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INTRODUCCION

Es indudable que el mundo actual ha experimentado grandes y profundos cambios
en los ultimos afos debido, entre otros factores, a la creciente automatizacion de las
empresas y a la mayor competencia que enfrentan Jos productos en el mercado. Esto ha
traido consigo efectos permanentes en el modo en que las empresas conducen sus
negocios, lo que a su vez, impactara profundamente a la contabilidad pues ésta tiene que
reflejar lo que sucede en el medio ambiente manufacturero en el que opera. Logicamenie
si el primero cambia, la contabilidad tiene que cambiar forzesamente y por consccuencia,
lo misme debe suceder con el papel que juega el contador publico y auditor dentro de las
empresas. El papel que tradicionalmente ha desempefiado como encargado del registro
histérico de las operaciones que lleva a cabo una empresa con otros entes econdmicos y
de preparar los estados financieros con €l fin de reflejar su situacién financiera a una
fecha y/o en un periodo determinado, debe ser trascendido.

El contador piblico y auditor tiene que pasar a ser un pilar clave en la comrecta
medicion del desempefio empresarial, en la toma de decisiones de la alta gerencia y en el
desarolio de una estrategia compelitiva para la empresa que la ayude no s6lo a sobrevivit
sino a generar ventajas competitivas en un mundo de negocios crecientemente hostil.

Al desarrollar el presente trabajo de tesis, previo a obtener el tilulo de contador
piiblico y auditor, se alcanzo el objetivo de asesorar efectivamente la implementacién de
las distintas fases de operacién de un sistema de contabilidad de costos.

El trabajo se desarrollé en seis partes: En el primer capitulo se ha hace una breve
resefia historica de la industria manufacturera lextil, asi como también las fases de
operacion de una industria de esta linea de operacion, y lo importante que es para el
contador publico y auditor el asumir un nuevo papel como estratega y analista de
empresas.

En ¢l segundo capitulo se describe los aspectos generales de la contabilidad de
costos, asi como el analisis de sistemas tradicionales de costos y los métodos modernos,
innovadores que han surgido.

En el tercer capitulo se brinda un aporte del control interno y el papel que juega
en el desarrollo de un buen sistema de contabilidad de costos, asi como la flujogramacion

de los procesos productivos con los que cuenta la industria manufacturera en mencion.




En el capitulo cuarto se explica el papel del contador piblico y auditor que debe
jugar en el desarroilo de la organizacion para ia cual presta sus servicios profesionales, la
nueva estructura organizacional y la evolucidn del contador administrativa, algunos
conceptos del sistema manufacturero, asi como la planificacion del tiempo como
clemento clave para el desarrollo de un buen trabajo de diagnastico, como lo es el tiempo,
y la ética profesional que no debe estar apartade de todo contador publico y auditor.

En el capitulo cinco se habla como funciona la contabilidad de costos de
manufactura en una industria textilera propiamente, la recomendacion del sistema
adecuado a las operaciones de la industria, los modelos y/o formas de todos los procesos
que se tienen que implementar en el sistema de costos, apuntes especificos de un plan de
implementacion del sistema disefiado para la industria,

En el sexto capitulo, ademds de dar informacidn de la empresa, las generalidades
legales y fiscales v del proceso productivo, las clasificaciones de los productos vy el
enfoque de alcance de los mercados de acceso, su organizacion y distribucion de los
centros de costos, las politicas generales, se desarrolla el caso practico de formulacion de
un sistema de contabilidad de costos de manufactura en una empresa exportadora de tela,
que lleva cabo todas las fases estudiadas en los capitulos anteriores,

Y para concluir, se incluyen las conclusiones y recomendaciones a que se liegd
con el estudio y analisis efectuado.

El objetivo del presente irabajo es que sc convierla en un refuerzo para
estudiantes, peritos contadores, conladores pablicos y auditores, Empresarios y personas
interesadas en ¢l diagndstico, disefio, ¢ instalacion de un sisterna de contabilidad de

costos.



CAPITULO L
LA INDUSTRIA MANUFACTURERA TEXTIL

1.1.- Historia de la Industria Manufacturera Textil

Para ¢l desarrollo del presente tema, se hace necesario remontarse a tiempos
protohistoricos; es decir, desde el descubrimicnto del algodén, con el cual se inicié la
confeccion de telas indigenas en Guatemala, en épocas antiquisimas, ya que segun se
sabe, uno de los reyes de la dinastia Quiché, conocido como Hunapy, descubrid la planta

de algodon lamada por aquel entonces “Bob™, formando con la seda de su flor, el hilo.

El hilo de algodén llamado “Batz”, tejido con las manos creadoras de Hunapt,
formo los lienzos y de su mente brotd la inspiracion del color, de donde, el hilo que salia
de sus dedos tefiidos en milagrosos colores dio origen a los tejidos gue remendaban a los
hechos por las ramas y las lianas, ya que la rama cubieria con variedad de lianas
colgantes y musgos con caprichosos tejidos, dieron la imagen del sostén de los hilos, para
que con ellos, entretejiéndolos tal como lo hacia la naturaleza, formaran la tela para

cubtir los cuerpos de las mujeres y el hombre.

Siguiendo el ¢jemplo de la formacién de cortinas con los hilos colgantes en la o
rama de los arboles y observando el paso de la serpiente que conducia el hilo en forma
hotizontal, se hicieron carretes de palo para formar ¢l tcjido en esa direccidn entre ios
hilos que caian veriicalmente, buscaron la sombra del arbol, y en las ramas de éste,

tuvieron la vision del telar.

Trasladando esa visién magica, a la era contemporanea, alla por los afios de 1,875,
se sabe que los lgjedores no tenian nociones de la aritmética ni del dibujo, sino que su
mente prodigiosa era la que motivaba el arte demostrado en las telas, con la creacion de

animales variados que tejidos en multicolores formas le daban gracia y valor.




El procesp de 1gjido, aprendido de “pura memoria® por fos ancestros era
trastadado de éstos a sus descendientes, los hijos, comprendidos entre dicz y doce afios de
edad, se incorporaban al aprendizaje de los tejidos, siguiendo la misma rutina por

iradicidn.

La industria textil en Guatemala, no obstante se remonta a épocas antiguas, afin se
mantiene en sﬁ forma or'igih;xl en muchos Jugares del altiplano, mixime en las regiones
indigenas sin casi ninguna variante, es en [a metripoli en donde la necesidad del vestir, fa
vanidad y/o el lujo, el que hace que ésta vaya desde e! tejido tipico de telar de “palito™ y
de “falseria™ (Guipiles, fajas y listones para la cabeza), hasta la adquisicion de nuevos
conocimientos para la elaboracion de los tejidos, adoptindose entre los afios 1,930 a
1,934 &l papel cuadricula, el cual es muy ventajoso, especialmente para el dibujo textil y
sus variadas aplicaciones, para lo cual se requicre orientacion técnica. Con éste surge la

idea de simplificar los dibujos tipicos.

De telares rudimentarios, hechos en la mayoria de los casos, por los propios
tejedores, la industria, practicamente “casera” se comienza a transformar en “empresa”,
s¢ adquieren telares de diversas marcas, de procedencia extranjera, equipos y sistemas
sofisticados, técnicas especiales, que crean telas de variada lextura, asi como dibujos

exoticos generados en maquinas estampadoras por medio de procesos especiales.

Tan antigua como nuestra raza asi es la industria textii en Guatemala. Por afios los
textiles guatemaltecos se han caracterizado por su alta calidad y diversificacion que
responde a las exigencias del mercade mundial. La creciente demanda de ielas
nacionales por parte de fa industria de exportacion de vestuaric ha permitido una
integracion vertical de esta industria que va desde la siembra del algodén, el hilado, hasta
la fabricacion del tejido y las prendas de vestir. Como consgcuencia se ha observado un
incremento en el nimero de fincas dedicadas a la explotacion del algoddn lo que se
traduce en una mayor gencracién de cmpleo, paralelamentc se benefician otras

aclividades como el transporte y los servicios.



Cuenta Gualemala, con una extensa pama de industrias de este tipo, las cuales

expenden interna y externamente sus productos, teniendo entre algunas:

Textiles de Exportacion Total, 8. A, (TEXTO, S. A.)
Industrias Tacang, S. A.

Alfatex, 8. A.

Tejidos Antonella,

Cantel, S. A,

Capritex, 5. A.

Liztex, S. A.

1.2. ;Qué es la Industria Manufacturcra Textil?

Conjunto de operaciones que concurren a la transformacion de las materias primas ¥

la produccion de la riqueza.

En todo el orbe se sabe, que el proceso social no se ha desligado al progreso de la
mecanizacion. Al inicio de la etapa de la produccion el hombre fue su propio esclavo,
posteriormente, esclavo de la maquina, después, la méquina sigue al hombre, que se
encuentra en una fase de maximo rendimiento. Se ve entonces que el precio costo de la
produccion va en franca mejoria, S¢ observa que el precio de la mano de obra implicita
en el costo de fa produccion aumenta, Entonces, fa miquina retorna a su maximo
rendimicnto y el hombre se limita al cuidado de los incidentes eventuales. Se registra un
mejor costo de la produccion, los salarios contindan aumentande fo que ocasiona
disminucion en el personal, lo que reduce la parte de la mano de obra en el costo de

fabricacion.

Lo anterior tiene mucha relevancia en lo que es la industria textil, en virtud de que es
¢l recurso humano el que motiva la organizacién de las empresas, y cn esle caso

particular “ia industria textil”.




En Guatemala, este lipo de industria s¢ encuentra organizado segiin el formalismao de
la empresa, de acuerdo a su aspecio juridico, que puede ser individual o bien enmarcarse

dentre de cualquier forma de sociedad reconocida por nuestras leyes.

Cuando se habla de vestuario para la exportacion se hace una asociacién inmediata
con “maguila™ existe casi una inexorable vinculacidn con este vocablo que encierra mas
que un ensamble de ropa. La aclividad maquiladora nacio en la franja fronteriza entre
Meéxico y Estados Unidos y ha consistido en un proceso de ensamble de materias primas
que proporciona €l contratante para su ulierior reexportacion al pais de origen. En
nuestro pais la industria del vestuario constituye todo un proceso industrial el cual, como
ya se dijo, estd integrado verticalmente Io que ha permitido a Guatemala colocarse como
el pais de Centroamérica y el Caribe que genera ¢l valor apregado mas alto: 44% para
1,991, esperandose un incremento del 2% para el presente afio. Este indicador, permite
damos cuenta ficilmente que estamos frente a un proceso de fabricacion y no de
ensamble. Sin embargo, en nuestro pais la “magquila™ no significa inicamente confeccion
de ropa sino se ha cxtendido a-otros seclores como el ensamble de electronicos, quimicos,

equipo especializado para labores técnicas, neumaticos, calzado, entre otros.

