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INTRODUCCION

En Guatemala, hubo una época en la que la industria textil formaba parte
imporiante de la economia, por lo que fue necasario expandirse y crecer al ritmo
que exigian las grandes industrias de textiles de Ameérica.

Especificamente dentro de la textileria se tiene una division llamada hilanderia,
la cual comienza 2 aparecer en época de la colonia como una empresa de tipo
familiar; hoy en dia forman grandes empresas bajo l2 forma juridica de.sociedad

- andnima, manteniendo ef diagrama de familia. La historia de cémo surgisron
les Industrias textiles en Gualemala, sa narra an al capitulo |,

En el capitulo Il se conocerén las caractaristicas del producto terminado de la
‘. hilanderia *El hilo crudo de algodén”. Conociende estas caracteristicas
'sabtemosiaealidadasdehilomevamosah'abajar pera satisfacer las

" axigencias de los clientes.

Para comprender el proceso de fabricacién, se tienen VBIOS DRSO previos para
tarminar e producio. Eslos pasos no son todos aplicades a ias diferentas
calidades y tipos de hilos, porio'que dependiendo de su proceso, el hilp toma
caracteristicas que io definirdn como un titulo especifico.



En las hilenderias, como en todas las fabricas, también tenemos productos ¥
subproducios, tales como borra y chapon.

£1 medio ambiente y la ciase de mequinaria juegan un papel imporiante en ol
comrol de calidad de la hilaza. En e punic 4 de este mismo capituio se

explican los principaies defecios que pueden darse en los hilos de algodon.

En ol capito Il se hace un breve resumen de los diferentes sistemas de
costos, pars definir mejor el mas recomendado en aplicar 2 una hilanderia,
despuids de conocer a fondo el ambiente de produccion v los diferantes procesos
por ios cuales es necesarnio trabajar para slaborar una hilaza de algodon.

Conociendo los diferemtes sistemnas de cosios, es necesario conocer lcs
aspectos especisles, asl como las ceracleristicas que deben reunir los
elementos del cosio, por lo que estudiaremos el elemento mas importante an
cualquier determinacion de cosios, cualhuiers que sea ol sistema a utilizar, Le
Materia Prima. En las hilanderias es necessrio conocer las principaies
caracteristicas que debe reunir e Algoddn, principal elemente en e
determinacion de los costos de production.



*

En ei capitulo 1V se explican sus cuaiidades como materia prima; dentro de las
principales cualidades que debemoas conocer esian, sus propiedades, como jo
son fibra, color, limpieza, finure entra otras. También es importanta 8l origen de
1a materia primg, es decir si es nacional o importada, ye que los costos variarén
sipnificativamente, ya que los precios del algodén son regidos por una table
imerﬁadonal; y, en Guatemala se trabsjen los precios de venta a futuros
basados en la Bolsa de New York. La mano de obra y los gastos de fabricacion
como elemantos necesarios en |a determinacitn de los costos, se anaizan en
un numeral por separado, heciendc resaliar los de mayor influencia en la
determmnacion de s costos por elemento.

Enﬂwhmv»emniaﬂﬂmmonmmmctosdermmurm
invesiigacion, se determind, baséndonos en los conocimientos adquirides sobre
elambimeydmdeumhdmtﬁalimm. Se concluyt, que el
sistema de costeo directo s ol mis idoneo va que refieja principalments, los
elementios nacesanos para la toma de decisiones, la ralacidn costo-volumen-
utiidad. Por Olimo se ejemplifica la aplicacion de las técnicas del cosieo

directo, 8 un caso practico en una indusiria hilandera.



CAPITULOD |

1._ANTECEDENTES HISTORICOS
1 1 IA EN GUATEMALA,

En Guatemals, la industria textil ha venido desarrollandose desde Ios afos 1880,
tomando en cuenta que nuestros antepasados sa dedicaban a artesanias textiles.

En la regién occidental de Guatemala, el desamollo de Ia industria fabril se ha
concentrado en el departamento de Quezaltenango. Las razones por as cuales estas
empresas se han asentado en ese lugar, han obedecido a circunstancias histdricas,
que han incidido favorablemente sobre el gdesarrolio caprtalista de la industria en
general. Por una parte, Quezaltenango, tiene una larga tradicion textil que se remonta
8 varios sigios de antigDedad; como lo describe Valentin Soldrzane "Casi todos los
indios del comegimiento - de Quezaltenango- tejian ia lana y e algoddn, siendo muy
hébiles principaimente los del pueblo de Quezalienango™*

Las primeras fabricas quezaltecas de textiles, se establaciercn a finales de siglo
pasado y principios del presenis; sus fundadoras sran axtranjercs, de nacionslidad
alemsna a ilaliana que se radicaron en Quezaltenango y pusieron en marcha la

! Solérzano F. Valentin " Evolucidén econémica de Guatemala™.
Editorial José de Pineda Ibarra, 1963, p. 194



expiotacion industrial a través de la creacion de grandes ampresas que s proyeciarian
mas tarde, en la apertura del sector capitalista de |a regidn.

La fébrica tdil mas antigua se establecié en 1890 en el municipio de Cantsl,
precisaments cercana al rio Samald donde la inclinaciin del temeno ofrecia ef mejor
sprovechamiento de las caidas de agua para generar energia hidriwiica y donde se
enconiraba una poblacion campesina numergsa que podria convertirse, despuds de
cierta calibcacion, en mano de obra para ia xlustria

La més antigua de las fébricas de tejidos de lana se fundd en 1909, iniciandose
como una manufactura de curtiduria y extendiéndose después hadia la produccion de
catzado. No fue sino hasta 1924, que se introdujo maquinaria para ta alaboraciim de
frazades de lana y casimires, aprovechando fundamentaimenie la materia prima
regional, aunque también se hacia importaciones de menor cuantia; la mano de obra
era local_

En 1915, se funda otra de las fibrices iexdiles de importancia en la cudad, Inicid
sus operaciones industrialos en la rama de calostaria, elaborando medias y calcetines
da eigoddn; posteriorments, se extendid a la tejaduria de sudiares y ropa nlenor de
8igoddn, pera producir después una variedad de prerdias de veslr, inleriares y
exderiores, do diferenias materiaies.

Nuevas fabrices de taxdiles, paquedias y grandes, se han venkio sumando de un
tiempo a esta parte, aumentando ol potencial industrial texi® de Guatemala. Oira dres
on donde 3e concantran un gran niomern de industrias que se dedican a diversidad de
ramas textiles eon los departamentos de Chimaltenango y Sacatepdquez, en donde af
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clima frio favorece pare {a elaboracién de productos textiles.

El arte de hilar las fibras para formar un hilo, es tan antiguo que sobrepasa las
fechas historicas a partir de los documentos arqueclégicos, se han comprobado la
axistencia de algunos tejidos de fibras naturales utilizados por el hombre de las
cavernas, cuando el Mamut y otros animales prehistéricos vagaban por la faz de la
tierra.

En los antiguos jeroglificos egipcios aparecen hombres y mujeras ocupados en
labores de hilanderia. De las tumbas feradnicas se han exiraido restos de tela de hace
8,000 aftos tejidos con hilos tan finos gue podrian obtenerse con las mégquinas y
procesos de hoy.

El primer mélodo conocido de hilatura consistia en estirer les fibras a mano y
enroliarios en una vara. Entre los reincs de las antiguas civilizaciones del mundo se
han encontrado husos® para la hilatura manual.

La hilatura en si no responde al descubrimiento o inversion de gigoddn, hombre
0 época, mas bien se frata de acumulacidn de conocimientos y pequefics avances
tecnolépicos por parte de millones de hombres e través de miles de afios de esfuerzos
para encontrar {a mejor forma de satisfacer las nacesidedes de cada dia.

* Diccionaric de la Real Academia Espaficla. M. Instrumento
Manuazl, generalmente de madera, de figura redondeada, mnas largo
que grueso, gque va adelgazandose desde el medic hacia las dos
puntas, y sirve para hilar torciendo la hebra y devanando en &l
1o hilado,



La evolucién més importante de 12 hilatura desde su origen ariesanc hasia ia
actual produccion en masa, se ha desarroilado duranie los dos Uftimos sigios. No se
dispone de datos suficientes sobre los adelantos de ia hileturs durante o que con
frecuencia se ha Namado La Era de ia Méquina, desgraciadamente falian detalles
concretos relativos a aigunos de los primeros dispositives utiiizados.

La invencién da la rueda Sajona por Johann Jurgsn de Brunswick, Alemania
durante la Ultima parte del siglo XVI, constituye e vimer avance significativo en la
mecanizascion de la hilatura. La méaguing de hiler Jenny, inventada por Jlames
Hargreavas, en 1764, fua una modificacion de la rueda sajona, con 1a adicion de cierto
nimero de husos.

A James Wyall, se le atribuye la invencion del estiraje mediante rodilios, a
Richard Arkwright se Is atribuye &l desarrolio de las primeras maquinas explotadas con
éxito para la hilatura de fibras, luego viendo ia necesidad de un Proceso Preparatonio de
las fibras, y desamrolio y patente de cardas, manuares, estiradores, mecheras y nuevas
méaquinas para hitar.

En la historia de Guatemala, podemos notar gue se menciona gue los indios de
los grandes terratenientes, y desde la invasién de los espaficles, se dedicaben a
resiizar actividades de hilanderia. En el libro La Patria del Criclio, se puede observar
gque se habla de los indigs que reciblan una porcion en peso de sigodén puro, para que
fuera devusiio transformado en hilo a sus "amos”, de alli qus en &l allipianc una de las
actividades principales de las mujeres indigenas sea la actividad textil.

En la actualidad, segdn ios registros del Instiio Nacional de Estadistica, existen
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en Guatemala alrededor de 36 empresas, que se dadican a actividades textiles que van
desde la fabricacién de hilos crudos de aigoddn hasta la elaboracion de tela en rolios.

Desde la primera Guerra Mundial (1914-1918), ya existia en Centroamérica la

En ia década de los 8fios 30, comerciantes de tejidos del pais, establecieron
parte de las fabricas que hoy todavia existen, debido a la necesidad gue tenian de
aprovisionar sus almacenes de comercic al por mayor y menor, ésta instalacion de
fébricas pequefias resulta ser una de las causas de la diversificacién antiecondmica de
{a produccitn textil en el pais.

Desde que se instalaron las hilanderias y tejedurias, se estimuié en gran escala
hmmﬁndamerhspﬁms.balesmddgodﬂnqmmnsﬁmiamasaépma
hnmhm"ﬁsinmﬂmemhmmmﬂ,asimpasdauwndelas
fuenies de riqueza més significativa para la economia guatemalteca,

m.mamaummumm la industria
mlm,mmmmm,yaqmmmépocasemdqam
snormamente las importaciones de textiles y las pocas que podian realizarse sran a
precios muy elevados, Io cual favorecié para que Ia industria textilera obtuviera riveles
de ulilicades sin precadentes. Aunque sdlo una minima parte de ellas fue reinvenida
mhruuvadmdalamaqmnaria,hwdoﬁgiummusamadquiﬁdousada,
anticsada vy hasta casi obsoleta. £n el decenioc de la posguerra no se levd a cabo
nmhimmtodemodalﬁzadbnentamimuelainmﬂﬁa taxtil, hasta
lmm1956-57enquesaernpezéamtarmlmdmdahadalaexpansimy
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mejoramiento en ésta actividad, derivéndose esta situacion de la competencia que se
estaba marcando antre los textileras.

Al irse convirtiendose las fabricas modemas para ser mas competitivas y asi no
ser despiazadas del mercado.

En esta misma época, en Guatemala existian ya cuatro fabricas que se
dedicaban a la produccién de tejidos de rayon, las cuales possian una capacidad
instalada de B0 telares autométicos y ochenticince mecénicos, empleando ciento
cincuenta cbreros y consumiendo anualmente unas ciento noventa toneladas métricas
de rayon.

La incuatria textil an Guatemale, viene desde tiempos antigucs, especiaimente
los tejidos de algoddn, que el indigena confaccionaba tiféndolos con vistosos colores,
éstos eran fabricados con telares manuales de madara hechos por ei mismo indigena.

El desarrolio de la industria textil en Guetemala va conjuntamenta con los demdas
paises del drea Centroamericana. No cbstante, en 1960, dicho desarmollo fue desigual
en los cinco paises del érea, ia situacion era la siguiente: de un total de 28 emprasas
instaladas en el érea, 21 empresas (o ses un 75%) estaban ubicadas en Guatemala y
8l Salvador, y el resto distribuidas en los deméas paises del drea.

Guatemala ha sido uno de los paises centroemericanos que, en capacidad de
produccion en términos de husos y telares, guarda una estrecha cormelacidn con el
numerc de empresas.



Al suscribirse el Tratado General; Guatemala es uno de los paises que mas ha
©ozado del libre comerclo del intercambio textil. Con la integracion econdémica de los
peises centroamericancs, se hace mas patente el desarrolic de la actividad textil de!
algodén.

Maediante el aliciente de poder aprovechar la oporunidad de un mercadc mas
amplic que o do los mercados nacionales, Guatemala ha venido mejorando las
instataciones ¢ iniciande un proceso de modernizacidn, asi como estableciéndose
nuevas piantes textiies de mayor tamafo. La competencia més activa dertro del
marcado comun centroamericano, ofrecit condiciones para una mayor sustitucidn da
importaciones al amparo de la proteccién aduanera atorgada por el arance! uniforme.

En el afic de 1964, la "Comisitn Conjunte de Programacion pare
Centroamérica”, en colaboracién con la direccion de operaciones de Asistencia Técnice
de las Naciones Unidas, se pusc de manifiesto por primera vaz el interés regional por ef
desarrolio adecuado de la industria textil, ef inganiero Eberthad Schafer, Quien prepard
programas de desarroilo de la incustrie texiil de hitados v tejidos piancs de 8lgoddn,
quienaebuadondatosestadisﬁooayeconﬁnimsdal afic 1983,

Dicho programa no fue objeto de conslderacion, por lo quée mas adelante otro
experto textil ! Ingeniero Milton E. Juillerat, hizo varios estudios sobra las siguientes
actividacias textiles:

1. De hilados y tejidos plancs de algodon;
2. De hiledos y tejidos planos de fibras artificiales y  sintéticas
3 De tejidos de punic,



Estos astudios realizados por el ingeniero Juillerar, fueron sobre sl campo de
cada actividad, y tenian la base para una promocidn textil que contemplaba como meta
lograr un autoabastecimiento regional de tales productos, ¥ asl sustituir |08 procedentes
de tercercs peises.

Desde ios afics 1950 a la fecha, las empresas textiles se han venido
desarrollando lentaments. Segun los ragistros en la Direccidn de Estadistica, la
mayoria de las empresas se han ubicado en las &reas frias del pais, por o que un alta
porcentaje se localiza en el departamento de Quezaltenango y Sacatepéquez.

12 PREVES COMENTARIOS SOBRE LAS INDUSTRIAS TEXTILERAS

121 Su estructure organizative

La gren mayoria se forma bajo la personalidad juridica da una sociedad, donde
los socios perienecen a una misma familia. La fébrica se divide basicamentie an dos
grandes depariamentos: 1. Departamento administrativo, 2." La plante”.

Enleplmaseanwenu'aladivisiamdeloscﬂeremesdepanamemoaqm
intervienen en el procesc productivo, los cuales pueden tener sus variantes en una
empresa y otre; pero basicamente sus depanamentos son;

HILATURA
TEJEDURIA



TINTORERIA
TINTORERIA ACABADD
CONFECCIONADO DE PRENDAS

Especificamente en las industrias hilanderas, se caracierizan por Ios siguientes
departamerios:

BATAN

CARDAS

MANUARES

MECHERAS

CONTINUAS

CONERAS -— OPEN END

DOBLADORA
TORCEDORA & RETORCEDORA

Csbe mencioner que la mayoria de textileras se catalogan asi, por que su
actividad principal es la transformacion de hilos en tela, de aqui se deriva su capacidad
instalada en nimero de “lelares”. Pero nuestro trabsjo se dedicd a la investigacion
espacifica de las industrias hilanderas, las cuales son catalogadas por la Cémara de
Industria Guatemalteca como una rama de la industria textil,



CAPITOLO It
P TOYSUP RMACI
2.1. Caeacteristicas del oroducto

Las empresas textiles, estén agrupadas bajo este nombre por cualquier proceso
texdil que realicen, desde ia produccién de hilazas hasta los rollos de tela de cualquier
tipo; & inclusive la confeccidn de ropa,

Nuestra investigacién se basa especificamente a las productoras de hilazas de
algoddn cnudo, cuyo producto terminado, lo idantifican las siguientes caracteristicas:

TITULO O NUMERC DE HILO
TORSION

RESISTENCIA

ELASTICIDAD
REGULARIDAD

a. Titulo o Numero de hilo

Un hilo, es una serie de fibras y/o filamentos que de ordinarios se meantiensan
unidos por torsidn. Un hilado con un didmeiro més grande ¢ pequeiio es €l gue se
identificard de acuerdo al titulo, los cuales empiezan desde el hilo niUmero 1, que as el
titulc més ordinario, gruesc e impasibla da mansiar en la tejeduria, por lo que se utiliza
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para mecha de trapeador; hasta el hilo tfulp 24, 30 v hasta 40 que son hilos finos, de
especial laboriosided, y utilizados espacificamente para tejidos de punio.®

Para clasificar los hilos, se tiene en cuenta la relacion que existe entre su
longitud v su peso. Existen dos métodos generales de numeracian y todos los
sistemas empleados hasta hoy pertenscen a cualguisra de los dos.

El primer método o método indirecto, es aquel en donde el nimero de un hilo
indica las veces que una longitud determineda entra en un peso fijo, y en los sistemas
correspondientes al mismo se establece siempre la siguients igualdad:

N*P=C*L

En la cual N significa 8! nimero del hilo, P el peso de la longitud empleada como
prueba, L es el mismo dato que P, y C es une constante cuyo valor es el paso en
gramos de 1 metro de hilc def nimerc 1 en la tabla de numearacin,

En cuarto las numeraciones pertenacienies a este primer método, cuanto mas
alto es ¢l nimero, entrardn mas metros en un misma peso, y por lo tanto los hilos seran
més oelgados.

En e! llamado ssgundo métode o método directo, el nimerc de hilo, indica las
verss que un peso determinado entra en una longitud fijla del hilo y por 1o {ente, en

*El tejido de punto es aquel que su entrelazado de hilo es
en forma de cadenas, por lo regular es la tela utilizada en ropa
interior de algodén.
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83103 sistemas se establece siempre i2 siguiente igualdad:
N*L=C*P

Enmﬂmhabrﬁsiarmmnosmtosdehilommnﬁsmopaso;porb
tanto cuanto més gruases son los hilos mas alio sera el numere del mismo.

Numeraciones empleadas para el hilo de aigodén en México, Guatemala,
Inglaterra y Estados Unidos, y oros paises, se usa la numeracion inglesa en la cual el
numero indica las madeias de 840 yardas (768 metros) gue entran en una libre inglesa
da 453.6 gramos.

En al primar método |a constante es igual a 453.6 = 0.58.

b. Torsidn

Es la operacion que convierte la mecha en hilo, dandole resistencia y forma
cilindrica, se mide por el nimero de vueitas qua tiena por pulgada sn & algoddn.

La toreitn as un factor decisivo en la calidad de los hilades, puesto que de olla
depende la resistencia y la elasticidad. En trminos generales pueds decirse que a
mayor torsidn de un hilo corresponde mayor resistencia; pero cada fibra existe un
limite, pasado of cual, ol aumentar la torsién disminuye la resistencia, hasta llegar a la
rotura.

En Ia torsidn, tiene una gran importancia los siguientes factores: 1. la intensidad,
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2. la direccidon de las vusltas. Segin el primerc, el hilo aparecerd biando, suave v
brilante cuando las espias tengan una indinacién minima con respecio al eje dal hilo
(torsion fioja) y tendnd un aspecto duro, dspero y mate cuando aquelia inclinacién sea la
maxima hasta llegar a ser casi perpendicular a dicho sje.

En cuanio a su direccion, la torsidn puede ser en Z ¢ en forma de S. La torsidn
en S significa que al colocarse el hilo en posicion vertical las espias estarén paralelas al
trazo camral de la letra S, y torsion en Z significa que las espias estaran paraielas al
trazo centrai de la 2.

Segun el nimero de vusltas los hilos se clasifican en las diversas calidadas, asi
se tiene que obedecen a su torsibn: trama floja, trama media, trama media urdimbre,
urdimbre, urdimbre fuerte (més adelante se explica las caracleristicas del hilo
wdimbre).

Hermsddwqueelsmﬁdodelatorsiénesoﬁnfactordegmn imponancia en
un hilo. En unos ejidos, la luz se refieja en forma distinta en las fibras, segun la lorsién
sea en Z o en §, variande mucho los efectos en la tejedura.

