano  -SAC- como
respuesta a las modificaciones en Ia
Nomenclatura del Sistema
Amotizado  de ignac
Codificacion  de  Ing
ici por o Comejo de
Cooperacion Aduaners,

Segundo Protocolo

3/noviembre
de 1994

15/enero de
1997

Modifica ¢ articulo 23 del convenio,
permitiendo al Consejo variar jos
aranceles de algunos productos hasia
e e monto que cada pais

consolidado en el GATT, como
consecuencia de las srancelizaciones.
Es decir, permite al Consejo modificar
los  derechos  wancelarios de
importacion (DAI) por amiba del
100% de La tarifa nominal ad-valorem

Tercer Protocolo

12/diciembre
de 1995

15/enero de
1997

Modifica el articulo 23 del convenio |
permiitiendo al Comsejo variar los
aranceles de algunos productos por
wbzjo de 1% , estableciéndose como

Protocolo de Adhesion

12/febrero de
1993,

Piso arancelario 0%, .

Establece la adhesion de Honduras al
Convenio sobre Regimen Arancelario
Y Aduanero Centroamericanc Yam

primer Protocolo.

y -



Las siguienies Resoluciones del Consejo de Ministros han modificado el Anexo “A” del Convenio sobre
el Régimen Arancelario y Aduanerc Centroamericano, “Arancel Centroamericano de Importacion”,
particulsmente en lo refacionado a los niveles arancelarios, se omite citar otras resoluciones referidas &

la modificacion de la nomenclatura (aperturas, subaperturas, eliminacién de fracciones y otras):

* Resohucitn 55-95 (CENSEJO-XII),

* Resohucién 13-95 (COMRIEDRE-),
* Resolucién 22-96 (COMRIEDRE-IV),
o Resolucion 23-96 (COMRIEDRE-IV),
e Resohucién 26-96 (COMRIEDRE-IV),
» Resolucion 31-96 (COMRIEDRE-V),
s Resolucién 42-96 (COMRIEDRE-VT),
e Resolucion #3-96 (COMRIEDRE-VT),
+ Resokucién 49-96 (COMRIEDRE-VID),
e Resolucidn 50-96 (COMRIEDRE-VII),
e Resolucion 55-96 (COMRIEDRE-VII),
+ Resolucion 57-96 (COMRIEDRE- VD),

+ Resolucion 62-97(COMRIEDRE HI-EX).



El contenido de esas resoluciones se sintetizan en el anexo 1 de este tema.
Sobre Ia base de las disposiciones anteriores, a continuacion se presenta un cuadro con la
informacion de codigo, descripeidn y arancel vigente para materias primas y bienes de capital que

fequiere un laboratorio optamétrico,

Impuesto de impertacién y partidas arancelarias;

Descripcion codigo D.ALI%" o Valor CIF
-Fibras dpticas, haces y cables de

fibras Gpticas o001.10.00 1%
-lentes de vidrio para gafas(anteojos) 9001.50.00 %"
-lentes de otras materias para gafas 9001.90.00 5%
-Lentes, prismas, espejos y demis

elementos de optica de cualquier

108 ¢ aparatos, excepto los de vidrio

sin trabsjar opticamente $002.02 1%
-Los demis 9002.19.00 1%
-filtros 9002.20.00 1%+

¥ DAL Derochos arancelarion sobee Ly importacitn.
Calificados como bécaes de capital ( arancel 1% } por 1as resoluciones 55-95 y 42-96, respectivamente.
Cdiﬁudommmhpima{umdﬂ%)pmhmﬂudmddcm mmero 43-96.



Impuesto al Valor Agregado {IVA) 10% sobre la importacion: adicionaimente a ks partida
arancelarins se deben considerar el 10% de jva que grava la importacién de Maquinaria, Equipo ¥
Materias primas.  Segin decreto 27-92 ¥ sus reformas segiin decreto 142-96 dei 31 de diciembre
de 1996 Asi como su reglamento segiin Acuerdo Gubernative 311-97.

Cargas fiscales
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CONCLUSIONES

- La contabilidad de costos es una herranvienta importante que proporciona informacién acerca
de[oseostosdenpeudﬁndeumempreu,dmmeunperiododetemhudo. lo que hace que
ln misma se vuelva mis eficiente.