Como consecuencia de la crisis del mercado comin centroamericano se inicio la
reorientacién de la politica de suslitucion de importaciones hacia una “politica de
desarrollo hacia afucra” creandose la plataforma juridica en la que descansaria la ulterior

evolucion de la actividad exportadora,

1.2.1 Forma de Organizacion.

En todo tipo de sociedad hay elementos similares, tales como: Bienes materiales,
materias primas, recursos humanos y sistemas, existiende dentro de estos iiltimos: a)
Sistemas de produccion y b) Sistemas de organizacién y administracion, en fa forma
como debe estar estructurada la empresa; es decir, su separacion de funciones, su nimero

de niveles jerdrquicos, ¢l grado de centralizacién o descentralizacion, etc.



La magnitud de la empresa s considerada administrativamente, dependiendo de
la complejidad que reviste su organizacion, al respecto y resumiendo lo que sobre el
particular expresa Koontz O"Donel, G. Terry, Reyes Ponce, Paas, en términos penerales
se puede conceptualizar como “ORGANIZACION", que es la estructuracion técnica
dentro de la empresa o institucion, de Ios niveles de autoridad, de las politicas de accion,
de las tareas asignadas a las personas, de los procedimientos operatives, de las relaciones
de comunicacién y cooperacion que le permiten operar con eficiencia y ventaja en la

consecucion de los objetivos del cuerpo social que la integra.

Como dice G. Terry, “Organizacion es ¢l establecimiento de relaciones de conducia

entre trabajo, personas y lugares de trabajo, seleccionados en forma eficiente”.

Para que el grupo trabaje unido en esta forma, se hace necesario partir de hechos en
que se combinen los agrupamientos de funciones y autoridad al realizarse la
orpanizacion, los cuales se conocen cainio: Sistemas de organizacion, siendo los mas
usados: El lineal, el lineal con asesoria (combinado) y los comités. Definiendo fo anterior

tenemaos:
1.2.2 Estructura Organizacional.

El sistema de organizacion lincal, se copoce como aquel en que la autoridad y
responsabilidad correlativas se {ransmiten en una sola linca para cada persona ¢ grupo.
Cuenta con ventajas tales como:
¥ Es sencillo y claro.

» Se obtiene la unidad de mando (no hay conflictos de autoridad ni pugna de
responsabilidad}.
» Se facilita la rapidez de accion.

% Se logra establecer una firme disciplina.
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Sus desventajas est:i; dadas en lo siguiente;

Se carece de los beneficios de la especializacion,

No ofrece flexibilidad para el crecimiento de la organizacion.

Es dificil capacitar un administrador en tados los aspectos que debe administrar.

No se puede aplicar con éxito en enpresas grandes.

El sistema de organizacion lineal con asesorfa, consiste en que la auloridad ¥

responsabilidad correlativas se transmiten cn una sola linea, con la variante de que fa

Arganizacién cuenta con asesores especializados en las diversas funciones, quienes dan

apoyo & los jefes de linea en su especialidad,

Tiene (ambién, en sy aplicacidn ventajas y desventafas, las cuales se indican asi:

* Veniajas:
Ademds de las expuestas en e] sistema lineal, incluye las siguientes,

# Se cuenta con los beneficios de la especializacion.

»  Da flexibilidad al crecimiento de la organizacion,

> Se puede aplicar con éxito en empresas medianas y grandes,
El éxito de este sistema combinade, dependerd de la forma en que se logre funcione fa

asesoria,

* Un asesor funciona adecundamente cuando:

a) Conoce a fondo su especialidad ¢ investiga permanentemente mejoras para la
organizacion.

b) Obtiene la aceptacion y colaboracion de los jefes de linea a sus proposiciones por
convencimiento.

¢) Obtiene previamente el apoyo total de Ja gerencia a sus planes y nuevos sistemas,

d) Adiestra adecuadamente al personal que va a utilizar el nuevo sistema, y ayuda a

implementario,



e} Resuelve cualquier duda o problema que se presenta en la implantacién y operacion
posterior.
f) Revisa permanentemente los resultados para introducir mejoras.

g} Realiza sus tareas a nombre de los jefes de linea.

« Desventajas:
% Se confunden a veces los campos de autoridad lineal y de asesoria.
"4 Los jefes de linea tratan a los asesores como intrusos y iericos.
% Los funcionarios de asesorfa consideran como incompetentes a fos jefes de linea,
& Las recomendaciones de fos asesores con frecuencia s¢ malinterpretan.
Para ofrecer una vision de cardcter general sobre la estructura de la empresa conforme

a sus funciones primordiales, se expone el organigrama de ¢ésta.

ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA

ASAMBLEA DE ACCIONISTAS
AUDITORIA EXTERNA

CONSEJO DE ADMINISTRACION

ASESORIAS EXTERNAS

[ PRESIDENCIA JUNTA DIRECTIVA J

[ GERENCIA GENERAL |

AUDITORIA INTERNA




1.2.2.1. Organo de Decision.

La representacion [a tiene Ia junta directiva de accionistas, fa cual se forma por la
reunion de los socios, entre sus atribucioncs segln escritura pdbiica estan: Elegir y
remover a los miembros de la junta directiva o consejo de administracion y fijaeles los
sueldos, dictas y gratificaciones; aprobar o no, las cuentas que le presente dicha junla y
dictar las disposiciones que estime pertinentes; aprobar o no, el proyecto de distribucion
de utilidades, el aumento del capital social, los estatutos y sus reformas; acordar prorroga,
disolueidn y liquidacion de la sociedad 0 su fusidn, transformacion con otra u otras
entidades; autorizar compra de imaquinaria y equipo requcrida por los centros
productivos, asi como nombrar los comités téenicos, de inspeccion o vigilancia que sean
necesarios; discutir, aprobar o improbar fos estados financieros, la memoria de Jabores de
la administracién y del drgano de fiscalizacidn, asi como discutir toda medida que juzgue
importante, necesaria y oportuna, y el plan de presupueste y de trabajo y las partidas

globales del mismo que anualmente le presenta el depariamento de presupuesto.

1.2.2. Organo de Administracion.

Tiene representacidn por medio de la junta directiva o ¢l consejo de
administracién, el cual es el drgano superior de direccion y administracion de ln sociedad.
Lo integran siclc miembros propictarios y lres suplentes, quicnes no ticnen que ser
propiamente accionistas, ni tienen el impedimento para desempefiar otros cargos ya sca

dentro o fuera de la empresa.

Tendran una junta interna representada por un presidente, vicepresidente, tesorero
y un secretario. El presidente serd el que dirigird el consejo de administracion y tendrd
representacion legal de la sociedad en toda clase de asuntos, negocios, contralos y
gestiones tanto legales como fiscales. En caso de ausencia temporal, excusa o
impedimento, serd sustituido por ¢l vicepresidente, y a [alta de éstos por cualquiera de los
directores propietarios. Su direccidn serd por un maximo de cinco afios, siendo permitido

por su naturaleza [a reeleccidn, y entre sus atribuciones importantes estan: dirigir y



administrar la politica interna de la sociedad, tomar todas las disposiciones para la buena
marcha, desarrollo e incremento de los negocios sociales, su control y vigilancia;
nombrar y remover al gerente general y demas personal superior, asignarles sueldos y
concederies licencias, determinar la fecha y forma de pago de las utilidades acordadas,
elaborar el plan estratégico tanto a coro como a large plazo de la sociedad, asi como la
buena presentacién del plan presupuestal anual; aprobar [os negocios, actos y contratos
qi: no scan del giro corricnte de la sociedad y aquellos que puedan comprometer ¢l buen
crédito o intereses de la misma; emitir reglamentos y reformar los ya existentes; adquirir
los bienes inmuebles necesarios, derechos y acciones de toda clase, asi como enajenarlos

y gravarlos en cualquier forma, previa autorizacién de la junta gencral de accionistas.

1.2.2.3. Departamentos de Produccion,

Para que pueda apreciarse como s¢ divide e integra la industria textil que nos ocupa,

dentro def marco interno del proceso produclivo se encuentran:

ORGANIGRAMA DEL DEFARTAMENTO DE PRODUCION

[ GERENTE DE PRODUCCION l

RELAC. INDUSTRIALES l

rDEPTO. DE HILATURA | DEPTO. TEJEDURIA ! rDEPTO. DE TINTORERIA Y ACABADO

a) Centro de Hilatura.

Es ef encargado de la limpicza de la materia prima principal como lo ¢s cl algodon,
preparar fibras que incluye las actividades de suavizacion, cardade y estiraje de fibras, el
proceso de fibrado, que incluye las etapas de hilado, trama y engomado en parafina de las

fibras, para obtener como producto final el hilo en diferentes grosores.




ORGANIGRAMA DEL CENTRO DE PRODUCCION BILATURA.

| GERENTE DE AREA [

| !

{ AREA DE LUWA AREA DE CARDAS || ANEA DE MANUARES || AREA DE OPEN END

b) Centro de Tejeduria.
Que abarca propiamente el proceso de hilar el producte del centro anterior,

utilizando telares tanto circulares como planos, para tener como producto terminado fa

tela cruda.

ORGANIGRAMA DEL CENTRO DE PRODUCCION TEJEDURIA.

‘GERENTE DE AREA

AREA DE TELARES AREA DE TELARES LINEAL AREA DE REVISION
CIRCULARES |




¢) Centro de Tintoreria y Acabado.

Que incluye las fases de [avade con el fin de quitarie [a parafina y poderla tefiir,
siguiendo el proceso del secade y acabado final de la tela, para poderla aplanchar y

empacatla lista para su distribucion.

ORGANIGRAMA DEL CENTRO DE PRODUCCION TINTORERIA

Y ACABADO.
GERENTE DE AREA
AREA DE BLANQ. Y AREA DE TENIDO Y AREA DE ACABADO Y
LAVADO SECADO APLANCHADO

1.2.2.4. Departamento de Administracién Financiera.
Tiene como directriz este departamento, la funcién administrativa de diversidad
de operaciones inherentes a su campo, encontrandose para ¢l efecto, estructurado de la

siguiente forma.
ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE ADMINISTRACION
FINANCIERA.

[ GERENTE FENANCIEROH SECRETARIA

PROC, ELEC. DE DATOS CONT, DE COSTOS CONTABR. Y PRESUPUESTO

[ CONTADOR GENERAL ]

ANALISTA DE COSTOS %

! AUX. DE CONTAB.