Cuandc se da torsion a dos o més hiles {en 1érminos textiles también se le
denomina hilo de dos o més cabos), puede presentar tres casos:

1. Quemdosbsmmtmwmtorsiénanelmismosentimysean
retorcides en sentido contrario.
Quatumhmbnanalmismomidoyseanmomidosenigualdimcdén

a Que los cabos componentes tengan distintas direcciones. En este caso
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malmuaquamhdiracaéndelamm”emprehabrémaquasem,
ol mismo sentido, contralléndola, mientras el otro se destorcerd elargandose, |
resultado es lo que se lama sereie, donde un cabo se afioja dando vueltas
slrededor de oiro firanie.

La forsion en cable consiste en juntar 2,3 o mas cabos sencilios y retorcidos
normalmente en 1orsibn contraria; toma luego varics de estos hilos compuestos
generaimente 3) y darles ovra torsion contraria, la cual resulta en sentido igual &l del
hiko sencillo. :

El examen de la torsidn se realiza por medio de unos aparaios sencillos,
llamados torsibmetros.

c. Resistencia

Elewogmdodeparmlismyoﬁmwdéndelaﬁbraraspoctoalajedalrila,
junto con la lensidn sustanciaiments discontinuo, son los principales factores que
contribuyen a producic un hilo més débil que el equivalente mediante la hilatura de
anilios.*

Las cifras de la hilatura con anillos 36 basan en un tamafio de bobina elegido
arbitrariamente durante una posicién tomada en la construccion de la bobina. Las

i En la produccitn de hilazas de algoddn, se distinguen dos

procesos: de anillos y de Open Eng; en el primerc el hilo pasa
por todos los procescs, y en el segqundo se cmiten los procesos
de mecheras vy continuas, capitule 2.2 Descripciédn del proceso
productivo.
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Curvas presentadas se pretende que sean mas indicativas que absolutas.

Por las mismas razones, el hilo producido mediante el sistema discontinuo es
més extensible. También se ha manHestado que los hilos de origen discontinuo
muesiran menos variacion de resistencia que Ios equivalente s hilados con anillos.

d. Elasticidad

Los hilos trabajados uUnicamente a base de glgadtn, por ser una fibra
estrictamente natural, no poseen elasticidad, Sin embargo cuando el hilo de algoddn
3 ulliizado en |2 tejeduria, las prendas pueden sufrir un encogimiento en su fibra del 1
al 3% en el lavado.

Qe Regularidad

La reguiarided & corio pericdo en el hilo de la continua de anillos se cbserva
peneraimente en una gama de ondas de 2 2 & pulgadas, en hilos producidos por el
sistema del aigodén y estd infiuida casi enteramente por el sistema de estirgie, Las
ondas de estiraje ocasionadas por la falta de corntrol de la fibra son aproximadarnanie
el doble de la iongitud de ia fibra ¥ no crean una irregularidad periddice exactamente
definida.
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22 Descriocién del P Proguct

La Hilstura es el proceso de fabricacién que tiene por objeto convertirse en masa
de fibras textiles sueltas, heterogéneas, revusitas y de diversas longitudes, siempre
pequafas en un cilindro de digmetro de lo mds constante posible, de longitud indefinida
8l cual s8 denomina hilo,

El procesc del hilo llamado de Anillos, es el méas antiguo trabajado por los
hilanderos, y @8 el que esta constituido por oS siguientes procesos:

BATAN
CARDAS
MANUARES
MECHERAS
CONTINUAS
CONERAS
DOBLADORA
RETORCEDORA

A continuacitn se describird brevemente en que consiste cada proceso y su
importancia en ia elaboracion del hilo.

2.2.1. Batén

Es la méquina que participa en & proceso de preparacion de la materia prima
{algodon), para ser hilada posteriormente.
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El batdn es la maquine encargada de limpiar of algodén, esta limpleza se resiize

batiendo enérgicamente la masa fibrosa, desprendiendo asi las i impurezas gue puoden
traer s fibras, como restos de hojas secas, polvo, semilias y cualguier olra impureza.

Elabodbnamesdeoompriminoantaspscashasufridounpmoesoquaae
llama desmotado y que consisie en quitar las semillas del algoddn y otros cuerpos
extrafios de la fibra, luego es comprimido en pacas.

Al llegar a la-fébrica, es sometido al proceso de apertura ¥ de siil pasa al batan,
El batén luego de limpiar of aigodén lo saca transformado en una tela de masa fibrosa,
comprimido a gran presidn enrollada debidaments ¥ que debe guardar con regularndad
una relacion entre el peso y 1a longitud, por lo que tendremos una ikiea de su prueso, y
por consiguiente también de su NuMero (tituo).

Los batanes modernos son de un sblo paso; pero antipuamente existian los
batsnesmpa'adores(malgunasfébﬁcasafmesténmuso} qQue se encargaban de
repnarlastelaa,su&iendoéstasdoblajesyesﬁrajes.

La intensidad de! batido en el batén, esta determinada por la cantidad de regias
querecibelamsaﬁbrosa,alaaalidadeluscﬂind'osaﬁnﬁntadoraspamidadda
longitud, Enmdeterminadoﬁempoladevmadoradaunaeanﬁdadd&vueﬂasyaeaﬂa
unadeeslasvuenas,lamasaﬁbmsaredbatamosgolpes, como reglas tiens la
devanadora,

Enelbattndabunoemiderarlapérdidamestﬂelammaﬁapordaptmm
asto 83, lameriaquesepierdemmpasoparelbaﬂnmmmosdahcias. bouras,
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Qrancs y otros.

Si calculamos un nUmero de una alimentacion para un nimem de produccion
determinada tendremos gue aumentar e humero de alimentacion en proporcién a la
pardiia que ha de sufrir, © 88a, que 8i calculemos un NUMEro de pProduccidn, como una
alimentacion determinada, dicho nimero disminuira proporcionalmente & la adquinda.

Si calculamos estiraje® para obtener un determinedo numero de produccion, con
un nimero de alimentacién dado, tendremos que disminuir el estiraje en forma
proporcional a la pérdida que se producird, para gue en la produccidn sea comecto a lo
provisto, '

222 Cardas

Es un proceso en el cual se utiiza una méquina que prepara la materia prima
limpiando y quitando ias impurezas que todavia scompadian a las fibras.

E! trebajo principal de la caria, ademés de limpiar las fibras es el de desgragar
la masa fibrosa de la tela alimentaria, esta desgragacidon se logra aplicando fuertes
esticaies, hasta que se logra la perfecla separacion de las fibras ¢ sea que se a
separado fibra por fibre. Luego se separen las fibras, las junta nuevamenta en forma
ordenada, recogiéndolas en forma de velo, y condensandolas formando una cinta da un
oruasc dsterminado, y ol paso de esta cinta, guarda una relativa irregularidad, por lo
que podemos determinar su numero. Esta cinta al salir de la carda s plegada en un

5 El estiraje es un tema gue se trata en el numeral 2.4.3.
"El control de calidad de las hilazas de algodén™
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bote, en forma de espiral, para luego ser irabaiadas sn e manuar.

223 Manusr

El manuar ¢ banco de estiraje o8 una de las maquinas mas sencilas, que
inervienen en la preparacion del algoddn para poderic hilar. Su funcién principal es la
daconegirbsdefeﬂosqueraeladmaquevmdalamrda,mediaudnuajmy

El manuar &l doblar y estirar las cintas, ordenn, endereza, paraleliza, y pone en
sentido longitudinal las fibres, produciendo una cinta condensada, reduciendo al
mmm,mnm,ymmmmmwusdﬁi
dehswdan.mﬂmimﬂuhméspeﬁauamgulwidaddegrmoenhdalabng’m
de la cinta.

Una cinta de manuar es el producto, condensado de doblar 6 O 8 cintas de carda
© manuar, ¥ luego aplicaries un estiraje de 6 G B segln € ndmero de cintas dobladas
(en ol manuar si doblamos 8 debemos estirar 7.9 8 8.2 o si doblamos 6 estiramos 5.9 a8
6.2). De esta forma, si una cinta de carda trae algune imegularidad al combinaria con 6
G 8 cintas mds; con una imegularidad media, se logra reducir @ minimo esta
imeguiaridad que puede ser un tamalo o peso. Si este ireguiaridad no se comige en el
manuar. en |as siguientes maquinas en lugar de comegirse, el defecto se acentaa.

Si relacionsmos of pesc de la cime de manuar con-su longitud obtendremas: el
namero de la cinta.  Si se quiere mezclar algoddn con cualquier otro tipo de fibra, el
manusr es el indicado para hacer estas mezclas, por media del doblaje y estiraje en
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SUS GOS8 pasos.
2.2.4. Mecheras

El obieto de l2 mechera es continuar la paraiizacion de las fibras mediante
estiraje y al mismo tiempo conseguir una mayor reguiaridad, proporcionendo 2 la
mecha ol grosor mets conveniente, sagan el hilado que se ha de fabricar.

El poco nimero de fibras agrupadas sn el grusso de las mechas, hace que estas
no tengan ka consistencia suficiente, por no fener las fibras la adherencia necasaria
para retenerias unidas.

Para que puedan las mechas resistir s esfuarzos, aungue leves, a que son
sometidas en las operacionos de plegado, transporte y desplegado, se les da una
suave lorsion, vy ademés permite un facil deslizamiento, al ser procesadas en nuevos

Una vez conseguido el grueso deseado al mismo tiempo se da torsion suficiente
a la cinta que sale del cilindro productor formando asi la mecha. Esta es plegada
simultansamente amollando sobre 10do f largo de un carrete y &N Capas sucesivas que
van sobreponiéndose unas a oiras.

Esta operacién debe ser hecha con sumo cuidado de manera que sea absorbida
por ol carrete. La cantidad de mecha as exactamente igual a la que kbera ol cilindro
productor, si es menor la cantidad, no hay posiiliiad de sostener la maquina en
marcha, pero $i 88 una cantidcad mayor y esta es de poca diferencia, produce una
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iregularidad en la mecha, hecha por estirados indebidos, malograndose la mataria
elaborada, con el perjuicio de ser dificimente transformada er hilados y aun al
consequirlo, daré un hilo defectuoso v de mala calidad.

Si lo estirado por el rodete al amoliar la macha es excasivo, no podra
mantenerse la maquina en marcha por rolwa de las mechas o saldra una mecha
inaprovechabie, con la pérdida del valor de Ia mataria recuperado dsl trabajo hasta aqui
realizada.

2.2.5 Continuas

La cortinua de hilar es la mequinaria encargada de la operacién final o sea que
transforma la mecha que recibe de is mechera en hilo ¥ 88 logra por mediacién de unos
cilindros llamados tren de estiraje. La mision de dichos cilindros es de estirar o
adelgazar el grueso de masa fibrose que reciben, dichos cillndros entregan la materia a
los husos que giran a determinada velocidad. En diche etapa, las fibras se redondean
entre si, formando esi el hilo; a esta operacidn es ia que se llama "dar torsibn™. Las
torsiones se dan por mediacion del huso, el aro ¥ una pequefia anilla o cursor, segun a
lo que asta dastinado el hilo, se le dard mas o menos torsion.

Dicho hilo lo almacenamaos en un tubo da pléstico o de cartén por mediacién del
movimiento ascendente y descendente de las platinas llamadas balance. Ef hilo
@imacenado en el tubo se llama HUSADA, el conjunto de todas las husadas de una
méquina se llama mudada.

E! estiraje se define como ia relacion entre (& lengitud de materia entregada a la
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longitud de materia alimentada, por ejemplo si el estiraje total es de 20, asio significa
que por cada centimeiro de mecha alimentada al tren de estiraje, ésie entrega 20
centimetros de hilo. '

En ssta méguine e producio terminade esia enrollando en tubos Hamados
bobinas o "canillas”, el hilo esta totalments terminado; perc no apto para ser usado en
la tejedura, puss en la maquina del tejador, no aceptaria el embobinado en estos tubos
que liene sproximadamente un largo de 45 centimetros, ya que las maquinas tejedoras
astén preparacas para recibir los conos comunes de hilo.

2.26. Coneras

Esla méquina contiens un rimero de husos en donde el operador de conera
coloca el cono de mbn,denmlladooamlhdumﬁmimmesaloﬂm,u
automético, soiando el cono terminado con un peso promedio de 3.5 libras de hilo.

En esta méquina, conCiuye el proceso textil. El producto, @sta apto para poder
ser usado en ia tejeduria, ya que los conos estin de acuerdo & las exigencias de &
demands del mercado. E! proceso, inicia recibiendo el hilo de la cortinua, para poder
ser amollado an los conos, los cuales pueden ser de cartdn o plésticos. Cabe sefialar
que las caracteristicas de los conos no son generaies, ya que cada conera tiene sus
condiciones da arrollado & enrollado.

Los conos, son smpacados en bolsas de pléstico para protegerios de cualquier
conteminacién de polvo, grase o sucledad. Las textileras usan cajas de caron, y
dependerdn de sus politicas las dimensionas de la caja, ya que los conas tienen que

22



guardaf cierto acondicionamiento para evitar que los conos se astropeen.

2.2.7. Dobladora

Es un procaso modemo, que no se desamoliaba en la hilatura tradicional, y
cansiste en poner los hilos en paralelo, es decir inicamente los une en lineas. Este
proceso se sjecuta an la méaquina denominada dobladora, el cusl es necesario para el
paso siguients que es retorcer el hilo.

2.2.8. Continua e retorcer o retorcsdora

Ls continua de retorcer tiene los mismos elementos que la continua de hilar,
salvo 8l tren de estiraje, porque dicha méguina no tiene la misién de astirar sino que de
unir dos o varios hilos en uno s6lo, dandole torsién a dichos cabos.

Existen procescs que utilizan la alimentacion por cono de bobinadora v otros se
alimentan con rodetes de dobladora, esto quiere decir que previamente han sido unidos
los cabos que van a retorcer en un s0lp rodete, mientras qua en la elimentacion por
bobinadora se coloca Ln s5lo cabo de cads Uno.

El retorcido de hilos afiade hasta cierto punto resisiencia al unir a las fibras mas
fuertes, sin embargo sl retorcido de dos hilos o cabos de hilo no dobla 1a resistencia de
los hiles 8 un cabe, es imposible obtener dos hilos que sean exectamente iguales en
didmetros, perfil, elasticidad y caracteristicas de fibra.

La cantidad de retorsidn producida asi como la direccitn de la aspiral, tiene un
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efecto muy importante en las caracteristicas finales del hilo. Se sabe que 1odo hilado y
tejidos, deben tener una trama ko més floje posible de torsion para que el tejido tuviere
un buen iacio. La baja torsion permite a la trama rellenar los intervaios entre los hilos
de urdimbrae, Hegando en aigunos cesos & cubrira completamente.

Los productos principales, serian les hilazas crudas, en sus diferentes tituios.
Las industrias hilanderas tienen un rango de produccidn de hilazas, es decir se
especializan un una clase de fiulos que los caracterizan para los fines © usos Que se
destinen. Por sjempio para las empresas que producen hilos del rango da titulos del 20
al 30, que es ulilizado para las fébricas de tejidos de punio, los cuales 1ejen rolios de
taia "cemrados”, que son especiaimenta utilizados par hacer ropa interior.

En la industria de las hilazas, los producios principales mas comunas vy que
presentan una caracteristica que los identifica son:

H}b crudo de algoddn

Es al hilo que durante su proceso se usa Unicamente algoddn, v el producto

terminadc es como se concluye en la conera, 8s decir que no tiena un proceso
adicional & Ia hilanderia.

Hilo d& aniilos

E! hilo de anillos, s & mas antiguo usado en |a tejeduria, y se caracteriza por
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pasar por todos ko procesos de la hilanderia, haciendo el hilp con las siguientas
caractoristicas:

- - Mas resistencia para la tejeduria

- -Mas texiura

- Al mercerizarip tiene mas suavidad

- Por al paso de continuas, tiene mejor calidad

- Al trabajario en tejeduria plana produce mas mota

Hilo de Open End

: Es una técnica modema con maquinaria sofisticada, en donde el hilo se traslada
directaments de Manuares a la maquina denominada Open End, es decir que el
procaso no pasa por mecheras, continuas y coneras, esto o diferencia del hilo de
anilios. Las caracteristicas de este hilo son:

- Mas uniforme

- Mas limpio

- Al mercerizario su textura es dura (tiesa)
- No posee resistencia

Esta dltima caracteristica Io hace no apto para la tejaduria de urdimbre.

El proceso de este hilo es conocido también como Proceso de hilade de Rotor
OE. Este proceso implica la adhesion de fibras & un cabo de hilo abierto, impartiendo
torsion por medio de un rotor o turbina, demostrando ser la més promeiedeora técnica.
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Aunque las diferencias con e hilo convencional de anillos, son muy marcadas,
fus acaptado con una sorprendente rapidez vy a grandes ritmos de cracimientes, desde
entonces el hilado & rotor se astablecid por si mismo, sobre todo en el burdo y mediano
campo de hilc. En la ctra mane, ha sido reconocido que el hilado a rotor No &5 capaz

de expulsar la flaxible tecnologia del hiledo de anillos, especiaimente en la gama de
titulos muy finos.

Hio parsfinado

Es &l hilo que durante el proceso de coneras, se afiaden unas pastiias de
parsfina, una parafina muy fing especial para la hilanderia. El hile conforme va siendo
amollado pasa “scbandc” las pastillas, y entonces sale con un bafio de parafina. Este
tipo de hilo es usado para tejeduria circular.

Hiic Mercerizado

Es al hilo que sufre un proceso adicional, el cual consista en un "cosida™ del hilo.
Esto quiere decir gue el hilo 8s pasado por un proceso especial por calderas, es donde
el usc de productos guimices, hacen un hilc BLANQUEADO, es decir que ya no esiard
con &l color cremoso o emarillento del alpodén (hilos crudos). Este proceso hace de la
hilaza un productc apto para ser procesado an &l teflido.

Hilo trama

E= ol hilo utiizado an sl tefido denominado de igual forma es decir, Tejido de
trama. Es un hilo que en el proceso de tejeduria va en forma horizontal. El hilo tiena
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que ser flaxible, de facil manejo, este lejido se hace en forma ebierta es decir en
lisnzos de tela.

Hilo Urdimbre

Es un hito fuerte, de caracteristicas para tejido piano, as usado como Ia base de
hilo verticales, para poder ser trabajado luego con hilc de trama. Las magquinas de
tejido urdimbre, se enhebran con el nimerc de hilos deseados en el ancho del lienzo
do tela.

Para mayor comprensién en el uso de los hilos adecuados para un tipo de tefido
determinadc se tiene que observar o sigulente:

1. Tejido Plano: se realiza en telaras, en forma abierta, es dacir gue la tela es en
kenzos. Se prefiane usar hilos de undimbre y frama.

2. Tejido Circular: Se realiza sn maquinas en donde el tafido es cerrado, la tela ea én
rolios. Por lo regular se utilizan hilos parafinados.

3. Tejicos de Punto: Es un tejido en forma de cadenas, la tela es en rolios, utilizado
pera ropa interior. Los hilos adecuadios son los thulos del 20 al 30 de un cabo, ya sean
hilos crudos © mercerizados. Este tipo de tejidos se pueden afelpar, mediante ung
méquine que lsvanta en la tela una "motita”. También se le denomina a! hilo afelpado
Hilo Peinado.
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SUBPRODUCTOS

Los subproductos que en la industria de la hilaza, por lo regular son jos
resultados de los diforontes procesos de la hilenderia, que S8 convierten sn
"desperdicios”, y 05 més comunes son:

BORRA
CHAPON

WIPE
POLVO

2.4. AMBIENTE Y PROCEDIMIENTOS DE ELABORACION
El procesc de elaboracion del hilo crudo de sigodén, tiene carecteristicas
especificas, que intervienen en la calidad del hilo, dentro de las mas relevantes gque

deben observarse y que un buen hianderc toma en cuenta en sus instalaciones, son:

2.4.1. Medio Ambisnte
Temperatura y humedad
Las condiciones atmosféricas fienen un efacto decisivo sobre las materias

texdiles, especiaimente durante los procesos de elsboracion. Por ello s esencial que
{a temperatura y el contenido de humedad del aire se contraien dentro de la hilanderia.

28



La temperatura y €l porcentaje de humedad, relativamente mas conveniente
para cada hilanderia pusde variar, pero en la mayor parte de las instalaciones se
obtiens buencs resultados con temperatura que oscile entre los 78 y B4 grados
Fahrenheit (25.5 - 28.5 grados centigrados) y humedad relative entre el 35 y 45 por
ciento,

La temperatura por si sola, a8 menos que se lieve a niveles extremos, ne tienen
una gran influencia scbre las fibras. Sin embargo la temperatura regula la cantidad de
humedad que &l aire puede mantener en suspension y por tanto, la temperatura y la
humedad deben considerarse conjuntaments.

Las fibras especialmente el algoddn son muy sensibles a la humedad. Si el aire
es saco pierden rapidamente ia humedad natural, esto los vuelve quebradizas con
tendancias a rizarse pierden poder de cohesidn y son dificles de controlar en los
procesos de estiraje. Por otra parte, si el aire gue los envuslve contiene un exceso de
humedad, lo absorben rdpidamente, se hablandan, se apelotonan y tisnden e dificultar
&| estiraje.