- En una empresa como la de un laboratorio dptico en donde los porcentajes de la materia prima
yde!osmatailluhpomdosmespondensmngosemredﬁ%yﬂ%ddmwﬂu
hnpmtmepre-detu‘minuloscostoa,yaquehsvuiwionuenhmomdl afgctan
determinantemente o costo del producto.
.Enunhbomoﬁnépﬁcu,uuﬁﬁnelprocedh:ﬁmudemhdﬁndehsm&lom
(&rdenes espetificas de fabricaciéon),
.Enunhbmamﬁoﬁpﬁeo.debﬂoathmqtﬁmﬁayeqnﬁpombmamh'
depreciacion en base 2 Ia produccion es parte importante de los costos.

. Elupwtndaeﬁmodemnﬁwdpurmnjedehdeprcciacidnu importante yx que una
mddemimniénpujudwhlmpmdmdevm. Si es muy alto nos pone fers de
Wﬁqmbﬁompﬁmﬁehmmﬁndehhvuﬁénmmﬁmw
mmmﬁmmhhwmumpmummdemm
tecnologia nos pone filera de competencia.
.upwwm&mumdzmmépﬁcommpmwapﬂ
final de ventas. El establecer costos pre-determinados va de la mano con establecer un



presupuesto de ingresos y egresos, con el propdsito de establecer variaciones con los
presupuestos ¥ costos historicos.

7. Debido a la influencia de la variacion de la moneda , ¢3 importante pre-determinar los costos ya
que permite tomar decisiones inmediatamente para regularizar los precios de venta.

8. Es importante que la pre-determinacion del costa de ventas se establezca sobre cotizaciones de
mercado de las materias primas y de jos materiales, aspecto que también debe incluir el mejor
rendimiento de los mismos.

9. Debido 2 la apertura comercial que existe actualmente en Guatemala, es importante bacer una
revision adecuada de los gastos varisbles y fijos, ya que una cuidsdoss administracion de
nuesiros gastos nos hard mis competitivos.

IO.EsWehaqumeemdl tiene actualmente una politica de desgravacién
arancelaria que beneficiari la inversién en nmuevos equipos y tecnologia

11. Es importante hacer motar que un lsboratorio optométricos vende la totalidsd de la producciée,
yaquehnﬁmes*hmdtdem«doa;eeﬁuupeciﬁmseindivﬂuﬁa.%upmm
permite hacer una mejor rotacion de inventarios de lentes, ¥a que 3¢ mantienen en mayores
existencias los lentes de graduaciones mis frecuentes. El hboratorio dptometrico chtiene dos
tipos de ingresos: mopahdabomdénytﬂﬂldpde!esltntﬁyomrpormmrloslmmm

las armazpnes.

.

o W
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RECOMENDACIONES

1. Se sugiere a los laboratorios opticos establecidos en la Cindad de Guatemala establezcan el
sistema de Costeo Directo, como una herramienta de toma de decisiones y de control, ya que
iz influencia de la variacidn de la moneda en la determinacién del costo es importante. El
establecer el sistemna de Costeo Directo permitird decisiones agiles,

2. Debido a su inflyencia en el costo de ventas. Se debe de hacer un analisis financiero de la
depreciacion y el método a establecer para aplicarla. No habri que perder de vista que la ley
del Impuesto sobre la Renta (ISR} permite porcentajes anuales miximos que en el caso de Ia
Maquinaria y Equipo asciende a un 20%. Si se considera llevar un método diferente al de la
linea recta deberd obtenerse autorizracion de la Direccidn General de Rentas Internas {DGRI)
{articulos 13 y 19 del Dto. Ley 26-92).

3. Debido 2 que los porcentajes de mﬁapﬁrmylosumesial«uscﬂaumun@ysm -
conveniente mantentr cotizaciones actuatizadas del precio de las mismas, asi como su relacién
con [a devaluacion del quetzal. Como en Guatemala, solamente existen tres laboratorios
formalmente establecidos con los procesos de superficie y acabado, la dependencia de los
operarios para el manejo de los laboratorios se vuelve muy complicada. Se sugiere a los
laboratorios establecer contactos con instituciones como el Instituto Técnico de Capacitacion
{INTECAP) para desarrollar técnicos capacitados en esta rama,

4, Se sugiere a los laboratorios establecer dentro del costo de ventas un margen de seguridad por

las oscilaciones en las variaciones de la moneda.



5. Se recomienda que al establecer ¢ sistema de Costeo Directo se vigilen los costos fijos para
hacer mas rentable af laboratorio éptico.