]
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CAPITULOII

ASPECTOS GENERALES DE LA CONTABILIDAD DE COSTOS.

2.1. DEFINICION.

Costo, < un amplio sentido financiero, ¢s toda erogacion o desembolso de dinero (o

su equivalente) para obtener algin bien o servicio.

Contabilidad de costos, en un sentido también general, seria el arte o la técnica
empleada para recoger, registrar y reportar la informacion relacionada con los costos y,
con base en dicha informacién, tc. .- decisiones adevirdas relacionadas con la

plancacion y el control de los mismos.

No obstante, el campo en donde la contabilidad de costes sc ha desarroflado mas
ampliamente ha sido el industrial, o sca el campo relacionado con los costos de
fabricacion de los productos de las empresas manufactureras o industriales. Por esta
razén, cuando se habla de contabilidad de costos inmediatamente se relaciona con la

industria manufacturera,

Siendo la contabilidad de costos una parte especializada de la contabilidad general de
una empresa industrial, la manipulacion de los costes de produccién para la
determinacion del costo unitario de los productos fabricados es lo suficientemente
extensa como para justificar un subsistema dentro del sistema contable general. Este
subsistema encargado de todos los detalles referentes a los costos de produccién, es

precisamente la contabilidad de costos.




2.2. IMPORTANCIA DE LA CONTABILIDAD DE COSTOS.

El nuevo medio ambiente manufacturero puede sinlelizarse en términos de siete

importancias o tendencias principales:

2.2.1.- Mayor Calidad: Lo que se debe por un lado, a la presion que ha gjercido la
competencia internacional durante las ditimas dos décadas con producios de una
excelente calidad a precios sumamente bajos y por otro lado, a qué se ha reconocido que
la falta de calidad incrementa significativamente los costos de desperdicio, Teproceso,

descomposturas y reclamacion de la garantia de los productos por parte de los clientes.

2,2.2.- Reduccidn de Inventarios: Lo ciic obedece a tres causas en primer lugar, que el
costo de mantener inventario hoy en dia, cs significativamente mayor que en la década de
los 50”s y 60"s (particularmente el costo financiero), en segundo tugar, a que los
inventarios encubren deficiencias organizacionales en ventas, comgpras y produccion, que
deben ser atacadas y en tercer lugar, al éxilo observado en las empresas manufactureras
que han reducido violentamente sus niveles de inventarios, obleniendo ahorros muy
importantes (por ejemplo, muchas conpadias japonesas rotan sus inventarios de 25 a 30

veces al afio y algunas superan las 100 veces),

2.2.3.- Lincas de produccién flexibies: Tradicionaimente, las fabricas han sido
disefiadas con lineas productivas organizadas por funciones, con el objeto de aprovechar
las ventajas de compartir funciones organizacionales a través de un amplio espectro de
productos. Sin embargo, fa tendencia actual es cstablecer miltiples lineas de produccién
flexibles, porque Ia organizacién de la fibrica por funciones trae como resultado costos
muy altos de manejo y transporte de materias primas y materiales, y un incremento

considerable en el inventario de produccion en proceso.

En una linea de produccién flexible, se agrupan todos los distintos tipos de equipa y
maquinaria requeridos para manufacturar un articulo de principio a fin, por que se puede

considerar como una verdadera “minifibrica” dentro de la fabrica. Ademds, estas lineas



de produccion son “flexibles” porgue permiten elaborar mds de un producto en una
q

misma linea manufacturera.

Las compaiifas estan redisefiando sus lineas productivas por tres motivos:

« -Porque este disefio de planta minimiza el mancjo de los materiales y el nivel de los
inventarios.

e -Para reducir el tiempo de manufactura de los productos.

e -Para aumentar la variedad de productos con ¢l fin de satisfacer las nccesidades de

cada cliente en particular {es decir, para “clientelizar” el producto}.
P P p

2.2.4.- Automatizacién: Es probablemente ¢l cambio mas visible que sc cstd gestando en

el nuevo medio ambienie productivo,

La inversion en automatizacién se cjecuta en tres niveles: En la pieza de equipo dnico
que es aquella que lleva a cabo un limitado nimero de tareas en operaciones repetitivas
y/o en condiciones indeseables de trabajo, en las células o lineas manufactureras flexibles
que son las descritas con anterioridad, y en la fibrica totalmente integrada, que ¢s aquella
donde todo el proceso manufacturero es tolalmente controlado por maquinas

electrénicamente interconectadas y robots, dirigida mediante computadoras.

En cada nivel la aulomatizacion permite a una empresa incremcnlar su capacidad
productiva, disminuir sus inventarios y sus costos y contribuir con los aspectos
productivos de calidad y entrega, lo que genera ventajas competitivas que se traducen a

fin de cuentas en més ventas y menos costos,

2.2.5.- Organizacién por lineas de produccidn: La estructura organizacional
manufacturera convencional se caractetiza por un numero dado de departamentos de
servicio centralizados como manlenimiento y persenal, que brindan apoyo a los
diferentes departamentos de produccion, En contraste, [a organizacién por lincas de
produccion es una organizacién que consiste en disminuir la importancia de los

departamentos de servicio centralizados y reasignar al personal capacitado directo a las_
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lineas de produccion lo que da como resultade miniorganizaciones enfocadas cada una de
ellas en un reducido nimero de articulos.
La ventaja de esla arganizacién ¢s que con ella es posible una identificacién directa

de los recursos y costos requeridos para apoyar una linea productiva especifica.

2.2.6.- Uso efectivo de Ia tecnologia de la informacion: Los avances en los sistemas
integrados permiten a las compafiias ¢jercer un control mayor sobre el piso de la fabrica
mediante redes de comunicacidn mads flexibles, computarizadas y que brindan
informacion en tiempo real, las computadoras se estén utilizando ampliamente para

vigilar y controlar las operaciones.

Las computadoras con procesos estadisticos de control pueden vigilar
autpmaticamente un proceso y hacer ajustes necesarios para asegurar la consistencia y
calidad de la produccién y para evitar la creacion y/o aumento de inventarios de

produccion en proceso, hasta que los problemas scan corregidos. Es decir, permiten un

analisis inmediato de la eficiencia operativa.

La computadora le brinda la oporiunidad a la gerencia de analizar informacion tanto
operativa como financiera, concerniente a todo el proceso manufacturero desde su

principio hasta su fin, fo que le da ala compahia una ventaja competitiva.

2.2,7.- Reduccion del ciclo de vida de los productos: Esta es la altima pran tendencia
empresarial y se debe a la explosidn tecnoldgica que estd sufriendo el mundo
contemporaneo, ya que constantemente se desarrolla mejor tecnologia de procesos

productivos que prometen la elaboracién de productos de mayor calidad a menor costo.

Estas importancias en conjunto, reflejan la determinacion a efaborar un sistema de
costos de alta calidad, a tiempo y a menor costo posible y un cambio significativo en las

filosofias contables manufactureras tradicionales.



17

2.3,  PROPOSITOS PRINCIPALES DE SISTEMAS DE
CONTABILIDAD ADMINISTRATIVA,

El sistema de comtabitidad es el principal, y ¢i de mayor credibilidad en el sistema de
informacion cuantitativa en la mayoria de las organizaciones. Este sistema debe

proporcionar informacién para cuairo propositos fundamentales.

a) Propésito 1: Reportes rutinarios internos a los administradores para la planeacion de
costos y control de costos de operaciones y la evaluacién del desempeiio del personal

y sus actividades.

b) Propésito Il: Informes internos rutinarios para los administradores sobre la
rentabilidad de sus productos, clicntes, categorias de marcas, canales de distribucion y
demds. Se utiliza esta informacion para tomat decisiones en la asignacion de recursos

y en algunos ¢asos para decidir sobre precios.

¢} Proposite 111: Informes internos no rutinarios a los administradores para decisiones
estratégicas y téclicas sobre asuntos coma la formalizacion de politicas globales y
planes a largo plazo, desarrollo de nuevos productos, investigacion de equipes ¥

ordenes o situaciones especiales.

d) Propésito I'V: Repories exlermnos por medio de la emisién de estados financieres a los
inversionistas, autoridades gubernamentales y otros interesados externos, Para
satisfacer los propositos externos, los negocios deben reportar ingresos y costos de
inventarios, de acuerdo con los principios de contabilidad generalmente aceptados

que guian la contabilidad financiera.

Cada propésito fundamental de la contabilidad puede exigir una forma diferente de
reporiar o agregar los datos. Una base ideal de datos {en scasiones llamada “almacén de
datos™) consistird de fragmentos de informacién finamente granulada, A su vez, los
contadores combinardn o ajustardn estos datos para coniestar las pregunias de usuarios

internos o externos. Los contadores no pueden prever todas y cada una de las decisiones
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que enfrenlan cstos usuarios. En consecucncia, los sislemas a monudo se disciian para
satisfacer el conjunto mds amplio de usos que se anticipa pueden requerir los

administradores.

2.4.- FINES PRINCIPALES DE LA CONTABILIDAD DE COSTOS.

Los fines principales de la contabilidad de costos se'pueden resumir en los siguientes;

&) Determinar el costo de los inventarios de productos fabricados tanto unitaric como

global, con miras a la presentacién del balance general.

b} Determinar ¢l costo de los productos vendidos, con el fin de poder calcular la utilidad

o pérdida en ¢l periodo respectivo y poder preparar el estado de resultados.

c¢) Dotar a la gerencia de una herramienta dtil para fa planeacion y el control sistematico

de los costos de produccion.

d) Servir de fuente de informacién de costos para estudios econdmicos y decisiones
especiales relacionados principalmente con inversiones de capital a largo plazo, tales
como reposicion de maquinaria, expansion de planta, fabricacién de nuevos

productos, fijacion de precios de venta, etc.

Los dos primeros fines se refieren principalmente a la funcién contable basica de
costeo de los productos, que permite preparar los estados financieros y cumplir cor las
informaciones que se deben suministrar al gobierno (para liquidacién de impuestos y

estadisticas), a los accionistas, a las instituciones de crédito, ete.

Los otros dos fines se refieren principalmente a la funcién administrativa gue debe
cumplir la contabilidad de costos, mediante ¢l suministro de informacidn relevanie v

oportuna, gue permita a la gerencia tomar decisiones adecuadas.
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Un buen sistema de contabilidad de coslos no debe limitarse unicamente a la funcién
contable basica, sino que debe también suministrar a la gerencia la informacion necesaria
para la funcién administraliva, que en términos generales se podria denominar la funcion

de “control de costos”.
2.5.- MFERENCIA ENTRE GASTO Y COSTO.