E! contenido de humedad del aire también produce otros efecios cuando el girs
$eé encuentra muy seco, las suparicies de funcidn en las maquinas cescargan
slectricidad estdlica que afecta adversamente |a hilabilided de las fibras. La excesiva
humedad de! aire causa condensacion sobre las superficies himedas de los rodillos y
guias, causande enrcllamientc y apelotamiento.

En ias hilanderias o contenido de humedad del aire 3e expresa genaeraiments en
porcantaje de humeded relativa. Este porcentaje define la cantided real de vapor de
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agua (humedad) que se prasente en el aire, en comparacion con la cantidad maxima
que ese gire completamente saturado, podria contener a la misma temperaiura, Para
unas condiciones de trabaic Sptimas en |a hilaiura, la relacion ideal entre temperatura y
comenido de humedad del aire deberd determinarse an cade caso particular,
controlarse y mantenerse después, entre limites, o mas estrechos posibles.

242 Maquinaria
Cursores:

Los curscres son pequefios aritos, o anilios que. sirven de puias o directores del
camino a recorrer por el hilo,

En cada caso la eleccion del cursor. comecto se hace dificil, dsbido a los diversos
factores influyentes. Exponemos a continuacion algunos de los que han de
considararse an primer lugar.

El thulo det hilo a definir es un elemento de imporiancia ya que el paso del
cursor ha de ser compatible con el pesc del hilo.

La torsidn comunicada al hilo puede compensar algunas de las diferencias de
peso, para que un hilo con torsién elevada sea mencs voiuminoso y ofrece, por tanto,
menos resistencia al gire gue un hilo de poca torsion.

Ha de tenerse en cuanta el tipo de fibra que se esta hilando, ya que cada una
pueda reaccionar de forma diferents al pasar de los elemanios de estiraje a la husada.
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Lavdocidaddsloshusosafomalaacciéndeicursor un incremento en la
velocidad de los husos, producird ol mismo efscte, dantrodeuenoslimtas que ia
adicitn de un cursor més pesado.

Las condiciones locales como la humedad, et estado del contomo y borde de ios
mhfmmadotw.ymposidbnmnmspeanalm.ﬁmenmimm
definida sobre el comportamiento del cursor.

Aunque es dificil ascoger arbitrariaments un lipo de cursor (evdsten 28,000
wnaﬁosytlposﬂrmes)lasmndlmnaspmquemwmmdapmpladosm
féciiments definibles:

1. Losmmshandafranarlosuﬁdemeallilcdammeraque aﬁteuma&e
bien y firmemente sobre &f cono.

2. El cursor no ha de ejercer excesiva tension sobre el hilo como para romperic o
astirario mds alié de sus posibilidades de recuperacion.

3 Elcfmnudelumorhadesarbamnwmﬁoparaqmel pesc dal hilo no o
obstruya, ni la pelusa.

4, Losmorasmhandesertangrmdesnidesemmbmdosquereconmelbude
-del aro imegularmente ni pasen saltando contra e! alado del aro.

5 Lafonmyhmﬁodelwmwhadssartaiesqwnossengmdraammmbr
por rozamiento, con lo cual se acortaria Ie vida del cursor v la del aro.
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- La maquinaria usada en la hitenderia, tradicionalmente es la conocida como de
anilos, hoy en dia la tecnologia ha modemizado las méquinas, implementando las
conaras do Dpen End O maquinas a rotor,

Las méquinas Open End de dividen de acuerdo a la capacidad de hilar la
méxima longitud de la fibrz, la cual es determinada por el didmetro del rotgr, siendo las
siguientes:

Méquinas de algodén corto
Esta hila materias primas textilss con muy corta longitud de fibra, como

" desechos de peinadoras, hasle fibras hechas por e hombre de longitudes
sortades hasta 60 milimetros. )

Maqui te algods i
Esas maquinas manejan longitudes de fibra entre 50 y BO milimetros con fineza
de 2.2, a D dtex..

Este grupo hila fibras entre 75 y 130 milimetros con finura de 5.5. a 20 diex.

2.4.3. El anilisis textil y sl control de calidad

El andlisis textil s la aplicacion de los conocimientos de ingenieria y ciencia a la
medicién de las propiedades y caracteristicas de las fibras textiles, el hilo y los
materiales asi como las condiciones que afectan a las mismas.
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El control de calidad se preacupa por la evaluacion de los datos de un andlisis v
a su aplicacion al control del proceso texti, materia prima, producios intermedios y
productos finales; se preccupa no séio por el nivel de calidad y 8l costo pera
Menersa en ese nivel, sino que también por la presantacion de valores tangibles
pars me:lllj la calidad y o cambios en esta_.

Ni el andlisis textil, ni ¢l control de calidad solos pueden servir anteramente al
técnico textil, a la fébrica, o 2 la industria; pero juntos forman un equipo fuerte con
posibilidades dinémiqas. El andlisis provea los datos y; el control de calidad apiica los
resultados.

Un progrema de control de calidad debe inciuir un programa de ansélisis que
implique ol desemperic periddico de ciertos anélisis de rutina disefiados peara madir las
caracteristicas del matenal Y8 sea en estado de materia prima o procesado. Los datos
aqul oblenidos pueden ser analizados estadisticamente. El control deseado puede
estar dirigido & cumplir o satisfacer lo siguiente:

1. Los esténdares establecidos por una organizacién individual. Por sjemplo: la
~ longitud de la fibra del algodén crudo, la igusldad de |a tela de batén, el tamafio
de la macha, la fuerza o resistencia del hilo, el nimero de filamentos en un hilo

' de raybn.

2 Especificaciones clentificas establecidas. Por ejempio: las especificaciones
puestas por la Sociedad Americana pera el analisis de materiales, U.S. Army
Quartermaster Copr. , 4 otras autcridades establecidas.
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3 Estandares o requerimienios del mercado. Por eemplo: satisfacer los
requerimientos de anchura, cabos, pasadas, y peso para ciertos tejidos listados
an tratos periddicos.

4. Necesidaces o demandas del consumidor.  Por ejemplo. pronosticar la
afectividad de un material para satisfacer las necesidades del consumidor, ya
sea en cuanio a resistencia, exigencias del tejido, solidez y frmeza del tefido.

5. Las necesidades del mejoramiento de la relacion calidad y costo.

Finalmente el programa apropiado de control de calidad prevé un majoramiento
en métodos de inspeccion: la frecuencia y nimerc de pruebas regueridas para medir o
detenminar niveles de calidad. '

Para que i0s resultados de la prueba sean confiables, los instrumentos deben
estar calibrados. Algin fallo en mantener el calibre spropiado de las balanzes, escalas,
maquines para ensayo de resistencia U otros instrumentos, nos llevaré a serios errores
on ios resuitados cbtenidos, anulande esi todos los esfuarzos de un control apropiada;
tal condlicién puede llever & cosiosos errores en la manufacturacion. De igua forma, un
falio en entranar apropiadamente a los técnicos, puede resuttar en errores similares, los
errores da cperadores debido & la falta de ertrenamiento apropiado en la técnica
correcta, ¢ debido al dascuido o fatiga, pusde causar problemas en cualquier programa
de control de calidad. '

Una falla en mantener las condiciones atmosféricas propicias o en hacer las
comecciones dabidas, de condiciones existertes a condiciones aestandares, puede
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introducir ermores en los resultados. Por ejemplo, si la fibra de atpodon s analizada a
un nivel alto del 80% de humedad ralative, su peso y fesistencia van & ser altos en
comparacion & Jo que deberia ser en condiciones estandar,

La falta de control de calidad, provoca defectos en el hiio que regularmente se
caracterizan por las siguientes condiciones:

Hilos sucios

Esto occurre cuando en las operaciones ce abrir ¥ preparar €l algodén, no han sido
axtraidas todas iss impurezas. Estas consisten corrientemente en fragmentos de
hojas, semilias que se adhieren a las fibras, residuos da grese y ofros,

Hilos Manchados

Esio sucede por 8l empieo del algodén SUCIo; pero |as causas principales es e contacto
frecuente, el roce de un hilo roto, absorbiendo asi grasa y polvo. También sucede por
tener los operarios las mancs suc;as o bien por el empleo de agua sucia en e ratort:ado
por 8l sistema "mojada".

Hilo con botonei o Neps

Es cuando el hilo tiene pequefios trozos de &lgodén duro, denominado botones o neps.
Estos varian en dimensiones desde particulas muy pequefias, hasta el tamafio de una
cabeza de affiler esto es causado por un cardado defectuoso.
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Hilos con gatas

Es cuando el hilo sale con paries gruesas, o flojas y afelpadas, esto sucede por falta de
torsidn y son originadas per la suposicion de dos mechas, por ajemplc una pulgada ¢
mas que pase en este ssiado por el cilindro sin recibir la cantided de torsidn necesaria,
también es debido a malos empalmas dal operario.

Hito cortedo

Es cuando el hilo tiene parie casi cortadss y puede atribuirse al emplec de cilindros.
méis cubienm o mal rectificados con rebabas 0 3 presiones excesivas. Aigunas vecas
a8 debido a un encartamisnto demasiadc largo respecto a la longitud de las fibras
causando.asi una tensidn indebida en e! hilo. '

Huog an forma de tirabuzdn (hilos retorcidos)
MMmhmmmmm!os hilados retorcidos mndelosdm
0 maa cabos de que se compons, es torcido imperfectamente y no se adhiers con
fimeza a su oon'aguo arrolléndose l'lojameme en forma de tirabuzon.

Ene inconveniente suale ocurrir cuando se hile desde mecha doble y su causa

obatiece 'ipvariab[amente 8 gue una da las mechas es mas gruesa que la otra
(actualmertte en las continuas de grandes estirejes estdn fuera da uso).
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Hilo ancartado

Esto ss debidc a un encartemiento ancho, o de una preparacidn defectuosa; un
sngreneje defectuosc en of sistema de esfiraje, espscialments cuande hacemos el
cambio dei pifidn, cabeza de cabalic o al hacer encartamientos nuevos; @ un estiraje
exagerado en el previo; a une presién imegular scbre los cilindros ds presién, &
cilindros gastados © mal rectificados, espatialmente cuando no estan bien aparejados;
poca humadad de aire en la sals; husos mal centrados.

Hilo con nudosidades

Esto se debe a encartamientos demasiado estrechos, a cllindros de presidn
defactuosos,
Hilo falto de resistencia

Esto es debido a una mezcla de male calidad en el batén; una preparacion de nimeros
més altos de lo establecido; hay mucho estiraje; una torsion insuficisnte, teniendo el
coeficiente de {orsidn no atecuado para la lengitud de la fibra (teniendo presente que
un exceso de torsion quema le fibra y pierde resistencia); un batido excesivo en el
batén; cursores no adecuados.

Hilo falto de torsion

Esto sucede por cursores no apropiados, demasiado grarcdas; excesiva velocidad de
Ioahum;mﬁtnwh'opequeﬁndalarmadaoonrelaciénalao;mdiémetro
demasiado grande y la husada roza el aro: una mezcia no bien hellada; un algoddn da
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baia calidad para el hilo que producimos; una humedad v temperatura de la sale no
apropiads,

Por ultimo, en o control de calidad, el hilandero debe tener mucho cuidadc en
dos aspecios muy imporiantes para un hilo excelente para la hilanderia y
posteriormante para la tintoreria y tejeduria; estos dos aspactcs serian:
1. Estiraje 2. Torsion

Estiraje

Si tenemos una cantidad de fibras distribuidas en una superficie o longitud
determinadas vy las exiendemos en una superficle o longitud mayor, estamos
produciendo un estiraje.

En una maquina, a los cilindros de atrds se les llama alimentadores o
alimentarics y a los de enfrente producteres, y aqui se nota la cantidad que ingresa y la
cantidad que sals medida en iongitud, el exceso de hilo de la cantidad que ingreso es el
esliraje, entonces por regla general tenemos:

estirjo =  Longitud de produccién
Longitud de alimentacion

Torsién:

Es el efacto de la operacion de torcer, que consiste en dar vuellas a una cosa,
én lomo de elia misma con el que, las moléculas que ia forman (en nuestro caso las
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fibras) toman una posicion helicoidal,

E! obisto de ia torsién en hilatura de fibras, es dar & estas un deslizamiento
forzado por un leve esfuerzo de traccitn, a la total cohesién entre él, que resisten al
deslizamiento, hasta la rotura de fibras.

La dificuitad que encuertran las fibras en deslizarse sobre otras, depende dal
grado de inclinacion sobre la hélice, seglin Ia cual estén errollados. Para una misma
resistencia, ha de ser igual al grado de inclinacion de la hélice. Tedricamente {a torsidn
bien dada por la relacion entre el numerc de vuettas del huso y I8 longitud que emregan
@l cilindro producter en el mismo inervalo de tiempo,

El nimero de vuslas de torsiones por pulgadas (algodsn) y en centimetros
(estambres) comunicado al hilo, es un factor importante. Las torsiones se ulilizan para
comprimir las fibras entre sf, en un cabo mas pequefio, incrementan su cohesién y su

resistencia a la rotura y para proporciones a la superficie del hilo, resistencia a ia
abrasion o rozamiento,

El nimero de vuettas de torsion que se debe dar &l hilo dependera de ja longitud

de las fibras de su procedencia, del grueso o nimero de hilo que querenics hacer y dal
uso final al que esta destinado.

Generaimene sélo se aplicaré la torsién suficiente para que €l hilo adquiera la
necesaria capacided y resistencia a la rotura para el fin deseado. Por regla genaral, los
hilos de atta torsidn se destinen a urdimbre ya que estdn sujetos a mayores esfuerzos y
fricciones, mientras que los de baja torsién se emplean pars trama y género de punto.
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2.4.4. Laboratorio:

Todo supervisor, especialments los jefes de produccin, deben tener ampiios
conocimientos de laboratorio, control de calidad y organizacion del mismo, esperando
que esta parte del menual sirva para conocer y valorar |a labor fundamental de dicho
depanamento.

Al principio la hilatura fue una industria ertesana, a medida que la metodologia
88 modernizaba, hemos tenido gue trabajar mas cientificamenta, viéndonos obligados a
equipar nuestros laboratorios con eparatos de gran precision donde nos sefialan los
errores que las méquinas o las personas cometen.

A la vez nos vemos obligados a planificar el trabajo del [aboeratorio llevando un
control severo de todos los lugares donde pasa la materia.

En toda industria textil debemos tener presente la produccién y calidad del

producto. Toda empresa qua sus objetivos no sean #s10s, no necesitan para nada 1o
antes mencionado.

Et laboretorio wrabajard principsimente la calidad y las condiciones que debe
tener un hilo terminado para lienar los requisitos de buena calidad, tomando en cuenta
que el hilc serd el inido de un proceso de tejido v tefido.

En ol proceso deél hilo el operaric pesard las napas -marcando su peso en un
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impreso donde s puede detectar si les telas salen normales y, cuando hay alguna
dofactuosa se separa.

Las telas puaden tener un 2% de mds o de menos de su peso. El supervisor o
encargado de seccion con estas praficas, controla la seguridad de las napas. En el
casp cde haber muches defeciuosas, tiene que verificar el tren de batanes para
encontrar donde viena la falla.

Cada cierto periode se verificard una tela para comprobar la regularidad de la
misma, midiendo v pesando de metro en metro o de yarda en yarda segun la balanza
midenapas. La balanza midenapas, es un instrumento preciso para pesar y medir las
napas dal batédn. La tela va pasando por una seccidn Huminada gue permile su
inspaccidn visual para irla estudiando.
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CAPITULO Iti

31, Aspecios Generales
Definicion de la contabilidad de costos:

umamammqummmndpbs
mmmmmmmmmmmmguw
mummn.mdabsdumdwd&ywﬂs.hwmﬁapmdamlaswenm
para conocer los costos de produccion y los costos de distribucion, ambos por unidad y
on total de uno o de todos ios producios fabricados © servicios prestados, y los costos
ammm«um.mdmdemumwm
scondmica, eficients y praductiva,

ummmmmmm,imm.m
&m.mmmm,mymmmdamdemdivm
lineas de producins manufacturados. Estos informes se extienden o pueden
Mumdwammcadamdehsptﬁdasﬁmmmnm
producto. La contabilidad de costos proporciona también informes detallados sobre los
gastos en relacion con las funciones de operacién del negodio. En esta forma, con un
mam.umwmmmommrmlqmm
actividad en ia negociacidn podré ponerse explicitaments y con detalie.

Emminhmlﬁmsmmm.mmhuuham.lam
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on que se hizo, lo que costo hacerl, en cuanto se vendit y le utilidad que se cbtuvo.
Con estos datos como guia es posible frecuentemente aumentar la produccion,
implantar métodos més eficientes, reducir costos y aumentar utilidades.

Lo que se conoce como COSTO es un férmino utilizado para madir ios esfuerzos
asociados con la fabricacion de un bien o la prestacion de un servicio. Representa ef
valor monetario del material, manc de obra y gastos de fabricacion. No existe ningun
"coslo verdaderc” de un bien o servicio, a no ser que s¢ este produciendo un bien o
presiando un servicic en este caso, se asignardn todos los costos a este bien o
servicio. En caso contrario, los costos incurridos para todos los productos ¢ servicios
se deben distribuir entre los mismos. Es posible que dos contadores no lleguen a la
misma distribucion de costos cuando existen més de un producto o servicio, aunque
ambos hayan partido de supuestos comeclos referentes a la base de distribucién del
costo. De esto se deduce que el costo de un bien o de un sarvicio puede variar.

3.2 clasificacién de los costos

La clasificacién general, v la mas comun de los sistemas de costos es la
siguiente;

1. Por la Epoca en que se determinan:
1.1 Costos hisioricos o raales
1.2 Costos pre-determinados

1.21 Costos astimados
122 Costos Standard
1.23 Costeo Directo
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2 Por el mitodo de determinarios

2.1 Ordenes espacificos de fabricacion
2.2  Procescs continuos

LOSTOS HISTORICOS O REALES

Recopila los costos a medida que ocuren; pero demora la preseniacion de
resultados hasta cuando las operaciones de manufactura han sido ejecutadas o los
servicios han siilo prestados. Sin embargo, mientras el trabajc o procesc es cargado
con las cantidades efectivamante usadas de materia prima, mano de obra y gastos de
fabricacitn, en la mayoria de los casos, aplicada sobre una base predeterminada de
tase de dicho gasto. De esta manera, ain los llamados sistemas de costos reales no
s¢ practican snteraments con base an los verdaderos cosios.

La diferencia con los costos pradeterminados estriba en que estos pronostican
los slementos del costo a invertirse en un erliculo  determinade miantras que los
histéricos  se obtienen despuds de haberse manufacturado e arliculo. Costo Real es
un término que sugiere un grade de exactitud en un calculo de costo, ef realismo
imentado en un costo real puede ser ilusorio.
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COSTOS PRE-DETERMINADOS

Los costos predeterminados son aquellos cuyo caleulo, es hacho antes de
comenzar la fabricacién, es un costo probable de un articule. Muestra en detalie el
importe de cada elemento de costo que entrard en la produccion del articulo.
Numerosas circunstancias hacen necesario el uso de las esfimaciones de costos en la
fabricacidn, entre slias, puede mencicnarse: ;jPodrd determinarsa antes de su
fabricacion o precio de venta del producto?.

El uso efectivo de los costos pre-detemminados exige sl conocimiento de:

1. La estructuracién de las predeterminaciones de costos,

2. Los métodos para comprobar su exactitud, vy

3. El uso de cuentas en los sistemas de costos estimados, en relacion con la
prueba de las estimacionss de costos y su revision.

COSTOS ESTIMADOS

Una estimacion representa en el mejor de los casos, el critario de una o mas
personas sobre o qua daberd costar determinado trabejo, es aconsejable tener algun
método para comprobar la exactitud de las estimaciones, haciendo comparacionas con
ios registros de costos u ofros datos contables. A menocs que se comprueban las
estimaciones de esta manera, podran pasar inadvertidos os errores que puedan tenar,
pefjudicandose la negociacion con pérdidas en los contratos de trabsjo o por faita de
ventas ocasionadas por precios elevades. Cuando se usa algin método de
comprobacion, puedan localizarse y comegirse los erores, y el hecho de que se
comprueben estos datos mejorard generaimente ia exacttud con que se hacen las
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predeterminaciones. La comprobacidn de la exactitud de las estimaciones de costos
puaden hacerse hebituaimente empleandc uno de los tres métodos siguientes:

1. | Comparar los registros de costos de trabajo con las estimaciones de cosios,
Hacar comparaciones astadisticas con datos contablas, y

a Registrar en libros los costos predeterminadoes juntaments con los costos raales
y determinar la variacitn entre ellos.