6. Los laboratorios deberin hacer mis inversion en lentes terminados ya que finiczmente sa ley
agrega ol costo del proceso de acabado y se cbvia ef proceso de superficie. Lo que lo hace
surnamente rentable.

7. Al hacer el inventario de lentes terminados es importante seleccionar los que tienen rotacidn
uisalu.quuedendecciowlosmﬁmmmpumitﬂ tener una adecuads
rotacion de inventarios, debido a que Ia elaboracion y tallado deloslﬁuuespnrptmipdmu
especificas ¢ individuales.
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ANEXO1Y2

PROGRAMA DE DESGRAVACION ARANCELARIA

DE LOS PAISES CENTROAMERICANOS
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{COMRIEDRE VIll) {Cléusulas de Salvaguardia)

RESOLUCION REUNION FECHA RESUELVE VIGENCIA
No. RESOLUCION .
13-856 COMRIEDRE Il 12 dic 1995 Acuerda como objetivo de la Pelltica Arencelarla Ceniroamericana | 1 enero 1996
Regar a nivel de cero (0) pera materias primas y 15% para produclos
terminados con niveles intermedios de 5% y 10% para materias
_ primas e insumos producido an la region
5505 [CONSEJD il 30 marzo 1995 Sa adopta un nivel da 1% para los bienas de capital no producidos_ | 1 abril 1895
2296 COMRIEDRE IV 22 mayo 1996 Apruaba modificeciones al SAC A partir del 1
septiemniva 1996
EZES] COMRIEDRE IV | 23 mayo 1806 Aprusba modiicaciones el Arancel Centroamericano de Importacion | 30 dias después
28-96 COMRIEDRE IV 22 mayo 1896 Esteblece pardmetros para la Ravisién de |a Politica Arancelaria en | Inmediatamants
cuanto a materias primas, bienes intermedios y blenes de capital no | (0%, cuando enfre en
producidos (0%); materlas primas producidas (5%). bienes | vigancia Jer.
intermadios ¥ blenss de ¢aplital producido (10%) y bienes finales } Protacclo a  Conv,
{15%) S/Reg. Aranc.y
Aduanero CA.)
31-98 COMRIEDRE V 8 agosto/99 Adicionar sl Fistado aprobado en la Resoucin 13-05 (COMRIEDRE |30 dias después o
), de s producios que debardn incorporarse al Anexo "A" del]segin programacin
Convanio sobre Régiman Arancelario y Aduanaro CA. desgravackn
42-98 COMRIEDRE VI 16 octubre 1996 Adiclona 8! listado aprobado por Res.5595 que deberdn[30 dlas después o
incorporarse al Anaxo "A" del Convenio sobre Régimen Arancelario | segiin  propramacion
y Aduanero CA. desgravacion
4396 COMRIEDRE VI 16 oclubre 1998 Adicionar al islado aprobado mediante Res 13-05 (COMRIEDRE 1), | 30 dias después o
los productos que deberan incorporarse al Anaxo "A”* del Convanio | segin  programacién
sobre Imen Arancelario y Aduanaro CA. desgravacion
49-96 COMRIEDRE VI 20 noviembre 1996 | Adicionar af listedo aprobado medianle Ras. 5595 (CONSEJO|30 dias despuds o
X1}, los productos que deberén incorporarse al Anexo "A” del|segin programacion
Convenio sobre Régimen Arancelario y Aduanero C.A. dasgeavacion
50-96 COMRIEDRE Vil 20 noviembre 1998 | Adicionar @ listado aprobado mediante Res. 13-95 (COMRIEDRE | 30 dlas después o
H}, tos productos que deberdn incorporarse al Anexo "A° del | sepin  programacitn
Convenio sobre Arancelario ¥ Aduanero CA. desgravacion
56-96 COMRIEDRE VIl 17 diciembre 1598 | Adecuar la Nomenclatura de ks productos que aparecen en el Inmediatamente
Anexo de la Resolucién a las medificaciones del SAC.
57-08 COMBIEDRE VI |17 diclembre 1808 | Adicionar al listado aprobado mediants Res. 13-05 (COMPIEDRE 30 dias después o
11). los productos que deberdn incorporarse @l Anexo "A" del|sagin  programacidn
" Convenio sobre Régimen Arancalario y Aduanero CA desgravecion
307 [COMKIEDRE WK | 27 junlo 1097 Proroga hasta el 31 de diciembre 1957, las medidas aplicadas pos | inmadiataments
Exlraordinaria ios paises a los producios que aparecen an of anexo a la Res.55-96