En una empresa industrial podemos distinguir tres funciones basicas: produccion,
ventas y administracion. Para llevar a cabo cada una de estas tres funciones, la empresa
tiene que efectuar cicrtos desembolsos por page de salarios, arendamientos, servicios
publicos, materiales, etc. Estas erogaciones reciben respectivamente el nombre de costos
de produccion, gastos de administracién v gastos de venlas, segin la funcién a que

pertenezcan.

Los costos de produccién se transficren (capitalizan) al inventario de productos
fabricados. En otras palabras, el costo de los productos fabricados estd dado por los
costos de produccién en que fue necesario incurrir para su fabricacion. Por esta razén a
los desembolsos relacionados con la produccion es mejor llamarlos costos y no gastos,
puesto que se incorporan en los bicnes producidos y quedan, por tanto, capitalizados en

los inventarios hasta tanto se vendan los productos.

Los gastos de administracion y ventas, por ¢l contrario, no se capitalizan sino que,
como su nombre lo indica, se gastan en el periodo en el cual se incurren y aparecen come

tales en el estado de resultados.

2.6.- ELEMENTOS PRINCIPALES DEL COSTO.

Los costos de produccion son los que se capitalizan para conformar el costo de los
productos fabricados. Estos costos de produccion se pueden dividir en tres clases o
elementos. Dicho de otra forma, €l costo de un producto lo integran ires elementos, a

saber:
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a) Materiales directos.
b) Mano de obra directa, Fijos

¢) Costos generales de fabricacion (gastos generales de fabricacion) \
Variables.
a} MATERIALES DIRECTOS.

Er la fabricacién de un producte entran diverses materiales. Algunos de estos
materiales quedan formando parte integral del producto, come sucede con las materias
primas y demds materiales que integran fisicamente ¢l producto. Estos reciben el nombre
de materiales directos y su costo constituye el primer efemento integral del costo total del

preducto terminado.

Otros materiales se usan para lubricacion de fas maquinas, mantenimiento de plantas y
equipos, aseo, eic. Estos reciben ¢l nombre de materiales indirecios 'y su costo se incluye

dentro del tercer elemento denominado gastos generales de fabricacién.
b) MANO DE OBRA DIRECTA.

Para la transformacién de los materiales directos en productos terminados hace falta el
trabajo humano por el cual la empresa paga una remuneracién llamada salario. Los
trabajadores de produccion son de diversas clases. Algunos intervienen con su accion
directa en la fabricacion de los productos bien ssa manualmente o accionando las
miéquinas que transforman [as materias primas en productos acabados. La remuneracién
de estos trabajadores, cuando se desempefian como tales, es lo que constituye el costo de

mano de obra directa, segundo elemento integral del costo lotal del producto terminado.

Otros trabajadores desempeiian labores indirectas de aseo, vigilancia, mantenimiento,
supervision, oficinas de fabrica, direccién dc fabrica, ete. La remuneracién de estos
trabajaderes de produccién se denomina mano de obra indirccta y se incluye dentro de los

costos generates de fabricacidn,
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¢) GASTOS GENERALES DE FABRICACION.

Ademas de los materiales directos y la mano de obra dirccla, hacen falta para la
fabricacion de los productos otra scrie de gastos tales como servicios plblicos (agua, iuz
y teléfonos), arrendamientos de planias y equipos, seguros de plantas, eic. Todos estos
gastos junto con los materiales indirectos y fa mano de obra indirecta, conforman el
grupo de los llamados gastos genetales de fabricacion, que constituye el tercer elemento

intepral del costo total del producto terminado.

2,7. SISTEMAS TRADICIONALES DE COSTOS.

La contabilidad de costos tiene como objetivo la determinacion de los costos
unitarios de los productos fabricados y otros fines administrativos como fa planeacién y
el control de los costos de produccién y la toma de decisiones especiales como la

determinacion de fos precios de venta.

Para lograr estos objetivos, la contabilidad de costos sigue una seric de normas y
procedimientos contables que son los que constituyen precisamenie los sistemas de

costos.

Basicamente se tienc dos clases de sistemas de costos, caraclerizados por
tradicionales y basados en su unidad de coslco (unidad para la cual se van a acumular los

costos) y pot la modalidad de la produccion (produccién por lotes © produccién en serie.)

2.7.1 SISTEMA DE COSTOS POR PROCESQO CONTINUO.

En este sistema la unidad de cosico s un proceso de preduccion. Los coslos se
acumulan para cada proceso duranic un tiempo dado. El 1otal de costos de cada proceso
dividido por el total de unidades obtenidas cn el periodo respectiva, da ¢l costo unitario

en cada uno de fos procesos.




22

El costo iotal unitario del producte terminado es la suma de los costos unitarios
obtenidos en los procesos por donde haya pasado el articulo.
Este sisterna es aplo para la produccién en seric de unidades homogéncas cuya

fabricacion se cumple en etapas sucesivas (procesos) hasta su terminacion final.

Ejemplos de este tipo de produccién se pueden encontrar en las cervecerias,

fabricas de cigarritlos, industrias de textiles, etc.

Tanto el sistema de costos por proceso como el de ordenes especificas de

fabricacion pueden funcionar con cada una de las dos siguientes bases de costos.

Cuande ¢! sistema de cestos funciena principalmente sobre la base de costos

reales o histéricos; es decir, costos en que se ha incurrido y cuya cuantia es conocida,

Decir que un sistema funciona con costos reales, equivale a decir que los costos
que se contabilizan {se debifan o acreditan} en las distintas cuentas, son los que realmente
ocurrieron, haciendo caso omiso de si son los costos que deberian haber ocurrido en

condiciones previstas o precalculadas.

Cuando el sistema de costos funciona principalmente sobre la base de costos que
han sido calculados con anterioridad a la ocurrencia de los costos reales. En esle caso s¢
contabilizan en jas cuentas tanlo los costos reales como predeterminados (o
precalculados), e igualmente las diferencias (variaciones) existentes entre estos dos lipos

de costos.

Dentro de los costos predeterminados scbresalen {os llamadoes costos esténdar que es

el tema especifico de este trabajo.

Dada la importancia de la base de costos, cuando se utiliza estdndar, se suele

hablar de sistemas de costos estandar, sin identificar muchas veces con igual énfasis si se
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trata de un sistema por ordenes de produccion o por procesos, pero, €n realidad, ei

estandar s solo la base de costos empleada en el sistcma.

Asi como cada uno de los sistemas de costos, por procesos conlinuo o por drdenes
de produccion, puede funcionar con cada una de las bases de costos, histérica o
predeterminada, asimismo cada uno de los sistenias de costos puede seguir una u otra de

las dos doctrinas siguientes.
a) Doctrina del costeo total o costeo de absorcién.

Segin esta doctring, los costos que s¢ cargan a los productos fabricados son todos
los costos de produccion, haciendo caso omiso de su comportamiento, el cual permite

dividirlos en fijos y variables.

b) Doctrina del costeo directo o costeo variable.
Segin esta doctrina, Jos costos que s¢ cargana los productos fabricados son solamente
los costos variables de produccién. Los costos fijos de produccién no se cargan a los

inventarios de productos fabricados sino que se traian como gastos del periodo.

2.7.2.- SISTEMA DE COSTOS POR ORDENES DE PRODUCCION.
En este sislema la unidad de costeo es generalmente un grupo o lote de productos
jguales, La fabricacion de cada lotc se emprende mediante una orden de produccidn.
Los costos se acumulan para cada orden de produccién por separado y la obtencion de los
costos unitarios es cuestién de una simple division de los costos totales de cada orden,

entre el nimero de unidades producidas en dicha orden.

En algunas industrias los costos se acumulan para cada producto individual, pero el
sistema es el mismo. Quicre decir que la orden de produccién no cubre un lote de
productos iguales, sino un sofo producto, como sucede en la construccién de barcos,

maquinas especiales, etc.
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El empleo de este sistema estd condicionado por las caracteristicas de la produccion.
Como puede observarse, solo es apto cuando los preductos que se fabrican, bien sea para
aimacén o contra pedide, son identificables en todo momento como pertenecientes a una
orden de produccion especifica. Las distintas érdenes de produccién se empiezan y
terminan en cualquier fecha dentro del periodo contable y los equipos sec emplean para la
fabricacion de las diversas 6rdenes. Lo que hace precisamente que se trabaje por érdenes
de produccidn, es el hecho de que reducido volumen de articulos producidos no justifica
una produccién en serie, en donde los equipos se pucden destinar & cumplir tan sélo una
tarea especifica dentro de ia cadena productiva.

Ejemplos de este tipo de produccidn se pueden encontrar en las industrias de muebles,

articulos para nifios, imprentas, industrias metal-mecanicas, etc.
l2.8. SISTEMAS MODERNOS DE CONTABILIDAD DE COSTOS.

El sistema de contabilidad tradicional se utiliza para cumplir tres propositos, manejar
y controlar los costos, determinar el costo de ios productos y, valuar el inventario, El fin
principal del medelo clisico de la contabilidad de costos es la valuacidn de los
inventarios.

Este modelo a través del uso de costos estandar, asignacién funcional de agrupacion
de coslos y e costeo absorbente generalmente basado en un prorrateo de los gastos
indirectos de fabricacion via costo u horas de mano de obra directa, se enfoca en
establecer un valor “aceptable” para ¢l inventario, en vez de centrarse en el conirol o fa
determinacion del costo de los productos.

Para resolver estos probiemas se inicia a oir de nuevos métodos innovadores de costeo
y control de costos y valuacion de inventarios, ios cuales son:

“Activity-Based Costing” (ABC)
“Back-Flush Accounting”.
“Life-cicle Costing”.
“Throughput Accounting”,

“Value Chain Analysis”.
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2.8.1.- METODO ABC.

La asignacién de costos a los diferentes objetivos, especialmente al objetivo final que
son los productos terminados, es sin lugar a dudas ¢l problema mas importante a resolver
de cualquier sistema de costos. Ademds, es un problema ineludible pues toda
organizacion necesita tener informacién confiable, oportuna y lo més exacta posible

sobre el costo de sus productos, para una correcia toma de decisiones.