Sistemas de costos predeterminados son un medic para comprobar la exactitud
de las astimadones de costos, o para determiner la medica en que un eror esté
presente en estas ea’nmauones Cuando hay pocas variaciones en al producto, podran
usnr:e los sistemas de costos pradeterminados con ventaja; pero en numeroscs
sstablecimientos industriales probablemente sus rosultados seran inexactos, o su

operacitn demasiado pesads, costoss vy dificil para justificar el valor de los resultados
obtenidos.

~_Cuaendo sa lieva un sistema de costos estimados podré comprobarse la exactitud
de ias estimaciones: én cuanto a su costo total, sin prestar atencion a las discrepancias
en ios costos de material, mano de obra y gastos de féibrica; en cuanto @ cada uno de
los alementos con costos indirectos divididos de acuerdo con los departamentos.
Cualquiera de estos objetivos puede alcanzarse en las fdbricas que hagan tanto un
producto Unico como varios. El numero de cuentas necesanas y el costo de Havar el
sistema contable aumentan a medida que va siando mayor el numero de productos o el
numero de formae en que se requiere la prusba,

Las técnicas de la contabilidad de costos predsterminados pueden usarse
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veniajosamants para preparar estados provisionales, o mensuales, cuando sa lieva una
contabilidad de costos histdricos, siempre y cuando la gerencia no pierda de vista que
los resuliadas de las operacionas en los informes que se le ofrecen son estimados
dnicaments.

SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR

El sactor de principios y -métodos contables conocido como contabilidad de
wmmbmﬁnnlmmaamdohmdaddelagemuademdm
de hacer una unidad de producto. El conocimiente de lo que costaba asa unidad de
producto permitié al contador preparar estados financieros exactos, pues éstos se
preparan despiés de que e producto, o paries de & han sido elaborados y ain
vendidos. ) : )

La comperacion de las realizaciones de este pericdo con las dei periodo anterior
revels los -Cambios entre ambos, perd no indicarén cuales resultados fueron malcs ©
juzger ol frabajo en la prictica.

Es cierto, sin embargo, qué los costos pueden diferir considerablements entre
abores similares de acuerdo con of tiempo en que tenen lugar. Siempre que haya
diferencias en og pracios de los rhateriales en el método de manejar las drdenes en la
fébrica o en iacamidaddebempo tedicado & las operaciones, forzosarnme habré una
dh‘aencaa en el costo del trabajo. ‘

Un costo esténdar es una cifra que representa un valor que pusde considerarse
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tipico del costo de un erticuio u ofro factor de costo y que puede usarse con exactitud
considerable para que la gerencia controle sus costos. La gerencia pusde usar sus
costos estandar para determinar método de trabajo, medir resultade y exigi
responsabilided por los resultados inferiores a los normales. En el control de costos
pueden usarse pars comparar o medir los rasuttados, analizar e rendimiento y
determinar razones que expliquen por que los costos historicos defiaren del estandar.

Los costos estandar pueden aplicarse a cualesquiera factores que entran en la
contabilidad de costos. Podra haber un costo estandar psra un articulo, para cada
operacion, para cada dapartamento o pare cads clase de costo. El uso aceriado y
completo da los costos sstandar exige que haya estdndares: los cuales podra no
{ograrse por falla de datos ¢ de exactitud,

El costo estandar podrs estar representado por une cifra ideal de los que el
costo, debisran ser dadas las mejores condiciones de produccidn; o bien podré
reprssentar una dfra inferior a la ideal. Las opiniones difieran acersa de o que
conslituye ef eshindar. Los costos estandar son causa de que se estudien todos Jos
elementos de costo y todos sus factores, como tiempo, cantidad y condiciones, con la
esperanza de acarcar los costos reales s s costos estandar.

Les diferencias que resultan entre los costos estdndar vy ios resles, se
denominan DESVIACIONES, estas desviacionas son por cada elemento del costo
Pueden haber desviaciones de cargo y pusden haber desviaciones de crédito. Las
desviaciones de CAIRo, que Dourren cuando los costos reales son mayores Que los
castos estandar, pueden considerarse bien como costos adicionales o como pérdidas.
Las desviaciones de cridito, que son ¢l resultado que Ios costos reales sean menores
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que los costos estandar, daben considerarse Unicamente como un ahorro 0 economia.

Estandar en materiales: La consideracién dei costo material estandar de un
articulo comprende la consideracion da la clase y cantidad de materiales necesarios,
una tolerancia rezonable para desperdicios y.dafios y el precio dei material.

Los materiales directos pueden variar del estandar de dos maneras: 1. En
pracio, 2. en cantidad. La desviscion en precio se considera generalmente como
responsabilidad del depertamento de COmpras porque proviene oe iss actividades de
ssts cepartamento. Se considera mpmsable]por ‘u.nalquier dasviacion on las
cantidades, al personal de produccion, Porgue este grupo es el que controla ol uso de
los meterisles. En pericdo de alza de pracios, los cosios podrian estar
considerablemente wMMmmﬂoluMdasmmdoahsvenﬁas.a
menos que los precios de venta se dsterminarén no tomando CoMo base o8 costos
estindar. En periodos de beja Ge precios las economias podrian fomarss como
utiidades en'al aho de adquisicidn, para parderse despuds en periodos subsecuentss 3
causa de rebejes sn |08 precios de venta 0casionadas por la competancia,

La desviacién en ia cantidad podria separarse por causas de material inferior a
la calidad normal, manc de obra no calificada, y asi sucesivamente. Los estdndares de
cantidad de meteriel deben representar exactaments la cantidad de material que ha de
colocarse an produccidn, despuds de tomar en consideradidn una tolerancia
cuidadosaments determinada para desecho normal, para producir las unidades
dessadcas de producto acabaco. -

Desviacionas en el costo © precio de mano de obra se dan, cuando un obrero
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recibe una tarifa de jornal diferente de la usada pare determinar el costo estandar de
@sa actividad en perticular. Ocurre una desviacién en la cantidad de mane de obra
cuandc el trabajador emplea un periodo de tiempo para ejecutar une operacitn,
diferente al penodo Que se planeo. Ei pericdo de tiempo de los estdndares de mano da
obra s fiie en varios dias por medio de estudios de tiempo, estimaciones de los super-
visores, estudios de trabajos enteriores, y asi sucesivaments; cada uno de estos
métodos puade ser exacto o aproximado.

Las desviaciones de 108 cosios indirectos son similares a las que se han
calculado para material directo ¥ mano de obra directa solamenta en un case: cantigad
dlstrl:uda o eficiencia. Esta desviacion generaimene serd paralela a in de la eficiencia
en manc de obra, a causa de la costumbre de distribuir los costos indirectos entre la
prod.ménaplmndounatasapredetmnmda © bien sea a las hores de mano de
obraoalmporhsancinamdalamano de obra directa. Las desviaciones en la
cantidad de cosios mm 0 en la eficiencia no muestran dato alguno que pudiera
indicar que el trabsjo ha sido desarrollado en forma satistactoria o defectucsa, en
cuanto s& refiere a los coslos indirectos en ai mismos.

COSTEO DIRECTO O MARGINAL

Detarrnmaméndtmctadecomsaselmmbrequesedaaungrupode
procedimientos contables que incorporan en ls contabilidad informes eplicables & la
relacion entre costos, volimenes y utiidades. Estos métodos fueron ideados para
mostrar informas sobre hechos reales del movimiento de los costos v da las utilidades
bqo un volumen cambimte como parte de los estados normeales, de contabilidad, en
vez de como computacionas o andlisis suplementarios separados.
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Gran parte de los escrilos y propaganda sobre la determinacion directa de
Costos comesponde a los contadores industriales, que opinan que las ventajas que
ofrece a la gerencia compensan el mayor trabejo de cdiculo necesario para preparar
estados para el publico e informes gubemamentales de acuerdo con los principios
contables aceptados. La determinacion del costo direclo o marginal 88 un sislema que
no ha side adoptado todavia por un nimero suficiente de compafiias, para probar su
aceptacion externa por el publico inversionista.

La diferencia entre la determinacion directa de costos y la tradicional se halla en
los elementos de cargos indirectos que han de incluirse en el costo de mercancias
vendidas y en los inventarios finales. Las caracteristicas esenciales de| sisterna de
determinacién directo de costos debe definirse como una segregacion de los que
varlan en razon directa con el volumen. S6io los costos primos més ios costos
veriables de féibrica restantes se cargan a pérdidas ¥ ganancias. Sin embargo & punto
al que hay prestar atencién es que la determinacion directa de cosis es
primordigimente una separacidn de gastos y (nicamente de manera secundaria un
médodo pera evaluar los inventarios®.

Segun la definicidn del sistema, &ste deriva su nombre del supuesio de que una
parte de alguncs cargos indirectos varfan en razon directa de la produccién. Es una
técnica que consiste en separer primeramente estos cargos indirectos variables en sus
partes fijas y-las que se supone gue varien en razon directa con la produccidén, La
parte varizble se considera uego como costos de los articulos fabricados de estas

o

Lawrence W, B. Contabilidad de costos Tomo I, pag. 388
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unidades especificas. Puesto Que estos cargos indirectos variables $¢ incumieron
Unicamente para la produccion del periodo, se consideran comparables al material
directo y a la mano de obra directs para determinar el costo de una unidad de
producio, sino que daben proratearse entre ias unidades individuales, no evita qua
uannamoadmwandonausalaleonadadetannmmndecostos

Lo escrito sobre este terna, he apasionado a la profesién en nuestro medio,
desde hace aproximadamente tres décadas, con argumentacién a faver o an contra.
Los partidarios en la técnica del "costeo directo”, fijan el desarrollo de la contabilidad de
costos por prediccion en las siguientes etapas:

1a. Eiapa:  Determinacién de los costos. Asignacion de los costos histéricos a los
productos como base para la determinacion de la utilidad periddica,: Ef
costec absorbente se desarrolla con esta finalidad,

2a. Etapa: Control da costos. Utilizacidn de costos estandar ¥ de los presupuestos
en particular los flexibles, predecir Y controlar fos costos. Durante esta
etapa surge la distincion entre costos variables y fijos y se tuvo
conocimiento por primera vez, del comportamiento de o3 gastos en e
volumen.

3a. Etapa:  Planeacion de los costos. El conocimiento del comportamients de los
costoa con el volumen s utiliza para proyectar costos para fines de
decisiones de la gerencia an poltica de precios y planeacitn de
utilidades. I
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En la primera etapa encontramos actuando ef denominado * casto absorbenta
que conjunta los tres factores como son: malerial, Labor y gasios, que se encuentran
como inversiones definidas dontro del activo dando valor a jos inventarios, en tanto se
venden jos producios reiativos, es decir, ol costo absorbente 85 uUn instrumento de
aplicaciin de costos a ingresos para delerminar la uliidad periddica, basado
principaiments an ka distincidn entre los cosios fabriles y los costos no fabriles.

uhmwmmwmimwF_Tm
quitn sefiala métodes cientificos, en la direccion y administracion de empresas. Es
mﬂomdmmm,mmdemaeﬁdmda.queoﬁgha ol
estudio y aplicacion del presupuesto y es donde encontramos también la division de
gastos fijos y gasins varisbles en funcion de los volimenes, obteriéndose una
hecramienta para el control administralivo.

ummmmﬁadﬂmm&hhmaaﬂh
que entonces se encontraron elementos de prediceion de costos, utiles a la gerencia
para porgierar posibilidades en la planeacion y toma de decisiones.

Es precisamenie en esta otapa del desamolio evolutive de la contabilidad de
costos, en que surge ko que ha sido Bamada “Costeo Directo”,

Elementos que integran ¢ costeo directo

La thcnica del costeo directo se basa en Ja division de los elementos de los
cosios en: Varables y Fios.
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Son costos verables aquellas erogaciones sensibles a ios volimenses de
produccion y venta. Son costos fijos aquellos que no son afectados en forma directs
por los cambios en volumenes de produccién o vente.

De acuerdo con o anterior ef costes directo reconoce como costos variables:

Materia Prima

Mano de obra Directa por pieza

Gastos de fabricacion variables, y

Parte variable de los gastos semivariables.

Por lo tanto, el costo de produccion sélo se integra de los gastos variables, para
valorizar existencias en almacén, produccién en proceso y costo de ventas. Agimismo

8l costo de distribucion sélo sa integrard de los gastos variables de vanta y
administracion.

Ds lo anterior resulta que los costos fijos, también denominados "del periodo”,
porque son causados en funcion dal liempo, tales como sueldos, rentas,
daprectaclonas en linea recta, amortizaciones, honorerios, v otros, son cargados
dlrectamento B ios resultados del ejercicio.

El costeo directo, al igual que el costeo absorbante, es la téenica de aplicacién de
los costos a los ingresos para determinar la utiidad del pericdo. Pero en el costeo

direclo ol procesc de aplicacion se funda en ia distincién entre Costos Directos y
Peritdicas.
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Los costos directos pueden definirse como aquelios que son ceusados por el acto
de producir - en relacion con el de no producir— ¢ por #f de vender — en retacion con
el de no vender. Debido a que astos costos tienden a variar directamente con el
volumen (siendo los mismos para cade unidad producida o vendida), también sa les
denomine variables y se incorporan a la unidad producida o vendida aplicandose contra
el ingreso resultante de su venta, hasta en tanto se efectue esta aplicacion se les
difiere en los inventarios,

Los costos periddicos, son aquelios comprometidos, programados o planeados que
se iIncurren para proveer y mantener la capacidad de produccin y de verta, debido a
que la oportunidad de usar la capacidad provista expira con el tiempo, los costos
peridicos son aplicados a Ios ingresos con base an el propio tiempo. Incluidos dentro
de ta categoria de costos periddicos estén los costos fijos, los semifijos o samivariables
y los costos incurridos en ung sola ocasidn como consecuencie de decisiones de s
gerencia. Los costos periddicos son descritos algunas veces en otros términes como
son: costos de capacidad, costos comprometidos, costos de gerencia, costos de
habilitacién
de la capacided pare suministrar el servicio y, costos programades.

El costo peribdico o fijo, por su propia naturaleza, represania un gasto del periodo
que afecta o3 resultados del mismo.

La téenica del costeo directo proporciona el desarrolio de la relacion Costo-volumen-
Utilidad.

Para un estudio de planeacidn presupuestal, es una herramienta de trabajo la
relacidn maencionada, porgua penmite a la direccion de la empresa estudier diversas
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alternativas, considerando presumibles los cambios que hubiere en (0s costos variables
y fijos, tales coma: proceso de malerias primas, aumentos de salarios, aumentos an
gastos fijos de cuaiquier naturaieza.

Con lo anterior se quiere indicar que normaimente las bases que sirvieren para
caicular costes predeterminados o historicos, cambian situacionss normaies o fortuitas,
sin embargo an ciertos casos es posible prever 8sas cambios o por lo menos calcular
porcentajes de imprevistos para determinados rengiones de gastos, con base en los
datas conocidos.

De todas formes existe posibilidad de establecer |2 relacidn Costo-Volumen-Utilidad,
con ol auxilio del punto de equilibric.

Se designe puntc de equilibric &l vértice donde se juntan las ventas y los gastos
tolales, es decir, que no existen ni utiidades ni pérdidas, este dato es de gran
importancia para la elaboracion de los presupuestos. Los elementos que intarvienen
N U determinacién son:

a) Volomenes de Ventas
b) Gastos Variables
c) Gastos Fijos

El punto de aquilibrio también se conoce con el nombre de Punto Meutro, Punto de
Crisis, Punto Muerto, Punto de Absorcién, Punito de Empate.
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VENTAJAS

Permite conocer con cierta exactitud ef importe de los costos fijos de produccidn
y distribucion, por medio de los estados contables nommales, sin recurrr &
estudios 0 apreciaciones adicionales.

Permite una mejor pianeacitn de las utilidades propuestas, ya que proporciona
los elementos necesarios para tomar determinacion con apego a los factores:
costo- volumen- utilidad,

Las utilidades que se demuestran en los estados contables van més en relacién
con las ventas, que con |a capacidad de  produccién aprovechads, pussto que
les utilidades no son directamente afectadas por ia disminucion o aumento de
los inventarios en procesc o articulos terminados.

Faciita determinar que productos contribuyan a producic mayor utlidad. Igual
apreciacion puede hacerse en relacion con las venias por temiterio, cliente,
vendedor, sicélera.

E! costeo directo constituye un concepto de valorizacion de inventarios que

estd en concordencia con la erogacion en efectivo necesaria para progducir
articulos terminadios,

DESVENTAJAS

Dificultad para distinguir los costos fijos de los variables, por lo que an algunos
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€as0S S0 recurTira a dasificacionas arbiirarias.

2 Nosedetamimelmstotutalwﬁtaiodepmdumiﬂn.porloquerequ&m
computos adicionales para conocerio.

3. Los resutados obienidos en empresas incipientes pueden desmoraiizar a los
accionistas, banqueros, proveedores, etc,

4, No esti reconocido por la Legistacion Fiscal como un procedimiento para
. determinar ulifidedes gravables.

SISTEMA DE COSTOS POR ORDENES ESPECIFICAS

Eﬁstelaaaiqmeiﬁnm&ssamiladametosaunmidaddapwdmtocuandotoda
tapluapmduoaexdmivammteunauidadﬁicadeproducm. En este caso
Wotodosbemonnvorﬁdosenmmﬁduameelpeﬁodomwesa
asigrmaaueproductoy.pormm,nostrganmproblema..EIsigmemacasoes
cuendo se produce durente un periodo contsble més de e unidad del mismo
producto. Aquinnseprmmeunpmbimmuysuio.puestodaslaswddadesson
mnﬂmymmwmsﬁomadostamldemsdamidadde
productc. Shm.umdomamidadmaialdepmductodiﬁeredemalwem
mmmmm,mm‘mmdmmmwio
deltmaldabumaonvemdosmda&ieimmmaﬂdaddepmduao.

El método bésico para asignar los costos e las plartas gue producen muiltiples
productos o variaciones del mismo productc se concoe con ol nombre de Contabilidad
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da Costos por OGrdenes de trabejo o por pedido espacifico. Se adapta particutarmente
bien a las industrias del tipo de montaje, donde se fabrican loles o partidas de ias
diversas partes componentes empieands las mismas maquinas en tismpo diferente.

Un sisterna de costos por Grdenss de trabajo es uno en que los costos se calculan
por cada kote separado de producto fabricado, adamas de los costos de operacion de
cada departamento de fdbrica o divisién funcional. Es necesario en la operacion de un
sistema de costos por &rdenss de trabajo que el producto se fabrigue en lotes
separados de cantidades claraments discernibles. Esto significa que debe haber una
diferencia en la cantidad, clase, tamafio o calidad del producto, © en la canticad de
material o mano de obra empieados en cada producto o en las operaciones sjecutadas
en el producio en diferentes centros de fabricacién. La razén mas importante para usar
el sistema de costos de drdenes de irabajo Bs que la diferencia entre cada lote de
progucio fabricado ses tal, que cualgquier intento de promediar &l costo da dos o més
Ictes resulte en una exposicion inexacte del costo de cada uno de los iotes.

Las caracteristicas principales del sistema de costos por drdenes de irabajo son:

1. Se concede mayor énfasis a la distincion entre costos directos e indirectos de s
que o8 necesaria &n la contabilidad de costos por procasos.

2. Se extienden drdenes y se llevan ios costos de cada lote de producte fabricado.
Estas drdenes estén controlades por la cuenta de trabajo en proceso y se refiere
a los costos directos y al costo indirecio ¢ sobrecarga incurrida en las ordenes.

3 Ls cuenta de trabajo en Proceso se usa para registrar ol costo del producto
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fabricado y los inventarios de trabajo no terminado.

Los costos directas se cargan a la cuenta de Trabajo an Proceso y se asientan
&n las hojas de costos de las drdenes de produccidn.

Los costos indireclos, ¢ gastos de fabricacidon, se cargan a las cuentas
departamentales y no aparecen, como tales, en la cuenta de Trabajo en
Proceso, o en las hojas de costos de las érdenas de produccidn,

Se usa un método para estimar el importe de los costos indirectos aplicados,
que han de cargarse a cada orden. Estas cantidades se asienten en las hojas
de costos y 58 cargan a la cuenta de Trabajo en Proceso, acreditando las
Cusntas de compensacidn de Costos Indirectos Aplicados.

Se comparan las cifras de costos indirecios cargadas a las cuentas
departamentales con las cantidades aplicadas a produccidn que aparecen en las
contracuentias o cuentas de compensacion.

Cuando se decide fabricar un lote determinado da articuios, sa expide una orden a
la division de fabrica para que comience el trabajo, conociéndose esta orden con el
nombre de orden de produccidn J orden de trabajo. Al mismo tiempo, se expide una
orden ai departamento de costos para que comience & registrar la acumulacion de los
costos de trabajo. La orden expedida al departamento de costos tiene ia forma de una
hoja de costos y se conoce técnicamente como hoja de costos de orden de produccion.