ANEXOS 3 A 11
HOJAS DE TRABAJO

LABORATORIO BUENA VISTA



ANEXO0 3

LABORATORIO BIUJENA VISTA
HOIA DE REQUISICION PARA LENTES DE VIDRIO ARO 1997
PRODUCCION MENSUAL
Produccion estimada al mes: 218 lentas
(Quetzales)
Codigo Descripcidn -Presentacion Comercial- Requeride 918 lentes
Unidad  Rendimiet. Costo Cantidad Cosio
Process de Superticic:
1 Tinta para marca lenies 8 onzan 200 lentes M50 6N onz 1533
2 Solucién removedora
Tinta para marca lentes 8 onzas 200 lentes 16300 36.72 ooz T57.1%
31 Blok-akoy Stibras 48000 lenu. 220,00 0.10 Ybeas 490
4 Removedor Aloy 4 onzas 300 lentes 4100 12.24 omx 125.46
3 Tape protoctor 1 rollo de
Iyardas 200 lenies 280.00 179.01 yds 1,795.0
& Aceite Refrigerante slon 1300 lent. 4800 0.71 galén HOos
7 Refrigerante para diluir
Aloy galkin 1300 lent. 204.00 0.71 galén 1484
Process de _Desbaste:
& Liia para refinar 1 roflo de
300 lijas 600 lemtes 24000 1.53Ha 387.20
9 Palios pera pulir I rollo de
30 pabos 750 lentes 132.00 1.2 paiios 161.04
10 Esracril Microgrip Bolsa de
#libras 3900 lentes 840,00 10.36 Libea 19778
223371
Total de Materinles vequeridos Q.3,239.71/ 918 lentes » Q35
Process de Acabado:
15 Plantillas Temicing 10 lentes 0.50 91.30 4590
16 Refrigerante galon 24000 lent. 109.00 0.04 436
17 Pogatinan 1 roile de
2000 peg. 4000 leru, 75.00 0.23 rollo 1728
SL31

Total de Materiates requeridos: Q. 67.51 /918 lentea = Q.0.07 E



ANEXO 4

LABOPRATORIO BUENA VISTA
HOJA DE REQUISICION PARA LENTES DE PLASTICO 1997
PRODUCCION MENSUAL
Producciin estimads al mes: 419 lenics
{Quetzales)
Cidigo Descripcioa ~Presentacidn Comercial- Requerido 419 lemes
Unidad Rendimiento  Costo Cantidad Cosio
Madid Esiimad Unitario(Q . :
Freceso de Superficie:
| Tinta paca marca lentes 8 onzas 200 lewies 34.50 16.76 12.28
2 Solmcidn removedora
Tinta pura lenies 3 onzas 200 lenkes 165.00 16.76 345468
3 Blok-aloy 5 Libras 48000 lemt. 1,205.20 0.04 961
4 Removedor Aloy 4 onzas 300 lemtes 41.00 5.59 57.30
5 Tape protocior 1 rollo de
I yardas 200 bendes 280.00 8171 23664
6 Accile Refrigerants galkin 1300 lend 43.00 032 15.36
7 Refrigeranic para diluir
Aloy aiin 1300 lent. 204,00 0.32 [ 2% ]
Process de Desbasie;
11 Lija pars refinar 1 rolio de
500 Lijas 1000 lenwes 300.00 042 126.00
12 Liia para alfinedo 1 mllo de
500 tjaa 1000 lomses 42000 042 176.40
13 Padios para putidc 1 rollo dc i
250 lijem 500 lentes 150.00 034 126.00
10 Esmenill Micronal Bolsa de
4 libeas 1500 benics 216.00 011 %
160431
Teasl de Materinies roquarkios  1604.31 / 419 lentes = 3.3.83
Precese de Acsbaile:
15 Plantillax umidad 10 lenies 0.50 +1.90 20.9%
16 Refrigoranse -1 24000 lent. 169.00 0.02 218
17 Pegatine 1 rofio de
2000 peg. 4000 lent 75.00 0.10 150
F. X+
Total da maseriales 3063419 Q007
Si bay oaler domzm 3000 lenies 50.00 0.56 28.00
Si hay proseccion wy, § onzas 3000 lenkes 100.00 LI12 1400
ns