Los costos de la materia prima y la mano de obra directa nunca han sido
problematicos para su asignacién puesto que su relacién es dircota con los productos
terminados. El problema siempre ha sido como asignar los gastos indirectos de
fabricacion que, como su nombre lo indica, no pueden ser identificados inmediatamenie
con los productos. Es precisamente este problema el punto medular de todo sistema de
contabilidad de costos. Los gastos indirectos de fabricacién son costos que se incurten
para apoyar la produccion de todos los productos de una empresa y, por €s0 mismo, ne es
posible determinar de una manera inmediata cuanto de gastos indirectos de fabricacién
corresponde cargar a cada articule producido.  El probiema s¢ ha resuelto
tradicionalmente en Ja practica utilizando bases de asignacion que mejor expliquen el
comportamiento de los gastos indirectos de fabricacién. Siendo la base de asignacion
més comimmente utilizada las horas de mano de obra directa. Todo clio con el afdn de
asignarlos lo mejor posible a los productos para obtener un cosieo mas preciso de los

mismos.

Bl costco basado cn las actividades (denominado ABC, del inglés “Activily Based
Costing™), esta revolucionando las formas cn que se esta haciendo contabilidad de costos
en los Estados Unidos. Este fenémeno ofrece la promesa de tener un costo mas exacto de
los productos y mejorar la capacidad para tomar decisiones estratégicas en lo referente a
los productos, mejorar la eficiencia operaliva y la competitividad global. En particular,
restaura la importancia que tenia la contabilidad de costos, la cual se perdiod durante este

siglo.
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Como su nombre lo indica, cl mélodo ABC analiza las actividades de los
departamentos indirectes (de soporte) dentro de la organizacion para calcular ¢l costo de
los productos terminados. Analiza las actividades porque reconoce dos verdades siniples

pero evidentes.

En primer lugar, no son los productos sino ias actividades las que causan los costos y
en segundo lugar, son los productos los que consumen las actividades. Asi es
precisamenic comeo se ligan los costes con los productos por medio de las actividades, las

cuales son causa de los primeros y son vensumidas por los segundos.

De este modo, para lievar acabo [a asignacién de los gastos indirectos de fabricacién,
lo que se debe hacer es distribuir los costos de cada actividad por separado a cada tipo de
producto con base en el consumo relative que cada vno de los productos haya hecho de
cada actividad especifica. La filosofia es asignar los costos indirectos a los productos con
basc en las actividades que generaron dichos costos y que fucron consumidas por los

productos en su elaboracién,

El método ABC consiste en asignar los gastos indirectos de fabricacidn a los
productos siguiendo los pasos descritos a continuacién:

a) ldentificando y analizando por separado las distintas actividades de apoyo que
proveen los departameuntos indirectos.

b) Asignando a cada actividad los costos que le corresponden, creando asi agrupaciones
de costo homogéneas, homogéneas en €l sentide de que el comportamiento de todos
los costos de cada agrupacidn es explicado por una misma actividad.

¢} Ya que todas las actividades han sido identificadas y sus respectivos costos
agrupados, entonces se deben encontrar las “MEDIDAS DE ACTIVIDAD", que

mejor expliquen el origen y variacion de fos gastos indirectos de fabricacion.

Las “MEDIDAS DE ACTIVIDAD" son medidas compelitivas que sirven como

concxidn entre Jas actividades y sus gastos indirectos de fabricacion respectivos y que se
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pucden refacionar también con cl producto terminado. Cada “Medida de Actividad” debe

estar definida en unidades de actividad perfectamente identificables.

Dichas “Medidas de Actividad” son conocidas como “COST DRIVERS”, término
cuya traduccion en castellano aproximada scria fa de “ORIGEN DEL COSTO" porque
son precisamente los “Cost Drivers” los que causan que los gastos indirectos de
fabricacion varien. Es decir, mientras més unidades de actividad det “Cost Drivers”
especifico identificado para una actividad dada se consuman, entonces mayores scrén los
costos indirectos asociados con esa actividad.

d) Ya identificados los “Origenes del Costo" apropiados para cada tipo de actividad, se
debe calcular el costo unitario de proveer cada actividad al proceso productivo.
Dicho costo s¢ obtiene dividiendo el total de costos de una actividad dada entre el
atmero de unidades de actividad consumidas de la “Medida de Actividad” u “Origen
de Coste” identificado.

¢) Se debe identificar el nimero de “Unidades de Actividad”™ consumidas por cada
articulo en su produccion.

f) Finalmente para asignar los gastos indirectos de fabricacién a los productos, tode lo
que se tiene que hacer es multiplicar el costo unitario de proveer cada actividad por el

numero de “Unidades de Actividad” requeridas para cada producto en su elaboracién.

El proceso anterior se debe llevar a cabo por cada diferente tipo de gasto indirecto de
fabricacién, potque cada uno de ellos estd relacionado con una actividad distinta y por

ende, es explicado por una “medida de actividad™ diferente también.

De esta manera, el costo unitario total de cada producto sera igual al costo unitario de
materia prima directa, mas el costo unitario de mano de obra directa, mds la suma de
todos los costos unitarios indirectos de todas las actividades que hayan sido requeridas en

la elaboracién del producto terminade.

Hay que notar sin embarge, que ¢l prorrateo de los gasios indirectos de

fabricacién comienza no al nivel dei producto lerminado, porque en muchos procesos
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productivos el producto no aparcce hasta el proceso final del ensamble, sino que se inicia
al nivel del componente que en cada etapa se csld procesando. La unidad bésica de
produccion serd usuaimente la maleria prima, o los componenies comprados o los
sibensambles. A cada unidad basica de produccidn, se le asignan del modo descrito con
anterioridad, los diferentes gastos indirectos de fabricacion que hayan sido necesarios en

_su proceso productivo.

2.8.2. BACK-FLUSH ACCOUNTING METHOD.

En el medio ambiente preductivo iradicional las empresas se han caracterizado por
crear y mmanterer tres diferentes tipos de inventarios, @ saber, ¢l inventario de materias
primas, el inventaric de produccidn en proceso y el inventario de articulos terminados.
Las causas tradicionales que han motivado a las empresas a mantenerlos son los
siguientes.

1) La necesidad de mantener inventario como una proteceidn contra la mala calidad: un
obrero debe “...almacenar un lote de “fleins™ junto a su miquina, de tal forma gue
pueda continuar trabajando si la maquina que e precede se descompone... de otra
manera, no tendrd en que trabajar. De igual forma, si una compafiia no esta
convencida de la calidad de las materias primas que obtiene de los proveedores,
necesitara pedir mas de un “item” cada vez...”.

2) Los tiempos tan largos de “set up” existenles en las maquinas productivas en el medio
ambiente tradicional, pues si una maquina farda entre 4 y 6 horas para cambiar de un
modelo de producto al siguicnte, entonces la compafiia querrd seguramente producir
mds de un producto de un modelo antes de pasar al siguiente,

3

S

La incertidumbre en los tiempos de entrega de los proveedores, puesto que se corre €l
riesgo de que si el proveedor falla en entregar las materias primas en el momento que
se necesitan, entonces se pare la produccion.

En suma el inventario ha side como “cscudo™ o “amortiguador”™ contra este tipo de
problemas con ¢! fin de no afectar la produccidn continua v operacion normal de la
empresa.

Sin embargo, €l invenlario trae consigo una serie de costos inextricablemente

unidos a €, los cuales se pueden dividir en dos tipos:
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-Costos financicros: De tener una suma de dinero y reeursos dados, invertidos en
inventarios, que estd practicamente *parada”, es decir, que no gencra rendimicntos para la
empresa, ¥

_Costos de mantener el inventario: Comeo lo serian por ejemplo los costos de transporte
del mismo entre las etapas de produccién, los seguros que sobre ellos se contraten, la

posibilidad de que parte de ellos se hagan absoletos, costos de almaccnaje, etc.

Par otro lado, para contabilizar todo el flujo productivo en un ambiente productive JIT
(justo a tiempo), ha surgido un nuevo método conocido como “costeo jus in time”,
{costeo jusio a tiempo) “back-flush procedure” (procedimicnto del flujo de retorno) o
“post-manufacturing  deduction method” (método de deduccién de manufacturera
aplicada) en e cual, el costo de los materiales directos s¢ manda directamente al

inventario “materia prima en proceso” lan pronio como los mismos se reciben.

La particularidad de este nuevo método de contabilizacion, ¢s que esta cuenta no
se descarga hasta que los articulos gue se estan produciendo se terminan completamente,
en vez de ir valuando periddicamente el inventario de produccién en proceso, conforme a
los grados de avance que vaya teniendo las unidades que ain no han salido de la linca

productiva respecto a sus tres elementos del costo.

En cste método, cn ¢l momento en que las unidades productivas se¢ terminan
totalmente, se carga su costo de materiales directos al inventario dc articulos terminados
y se acredita al inventario de “maleria prima en proceso”. Para ello, se hace uso de la
“BOM™ bill of materials (factura de matcriales), direcios necesarios para la produccion de
un producto dado...” precisamenie para determinar qué materiales directos y qué
cantidad de éstos deben ser deducidos de la cuenta “materia prima en proceso”,
dependiendo de qué tipo de articulo terminado haya finiquitade su produccioén en la

fabrica.

Es de hacer notar que lo anterior es necesario debido a que se carga todo el

agregado de materiales directos de todos los diferentes articulos que produce la empresa




30

en ¢l inventario - “materia prima en proceso”, por lo que para cada producto individual
que se iermina se necesita saber exaclamente qué descargar de esta cuenta para cargarlo

correctamente en el inventario de productos terminados.

Otra particularidad del método, es que los costes de conversion (que incluyen tanto a
los gastos indirectos de fabricacién como a la mano de obra directa tradicional) nunca s¢
afiaden al costo de los materiales mientras fos articulos se encuentran en el praceso de
produccidn. En vez de ello, los costos de conversion se cargan por separado al inventario

de articulos terminados,

Este célculo “...hecho para articulos producidos completos, se basa en la velocidad de

produccién (throughput speed) (horas totales del proceso para un producto)...”

Finahmente cuando se {leva a cabo fa venta de los diferentes articulos terminados, €l
costo total de cada uno de ellos (la suma de sus costos de maleriales directos mas costos
de conversién) se acredita al inventario de articulos terminados y se carga al costo de

ventas.

Tradicionalmente, el sistema de costos se ha enfocado a rastrear los productos desde el
inventario de materia prima, siguiendo ¢l inventario de produccién en proceso hasta el de
articulos terminados para valuar correctamente los articulos de acuerdo al prado de
avance que lleven respecto a los tres elementos del costo. A pesar de que es un método
correcto de contabilizacién en el medio ambiente tradicional, éste ya no es ¢l caso, dada

la nueva realidad de niveles de inventarios minimos.