Lafonnadaunahojadecostosdeunaordendeproducdéncdeh'abajnvariade
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acuerdo con ias necesidades de la negociacién en particular. Los datos esenciales que
deben aparecer an una hoja de costos de orden de produccion som:

Numero de orden

Descripcion del articulo que ha de fabricarse
Fedwcbkaorﬂm,fomadeemregayfechadetﬂmimdén
Seccitn de cosios del material directo

Seccion de costos de mano de obra directa

Seccion de gastos de fabricacion

Sumario de costos

Los asentos en la saccion del sumaric estdn ciasificados en tai forma que muestran
Iosoostosdalnmarialdirm,loscostosdelamamdeobradirmpordepermamo.
i3 gastos de fabricacién por departamento.

Caracteristicas del sistema

Laprod»dénaahaoegenerdmmﬂesﬁaespedﬁcadmasdeldieﬁe{pedido).
Condiciones de produccién més flexibles.

Costos especificos por productos.

Control més analitico.
Noeumommalpuioaopm.nﬁvopmmelmuitaﬁo.y
detalladamente por elemento del costo,

Noeo; s Wy
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SISTEMA DE COSTOS POR PROCESO CONTINUO

- Lateoria de los costos unitarios se basa en que la produccion de un departamento o
) fabrica puede expresarse en una cantidad de unidades medibles de produccidn y que,
cuando los costos departameniales se dividen entre el nimero de unidades producidas,
&l cociente representa &l costo promedio unitaric dal trabajo ejeculado. Los costos
unitarios sirven pera numercsos fines (tiles en la contabilidad de costos, entre ellos
puede mencionarse un control més estrecho de los costos y de la produccion, la
tabulacién de cifres comparativas de costo, la determinacien analflica de las causas de
la ineficiencia y la estimacion del costo de los articulos terminados,

£l estudio del sistema de costos unitarios precisa considerar 1) que constituye una
unidad de produccidn, 2) come se scumulan los registros de la produccion unitaria, 3)
fbnnamquaaltmbq‘pshtannimrafedadnulmmdeunidades,y4)forma de
compuiar los costos unitarios.

1.~ LUnidad de Pradtiocién

 Una unided de produccién de un producto o departamento es un vaior o cantidad
natural del produsto terminado o del trabajo realizado por el dapartamento, gue puede
usarss para madir los otros vaiores o cantidades del mismo productc o trabajo. Por
tento, cuaiquier producto terminado puade medirse en aiguna forma apropiada, como
erticulos, méquinas, toneladas, fibres, galones, y asf sucesivamente, siendo la unicad
elegila ia unidad de producto terminado. Si el total def producto tarminado se divide

entre su unidad de medida, e cociente es la produccion expresada en unidades de
producto,
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Una unidad de produccion para un departamento podra ser, y habiwualmente es,
diferante de la unidad usada para el producto terminado. La razén es gque & producto
lerminado, completo, no atraviesa todos los depariamentos en la misma forma, sino
que et o resultado de procesos departamentales, O 85 un conjunto de pares que nNo
fueron trabajadas todas en los mismos departamentos o en la misma forma. El
resutado 88 que cada departamento de una fabrica tiene usualmente sus normas
propias pera medir su produccion, adaptadas & sus necesidades peculiares gue
podrian ser ciferentes de les de cualquiar otro departamento. Las unidades
depariamentales reprasentan la clase de trabajo que se hace en el departamento.

2 ¢ i6n biai

La tecria da los costos unitarios as particularmente bien edaptable s la contabilidad
de costos por. procesos.porgue, este es un mélodo de promediar los costos de
produccion, bien sea por slementos separados de costos ¢ en total, durante un periodo
terminado, entre el nimero de unidades de productc elaboradas duramte el mismo
periodo. Las unidades que no hubieran atravasadc mas que el departamento uno,
estarian terminadas en e3¢ departamento, pero su trabajo estaria todavia en proceso
para la planta considerads en conjunto. En las plantas donde sl producio debe pasar
por diferentes pasas en el mismo departamento, se programa frecuentemente el trabajo
de forma que se completen todas las operaciones antes da cerrar €l periodo. Hay oiras
plantas, en donde no es practico detener la produccidn al final del periodo,
particularmente cusndc éste g3 do un mes. En este caso es necesaro determinar la
verdadera produccion del pericde de forma que puedan dividirse los costos del mes en
<urso antre la cifra de resuliados de las cperaciones dal mes.
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3. Computecion de ia produccitn basice

La produccién "verdadera" de un periodo se expresa en unidades de producia
final que las operaciones, departamento o plenta pudo haber producido de haberse
concentrado todas las |abores reeiizadas solamente en las unidadas terminadas y de
que no haya habido inventaric en proceso inicisies o finales para esa operacion en
particular. Por tanto, el frabajo empleado para terminar el inventario en proceso inicial,
para comenzar y terminer el inventaric en proceso fingl, debe convertirse & Ia
produccion equivalente del periodo.

Aun cuando la mayocrie de las compafiias conoce la cantidad de materias primas
emplsadas en la produccion, es dudeso que muchas de allas conozcan ef namero

exacto de unidades de producto terminadc que podran fabricarse con esa cantidad de
materias primas.

Parece razonable suponer entonces, que el niumero de unidades comaniadas ¥
terminadas se computa con ofros datos de productién, y no que su nimero forme parie
de los dates originaies de produccion.

La producsion equivalente del periodo, al dividir entre ellas las adiciones de trabajo
en procesc del periodo, proporcionard el costo presente de cada elemento de
producsion,

Uno de los verdaderos beneficios Que se obtienen en la contabilidad de costos
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83 [a presentacion de hechos y cifras para ayudar a la gerencia a determinar los
precios y a controlar o dingir las operaciones. Como se indicd anteriorments en aste
capitulo, Iz variacién en el costo total de operar un departamento en dos periodos
diferentes carece de importancia. Solamente cuando se ha determinada el costo por
mmmmmmm. pues al unico factor comin entre
periodos es la unidad de producto. Puesto que cualquiera de los tres factores
saparadoe pusdan variar en tal forma que den por resuliado el misme o inferior costo
total unitario que en el periodo anterior y, sin embargo, no revelen la falta de eficiencia
que debe cormegirse. Un mélodo pers mostrar una situacion desfavorable es computar
&l costo uniterio de cada unc de los elementos mensurables de costo, como cada clase
de material 0 servicio contratados empleados, cada clase de mang de obra directa y de
los gastos de fabricacitn.

Anilisis & informacion basica:

Los costos por procesos son en realided promedios de costos  diarios, semanales o
mensuales. La produccién de cada depariamento es analizeda de la siguiente forme:

Las unidades completadas y transferidas al departamento siguiente.

Las unidades completadas y retenides (Permanecen en el departamento).
Las unidades sn procese. (equivalentss a terminadas)

Las unicadss destruidas o perdidas.

& wpN s

Les caracteristicas del informe de costos de produccion:

1. En cada departamento los costos son mosirados separadamente pars cada
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elomento. Materia Prima, Mano de Obra y Gatos de Fabricacitn. estos costas
30N mostrados en total y por unidad.

&Mmm«mmmmmmmm@mo.
mwmmmmwmmmmm
m:dmﬁmmymhm.m an
proceso.

&mmm_&hmmm;ma poder computar los
cosios por unidad, &nmmmmmam
dshsuidadasﬁtbﬁadas,udacimaﬁsisdelam.ndﬁn. (informe de
Praduocion).
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CAPITULD IV
] MENT l
1 MATERIA PRIMA

Materiaies textiles

Se Naman fibras textiles a toda materia o productc fibroso gue pueden
convertirse en hilo, y la mayoria de ellos en tejido.

Las fibras textiles pueden ser obtenidas directamente de medios naturales o
producidas industriaimente.

De su procedencia se deduce ya una primera clasificacion:
Fibras Naturales
Fibras Artificiales
Fibras Sinéticas

Eibras Naturales

Son aquelias que la naiuraleza nos brinda en forma adecuada para ser
trenstormadas en hile.

Este grupo se subdivide, segiin su crigen en:
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Animales
Vegetales
Minerales

En todes los casos es necesario (nicaments un proceso de extraccién y limpisze
para que de inmediato se pueda empezar su hilatura.

Flbras de Reinc Animal
Las podemos clasificar, segun su procedencia en:

Seda Gusanos de seda
Pelo Alpaca
Lana Camero

Fibras del Reino Vegetal

Estas s0 puedsn obtener de la semilia, hoja o tallo de un vegetal.

Samilla Algoddn

Hoja Formio

Tallo Lino
Flbras del Reino Mineral

En estas, las que tienen las cualidades como fibra es ef amianto. También los
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metales y vidrio pueden ser incluidos, aunque no tengan las propiedades necesarias
para ser fibras de flaxibilidad, elasticidad, resistencia & higroscopicidad.

Fi Arlificia
Son aquellas que como su nombre lo indica, no existen natralmente en forma

fibrosa pero imitan a las naturales, ejemplo: lana, algodon y seda; por lo que su
obtenciin es de modo industrial,

Esto prupo se divide en fibras:
Alginicas Alginatos
Celulbnicas De Cetulosa Regenerada Rayon y Fibrama
De Esteros de calulosa Acetato y fibra de
arointg,
Proteicas Ardil, Lanital
Fibcas Sintéficas

Estas no fienen ninguna propiedad de las naturales. Se obtienen
m_m.porbmmprimamseﬁmemmsumateriabésicam
luego darle forma de fibra. En este caso, el hombre tiene que hacerlo todo: fabricar ks
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sustancia y disponeria en filamento,
En los sigsienies cuadros se refieian esquemdticamente las clasificaciones
dadas.ﬁgmﬂoﬁaueawamelmnmdehsﬁbrasqualasmponen:

FIBRAS NATURALES

lana (camero)

Pelo(abaca,lm,vim‘h,meo.
ANIMALES mullo.cd:ra,pahmatnirocabra}

mmdamduni-a,pdodeomejo, etc.)

Sada{g._namodese&,ﬂr.}

Semilia (algoddn, asclepias, kapoc, coco, et )
VEGETALES

Hoja (formio, abaca, pita, esparto, etc.)
Tatlo (iino, cafiamo, yuie, ramio, ete )
MINERALES Amianto (hilos metalicos y vidrio)
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DERIVADOS DE POLIMERGS NATURALES]

Celulosa Rayon y fibra viscosa
Regenerada Rayon y fibrama Durafil
de alta tenacidad Super-
Tenasco
Rayon de fibrama
al cobre Raydn
Bambearg
Cuprama
Cupresa
Esleras de Acetato y fibra Rhodia
Celulosa
Rhodiafl
Celafibra
lenese
Triacetato de Tiralbans
Celulosa Trical
Courplete
Amel
Alginicas Alginatos
Proteicas Ardil
Lanital
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Las materias primas textiles, atendiendo a la longitud de sus fibras pueden ser:
cortas, largas y cortinuas o sin fin,

Fibras Cortas

Se trabsjan con ef proceso denominado "cardade”. Se le Hama asi porque se
usan maquinas denominas "“cardas”, en el procaso de hilatura, obteniéndose Ios hilos
con las fibras entremezcliadas, de orientaciones multiples, apretados por la torsion.
Ejemplo de fibras cortas: Algodén de la India, Kapoc (csiba) v lana corta.

Fibras Largas

Se trabajen con el procsso llamado peinade. Se le denominan asi porque se
usan maquinas "peinadoras’, obteniéndose "hilos peinades” con fibras alisadas Y
parsiplas en una Gnica direccion. Este procesc posee tembién unas cardas, cuya
misidn es limpiar y homogeneizar la materia unicamente, ejemplo: lanas largas, lino,
ciertas variedades de sigodones americancs ¥ egipcios. Las fibras sintéticas algunas
vecss NG necesitan las candas,

Fibras Continuas
Son las producidas bajo la forma de un hilo continuo o sin fin.
Las fibras artificiales sintéticas y los hilos metalicos son producidos en forma de

hilo continuo. Cuando dichas fibras son utilizadas en hilatura, se cortan en longitudes
delerminadas, segan i van para hilatura de estambre © de algoddn.
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Para nuestro trebajo nos interesan las fibras naturaies, especificaments el
algoddn, por io que describiremos todo lo relacionado con @l mismo, y de importancia
para nuastre investigacion.

42 ALGODON
Concepto:

Es la fibra que se desarrolia sobre la samilia del algodonero, planta dicotileddnea
de |& familia de las malvéceas y del género Gossypium.

Los caracteres de la plante, asi como la calidad del algodén oblenido, dependen
mas de las condiciones climatoltgicas del pais donde se cultiva, que de la especie de
algedonera. Una misma especie cultivada en uno u otro pais nos dard una diferente
calidad en forgitud, finura y color de |2 fibra.

La fibra del algodon es una hebra alargsada y redondeada, suels tensr de 10a 50
milimetros segin su procedencia, con un gruesa entre 12 v 28 micras (una micra as
ipual a 0.00Ymm).

A trevés del microscopic se advierten numerosas vueltas de lorsion gue
constituyen une caracteristica peculiar del algodén, por ser la Unica fibra que las poses.
Los mejores algodones son los que presentan mayor nimero de vueltas (de 1 a 12
por mm.).
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El elgodén muerto no presenta lumen’, ni tarsiones perceptibles, las superficies
de las delgadas paredes de la céiula quedan unas juntas a otras.

Examinando el algoddn solo por el tacto v la vista, es una fibra de color cremoso
{tirando a blanco), algo brillante, sedoso, muy suave zl tacto.

Las principales propiedades de esta fibra son: no le perjudica el aguz ni el calor,
soporia large tiempo temperaturas de hasta 160 gradas; por encima de esta
temperatura empieza amarillear inicidndose un principio de descomposicién. A 240
grades se forman gases para carbonizarse. El algodén arde con llama viva.

Son propledades caracteristicas dei aigodén:

Estudio microscépico {morfologia)
Longitud

Digmetro o Finura

Color

Brillo

Resisiencia v elasticidad
Higroscopicidad

Nexipilidad, plasticidad

limpieza

Lumen espacic o cavidad que contiene la fibra en su
interior.
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Composicidn Quimica del Algodén:

Celulosa pura 912%
Agua higrescopica 7.6%
Matarias Nitrogenadas 0.6%
Ceras y Grasas 0.4%
Materias, mineralas cenizas 0.2%
100. %

Se cres que el algoddn proviene def Africa, En la india se han encenirado restos
de tefidos de algoddn sumamente antiguos, asi como también han aparecido tejidos de
aigoddn entre las ruinas que nas han legado los primitivos indios americanos.

No es posible hacer una descripcién unica del algodén, dada la gran variedad de
espacies. Por ejempio: &l algoddn silvestre, presémiase en forma de arbusto pemee o
planta erbdrea, mientras que el cultivado resulta una planta herbacea-anual.

Le planta erects, tiene raices profundas, en la axila de cada hoja del tronco
principal y en ias ramss vegetalivas florecen dos cepullos, uno de los cuales, ol
verdadero capullo exilar, produce las ramas vegetetivas y el otro, el.capulio extra exilar,
produce la rama fructifera. Las hojas son atternas y lobulcsas. Su fruto presenta forma
de ovario y cada uno tiene de S a 10 semillas.

El algoddn se culliva en zonas donde la temperatura es superior a fos 25
centigrados, no se produzcan heladas en un periodo de 180 a 200 dias y abunde la
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humedad y el sol. La cosecha de algod6n sa realiza entre los meses de saptiembre y
diciembre.

CLASES DE ALGODONES
Las podamos dividir en tres clases: de fibra larga, mediana y corta,

Los elgodones de fibrz larga son aguellas de cuyo anéiisis resulta un largo de
fibra entre 31 v 50 mm., entre elios estan:

Americanos Sea-Island o Georfia: de 35 a50mm
Brasil Permambuco: de 30a38 mm
Egipto Lumean o Makd: de 35 a 40 mm
Egipto Gallini: de 30 a 38 mm
Tahiti Fiji sea- Isiand: de 31 8 48 mm

Los aigodones de fibra mediana son todos aqusllos que miden entre 21 a 30
mm. , entre los mas comunas estan:

Americanos  Orlenas, Mobile, Upland: de 23, 25a 30 mm
Brasil Paraiba, Santos, Maka: de 28 2 33 mm
Indlia Bengale, Surat: de 25 8 3¢ mm

Los algodones cortos son todos aquelios que su longitud maxima no llegan & 25
mm, teniendo como longitud minima 14 mm, siendo la media de 18 a 20 mm.
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Algoddn Mercarizado.

En 1844, el guimico Mercer inventd un procedimiento para modificar las
propiedades del algodén mediante un tratamiento con lejia de sosa caustica. Este
procedimiento presta a los hilos de elgodon un brillc sedoso permanenie. Los
algodones mds apropiados para ser mercerizedos son los egipcios, (en Guatemala, los

conocidos como grado 1 o de fibra larga), porque por su naturaleza, son mas
transparentes y brillantes.

P IFICAR DON P IN TRIA

Las principalas son: Longitud de fibra, color y limpieza, finura, madurez de la
fibra, resistencia, regularidad en el diémetro, limpieza y slasticidad.

Longitud de Ia fibra

La longilud forma parie de les ires caracteristicas més importantes de la fibra.
Infiuencia en las cualidades de Un producto terminado, antre las més relevantes:

- Limite de hilado

— Rasistencia del Hilado

-- Ireguiaridad de hilo

—~ Caracteristica del hilo (vellosiad)

- Productividad (roturas, desperdicios, torsién)
- Otros.
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Se puede asumir que las fibras bajo 4.5 mm. seran pérdidas en el Procesoc como
basura y mota. Las fibras hasta 12 -15 mm no contribuyen a la resistencia, pero si para
&l Henado del hilo, y sdlo las fibras amiba de 15mm producen las otras caracteristicas
positivas en el hilo.

No es Unicamente la condicién de compra lo importante en Io que respecta a la
longitud de fibra, todavia mas decisivo es ia longitud despuéds del cardado.
Condiciones de proceso en la carda y también las caracteristicas de |a fibra, deben ser
tales que las fibras sobrevivan el cardado sin acortarse mucho,

Color del algodén

Es muy importante tenerio en cuenta, principalmente a la hora de mazclar en el
Batén. DeunamazdadecoloresdependeréIaniﬁdezdeltaﬁidoenlatelacruda.

En los slgodones mas comunes y limpios, los colores que se presantan son;

Crema

Crema Obscuro
Castafic
Castafio Claro
Blanco

Blanco Opaco
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Finura

La finaza es una de las tres caracteristicas de la fibra maés importarte. La fineza
determing cuantas fibres hay an el corte transversal de un hilo de un grosor dado.

Fibras adicionales en el corie transversai dan no s6lo més resistencia, pero una
mejor distribucién en el hilo. Treinta fibras son necesarias como el minimo en la
seccion transversal del hilo; pero usuaimente hay por encma de 100.
Aproximadamente al |imite bajo para todo procesc de hilado modemo es de 100

La productivided es infiuenciada por medio del numerc de roturas, el numerc de
vueitas por pulgada requerida en el hilo (mejorandc el mangjo) generalmente mejora
Ias condiciones del hilado.

Basicamenta la finesa de la fibra influencia lo siguiente:

- Limite de hilado

- Resistencia del hilo

- Regularidad del hilo

- Productividad (por rotura, mucha torsidn, etc.)
- Otros

En la produccidn de mezclas hay que tener en cuenta que en el proceso
convencional, las fibres finas se acumulan en el centro y las fibras gruesas en los
extremos o periferia, El mezclar algodon de fibras finas con fibras sintéticas gruesas
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caria un hilo con una extremada caracteristica de sirtético.

Pare |2 especificacién de la finesa, en las fibras sintéticas se utiliza:
dtex= masa (dgb.
Longitud {Km)

Mientras que para el aigoddn se utiliza et valor MICRONAIRE, Y Su escals as la
siguiente:

Valor Mi ; Finesa
Hasts 3.1 Muy fina
31- 39 Fina
40 - 49 Mediana
50- 59 Ligeramente grussa
arriba de 6.0 Gruesa

Su factor de conversion as: dtex = Mi x 0.394.

Sin embargo se tiane que recordar que el valor del Micronaire ro siempre representa la
finesa real de las fitras. Por al uso del método de fiujo de aire, 3o obtiene un valor
promadio donde hay una proporcién eleveda de fibras désconlfoladas y esta no
cofresponds al valor verdudero para las fibras hilables.

Hay une dificultad més, ef elgodén, 8s una fibra natural, se cultiva en varios
suelos, an varios climas y con condicionss de cultivo anualmente cambiantes. Las
fibras por lo tanto no pusden ser homogéneas sn sus caracteristicas, inciuso su finese.
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El valor Mi- puede variar an un lote de 500 pacas antre 2.4 y 3.9 de paca a paca.
Madurez de la fiora:

Le fibra de algodén esta compuasta por 1a pared de la célula y el lumen. El
indice de la madurez es dependiente sobre el grosor de la pared de la chlula. Segin
los estudios ung fibra es considerada como madura cuando la pared de la célula de la
fibra homeda representa sl 50 U B0% de la saccion transversal. Como fibra inmadura
cuando representa el 30 - 45% y, como muerta cuando representa menas que el 25%.