Toral de Msteriales Roqueridos: Q. 72.63/419 leates = 0.17



ANEXO 5
LABORATORIO BUENA VISTA
Cilculo en tiempo productivo en horas hombre afo 1997

en ¢f mes de trabaio

Proceso Superficie

1 operario 20 ] 1 160
Proceso Acabado;

1 operario 20 8

1 160



ANEXO 6

LABORATORIO BUENA VISTA
CEDULA DE DISTRIBUCION HORAS HOMBRE AfQ 1997

FProceso de superficie
Clase de lentes Total
Produccion

lentes %
Lentes Visiba simple 637 43
Bifocales 500 37
Trifocales 30 6
Progresivos 30 I
Hi-Index 40 3

Towlesalmes  _1337 _ 100

Total  Produccién HH Produccitn

HH

76.50
60.00
9.50
9.50
430
—150.00

vidrio
541

125
52

918

65
39
6

e

Plistico

3%

Eess

HH

1.5
210
35
95



ANEXO 7

LABORATORIO BUENA VISTA

CEDULA DE DISTRIBUCION HORAS HOMBRE  AfD 1997

Leme Visibn gimples
Bifocales
Teifoca)

Hi-Index
TOTALES DEL MES

Total HH VIDRIO PLASTICO

Produccidn Semi- Terminado| Semi- I'I‘

Lentes % lemtes  kh hh [lemtes  kh  [lenes  hh
1300 65 104 541 33 | ses 43| 9 8 w8
500 25 40 | 325 2% 175 13
30 4 64| 52 316 2% 2
30 4 64 B¢ 64
40 2 12 40 32
2000 100 160 | S18 7315 S64 45 ] 419 33Bd| 95 &




ANEXD 3

LABORATORIOS BUENA VISTA, S.A.
COSTOS DE DE PROCESOS DE PRODUCCION Y GASTOS DE OPERACION
MENSUALES
(QUETZALES)

Sueldos '
Salarios® 2.000.00
Prestacionss Socishes 583.32
Comsisgiba por lentes
Cuota Patronal 240.00
m‘ 7 w’ i .
Alquileres
Enesgis Electrica 940.30
Apn 23520
Misstonimicoes
Teldfomn
Totales —t232
JLH. 3! mes —_ls0
Cosia HH Q .00

! VER ANEXO 10

2 VER ANEXO 11

G000
175.00
20,000.00
7200

231520
8.0
allin

— 180 4
Q.132.13

6,300.00 6,300.00
2,500,00

L837.46 239578
20,000.00

756.00 1,06¢.00
3,333.33 3333.33
3250 31250
3,000.00 3,000.00
24.00 1,200.00
6.00 300.00
200.00 200.00
—300.00 300.00
——2602? 4140951



o

ANEXO 2

LABORATORIO BUENA VISTA
CEDULA DE DEPRECIACIONES 1997

{(QUETZALES)

Superficic  Acabedo

2000000 __60.000,00 400,000,00
— 00000 _ 600000 40.000.00
283333 500.00 ) 333333
~25.000.00 2300000

— 3TN 37500



ANEXO 10

LABORATORIO BUENA VISTA
CEDULA DE SUELDOS, SALARIOS Y PRESTACIONES SOCIALES 1997
MENSUALES
(QUETZALES)
prestaciones  Coots
Jociakes Enonsl
Admimistracion:
Administradoc 2,000.00 2,000.00 58232 24000
sonistas de
pedidos 2 x Q. 1000.00 2,000.00 2,000.00 ;i 240 .00
Contador 1,300.00 1,300.00 43749 190,00
Mensajero 200,00 00.00 1333 96.00
Proceso de Superficic
1 operatic 2,000.00 2,000.00 58132 240,00
Procesa de Acabado;
1 operario 500.00 600.00 175.00 72.00
JTotales del wcs — 630000 _260000 230000 _25937% L6000

Detalle de 29.166% de Prestaciones sociales:

!, Bono 14



(13

L

Vision simple
Trifocales

Hi-Index
Totales

ANEXO |1

LABORATORIO BUENA VISTA
CEDULA MENSUAL DE PRODUCCION DE LENTES ARO 1997

Poduccifn _Produccitn
Sharis _megom)

bres  pdx20g)
63 1,300
2 500
+ L]
4 %0
—1 —d0
-1 2000

PmchnﬁénEstimAﬁo 1997
Vidrio RS% Plastico 15%

M1 364 % »
325 173
2 28
30
e ®

R N T