¢Para qué valuar un inventario de produccidn en proceso que dura en fa linea
producliva un par de dias?, jtiene sentido que a las 5 horas de haber entrado un producto
a Ia linea se costee ¢l 30% de avance de gastos indirectos de fabricacion para después
volver a contabilizar a las 8 horas un avance del 45%7. Es por elio que, en vez de llegar a
esla situacién que ne proveeria de ninguna informacién relevante a nadie, se desarrolld

este nuevo método més practico, en ¢l que siempre que un producto es “completado”,
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todos sus materiales y componentes son identificados via la “bill of materials” y sus
respectivos costos son descargados del inventario de “maleria piima-en-proceso™. Esto
es *...mucho mas simple que “issuing” (emision) y rastrear las parles individuales de las
piezas y si refleja ei “arreglo fisico” del proceso de produccion...” lo cual es el objetivo
de todo sistema de costos, pueste que muchos materiales y componentes no son
almacenados cn una bodega sine que son transferidos a las lineas productivas en las que
se utilizarén inmediatamente después de ser recibidos, y ¢s precisamente por esta razon
que no tendria sentido cargarlos al inventario de materias primas para descargarlos

inmediatamente después.

Sin embargo el uso del “back-flush accounting method” (método de contabilidad del

flujo de retorno) ticne dos implicaciones importantes.

La primera es que el sistema “...trata a todos los materiales -como si estuvieran
disponibles a pesar de que algunos se han convertido en parie del producto,..” porque
hay algunos materiales que estén en proceso y el sisterna no lo sabe. Lo anterior es
aceptable siempre y cuando los productos se encueniren en proceso 1 6 2 dias y por tanto,

el riesgo de un “material stockout” (sobre inventario de materiales) es pequefio,

La segunda es que como todos los materiales son = __removidos de los registros del
sistena sélo cuando el producto es completado, no llevan a ninglin gasto indirecto de
fabricacién mientras estan cn proceso...”. Este puilo también es aceplable, porque la
produccién que se eNCUCHLIa en proceso ¢s pequedia y ¢l entender su valor al excluir los
gastos indirectos de fabricacién no es importante, puesto que el valor de las unidades ¢n
proceso se puede considerar como inmaterial (y asi lo consideran los auditores).
Adems, el excluir los gastos indirectos de fabricacion elimina el riesgo de mantener

utilidades mediante la “inventarizacién” de la produccion.

Ademas en el nuevo método se eliminan las ordenes de trabajo y su cosico, pucs se

trata de un flujo productivo, se deja de rastrear el inventario de produccidn cn proceso, se
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elimina el inveniario de materias primas-y se trata a la mano de obra directa como parte

de los gastos indirectos de fabricacion.

Es de hacer notar que también existe un métedo llamado “front-flush accounting
procedure™ {proceso contable del flujo anticipada) ¥ que tleva a cabo todo este mismo

proceso pero antes de que comience la produccion,

En un medio ambiente de bajos inventarios y alta produccion como el que se ha
venido describiendo, existe otro métode de valuacion de inventarios, el cual consiste en
cargar las compras “issues” (emision} y los costos de conversion directamente al costo de
ventas, A continuacién se valuaria el inventario, efeciuando un recuento fisico del
mismo 'y después se ajusiaria el valor del costo de ventas, para reflejar el valor del
inventario cargando al inventario de articulos terminados el valor determinado del mismo
y abonéndolo al costo de ventas. Sin embargo, esiec enfoque representa una situacion
ideal donde el inventario fluye libremente y éste puede no ser ¢l caso para muchas

compafifas.
2.8.3. COSTEO DEL CICLO DE VIDA DE LOS PRODUCTOS.

El costeo por cicle de vida de los productas se define como “...Ja acumulacién de
costos de actividades que se realizan a lo largo del ciclo completo de vida de un

i1}

producto...”. Tradicionalmente, los sisteinas de costos se han enfocade en reportar los
costos de los productos asociados Gnica y exclusivamente con la etapa de produccién
fisica de los mismos, siendo que del 90% dei costo de un producto, es determinado en las

fases preoperativas...”.

Los costos son planeados y determinades en las ctapas iniciales del ciclo de vida de un
producto, mucho antes de que comience su produccién, En el desarrollo de productos y
procesos sc¢ escoge entre muchas alternativas de produccién, como el tipo de materia

prima que contendrd el producto, el tipo de maquinaria a utilizar, ctc. Estas decisiones
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ticnen un impacto de costos inmediato, pues las especificaciones del producto determinan

la mayoria de los costos de los materiaies.

De los materiales elegidos depende cl range de los procesos productivos, de la
maquinaria que se seleccione para produccién de los productos quedara determinado el
costo de los mismos, la rapidez con que se produzcan, la flexibilidad del proceso

productivo, elc.

Es por esta razén que las decisiones de disefio y desarrollo de productos y procesos
pueden tener un impacte importantc en la estructura de coslos a largo plazo de la
compafiia y por ello, merecen especial cuidade y alencion, porgue cuando la etapa

productiva comienza ya *...es demasiado tarde para controlar los costos...”.

Este método de costeo, a pesar de su importancia y de que reconoce verdades que
utilizande los sistemas (radicionales permanecen ocultas, no ha side ampliamente
utilizado hasta el momento porque “...no es requerido para efectos financieros externos,
debido a 1a dificultad de determinar el principio y fin del ciclo de vida de un producto...”
sin embargo, la tasa acelerada de cambio tecnolégico” ...estd reduciendo dramaticamente
los ciclos de vida de los productos y de las instalaciones...”. Los adelantos e
innovaciones tecnologicas proveen constantemente de procesos de produccion,
materiales, métodos de produccion, clc. alternativos, que prometen un desemipeiio

superior a un menor costo.

La consecuencia es que los activos productives frecuenicmente se hacen absoletos
mucho antes de que sus vidas ttiles se hayan agotado. De igual forma, los ciclos de vida
de los productos también se ven reducidos, ya que continuamente aparecen mejoras ¢

innovaciones en los productos que los hacen mds competitivos.

Lo anlerior tiene un impacto en la contabilidad de costos inmediato, porque a medida
que se reducen los ciclos de vida de los productos, se reducen también los perfodos de

recuperacion de los costos, lo que reduce a su vez, el margen de error de Ia alta gerencia.
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En este contexto, sc hace critica la necesidad de entender los costos de ios productos a lo
largo de todo su ciclo de vida, pues a fin de cuentas los precios de los productos deben

recuperar todos sus costos més un margen de utilidad deseado sobre los mismos.

Por tanto, la empresa debe implantar un costeo por ciclo de vida de sus productos si
desca entender la rentabilidad de los mismos a lo largo de todo su ciclo de vida, asi como
cuantificar la efectividad de los planes de largo plazo y el impacto de coste de las

alternativas escogidas durante la fase de disefio,

Sin embargo, los sistemas contables de hoy en dia se basan en el costeo por periodos
¥ no cuentan con un costeo por ciclo de vida, lo que no permite entender Ia rentabilidad
de la linea productiva ni el impacto potencial de costo de las decisiones de largo plazo
acerca de los cambios de ingenieria en la fase de disefio. Por ende, el costec por

periodos contables debe ser modificado.

Los gastos periddicos de la contabilidad, como desarolla del producte, mercadotecnia
y distribucion, deben dejar de ser tratado como una suma global que se eroga cada
periodo. En su lugar, se deben asignar directamente a los productos o por lo menos, usar

bases de prorrateo comectas.

En el caso especifico de los costos de desarrollo de productos y procesos, dado el
impacto tan fuerle que liencn en la cstructura de cosles de largo plazo, deben
considerarse como inversiones de capital y ser carzados a los productos que se benefician

de los mismos a lo largo de su ciclo de vida.

El contador gerencial tiene un papel muy importante que jugar en el cambio de los
sistemnas de costo y filosofias gerenciales. Actualmente se ha enfocado en la etapa
productiva del ciclo de vida y por el contrario, se necesita una participacion mds activa en

las fases pre-operativas.



35

Su participacion es clave en las dreas de costos de productos y consideraciones de

costos del ciclo de vida total.

En cuanto el costo de productos se refiere, su tarea serd calcular o estimar fo mas
exactamente posible ef costo de un produclo nuevo y rastrear variaciones en sus costos a

io largo de todo su ciclo de vida.

Y no solo eso, sino que ademas debe obtener estimaciones de riesgo adecuadas en las
diferentes etapas del producto. Para ello, lo que puede hacer es consultar con el gerente
de produccitn y el resto de los gerentes manufactureros y de ingenieria, para determinar

el grado de estabilidad en el plan, en las diversas ctapas del ciclo de vida del producto.

Los gerentes pueden asignar un factor de riesgo a cada etapa critica del modelo de
ciclo de vida. El modelo debe cuantificar estos riesgos, pues los mismos tienen impactos
de costo. Estos costos procedentes de los riesgos que sc corren en las diferentes clapas

también deben inciuirse en el estimado del costo del producto.

Y en Jo que se reficre a Jas consideraciones de los “whole-life costs”, (costeo de vida
completo) se definen como “...los costos del cliente de principio a fin...”. Sefialan asf
mismo que en muchas industrias el costo incurrido por el cliente de operar el producto es
mayor que su costo de adquisicion . Es decir, es la misma perspectiva de poner atencion
en todas las etapas dcl ciclo de vida de un products, pero desde el punto de vista del

cliente.

Esta version del costeo por ciclo de vida es considerar la suma de los costos del

comprador, desde el punto de su compra inicial hasta que o desecha “N” afios después.
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2.8.4. THROUGHPUT ACCOUNTING.

Esta innovadora técnica de costeo y andlisis de produclos se basa en tres nuevos
concepios que reemplazan a los tradicionalmente utilizados por las compaiiias

manulactureras para poder reflejar el nuevo medio ambiente productive, los cuales son:

a) CONCEPTO (COSTOS): Las unidades manufactureras forman un todo integrado
cuyos coslas operativos en el corlo plaze son mayorilariamente predeterminados. Es mis
il ¢ infinitamente mds simple considerar ¢l costo total, excluyendo la materia prima,

como fijo y llamarlo como cl “costo iotal de fabrica™.

Galloway y Waldron arguyen que en la realidad, el costo total de fibrica con
excepcion de la materia prima, es fijo en el corto y mediano plazo. En el fondo, ie que
proponen es considerar a la mano de obra como un costo fijo mas, en un esfuerzo por

reconocer su naturaleza cambiante.