En une bola de fibras maduras siempre existe un 5% de fibras inmaduras. Las fibras
inmaduras no tienen una fuerza adecuada asi como una inadecuada rigidez
longitudinal ¥y como consecuencia en las hilanderias se presenta los defectos
siguientas:

- Pérdida de la fuerza del hilo

- Hilo con botonas (nepps)

- Proporcitn elevada de las fibras cortas
- Variacién en el proceso de tintoreria

- Dificultades principalmente en a carda

Resistencia de la Flbra

La resistencia es muy a menudo la caracterisiica dominants. La resistencia
minima de una fibra textil es de 6 cN Aex {mas o menos 6Km de longitud de ruptura).

Seguidamente aigunas resistencias & |a ruptura de la fibra:
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Polyester: 256~ 60 cnftex
Algosdn; 15-40 cnftex
Lana; 12-18 cnftex

Con relacidn al algoddn, |a resistencia de la fibra es medida por el valor
PRESLEY. La siguiente escala se utiliza;

83 ymas Excelente
ar- a2 Muy fuerte
B1- Fuerte
75- BO Medic
70- 74 Regular
Bajo - 70 fioje

El indice de Presiey es calculado dividiendo la fuerze a Ia rotura de las fibras en
fibraa, ¥ por su peto de la rotura de las fibras sa mide en milimetros. E! valor del indice
son las libras requeridas para romper un miligramo de aigoddn de una longitud
esténdar 0.484 pulgada. El indice de Prasley puede ser convartido es una estimacion
on unidades de fuerza en clentas de libras por puigada cusdrada bajo la siguisnts
relacion, la cual fue establecida por el departamento de agricultura de Estados Unidos.

1,000 libras / puigada cuadrada = 10.8116 (en el irdiice de Presiey)

Excepto para polyester, |a resistencia de la fibra es dependiente de la humedad,
La humadad de la fibra es dependiente de las condiciones de! aire y condiciones del
clima.
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La resistencia del algodon, se incremanta subiendo el contenido de humedad, lo
reverso es valido para poliamidas, viscosa y lana.

La tese de humedad de! algodon es B.5% lo que quiere decir que 100 partes de
algodon absolutamente seco puede admitir 8.5% de agua, resultando asi que 108.5
paries de algoddn sn condiciones normales © iegales de humedad contienen B.5% de
agua. Esta tasa equivale a un 7.83% o sea que en 100 parles de algodén en
condiciones legalas contienen 7.83 de agua.

Como informacién edicional podemos decir que los algodones procedentes de
Amdrica contienan 8.5 a 10% de humedad.

Regularidad en ol Diémetro

Para haller el diémetro de las fibras por madio del microscopio; es el circulo
imaginario cuya superficie fuera igual a la seccién transversal de la fibra.

Las medidas de os didmetros en la fibra pueden variar en la siguiemﬂa escaia (en
milimetros). 0.0127 - 0.0228, que va desde un algoddn muy fino hasta un algodén
Aspero.

La regulandad en o didmetro, va a influenciar en la unifonnidad en la hilaza,
pues an el mezclado, habréa un diametro promedio perfecto para un hilo ideal,
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Limpieza

Le limpieza del algoddn represents muchas veces shomo en ios costos de
produccion aunque puede ser qus un algoddn muy limpio sea un algodon con poca
resisiencia y finura, por lo que representard mas coslos para elaborar ung hilaze
Sptima,

La limpieza del aigoddn va ligeda a la caracteristica del coicr, y de acuerdo a la
tebla de evaluecion estdnder Ia limpieza del algodén se clasifica en la siguienie forma:

Muy limpio Middling Fair (primer gradao)

Limpic - Stricl good middling (tercero grado)
Mediana Middiing; strict low middiing (quinto)
Sucio Low Middiing; ordinary (séptimo)

Muy sucio good ordinary {novenc grado)
La limpleza también va ligada a la suavidad de ia fibra.

Suavidad

El elgodén bajo un anélisis de laboratorio su suavidsd sa clasifica;
Fino

Suave

Sedoso

Suave y sedoso
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Fno y resistente
Ligero
Aspero

Derivado de estas casificaciones se canjugan les diferentes clases de algodon
por ejempia;

Limpio y suave
mpio y spero
Débil y sucio
Resistente y sucio
Sucio y dspero
Resistente y sedoso.

Blasticidad de ia fibra

umummmmjadalﬂmgmﬂdelmmiem.
La elasticided es de importancia decisiva ya que los producios lextiles sin elasticidad
serian poco usuales. La Elongacion o elasticidad del aigoddn es del 6 al 10 %. Para
aﬂubshﬁosmbamamsﬁamdaﬁddad.yamehamnalprm
de hilado mds dificil especialments en el manuar. Elasticidad y resistencia van ligadas
una de la oira inseparablements.

La elasticidad puede ser permanente y etdstica. En la primera as la parte de la
Mwhmlhﬁrsmmbﬁnr&l&j&nﬁwﬂu En le segunda es la
extensidn por la cual la fibra si regresa a sy estado anterior,
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43. WPORTANCIA DE LA CALIDAD PARA EL PRODUCTO TERMINADO

Estaasunputoandondemucm;ehahabiadu,yendondeantranenjmgo
macﬁvu:idaddafaaore:,pmdetamﬁnadgadodehwnandadelamlidaddd
algodén para al producto terminado. :

El hiandero tiene que definir qQué producito terminado dessa, pugs de ellos
cependerd que defina que cuslicades deben lisnar el algoddn que utilizara para la
elaboracion de esa producto,

Enmﬂhﬁoﬂmndio,yeapecfﬁmeﬂe.alostitubsquemesﬂaimsﬂgadén
nmﬁuaqwsonloﬂejidusdem,bst{mwmalﬂ.alﬂgodéndabﬂsw
Mmmm,mmmmmmhhum.

Elwbrmingampq:elinm,mdeummmlapeﬁeaada
mummmmmmmmm,mnm.
punitos, manchas de tonalidad difereris a la del lienzo,

Eiaﬁiismiamcdpioodalanmtaﬁapﬁmaam&mganrmdidam
estabiecer los pardmetros de la misma. Porejunplo:paraungradozoswénecesm
mdqo&ummlﬁumﬁudea.aa{z,em:sosilascirwnmnciasobiiganse
podrélnwusodam%mnmlﬁaonaiadaa.s;mmmsbajo.

mmmm(umdm),mmuummnmﬁpm
als.mmhhnﬁeu,wmandmmhdnaeWmMImdelas
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fibras, para presentar uniformidad durante los siguientes procesos de hilanderia.
4.4, EL COSTO DE ADQUISICION

Un factor principal en la elaboracion de los costos de produccitn en la
hilanderis, 8s precisamente el costo de adquisicion de ja materia prima, derivado que
an un 70% de su costo proviena de la Materia Prima.

Como se explicd anteriormente el disminuir costos en la  adquisicion de la
materia prima, muchas veces sucede 1o contrano, es decir los cosios se elevan, debido
que la materia prima no llena las caracteristicas necesarias para un buen producto
terminadic. La materia prima “barata”, susle llevar con sigo costos adicionales para el
hilendero, ya que un algodon sucio, con neps, de fibra corla, etcétera, disminuye la
productividad de la fébrica & sa obtiene un hilo de mala calidad, el que tendrad que salir
al mercado con un precio de venta menor al que se estimaba. Esto quiene decir que el
algodon cuando pertenace a un grado alio de clasificacion es més barato su precio;
perc asto no significa que disminuira costo de produccion.

También hay gue tomar en cuenta que un algodén de maia calidad, terminaré
ocasionando desparfectos en la maquinaria.

Todo esto se evilard solamemie con la experiencia dal hilandero, y sus
conocimientas sobre las calidades de la materia prima. Cuandc todo esto esia
sotucionado y entra en materia de costo de adquisicion de la materia prima, e hilanderc
deberd definir la forma da compra del algodén; la cual podrd ser de dos maneras: 1.
Compra Local, 2. importacion.
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1. Compra Local:

En Guatemala, la compra de! algoddn se regula por los valores establecidos en
la Bolsa de Valores de Estados Unidos, aunque las actividades de la gremial de
algodoneros estén reguiadas por el Consejo del Algodén.

Es importente que ef hilandero este enterado de los precios de! mercado
imemacional a futuros. Se dice "a futuro®, pues reguiarmente se pacia un contrato de
cunpmconlospmvaedoraadelaoosﬂadelaﬁoentmnte. La aceplacion del
contrato de compra se hace en los primarcs mesas de! afio pare ser realizada con la
cosachaquaesenbsnmsde(}ctubreaEnerosiguienteymum vaces, el cone
llega hasta febrero y marzo,

Hayquetenarmcuantaquelosprauiospo&&vaﬁaralmomrmdeb
transaccion, pero esto no variard en nada los precios contratados, y es precisamente
mﬁesgoquesemmdelapanepmvaedommmodalacompmdom.

Los precios establecidos en el contrato serdn en ddlares americanos, y
stendiendo a las leyes fiscales y los Principios de Contabilidad Generalmente
Aceptados, todas las operaciones contabies son en moneda nacional, a cambio que
ﬂpmaimcadobummlasopmmesanmonadaexlramera

Los precios de! algoddn variardn en el mercado, tanto como proveedores
existan; pero IahaseladréiospredosqueexistanenlaBoIsadeNewYom.Ym
ﬁlﬁmmsosilamaednaiqodonsraseveafedadapwmabajaenlnspmdus
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intermacionales, estos serdn regulados por sl consejo dal Algoddn.

El hdandero realizard su contrato de compraventa con s proveedorss que
satisfagan su demanda y condiciones de compra. El pracio deberd incluir costos de
entrega en las bodegas del cliente o en todo caso en la aimacenadora que 8 indique.
El contrato se realiza por unidades en pacas, cada pace liene peso diferente, y o6 por
980 QUi No se puede realizar en libras, aunque la liquidacion de ls compra se hace por
quintalas (peso neto), ya que el precio se pacta por quintal.

Las condicionaes de compravanta adicionales, como color, grado o titulo, tamafio
de la fibra, origen (ugar de cosecha), y cuaiquier olra adicionales, serén tan
importantes definifas como el precio.

Cabe agregsar que el psso en lista (documento detailado que contiensn NUmerc
de identificacion y peso bruto por paca), sufre un descuanto de paso denominado
TARA, regularments e3s de cuatro libras por quintal, aungue pueds variar a dnco tlibras,
esto dependera del proveedor y de la desmotadora ®. La tara se descuenta atendiendo
a la tasa de humedad que el aigoddn por naturaleza contiena, y la cual disminuye
despuds del corte, adamés se considera el paso de iog alambres de amame y manta
que snvueive a la paca.

‘ Para ¢ recibo de la mataria prima, el comprador deberd agreger & sus gastos de
compras un costo por arrandamiento de maquinaria adecuads, de no contar con ésta.
La forma de estibar las pacas deberd hacerse en forma adecuada en la bodega,

' E1 desmote del algodén puede realizarse manval o mecianico.
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cuidando sismpre las posicionss de ios grados, proveedoras, caracteristicas genarates;
asto facilitard la posterior salida a produccion.

Pmﬁmmmmdm.ummmmmwy
tipo de moneda para el pago.

2. Compm'al axtranjero:

El hilandero cuenta la opcidn de poder importar el algodén, reguiarmente se trae
de las costas de jos Estados Unidos.

Lamnmsaetechhnmiasnﬁunaswuaﬁsﬁcasdalamnpralocai,bajoias
condiciones de precios en délares que rian en la boisa de valores. Ei proveedor tendra
queacorda'lospredosCIFoFOB.ypubtatoaloompradorbndrﬁqueestimarlos
gastos de embarque, Mlaje,etmaomq‘e,wdaadtmas,mpuostosyﬂete
‘terresve a las bodegas de aimacenaje. La conexidn con el proveedor exiranjero, se
mmmmabmm.ommmmﬁwm,o
bisnpwnndiodammenGuamiademadgomnera.

Lasdumhiasdamprmtodaadq.isidbndelamateﬁa,sonqueal
wm,mmmmmmmeysumma
deﬁvadodehfumdeuﬂﬁmunrﬁmﬂiaguamlm.

Rmm.mﬁmmmmhdemandacmlas
dutasradaﬂes,amqueﬂﬁmnutee!émanlﬁva@dedgodbnsehavisto
Mmmmmmmm“ﬁgmalibmmm
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del producto. Esto ha llevedo al demandante a recurrir a un mercado mas cercano,
como lo as al Centroamericano.

Los costos de importacion en que se incurren generalmente son:

1. Impuesto de importacion: Libre de impuestos por ser materia prima.

2. impuesto al velor agregado: tasa dal 10%

3 Obtener Licencia fitosanitaris para importacién, aproximadamente
Q.225.00 por contenedor.

4, Pago de fumigacidn en el puerto de entrada, aproximadamente (. 140.00
por contenedor.

5. Agente aduanal, Q.400.00 por contenedor.

4.5. SISTEMA DE REGISTRO CONTABLE

Este es un punto fundamental en el célculo de los costos de produccién, ye gue
seré la bass o &l punto de partids, tomando an cuenta que el costo de la Materia Prima,
reprasenta casi un 70% de l0s costos {ctaies.

Segiin nuestra investigacién, el sistema adoptado para el registro dal
movimiento del aigodon y cualquler otro insumo serd el Sistema de Promedios
Constantas,

Se adepté este sistemna, ya que el mismo es aceptado por la regulacién tributaria
actual®, y por la variacién de precios en el progucto, ya que no se podria ulilizar otro

* Segtin art. # 49 Ley del Impuesto sobre la Renta Dto. 26-92
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sistama por lo inadecuado, por ejemplo: si utilizamos el UEPS, podria representar
costos erréneos, ye que podria ser qus el Ulimo producto que ingresé a la planta,
tenga un costo mas bajo que el anterior, derivado de lo que se explicd en el tema
anterior {costo de adquisicion).

El traslado e la produccién del consumo de la Materia Prima, sera el registrado
en ias salidas de las tarjetas de control de la materia prima. Las sslidas de algodén las
van a constifuir las pacas que s trasiaden e Batdn.

La bodega hard su reporte de salidas, por el requerimiento previo de algoddn
que realice el jefe de produccién. Para esto se manejaran les formas que la empresa
crea convenientes pars &l control de salidas de algodon,

El jefe de produccién lendré que tener la experiencia para realizar las diferentes
mezcias de difersntes tipos de algodédn y asi poder trasladar al bodeguero la solicitud
respactiva.

Suministros ¥y materiales

Esta subcuenta de Materia Prima representard el consumo de material de
empaque y suminisiros, que se wtilizardn en el empaque.

Los materiales més frecuentes son:
Conecs de cartén

Conos plésticos

Etiquetas pequefias
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Boisas pequehas
Bolzas grandes
Cajas de cartédn
Cintas adhesivas
Flejes

Grapas

Planchas de cartdn.

Las caractsristicas de cada elemento an el empaque serén disefiadas por &l
Gerente de Produccitn; por ejemplo: en las bolsas plasticas, deberd gefinir
dimensiones, grosor del plastico (calibre), color, imprasién; en las cajas debers estudiar
las medidas de cubicaje de los conos, calibre del cartén, colores y disefio de la
impresion. '

Para que exista una similitud en el manejo de inventarios se utilizard & mismo
sistema de cosieo que se opid usar en el manejo de la materia prime.

4.6. MANO DE OBRA

Le mano de obra, es el segundc elemento de los costos, vy por o tanto un
rengion de mucha importancia en la elaboracion de los costos.

La mano de obra esta constituida por ef desembolso que se hace por concapto
de sueldos devengados pagados a los empieados que intenvienan directamante con la
produccion. Para nuestro estudio la manc de obra la dividiremos en dos grupos: Mano
de Obra Directa v Mano de Obra Indirecta.
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Mano de obre Directa

Estaré constituida por todos aquelios hombres que 8é encuentran laborando en
‘Iasdifu'omuetmas dei proceso de produccion de la hilanderia que va desde el batén
hasta las coneras. También forma parte de la Mano de Obra Directs el personal que se
denomina “aprendices”, que es al personal que se esta capacitando para operar
cualquier méquina del proceso productivo,

El obrero se especializard en al manejo de una sola drea de produccidn por
@jemplo; el operario de batdn, sabrd mensjar & la mezcladors; el cperario de cardas,
sdrémquemommoambiarcono. enhebrar la conere si se rompe la continuidad
dat hilo.

L.os operarios también.tendrén conocimientos basicos de mantenimiento en los
Cascs de emerpencias, y sabrén identificar fallas para ser raporiadas al departemento
de mantenimiento. Esbumuyimpoﬂam,ynquemm;enqun
siudatectaaﬁempoumfaﬂawnchimlaméqdnamastarésinmndmar(mda)
por mucho flempe.

Los operarios harén trabajos de limpiaza superficial de la maquinaria, v
depender&dehdmdeméquinaquemnejé,almﬁdadoenla limpieza de la misma,
En la hilanderia moderna existen muchas macuinas automéaticas por lo que el plan de
mantenimiento y limpieza tendra que ser a cargo de personal especifico,

Para ol registro contable de la liquidacion de pago de salarios se adoptaréan
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sistemas de salario por tiempo.

El cbraro fendré ol salario por dia de trabajo, mas las horas extras computables
disrias. Las horas exiras serén de scuerdo a la jomada que & operario labore,
Muchas empresas liquidan las horas extras en la siguiente pianila, ya. que por ol
computo de las horas y el nimerc de smpleados a veces la fiquidacion es imposible
realizaria en el pago de la planilia trabajada.

También hay que definir el periodo que cubrird la planilla de los opererios, por o
regular 83 por catorcena, es decir doce dias laboredos y dos séptimo.

Las ampresas podrén definir la forma de liquidacion del pago de la bonificacion
incentive, la cual podria sumarse & ia planilia de salarios ¢ acumularse a uns

liquidacion mensual.

Forma parte de aeste rangidn de gasto, ias prestaciones leborales sobra los
sueidos papados por concapto de Mano de Obra. Ei detalle de prestaciones laborales
dgm'mmwchsquphemprenmamdmplmu

Esta compuesta por el egreso de pego de salerios de todos aquelios smpleados
que estén ligados indirectamente a la produccion. '

En el prooeso de produccidn intervienen varios grupos de personas que su
actividad no va ligada al desarrollo do elaboracién del producto; por ejempio: El
parsonai de limpieza de la planta, sl depariamenio de empaque, sl depariamento de
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markenimiento.
Estos departamentos ayudan a la eficiencia de la produccion; perc no
contribuyen & incremeanta o disminuir Ia misma,

Si analizamos por separado cada unc de elios, la importancia es fundamental en
la calidad del producto, asi el departamentc de empaque, su eficiencia y cuidado an el
empaque y embaiaje del producto contribuird & un  mejor mantenimiento del mismo.
Por lo regular Ioa "conos de hilo” se identifican con etiquetas los cuales llevan impreso
#l tiulo que representan, existe diversidad de sislemas de control del producto por
medic del empaque, estos sistemas pueden consistic en identificar al cono de oolor, 6
con una marca en el borde del mismo, etiquetas adhesivas al cono de carién, bolsas de
color, etoéiera.

Elmrmnumwmmmmmmﬁmme
reguiarmente so empacan, es decir, identificar los tiuios. Esto es para evitar una
nuimiénonalampaquoypromwrﬂuredammporp«tedabsﬂieﬂes.

Es importante indicar que cada cono debe ir ampacado individualmente para
cvhquebaconassemaﬂenoperdbanpolw.mtas.ocualquierﬁpodebam.
Postericrmente los conos podrin ser empacados en cajas de carton o bolsas
resistentes aj peso,

Otro departamento importanie es el de mantanimiento, e cusl deberd mantaner
en Optimas condiciones la maquinaria para evitar atrasos en la produccion.

El departamento de mantenimianto estara compuesto por un jefe, supervisores,
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subjefes, mecanicos, electricistas y aprendices.

Los técnicos de mantenimiento, se enfrentan 8 la problemética gue por ko
scfisticado de la maguinaria muchas veces se requiere de personal técnico de les
casas provesdoras. Esto representaria un costo en gastos de fabricacion, porque
serian gastos de asesoria técnica u honorarios; pero lo imporiante de discutir este
puntnasqueelpersomldelaplantasawimpotamaasdvemaprouemasde

‘ Derivado de la automatizacion de la maquinaria de hilsturs, en una planta
_modemsa, e personal de mantenimiento se vuslve un guardian de la buena marcha de
ia misma.

E) salario minimo en la rama Industrial, es de ONCE QUETZALES CON 60100
diarios’ més una bonificacion por trabajo de treinta centavos por hora. Lss
prestaciones obligatorias de acuerdo a las leyes laboraies del pals son: Cuolas 1GSS,
aguinaido, 15 dias hébiles de vacaciones, un bono anual equivalente al salario
-ondinaric y, en el caso de despido, se cancela indemnizacién que es un salaric anual,
‘tomando en cusnta 14 susidos anuales.

47. GASTOS DE FABRICACION

Los gastos de fabricacion, frecueniemente.se le danominan gastos generales 0

‘" galarios minimos vigentes al lo. de enerc de 1998 segin
Acuerdo Gubernative #71-97 del Ministeric de Trabajo ¥
Previsidn Social.
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gastos indirectos de fabricacion o sobrecarga, constituyen el tercer elemento de costo
en la produccion de una unidad detenminads da producto. Esta compuesto de todos
los costos, excepto el material directe y Ia mano de obra directa.

Los gastos de fabricacion pueden subdividirse en varias categorias, de acuerdo
con la naturaleza da Ias diversas partidas. Cuatro ¢3 las categorias mAas comunes son;

1. Cargos directos:
Casto aplicable unicamente a un producto particutar u orden especifica. 0 a un
departamento.

2. Caryos Fijos:
Costos relativamente constantes, Cuaiquiera que sea el volumen de produccion
daadeouohmtodalaeq:acidaddetr&q'oda la planta.

3. Cargos variables:
Costos que cambian en una forma mas o menos paralela con la produccion.

4. Cargas semivariables;
Costos fijos hasta un nivel determinado de produccién, gue aumentan ai
sobrepasar este nivel.

En la industria textil, los gasios son los comunes en toda industria, siendo los
rubros mas imporiantes:
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Energia Eléctrica

Es el principal rengldn de gastos, debido & su volumen y a su importancia en &l
funcionamiento de la maguinaria,

El costo de la energla eléctrica, se basara al consumo de kilowates en el periodo
de un mes, sungue la iectura podré abarcar mas de 30 dias. El consumo serd variabie,
pues la demanda la marcara las veces que “arranca” ia fabrica, ya que el consumo de
enargia es mayor al inicio de Ia jormada de trabajo.

Si no exisien contadores por separado para el drea de edministracion, se
estimard la parte proporcional por gasto de energia al departamento de administracion.

De acuerdo a las horas fabrica, existird un méximo de consumo de kilowates.
Depreciacién Magquinaria

El desgaste por concepto de utilizacion de maquinaria para la produccion, serd
otre rengién principal en (os costos del producto. E! método a utilizer dependara de ios
astudios que se hayan reelizado, para determinar ef Gptimo y &l mas adecuado para
establacer el costo por concepto de depreciacidn. El més aconsejable es el de horas
trabajadas o0 el de unidades producidas (libras), por ser el que abarcard mas
acertadaments la vida (til de la maquinaria,

Por la capacidad instalada y &l costo de adquisicion de la maguinaria, al rubro de
la depreciacion en linea recta es inadecuado, ya que limita este renglén a los cinco
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afos de vida Gtil, que segin nuestra legislacién posee la maquinaria.
Mantsnimiento, repuestos y reparaciones

La maquinaria, para que se desemolle en optimas condiciones, es necesario un
mantenimiento periddice. Los repuestos que se utilicen para ias reparacionss, muchas
veces son repuestos imporiados, y su costo de importacidn representa un rengion
imponante, si tomamos en cuenta gus muchas veces la maquinaria muy sofisticada no
funciona si no se le atribuyen los repuestos originales.

Algunas veces funciona mantener en Stock repuestos muy frecuente de ulilizar,
como tornillos, fajas, empaques y otros. La maquinaria regularmente posee un
catélogo de repuestos para que sea mas facil al realizar el pedido de repuestos al
proveedor, y reaiizario por nimero de catdiogo.

La imporiacidn de repuestos para maquinaria textil, esta sujeta al cerol1 por
cierto de derechos arancelarios a excepcitn de gigunos rubros especiales como
ejemplo los cursores que de acuerdo al arancel tienen una tasa del cinco por cierto.

Otro aspecto que hay que tomar en cuenta en este rengldn es ! pago & técnicos

extranjeros que muchas vaces es necasaric hacerles un llamade por medio de Ia casa

- Que representa a la maquinaria, pues nuastra gente no esta capacitada para reparar ia
madquinaria con origen eurcpen,

11 Segun Acverdo Gubemnativo 770-97 del 3 de noviembre de 1997, Importaciones de
Bienes de Capital no producidos en Centroamerica.
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que reprasants a la maquinaria, pues nussira gente no esta capacitada para reparar |a
MaqUinara con rigen suropeo.

Prestaciones Laborales

La carga por prestaciones laborales, sobre sueldos de Fabrica, constituye un
gasto fijo.

Los porceriejes obligatorios de asuando & las leyes laborales son:

Aguinaido 8.33333
Vacaciones 4 65753 (17 dias comidos)
Indemnizacion 8.33333
Bono 14 8.33333
Cuotas 1GSS 10.00
Cuota Irtra 1.0
Cucta Intecap 1.0
Sueldos ¥ Salarioa

Es otro rubro relevente, ya que engloba todos los dessmbolsos de pagos a
personal que edministra, controla y vigila el diaric manejo y dasamolic de las
actividades de |a fabrica.
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CAPTULO V
TOS PROPUEST

Pera la organizacion de los sistemas de costos, tantc en el caso de las grandes
empresas como en el de las pequefias o medianas, hay que cumplir diversas etapas,
por la complejidad de las tareas que exige la instalacién de esos sistemnas.

Numerosas con las cuesticnes que es necesario taner presente al encarar la
organizacitn de un sistema de costos. En primer lugar se destaca al ramo de la
empresa, pues del cbieto de la misma, dependeran las caracterislicas o modalidades
del sistema a instalar. Y de acuerdo con el objeto de expiotacion y la técnica fabril se
proyecta el négimen administrative del sistema y sus rutinas de trabajo.

El plan de irabsjo pare la organizacién de un sistema de costos puede
comprender las siguientes etapas.

a)  Estudio de la estructura funcional da la empresa y de su actividad fabril,

b) Estudio de los problemas administrativos y contables a resolver para la mejor
arganizacion del sisteme.

¢) Preparacitn de un anteproyacto para someterlo a una amplia discusion con
los funcionarios y empleados cuya actividad 1enga relacién con la
contabilided de costos.
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d)

)

Preparacién del proyecto definitivo.

Instalacion del sistema,

Control de su funcionamiento.

Evaluacidn.

Con frecuencia, pera la orgenizacion de los sistemas de costos se recurme a los

servicios profesionales de contadores independientss.

a)

b)

c)

d)

Estudios iniclates
Para organizer un sistema de costos hay que conocer a fondo:
La sucesion de las distintas tareas o procesos fabriles,

Los materiales que se utllizan en la produccidn y sus mavimienios entre los
aimacenss y los lugares de consumo.

La mano de obra directa y sus diversas categorias.

Los sistemas de salarios adoptados y las cargas sociales que debe afrontar la
ampresa,
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)

Los gastos departamentales de fabricacién con el mayor detalle posible.

La produccidn fisica que se elabora en la empresa (productos definitivamente
terminados, partes para ensamble, subproductos y producios conaxos).

De acuardo con las caracteristicas técnicas de la produccién y sobre la base de

los estudios que es precisc reaiizar pera conocer debidaments (os problemas
funcicnales de la empresa, se determina el sistema de costos que mejor se adapta a
las necesidades de la explotacion {costos por drdenas, por procesos, costos standard o
costeo directo). Esie es un punto que debe ser meditado cuidedosamente, parque el
régimen administrativo y contable que se proyects depende del sistema de costos que
se haya decidido organizar.

b)

¢}

d)

8}

Una vez eiegido @l sistema de cosios se debe proyestar lo siguients:

Las rutinas de trabaio y los comprobantes que requiere ¢l movimiento de los
materiales que s consumen en la produccion.

Las rutinas y las fichas o planillas para controlar y registrar [a meno de obra
empleada en ias tareas fabriles.

La distribucidn de los gasios de fabricacion,
El plan de cuantas y subcuentas y su movimiento de débitos y créditos.

Los informes y pianillas a preparer para que el personal suparior tenga un
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conocimiento adecuado acerce de los costos de produccion.
f) . La organizacion y el funcionamiento de la oficina o departamento da costos.

La instalacion de un sistema de costos debe prever los gastos en que se incurre,
ademas de darle un seguimientc durante un lapsc prudencial, para eliminar
entorpecimientos y corregir imperfecciones.

En ef presente trabajo se propone el sistema de Costeo Directo en una fdbrica
de hilazas de algodén

Cogieo Directo

Los sistemas deo costos fueron expussios en el capitdo Ill, saungue han
evolucionado de acuerdo a las necesidades de informacion requerida por la Gerencia o
¢l personal que toma las decisiones financieras de (a empresa.

£l miis recomendado en la actualidad, por sus ventajas, una de ellas, pera la
comercializacion o sea la fijacion de {0s precios de venta en base a una ganancia
marginal, a la facilidad para determinar o puntc de equilibrio enire otras es EL
SISTEMA DE COSTEO DIRECTO 2.

= Brol Liuti Pedro, La Importancia de un Buen Sistema de
Costeo, Ponencia IV Congreso Nacional de Contaduria
Piblica.
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HNomencishsra Contable

Somnsidaaqnlamudumdsiamndamcontaueesbésimmel
andamiaje sobre el que descansa la obtencién de una buena informacion. La
astructura aqui presentada, se estima que cumple con este cometido.

ESTRUCTURA DE LA NOMENCLATURA

123 45 6 7 8

ldentifica al gasto en fjo o
Variable.

Sub- subtuenta

& cidigo de gasto
Sub cuema o contro de costo
Cuenta Principal

EXTENSIBILIDAD

Dentrodacadadivisidndelosestadosﬁmndemssepuademrhasta 10
Mvisimes;dmdecadasubdivisiﬁnaemlenar hasta 10 cuentas: dentro da
uadamxﬂasepuadetmerhasmwosubumms;demdecadasubcuamahasta
1003Lb-mﬁmasypmapatasepusdetemrhasm1oomdamstosoéms
de responsabilidad. Con la estructura sugerida, se puede asegurar que cusiquier
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smphiscién por nueves cuentas, puede ser absorbida por el sislema sin Pngun
confiicto.

Con esta estructura 6 puede obtener informacién en forma sumarizada o
ansliica segln las nacesidades. Por ejemplo, se puede obtener sumarizada por centro
de costo, por gasto por producto, etcétera y analitica por las mismas 4reas.

En cualquier caso, le cuenta que habré de codificarse debe ser en su nivel mas
bajo afectado, v 6l sistema en forma automética debera efectusr las opsraciones en las
cuentas de nivel superior.

ANALISIS DE LA ESTRUCTURA DE LA NOMENCLATURA

Para las cuentas resles o de balance la columna ocho (B) no se utilizera y sl
serd para uso de las cuerias de costos y gastos,

Primer digito: Identifica a las grandes divisiones de |os estados financieros en la
siguente forma:

1= ACTIVO

2= PASIVO

3= CAPITAL Y SUPERAVIT

4= VENTAS

5= CQSTOS DE PRODUCCION
6= GASTOS DE OPERACION
7= OTROS INGRESOS
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8= OTROS COSTOS

Segunde digito: identifica e las subdivisiones de los estados financieros, como

se ilustra a continuacion:
11 Activo Circulante
12 Inversiones
13 Inmusbles, piarta y aquipo
14 Otros activos
16  Cargos Diferido
21 Pasivo Circulente
22  Pasivo Largo Plazo
21 Capital Social
32  Superdvit
41 Ventas
42  Devoluciones y Rebajas sobra ventas
51  Costo de Ventas
§2  Costo de proguccion
61  Gastos de administracion
62  Gastos de ventas
71 Otros Ingresos
a1 Otros Gastos

Tercer digito: Identificas a la cuenta propiemente, tal como caja ¥ bancos,
cuentas por cobrar, inventarios, etcétera.

Cuatro y quinto digito: Identifican a la subcuenta, tal como caja chica, Banco del
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Café, etcéters.

Sexto y séptimo digito: Identifica a la subcuenta, tal como caja genersl, ce@
chica, para el caso de cuentas reales; y, sueldos ordinarios. sueidos extraordinarios,
para ol caso de las cuentas nominales.

Octavo digito: Es para uso exclusivo de las cuentas de costos y gastos, cuyo
contenido seré la identificacién del tipo de gasto en fijo (1) variable (2).

En las siguientes paginas se detallan las cuentas, subcuentas y sub-subcuentas.

NOMENCLATURA DE CUENTA
1 ACTIVO

11 CIRCULANTE

11 CAJA Y BANCOS

11101 Caja

1110101 Caja General
1110102 Ceja Chica
1110103  Efectivo en Trénsito

11102 Bancos
111020N"® Banco x

B N variable: identifica el nimerc de items en el
inventaric, por ejemplo en los bancos banco 1 hasta banco i
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112
11201
1120101
1120102
11201021
11201022
1120103
1120104
1120105
1120106
11202
1120203
11202031
11202032
11202033
1120204
1120205
1120206
1120207
1120208
1120209
11203R

113
11301
1130101

CUENTAS POR COBRAR
Comerciales

Documentos por Cobrar
clientes

Clientes Nacionales

Clientes Del exterior
Deudores

Gastos por cuenia de Directivos
Cheques rechazados clientes
Decumentos no descontados
No Comerciales

Anticipos

Anticipos para compras
Anticipos pare gastos
Anticipos sobre sueldos
Prestamos a empleados
Depcésitos en Garantia
Créditos fiscales por Cobrer
Pagos & Cuenta ISR

Iva por Cobrar

Otras Cuentes por Cobrar
Reserva de cuentas Incobrables

INVENTARIOS
Materia Prima en bodega
Aigodon Grado 1
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113010N
11302
11303
11303xx
11304
11304xx
11305
113005xx
11306
11306xx
11307
1130701
1130702
1130703
11308

12
121
12101

122
12201
12202

13
131

Algodon Grado N

Materia Prima en Proceso

Producios Terminados

¥x ver ligta de los diferemtes tipos de producto.
Materiales de Empagque

xx ver listado de materiales

Suministros Planta

xx Ver detalle de repuestos vy ACCRSOrios
SUB-PRODUCTOS

xx Ver listade de SUB-PRODUCTOS
Produccién en Proceso

Materia Prima

Mano de Obra

Gastos de Fabrica

Papeleria y Utiles

INVERSIONES
INVERSIONES TEMPORALES
Acgionas

INVERSIONES PERMANENTES
Acciones
Bonos

PROPIEDAD PLANTA Y EQUIPO
Terrencs
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132
133
134
135
136
137
138
138R
139.01
139.02
135.03
138.04
139.04
139.05

14
1L}
141

15

151
152
153
154
155
156

Edificios

Magquineria y Equipo
Mobiliario y equipo Planta
Vehiculos

Herramientas y Utiles
Moabiliario y equipo de Oficina
Construccicnes en Proceso
Depreciaciones Acumuladas
Edificios

Maaquineria y equipo
mobiliario y equipo de planta
Veahiculos

herramientas y Jtitas
mobillario y aquipo cficines

OTROS ACTIVOS
Otros activos
Depositos Largo Plazo

CARGOS DIFERIDOS
Gastos de Organizacion
Gastos de Instalacion
Seguros Anticipados
Gastos de importacién
Especies Fiscales

Otras
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L=

2

Fal

211
2110
21102
21103
21103

21104
21105
21108
2110801
2110602
2110803
21106804
21107
2110701
21107011
2110702
21107021

212

2120
21202
21202

PASIVO
PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR
Proveedores Nacionales
Documentos por Pagar
Acreedores Varios
xx Cualquier nombre de acreedor registrado; ejemplo: Empresa
Eléctrica.
Anticipos de Clientes
Cobros por cuenta gjena
Impuestos por Pagar
IVA
15R
Impuesto sobre Inmuebles
Otros Impuestos
Préstamos
Préstamos Bancarios
Banco XX
Prestamos no Bancarios
Sr. Juan Pérez

DESCUENTOQS ¥ RETENCIONES
Cuota Laboral IGSS

Timbras lva

Prestamos fiduciarios Bantab
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21204 Retenciones ISR
21205 Descuentos Judiciales

21206 Otros Descuentos

213 GASTOS ACUMULADOS POR PAGAR
21301 00X

2 PASIVO A LARGO PLAZO

221 Préstamos por Pagar

222 Documentos por Pagar

223 Cobros por cuenta ajena

23 OTROS PASIVOS

231 Provisién para Prestacionas

23101 Aguinaidos

23102 Vecaciones

23103 Indamnizaciones

23104 bono 14

232 OCtros

3 CAPITAL, RESERVAY SUPERAVIT
31 CAPITAL ¥ RESERVAS

31 Capital

31101 Capital Autorizado

31102 Accionas por Emitir
31103 Acciones suscritas
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31

312
320
31202

313
31301
J1302R
31303
J1304R

41
411
41101
41101
41102
41102xx

42

421
42101
42101xx
42102
42102xx

Capital pendiente de accionar

Reservas
Reserva Legal
Reserva para Reinversion de Utilidades

Resultedos

Supseravit

Déficit

Ganancias de Capital
Pérdidas de Capital

INGRESOS

VENTAS

Ventas Hilazas

Producte Terminado

xx ver lista de codigos de producto terminado
Subproducio

xx ver lista de codigos de subproductos

DEVOLUCIONES Y REBAJAS SOBRE VENTAS
Devoluciones

Producto Terminado

xx Ver lista de cédigos de producto terminado
Subproductos

xx Ver listado de codigos de subproductos
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422
42201
42201 xx
42202
42202

5

51

511
51101
51101xx
51102
51102

52

521
521.01
521.01.N
521.02
521.02.0%

522.01
§22.02
522.03

Rebajas

Productos Terminados

xx Ver lista de cédigos de productos terminados
Subproductos

Xx ver listado de cédigos de subproductos

COSTOS Y GASTOS DE PRODUCCION
COSTOS DE VENTAS

COSTO DE VENTA DE HILAZAS
Producto Taminado

xx ver lista de codigos de productos
Subproductos

xx ver listado

COSTO DE PRODUCCION
MATERIA PRIMA
ALGODON

Algodén "N"

Materiales

conos de carldn

Mano de Obra Directa
Suslidos y Salarios

Sueidos Extraordinarics
Incentivos y Bonificaciones
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§22.04

522.04.1
522.04.2
£22.04.3
522.04.4

523
S22xyzzo

61
811

811xyzzo

E22xyzzo

7

rakl
71101
71102
712

Prestaciones [aborales
Indemnizacionaes
Aguinaldos
Vacaciones

Cuota Petronales IGSS

GASTOS DE FABRICA

¥ indica el centro de costo (ver lista)

y indica el departamento de produccion (ver lista)
zz identifica el tipo de gasto (lo agrupa en cuenta)
© lo agrupa en gastos fijos (1) variables (2).

GASTOS DE OPERACION

GASTOS DE VENTAS Y DE ADMINISTRACION
GASTOS DE ADMINISTRACION

Las literales indicar: lo mismo que para |la cuenta 521

GASTOS DE VENTAS
Las literales indican lo mismo que para la cuenta 521

OTROS INGRESOS
OTROS INGRESQS
interesas

cusntas ahorro
ventas al crédito
dividendos
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713
714
715
716

81

an
a1
B1102
B12
813
814

Rectamos al segurc

diferencia en cambio moneda extranjera
recuperacion saldo incobrables
Diversos

OTROS GASTOS

OTROS GASTOS
imereses

Préstamos bancarios
Descuentos de documentos
Diferencia en Cambio
Gastos no deducibles
Diversos
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Chdigo

BE2o28IRERRERBS

PRODUCTO TERMINADQ

Especificacicnes:

c=

e= Espacial.

p:

Parafinado

ep = Especial parafinado
poe= Hilo en Maquina Open End
r = Hilo Rayon

1i9

Descripcion

Hilo No. 16/1
Hilo No. 16/1 p
Hilo No. 161 e
Hilo Mo. 18/t e
Hilo Mo, 20/1 ¢
Hilo No. 20/1 e
Hilo No. 20/1 p
Hilo No. 20/2 ¢
Hilo No. 2012 &
Hilo No. 20fPOE
Hilo No. 20/AV
Hilo No. 20N R
Hilo No. 241 ¢
Hilo No. 241 e
Hilo No. 241 p
Hilo No. 24/1 ep
Hilo No. 30/1



CODIGOS DE CENTROS DE PRODUCCION

PREPARACION
CARDADOD
ACABADO
LABORATORID
MANTENIMIENTC
OTROS

FE2EBRS

CODIGO DE DEPARTAMENTOS

01.01 BATAN

01.02 CARDAS

01.03 MECHERAS
0z2.01 MANUARES
02.02 CONTINUAS
02.03 CONERAS

02,04 OPEN END
03.01 DOBLADORA
03.02 RETORCEDCRA
03.02 EMPAQUE
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CCODIGOS DE GASTOS ¥ COSTOS

01 Sueldos y Salarios

0z Aguinaldos

03 Vacaciones

04 indemnizaciones

05 bono 14

06 Cuota IGSS

o7 Honorarios profesionales

o8 Materiales indiractos

09 Reparaciones y mentenimientos
10 Asistencia y capacitacion del personal
11 Seguros

12 Dapreciaciones

121 Edificios

122 Maquinaria y squipo

12.3 Mobiliario y equipo

124 Vehiculos

125 Herramiertas y Utiles

13 Amortizaciones

14 Vidticos y gastos de viaje

18 Combustibles vy lubricantes

16 Fiates y Acarraos

17 Papaleria y Utiles

18 Energla Eléctrica y agua potable
19 Teléfonos, correos
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20
21

23

BEPRUABEN

Propaganda y promocién
Servicios médicos al personal
Impuestos y contribuciones fiscalas
(Gastos da representacion
Alquileres

Repuestos y Accasorios
Comisionas sobre ventas
Cuentas incobrables

Gastos de cafeteria

Servicios de Vigilancie

Dietas 2 Gerentes

Diversos
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MANUAL CONTASBLE

AREA DE COSTOS DE PRODUCCION

Por ser el manual contable una descripcidn de las operaciones v lineamientos
contables de una empresa, en este trabajo (micamente nos referiremos a las cuentas
qua intervienen an el costo de produccion, y gue afectan el Estado de Produccién,

Las razones fundamentales del manual de contabilidad en una empresa son:

1.

la de universalizar el manejo de Ia contabilidad

2. ayudar el depertamento contable a su buen funcionamiento
3
4. servir de ayuda a personas gue posean poOco Conocimientos en las

consistencia en ol andlisis de las cuentas

operacionas de la esnpresa y en las ciencias contables.