Y basan su razonamiento de considerar en el corto plazo todos los costos como fijos,
mediante un ejemplo de las decisiones de produccion tan ilégicas que recomendaria
seguir un sistema de costeo tradicional en una empresa que cuenta con dos maquinas
capaces de hacer ¢l mismo trabaje. Una de ellas, scgim el ejemplo, es una maquina mas
nueva y sofisticada que la otra y por lo tanto, es la que se utiliza para llevar a cabo dicho
trabajo, encomenddndosele a la mas vigja otro tipo de tareas. [n esle caso, segin
Galloway y Waldron “...nueslros conceptos de coslo cxistentes producen dos puntos de

vista de costos opuestos, ambos erréneos”,

b) CONCEPTO (INVENTARIOS): Para todos los tipos de negocios, fa utilidad es una
funcidn del tiempo requerido por produccién para responder a las necesidades det
mercado. Esto a su vez, significa que la rentabilidad es inversamente proporcional al
nivel de inventarios en ¢f sistema, pues ¢l tiempo de respuesta es en si funcion de todo el

inventaria.
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2.8.5 CADENA DEL VALOR

De acuerdo al connotado investigador académice Michacl S, Porter, toda empresa
debe desarrollar una cstrategia competitiva que le permita adquirit una posicidn
favorable y rentable en su industria y sostenible en el largo plazo. Para cllo, toda
empresa debe buscar obtener ventajas competitivas y explotarlas, para asi obtener un
rendimiento superior respecto de las demds finmas compelidoras en un mismo ramo

industyial.

Segin Porter, la ventaja competitiva surge fundamentalmente dei vafor que una firma
es capaz de crear para sus clientes, siempre y cuando dicho valor sea superior a los costos
en que incurri6 la empresa para crearlo. Es el “valor” de los bienes o servicios que
ofrezca la empresa lo que los consumidores estdn dispucstos a pagar al adquirirlos. En
consecuencia adquirird una ventaja competitiva la empresa cuyos productos o servicios
brinden un mayor vakor que los de la competencia, porque entonces los consumidores

estaran mas dispuestos a pagar por ese valor superior.

El valor superior de fos productos o servicios de una empresa surge de “...ofrecer
menores precios que los competidores por (brindar) beneficios equivalentes o de proveer
beneficios Gnicos que MAs gue compensan un precio superior...” es decir, hay dos tipos
basicos de ventaja competitiva que pucde tener una emprcsa en su industria: Ventaja de
costo y ventaja de diferenciacion de sus productos . Ambos tipos de ventaja competitiva
son muluamente excluyentes porque la diferenciacion generalmente es costosa. Para
producir un producto con caracteristicas especiales y que sean apreciadas como Unicas
por los clientes y por ende, para poder cargar un precio superior, la empresa incrementa
deliberadamente sus costos (por gjemplo, utilizando materiales mds caros), € iguaimente
una empresa que busca ser lider en costo sacrifica aigo de diferenciacion de sus productos
estandarizandolos, reduciendo sus gaslos indirectos de mercadeo, ete.  Sin embargo, es
importante hacer notar que el reducir costos no implica necesariamente un sactificio de fa
diferenciacion de los productos. De hecho “...muchas firmas han descubierto formas

para reducir costos que no solo no perjudican la diferenciacidn sino que la aumentan,
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utifizando pricticas que son tanto mas eficienles como efectivas o empleando una
tecniologia distinta...” Lo que se debe entender es que reducir cosios no es lo mismo que
adquirir una ventaja de costo. Si la empresa se enfrenta a competidores que {ratan de ser
lideres en costo, entonces llegard un punto en el cual sus reducciones de costo si

sacrificaran la diferenciacion de sus productos,

Lo que quiere decir que una empresa debe elegir entre seguir una estrategia
competitiva que le permita adquirir ventaja de costo o seguir otra que le dé ventaja

competitiva de diferenciacion,

Para adquirir ventaja competitiva ya de costos ya de diferenciacion, la empresa
necesita analizar las fuentes potenciales de ventaja competitiva de que dispone, Es
imposible identificar dichas fuentes si se mira a la compafiia como un todo. La veniaja
competitiva de la firma surge del analisis de las numerosas actividades discretas que lleva

a cabo al disefiar, producir, vender, entregar y apoyar su producto,

Cada una de estas actividades puede contribuir a la posicién relativa de costo de {a
firma y a crear bases de diferenciacién. Una ventaja de costo como ejemplifica Porter,
puede desarrollarse de *...recursos tan diferentes como un sistema fisico de distribucidn
barato, un proceso de ensamble altamente eficiente o una utilizacién superior de Ja fuerza
de ventas...” Para llcvar a cabo este analisis, Michael 8. Porter ided uno de los métedos
de andlisis estratégico empresarial mas innovadores que han aparecido en los Gitimos
afios: El método de la CADENA DEL VALOR. Segin Porter, una empresa se puede
visualizar como “...una coleccién de actividades que son cjecutadas para disefiar,
producir, vender, entregar y apoyar su producte. Todas estas actividades pueden ser
representadas utilizando una CADENA DEL VALOR...”



CAPITULO 11L

EL CONTROL INTERNO Y LA PRODUCCION.

3.1.- DEFINICION DEL CONTROL INTERNO.

Cuando se discute el tema de control intemo no es mas que referirnos al plan de
organizacion y todos los métodos y medidas coordinadas y adoptadas dentro de una
empresa para salvaguardar sus bienes, comprobar la exactitud y veracidad de los datos
contables, promover la eficiencia operante y estimular la adhesion a los métodos
prescritos por fa gerencia, su relacion con jas funciones de los departamentos productivos
y de servicios como de los operalivos, un sistema de esta indole podrd comprender el
control del presupuesto, los costos estandar, informes periddicos de operacion, andlisis
estadisticos, su publicacién y circulacion, un programa de educacién orientado para

ayudar al personal en el desempefio de sus responsabilidades.

El contador piblico y auditor, confia en el sistemna de control interno para decidir
acerca del grado de investigacién detallada y sobre la veracidad de los estados

financieros.

3.2. NATURALEZA DEL PROCESO DE PRODUCCION.

Siendo una empresa que se¢ dedica o su naturaleza de funcionamiento cs
estrictamente la fabricacion de tejidos, iniciando la operacién con la compra de las
materias primas principales como lo ¢s ¢l algodén oro, la lycra, ei policster, que al sufrir
la transformacion y al agregarle los elementos de conversién como lo es la mano de obra
y los gastos de fabricacion da como resultado articulos fabricados y disponibles para la

venta que s¢ pueden dividir en dos tipos de telas, wbular y abierto.
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Las telas de punto tanto en forma tubular como abierto, se puede realizar
combinaciones de difercnies tejidos con lycra en diferentes porcentajes, combinaciones
de diferentes iejidos con poliéster en difercntes porcentajes, un gran nimero de tejidos
especiales y estructuras en tejido de punto, programas varios con khiles de anillos, o de

acuerdo a los requerimientos del cliente.

La empresa se ha preocupado por expandirse en el uso de hilos especializados

para satisfacer diferentes disefios requeridos.

Conociendo el enfoque de la elapa operacional de produccién, la plancacion ¥
control del proceso productive da inicio bisicamente al tener los planes de produccién,
los cuales vienen relacionados con las necesidades que el departamento de ventas
traslada, este plan puede ser diario, semanal, quincenal, mensual, bimestral, trimestrai,
seinesiral, anval, y en segundo grado la transmision de las instrucciones ai personal
propiamente de la preduccion, asi como la supervisién a las instrucciones giradas para

que sean aplicadas de acuerdo a la plancacion inicial elaborada.

También se debe tomar en cuenta alguncs aspectos relevantes la maquinaria y
equipo necesarios para poder montar a exactitud la programacion de produccién, con la
conciencia clara de planes de mantcnimiento y estructuras de necesidades pico de
produccion, para la toma en cuenta los tiempos de vacaciones del personal, asi como la
relacion de reparaciones y cambios necesarios de materiales indirgclos respetando su
tiempo de vida o unidades fabricadas y que las mismas coincidan con las épocas mis

espaciadas de produccion,

Dichas actividades siempre van atadas a la participacion especial que deben jugar
ciertas dreas que tienen a su carge la mercadotecnia, las ventas, las compras, y el area
financiera, de acuerdo a 1a planeacién estratégica global de la empresa que se ha hecho

para diche fin.
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Los controles que existen en ia cmpresa para cfectos de coslos de produccion, se
pueden analizar desde fos tres cenires productivos que existen los cuales son los

siguienies:

a) CENTRO DE HILATURA.

Existen reportes gue indican el consumo de pacas o libras de algedon oro, fibra
sintética de poliéster negro y blanco y {a licra, asi la produccion de subproductos de borra
sucia, la borra limpia, el chapon y ¢l polvillo que no es mis que basura a un 100%,
asimismo se ticnen reportes de la cantidad de hilo de los diferentes tipos que se fabrican

en los tiempos requeridos para su ejaboracion.

No existe un control estricto sobre ia produccién en proceso, ya que no se cuenta

con un sistema de costos, todo lo que entra a Ja produccion se considera consumo del
TFL D mnimana Sl H

mes, por ser operados fos costos 8 PEEIHIaad euugu = neageso sea al finalizat el mes

de produccion, (nicamente el consumo de la maleria prima se costca a un 100%,

sabiendo que ¢s el elemento de transformacién y los dos elementos de conversion

restantes que lo conforman la mano de obra y gastos de fabricacion no se le hayan

aportado a cierta cantidad de materia prima.