En lo que respecta a este manual lo normei serd que surjan nuevas cuentas, las
cuales al no ser incluidas en ¢! mismo, paulatinamente ird quedando cbsoleto y es por
este motivd que se hace necesaric adoptar un procedimiento que tienda & su oportuna
actualizaecion,

La determinacion de crear o aliminar una cuenta subcuanta o sub-subcuenta del
mayor general, correra a cergo del Gerente Financiero, Para que todos ios manuales
en ls empresa estén cebidamente actualizados, la ampliacién o sustitucion de hojas,
mativadia por Ios cambics, debera hacerse en todos y cada uno de ellos.
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VENTAJAS Y DESVENTAJAS

En un buen sisitema de costcs, se tienen qus fomar en cuents los siguienes
aspecios:

1. Andlisis de la eficiencia sn toda la actividad

La posibiided de madir satisfactoriamente la eficiencia de los trabajadores que
operan las distintas maquinas v equipo que posee la fabrica, se reduciré encrmemenie
si cuenta con los registros indispensables que constituyen ia base de un sistema de
cositos, por ejemplo: un jefe de planta podrd saber cudles operarios son
consistentements preductivos, pero los directivos de la Compaflia no dispondrén de
madios adecuados para determinar si la eficiencia del trabajo en la fébrica es
estistactoria sino cuenta con la informacién necesaria y en el tiempo oportuno para
corregir ias fallas gua puadan existir.

2. El aprovechamiento de los bienes

Otro de los factores por sf que se demuestra fa utilidad de un buen sistema de
costos, es la medicidn apropiada de la ejecucidn y el aprovechamiento de los
matgriales. En susencia de un buen sistema de cosios, un operano que trabaja
determinada maquina, puade producir pérdida de una pieza de material, despubs de
haber desperdiciade trabajo v tiempo de la maquing, tomande otre pieza igual para
empezar la misme operacion, sin que el supervisor se dé cuenta. Puede suceder
tambidn que los operarios empleen mayor cantidad de material de o que en realidad es
necesario para obtener el producto terminado.

124



3. Para tomar decisiones sn e campo da las ventas

Se aprovecha para conocer 8 costo de determinada actividad en que se incume
para efectuar l& venta del producto, como el almacenaje, l& manipulacion de las
antregas, el empaque de los articulos, y conociendo el costo y la eficiencia en e
despacho de la mercaderia se tomaran decisiones adecuadas, mejorando la actividad
defectucsa o que pueda resuitar a8 un alto costo desarroliaria y sustituyéndola por otra,
Asimismo la informacidn contable servird para corisntar al gerente de ventas en la
fijacion de precios, en la fermulacion de presupuestos, &si como e polltica a adoptarse
en ¢l campo de las ventas.

4. Para formular presupusstos
El uso de presupuestos ests siendo muy utilizada por los gerentes y directivos
de las compafiias, y la base para formularios es la informacién gue dan los cosios; asi

se elaboran: presupuestos de caja, de produccion, ventas, etcéters.

§. Para proyectar cambios en el producto
Los costos comparativos para proyectar cambios en los productos, en la planta o
en 108 métodos de produccion y distribucidn  se obtienen particularmente de informes

denivados de la contabilidad de coslos y en pane de otras fuentes de informacion.

Otras ventajas al sistema del costec directo son:
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Que el costeo directo, es mas efecivo on ta fjacion de los precios de veria
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valuadas a su costo directo.
DESVENTAJAS

1. La division entre los costos directos y costos de estructura puede admitirse para
faciitar el andlisis de la rentabilidad, pero es falsa de acuerdo con los postulados de la
tecria econémica, para la cual no hay rengos en cuanto a la inversién que demandan
los diversos factores que constituyen el costo de produccién. Lo gue se invierte an
materias primas 0 en mano de obra calificada v Io gue se invierte an bienes de uso por
absorcion pauiatina mediante |a amortizacion, ¢ en los distintos gastos de una
empresa, son componentes del coste de la misma significacion economica. Desde
este éngulo, no se justifica de ninguna manera contabilizar determinados componentas
como valores activos y cancelar los demas por medio de la cuenta Ganancias y
Pérdidas.

2. El costo directo 8s meraments parcial ¥ no permite conocer con exactitud el
vardadero costo unitaric de ta produccion

A pesar de estas desvertajss, el sistema de los costos directos es Util para el
examen del rendimiento y la fijacién de los precios de venta en funcién de los

mérganes de beneficio bruto, sin recurrir a las engomosas distribuciones de gastos, que
caracierizan a los sisternas de costas por absorcién.
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CASQ PRACTICO
INFORMACION GENERAL

La empresa es una hilanderia que cuenta con maguinaria modeme y sofisticada,
establecida en la zona occidental del pals, denominada Algodones Hilados, §. A

1, Trabajan las 24 horas en 2 turnos de 12 horas cada uno durante 288 dias al afio.

2. Laweaaﬁaneumcapaddadhstaladadeﬁmaquinasmnerasoonmmsos
cada una. Para producis hilazas de algoddn en conos de 3.75 (peso promedio) libras
cada uno.

3. Loa producios terminados son: hilazas de algodén crudo en los titulos de: 181,
20/, 241,

4 Capacidad de produccion en libras por Hora Fabrica;

CENTRO DE PRODUCCION  18M 2011 241
Preparacion: 125 208 S8
Cardado 125 208 o8
Empacua 125 209 o8

Esta produccitn ya esta astandarizada.

S. Para fabricar 28 conos (105 libras) la empresa, en base a sus experiencias
consume la siguiente materia prima:
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Algoddn: con una mezcle de grados de acuerdo a las caracteristicas generales
de les fibras, color y resistencia, y tomando en cuentas una merma del 9%, se
presentan j0s cONsSUMOS siguientes:

Concepto unidad cantidad vaior Q. valor Q.
Unitario total

Algoddn libras 114.45 4.05 483.52
conos de cartén  unidad 28 0.17 476
boisas plasticas  unidad 28 0.01 0.28
cajes te carton unidad 1 10.00 10.00

total 478.56

MANO DE OBRA

La empresa emplea 38 obreros que anualimente ganan Q. 309,582.00 incluyendo el
47% de prastaciones laborales. (véase detalle en seccion de gastos de fibrica capitulo
V)

GASTOS DE FABRICA;

La empresa presupuasia anuaimene un egreso de gastos asi:
Fijos Q. 712,500.00
Varigbles Q. 1.07£.000.00
Suma de gasios totales Q. 1,781,500.00
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GASTOS DE OPERACION
Los gastos estimados en los renglones de ventas y administracion son:

Administracién Q. 220,000.00
Vertas Q 72,000.00

LampmaunSpanﬂuarm'eelpmciodeverwas,porcomeptode
Las precios de venta son;

181 Q760
200 Q.7.75

241 Q825
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DISTRIBUCION DE MANQ DE OBRA DIRECTA

Periodo 1,854
{cifras en quetzalas)
Departamento de sueido prestaciones totales
Praparacion
BATAN:
1 empleado en 1 tumo 600.00 282.00 852.00
MECHERAS
2 empleados an 2 tumos 1 7056
total mensual 2,100.00 887.00 3,087.00
total anual 37,044.00
Horas hombre:
2887242 13,824
288*121 2456
totad M.H. 17,280
p = —
Costo mena de obra H.H. 214275

Nota: Los empleados son por cada turno de trabajo, es decir gue si trabajan 2 en cad
turne son un total de 4 smpleados.
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WMM

MANUARES
2 emplaados en 2 tumos

CONTINUAS
5 empleados en 2 tumos

CONERAS
2 empleados er 2 turngs

QOPEM END

2 smpleados an 2 tumos
total mensual
total anual

horas hombre:

288* 24 * 11

Costo mano de obra H.H.

Departamento de acabado

TORCIDO
5 empleados en 2 tumos

1,500.00 705.00 2,205.00
5,400.00 2,538.00 7,938.00
1,500.00 705.00 2,205.00
150000 705,00 2.205.00
9,800.00 4,653.00 14,553.00
174,636.00
76,032
2.206875
5,000.00 2,350.00 7,350.00
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EMPAQUE

1 empleado 8n 1 tumo _550.00 258.50 808.50
total mensual 5,550.00 2,608.55 B,158.50

total anual §7,902.00
Horas hombre:
288*24*5 34,560
288*12*1 _3.456

38,016

Costo mano de obra H.H. R.57528
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CEDULA DE ELEMENTCS
EMPRESA DE ALGODONES HILADOS, §. A,

ONCEPTO PREPARACION _ CARDADO ACABADO
Horas fabrica 6,912 6,912 6,912
Horas Hombre 17,280 76,032 38,016
Produccitn {estandarizada)
por hora fabrica:

18/1 126" 6,912 564,000 864,000 864,000
2011 109*6812 753,408 53,408 53,408
241 986912 677,376 €77,376 677.376
Tiempo Necesario

{produccion/ H. H)

titiie 181 0.02 0.088 0.044
thuio 2071 0.02254 0.10092 0.05046
titulo 2441 0.02551 0.11224 0.05612
Costode HH. M. O. 214375 2.29687 2.57528
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& Costo de H. H.

Gestos de Fabrica: 14

variablas 8.20 10.80775 2.84002
fijos 587 8.50837 3.05632
total gastos 14.07 17.41612 5.89634

14 Véase cuadro anexo de gastos de fabricacitn por departamento
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EMPRESA ALGODONES HILADOS, 5. A.

Periodo 1,894

HOJA TECNICA PARA LA PRODUCCION DE 1 LIBRA DE HILO|

Departamento

PREPARACI

Materia Prima;
Algodon:

Q. 463.52/ 105 libras
Conos de cartén:
Q.0.17/ 3.75 Ips. de hilo
Bolsa plésticas:
Q.0.01/3.75 Ibs. de hilo
Caja de cartén:

Q. 10.00 /105 libras
Total Materia Prima

Mano de Qbra;
Costo * tiempo necesario
Q. 2.14375*

181 201 2411

4.41448 4.41448 441448
0.04533 0.04533 0.04533
0.00267 0.00267 0.00267
0.09524 0.09524 _0,09524
4 55772 455772 455772
0.042870. 0.04918 0.05469
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Gastos de fabrica;

Q.820°*T.N. 0.164 018811 0.20818
Cosato de produccion
en el departamento (478459 479501 482159

TRASLADAR AL DEPARTAMENTO DE CARDADO
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EMPRESA ALGODONES HILADOS, S. A.
Periodo 1,994
HOJA TECNICA PARA PRODUCCION DE 1 LIBRA DE HILO!

CARDADO 181 20/ 1241

1 Materia prima:

vienen del departamento
de preparacion 476450 479501 482159
total materia prima 476459 479501 482159

2 Mano de obra:

Q. 2.2968T7 * tiempo nec.  0.20212 023180 0.25780

3. Gastos de Fabrica:

Q.10.90775 * tiempo Nec. 0.95088  1.10081 __ 1.22428
Costo de produccitn an el
departamentc de cardado F.92655 612762 6.30367|

TRASLADAR AL DEPARTAMENTO DE ACABADO
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EMPRESA ALGODONES HILADOS, S. A,
Periodo 1,984

HOJA TECNICA PARA LA PRODUCCION DE 1 LIBRA DE HILQ|

ACABADO 18/1 201 24N
1 Materia Prima
Vienen del departamento

De cardado 202600 = 612782 630367
total Materia Prima 5.92658 612762 6.30367
2. Mano de Qbra:

Q.2.57526 * T. Nec. 011331 0.12985 0.14452

3. Gastos de Fabrica:
Q. 2.84002 * T. Nec. 0.12408 014331 0.15938

Costo de produccion 515486 640088 660757
Gastos verisbies vente 0.0228 002325  0.02475
Costo total de produccion
¥ venta 8.18766 642413 653232
= 3 =+
-} Precio de Venta 7.60 7.75 8.25

=) Ganancia Marginal 1.41234 1.32587 1.61768
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EMPRESA ALGODONES HILADOS, 8. A,
PUNTOQ DE EQUILIBRIO EN UNIDADES Y VALORES
Tomando en cuenta los tres productos:

8. Ventas proveciadas para el afio 1954

titulos libras precic vta. total Q.

1871 750,000 Y60  5.700,000.00

20M 700,000 775  5.425000.00

241 500000 825 412500000
Totales 1.850,000 15.250,000.00

b. Ganancia Maximizada:

Thulos Ventas Anuales GM. Maximizacién
181 750,000 1.41234 1.058,255.00
201 700,000 1.32587 828,109.00
241 500,000 161768 BO8 840.00

2.796,204.00
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c. Factor de gastos fijos:

Gastos da fabrica 712.500.00
(zastos de administracion 220,000.00
Gastos de ventas 72.000.00
Total gastos fijos 1.004,500.00
Gastos fios totgles = 1.004,500.00 = 0.35823702

G. M. maximizada 2.796,204.00

Titwlo Vermas Fastor P.E. Unidades P.V. P.E. Vaiores

1811 750,000 0.35823 26042777 760 2047651.05
201 700,000 035922 256148582 7.75 1.9488580.88

241 S0000C 035823 17961851 B20 148185271
| 700.512.20 5478 364.64]




d. Comprobacion:

Thulo P.E. Unidades G M. G. M. maximizagda

18/1 26842777 1.41234 380,523 62

20/1  251485.82 1.32587 333 411.12
241 179618.51 1.61768 29056527
1.004,500,01
-) Gastos fijos totales 1.004.500.00
0.01
PRODUCTO MAS RENTABLE:

A Maximizacion de los productos:

184
Produccidn 884,000
*} Ganancia Marginal Q. 1.41234
=) ‘Rentabilidad Q. 1.220,261.76

b. Gsenancia por hora fabrica:

Ganancia Marginal 1.41234
- "} produccidn * 1. F. 125
Ganancia 176.54
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753,408
1.32687
998,921.06

1.32587
109
144.52

241

677,376
1.61768
1.095,777.61

1.61768
o8
158.63



La empresa algodones Hilados, 5. A. desea hacer una prusba del funcicnamierio del
sistema de costeo directo durante el mes da enero

Se trabaiaron 25 dias en dos turncs de 12 horas c/unc. La produccion fue en los titulos
siguiantes:

181 40862.50 libras
20M 4584783
2414 4187319 "

El consumo de materia prima fus de 282 pacas de algodén con un paso total de
141.001.87 libras a un costo de Q. 4.05 ¢/ libra.

Los agresos de la bodega por concepto de materiales indirectos se registro asi
35,000 bolsas pequelias
35,000 conos de cartén
1,225 cajas de cartdn

Se desembolsc un pago por concepto de mano de obra de Q. 14,165.02 registrandose
la provisién de prestacicnes laborales del 47 %.

Los gastos cel mes se presentaron asi:

Gastos de fatxica
fiios Q.60, 000.00
variables 90.796.00 180,796.00
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Gastos de venta 6,04€.35
Gastes de administracién 2714245

Los inventarios el Inicio del mes se registraban asi:
1811 35528.58 libras
201 852080 "
2411 ©6,B39.36 *
Las ventas del mes fuaron:
18/1 60,951.27 libras

2011 4350226 "
241 3881004 "

Empresa Algodones Hilados, $. A.
MES DE ENERD 1,99X%
1. PUNTO DE EQUILIBRIO EN UNIDADES Y VALORES

Thulo  ventas ganancia marginal Maximizacion

18/1 60,951.27  1.41234 86,083.92
2011 4350226  1.32587 57.676.34
2411 3881004 181768 £2.782.23

Total 206,544.49
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L B

Gastos fijos del mes:

Fabrica Q. 60.000.00
QOperacion Y 1
total Q. 93,188.80
factor: Gastos fiigs totales = §3,188.80 = D.45118

Ganancia maximizada 206,544.49

titwlo ventas factor P. E. Unidades PV. P.E. Valores

18M 60,951.27 045118  27,500.01 7.60 209,000.08
2001 4350226 045118  19,627.35 7.5 152,111.96
1 10. 11 17.510.31 144,460,

totales 64,746.72 505,572.10

H——

PRUEBA:

Titulo VemasP.E. G Marginal  G. Maximizada

a1 27.500.01 141234 38,839.36

201 19827.35 1.32587 26.023.32
10,31 1.61768 :

Total 93,188.76
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CONCLUSIONES

La contabilidad de costos suministra informacién sobre costos de inventarios,
costo de ventas, costo de distribucion, ventas y ganancia; estos datos
informativos son Jtiles, pues indican lo que se ha hecho, la forma en gue se
ajecuté o que costo hacerlo, en cuénto se vendid y la utilidad que se obluvo al
vender el producto hecho.

La contabilidad de costos sirve de guia, para optimizar la produccion, implantar
métodos mas eficientes, reducir costos y aumentsr utilidades. Por o tento, para
la administracion, la contabilidad de costos es indispensable, pues juega un
papel importante en el proceso de 1a toma de decisiones.

La competencia en el mercédo de productos exige del empreseric una oportuna
valoraqbn de sus costos, para gue éstos sean competitivos ante Ios demas
ofarentes, por o que, se hace necesaric que el sistema que se aplique, sea ol
|déneo para raﬂa]ar le realidad de la empresa, pues con ello sa delermina la
ganancia que se desea obtener.

La importancia de un sistema de costos consiste en vaiorar adecuadaments kos
elementos del costo: la materia prima, Ia mano de obra y los gastos de
fabricacién, basados en un periodo y dependiendo de ia clase de productividad
que se tenga, se determinara el mejor método de costos a  aplicar, eligiendo
antre los sistemas de costos conocidos,
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La economia modemia damanda del empresaric definir un sisterna de costos,
que permita controlar las actividades de producir y vender a diversos volumenes
y la combinacion del costo-volumen-utilidad, asi como la fijacion de precios.

En la industria de ta Hilanderla actual, en donde tradicionalmente se ha aplicado
el sistemna de costos por ordenes especificas, por definirse la hilanderia como un
proceso de produccién igual & una textilera, en la cual su produccin es por
lotes. En las hilenderias industrializadas, la produceién no es lotificada, ya que
sus producios se pueden esténdarizar, siendo el sistema de costeo directo el
gue penmite la identificacién da lcs elementos del costo, facilitando la toma de
decisiones a corlo piazo.

La separacién en los costos fijos y veriables es la clave para el analisis del
costo-volumen-utilidad ayudando al empresario e enfrentar problemas como
cambios en ei volumen da produccién, en el coslo de los elamentos, decisicnes
pare la determinacion de pracios y andlisis de la mezcla de producios, por o
tantio ss concluye que " el sistema de costeo directo cumple con estas
axigenciaes.
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RECOMENDACIONES

Como profesionales de la contabilidad y la auditoria, debemos realizar estudios
sobre los diferentes mélodos de costos, para ser aplicados a las diversas
actividades de una eccnomia industrializada, modema y en constantes cambios,
para poder sugerir el sistema que mejor se aplique a cada axigencia.

El crecimiento de la diversidad de industrias en nuestro Pals, requiers de
profesionales aplos pera enfrenter el reto, por o que el Contador Publico y
Auditor, debard sstar preparado para solventar las exigencias de un dienta, v
establecer las mejores alternalivas para el costeo de la produccion.

El Contador Plblico y auditor, ha ampliado su campo de servicios como
profesional, siendo también un asesor financiero, por o que su preparacion
debera incluir 8l andlisis da un sistema de costos aplicade adecuadamente, en
funcitn de alcanzer la eficiencia operativa de las empresas, aspecto clave para
la compaetitividad en una aconomla de mercado libre.

Recomendar a la Faculted ds Ciencias Econdmicas, Escuela te Auditorie, que '
en lo referente a 1a aplicacién del cosleo directo s proporcionan al estudiante
ejemplos enfocados a aclividades industriales poco comunes, y que requieran
un sistema que reflej@ sus costos reales.
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ANEXO A GASTOS DE FABRICA
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