En Io que se refiere a los subproductos se tiene ¢l chapén gue son las fibras cortas
que en €l proceso de las cardas, cuando s¢ unen las fibras son desechadas por no tener el
Jargo que se requicre para su amarre con las demas fibras, que es atgodon pero de fibras
cortas y esto resulta cuando el algodon es cortado muy tigrno, se da mucho en el algoddn
que es corfado con maquinaria y no a mano como cominmente se realiza; en el proceso
de limpieza se saca el polvilio que no es mas que el cascabillo del algodon y algunas
impurezas que se adhicren al mistno, en su empague y almacenamiento esto si es pérdida
total, ya que al momento no s€ ha encontrado utilidad alguna, existe siempre en el
proceso de la limpieza de las pacas la borra sucia que es algodon angel que tiene fibras
coras adicional, el velo propiamente del algodén que adquicre mucha sucicdad y que se
vende como subproductos para elaborar almohadas, colchones y otros usos 2 medianos y

pequefios carpinteros de la region, pero que tampaco s€ tiene un control estricto sobre




q2

esle rubro, ¥ por Gltimo se cuenta con la borra limpia que ¢s el velo de dngel o algodon
esponjoso, que est en buenas condiciones por lo cual se mezela con pacas de chapén y
pacas oro y sale un hilo de segunda clase que sirve para elaborar tela de segunda o tipo
“B" que sc vende en el mercado local, sin ninguna especificacién ni control de calidad,
¥a que se considera como un producio ne exportable ¥ se realiza cuando no hay pedidos
fuertes que surtir, en las épocas de baja demanda de nuestro mercado objetivo como es la
exportacion, al tener fabricado el hilo eé transportado a las bodegas de tejeduria donde

inicia ¢l proceso siguiente.

b. CENTRO DE TEJEDURIA:

En este centro se encargan de elaborar las telas de acuerdo a fas érdenes de trabajo
requeridas por el cliente y las especificaciones de tamarfio y cantidad de libras solicitadas,
se cuenta con varios tipos de mdquinas tejedoras para elaborar un tipo de tela jersev,
pique, french terry. 2 end flocce o0 G ctures 1x1 o 2x2, ottoman, popcorn, herringbone,
thermal, ya sca tejido abierto o cerrado dependiendo de las necesidades del mercado, al
conocer la cantidad de libras a producir se solicitan al centro anterior ja cantidad de libras
necesarias de acuerdo a rendimientos ya establecidos para elaborar los rollos gue varian
de peso de acuerdo a los anchos requeridos por el cliente, produciendo Ia cantidad de
rollos, éstos son analizados por el 4rea de control de calidad la cual elabora un analisis de
ambos lados de a teia ¥ especiiica los tipos de barrados si son fuertes, leves y laimnbién
determina de acuerdo a estas condiciones si la tela es tipo “A” que es exportable o “B”,
en cste ceniro se reportan las cantidad de tefa que se elaboran pero no existe un control de
desperdicios de conos o libras de hilos que sobran de las ordenes de produccitn que se
van a elaborar, asi como los desperdicios de hile que se dan en el proceso produetivo, ya
que se considera como normal estas pérdidas ¢ desperdicios sin ser cuantificables en la
contabilidad de costos de la empresa, también se tienen reportes de consumo de hilo de
los diferentes tipos sin sus rendimicntos en relacidn a la produccion de iela, fa tela
revisada por control de calidad y con las especificaciones de que tipo es “A” exportable
y “B” que en todo caso seria local, clasificada la tela de acuerdo a io anterior se traslada

la misma af centro de tintoreria y acabado final.
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¢. CENTRO DE TINTORERIA'Y ACABADO FINAL.

En este centro se procede a recibir la tela en crudo revisada en el area de control
de calidad que determina si es una tela para tefiirla o si tnicamente es utilizable para
colorearla ¢n blanco y se procede a unir los rollos necesarios de acuerdo a la orden de
produccion gue se requicre para cubrir el pedido del cliente, se cucnla con reportes de la
cantidad de rolios que se teflirdn pero no los tiempos que se utilizan, se tienen reportes de
consumo de quimicos pero no las cantidades utilizadas para las diferentes telas teflidas
que se realizaron, €l consumo de quimicos que se utilizaron para fos reprocesos cuando
alguna tela no da el calor deseado por ¢l cliente se vuelve 2 tefiir sin castigar
especificamente cste lote de produccion sino que s¢ considera a perpetuidad su costo
globalizando la produccién, se utiliza el mismo control para los demds Insumos oMo lo
es el consumo de bunket {combustible} que se utiliza en las calderas, que son las que

proporcionan calor 2 las méaquinas tefiidoras, secadoras, planchadoras y de acabado final.

Del resultado del estudio del sistema de contabilidad de costos de la industria
texlilera, se puede determinar que existen en el actual sistema de contabilidad, bases
suficientes para introducir al mismo, un sistema de contabilidad de costos estandar, este
sistema el mas utilizado en la actualidad, debide a que estd basado en eficiencia

operativa, ademas, determina en forma anticipada cuanto debe costar ¢l bien a producir.

Para la aplicacion del sistema de costos a estindar, es necesario desagroliar
previamente la hoja técnica del costo de una libra de hilo, una libra de teia cruda, una
libra de tela tefiida, terminada y acabada, se debe considerar las diferentes mezclas con
las fibras sintéticas ya conocidas, asi como la tela de segunda clase que se elabora con
los subproductos, de los diferentes colores que s¢ elaboran, estas hojas técnicas deben
perfeccionarse, a través de estudios técnicos ylo candiciones reales de produccion de la

empresa.

3.3.- FLUJIOGRAMACION DEL PROCESO DE PRODUCCION.
A continuacion se ejemplifican los siguientes flujogramas del proceso productivo

de acuerdo a la estructura de los ceniros que intervienen.
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¥ Preeedimiento para la generacién de la orden de produecidn,

Es ei hnicie o {a secuencia de operaciones que es generada por ¢l pedido del cliente €]
cudl es trasladado al presupuesto respectivo, teniendo como resuttado una planeacion o
programa de la produccion el cual es discutido con las diferentes gerencias involucradas

en el proceso productive y teniendo las prioridades cjecutan lo acordado,
¥" Procedimiento para la requisicién de pacas de algodén y otros materiales.

La requisicién de algodon ¥ otros materiales por regla general debe prepararse por
triplicado, el originat se destina al depariamento de contabilidad, ia copia al departamento
de importaciones, y el triplicado queda en poder del drea de bodegas, que servird para
realizar el descargo oportuno tanto del kardex manual como del sistema computarizado

de inventarios que se lleve para el control del algodén y otros materiates,
¥ Procedimeinto para Ia requisicion de materiales,

Al igual que la requisicion de pacas de algedon y otros materiales, se utiliza en la
bodega de repuestos ya que este tipo de empresa requiere un control ‘estricto ‘por e]

volumen de movimientos que tiene a su cargo,
¥" Procedimicnto para [a fabricacion de hilo,

Con las ordenes de produccién elaboradas se inicia el proceso productivo, de un
informe del inventario fisico de pacas, para poder realizar las mezclas necesarias de
acuerdo a la calidad de hilo que se requiere producir se inicia la api:ﬁura de las pacas, asi
como su limpieza respectiva, ya con un grado minimo de impurezas el algoddn es
cardeado, para oblener como preducto la cinta de algodén, el cual es regulado de acuerdo

a 10s grosores requeridos, se elabora cl hilo y sc almacena de acuerdo a su tipo.
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v Procedimiento para la elaboracion de Ia tela cruda.

El gerente de area de lejeduria define especificaciones de los rollos a producir, asi
como cantidades basado en el plan inicial de produccién, teniendo su programa
especifico lo discute con los supervisores para la asignacién de las mdquinas necesarias y
los operarios hecesarios para su control, ya con su produccidn es analizado y revisado por
control de cafidad, quienes autorizan que los rollos respectivos pasen a bodepa de tela

cruda.
v Procedimiento para cl tefiido y acabado de la tela.

Con las cantidades necesitadas por el cliente, se procede a la unién de la cantidad de
rollos de tela cruda para su lavado e iniciar el proceso del tefido, para luego proceder a su

aplanchado y estirado necesario, lista para su empaque final,
¥ Procedimiento para la exportacién de la tela,

El pedido del cliente es la base para la elaboracion de la remesa respectiva que servird
para que el depariamento de exportaciones inicie el proceso de formulacion de pesos y
cantidades, asi como valores que posteriormente se vaciardn en los formularios aduaneros

respectivos, para la exportacion posterior del producto.
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PROCEDIMIENTO PARA LA GENERACION DE LA ORDEN DE
PRODUCCION

{  PRESUPUESTO DE VENTAD

GFERENTE DE
PRODUCCION,
PRESUPUESTA SU
FRODUCCION

PROGRAMA DE
PRODUCCION
{6 COPIAS)

.l DEPTO. DE HELATURA ’ ( CONT. DE COSTOS }
-
— |
*’( DEPTO. DE TEJEDURIA ) ( DEPTO. DE MERCADEG ) <
» CDI{I"FO. TINT. Y ACABARD ) ( ARCHIVO ;
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PROCEDIMIENTO PARA LA REQUISICION DE PACAS DE ALGODON

Y OTROS MATERIALES.

INGRESO PE
ALGOTHON EN
RAIYD

INGRESO DE

ALGODON
QRO 100%

KARDEX EN
YALORIS Y
UNIDADES
INGRESO DE INGRESO DE
ALGODON ORG ALGOBRON ORO
100% 100%

CONTAB.

ARCHIVQ

INGRESQ DE
ALGODON
ORO 100%

KARDEX

EN
UNLDADES

INGRESO DE
ALGODON ORO
100"

BOD,
FACAS
ARCULYO
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PROCEDIMIENTO PARA LA REQUISICION DE MATERIALES.

INGRESOD DEL
MATERIAL A
4 BODEGA

( INICIO )

R

RECIRO DEL
INGRESO DEL
MATERIAL

KARDEX EN
VALORES ¥

UNEDADES !

RECIBO DE
MATERIAL
{Contab. Costos)

CONTAB.

ARCIIVO

RECI30 DEL
MATERIAL (DEPTO.

FINAMCIERO)

ARCRIVO

V

RECIBO DEL
INGRESCQ DEL

MATERIAL

KARDEX
ER
UNIDADES

‘RECIBO DEL
MATERIAL
{BODEGA}
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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HILO

INVENTARIO
FISICO

!

INFORME DE
INY, FISICO

e —

INICIO
BODEGA DE ALGODON

'

ORDEN DE PRODUCCION

e —

h

CARDEADO DE EA
CINTA DE ALGODON

F:-N

APERTURA ¥ LINMPIEZA

DE PACAS

.

}

REGULACION DE CINTA
DE ALGODON

h

ELABORACION DE IlILO
DE VARIOS TIPOS

REFORTE DE DESPERCIOS,
SUB-PRODUCTOS.

INGRESO A
BODEGA DE HILO

ALMACENAJE DE
ACUERDO ALTIPO DE
BILO

ENVIO A CENTRO DE

bl TEJEDURIA.

SUPERVISOR
DE 'ROD.
PLANIFICAY
REVISA
CONSUMOS
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PROCLDIMIENTO PARA LA ELABORACION DE LA TELA CRUDA

CORDEN DE ['R()E)LFCC[ON)

GERENTE DE
TEJEDURIA
ELABORA

NUMERQ DE ROLLOS Y
LiBRAS A FABRICAR DE
TELAY ELTi?PO

v

SUPERVISOR ASIGNA LAS
TEJEDGRAS NECESARIAS

v

OPERARIOS PHEPARANE

CONTROL DE CALIDAL,

INICIA EL PROCESO.

y
ELABORACION DE

REYISAN EL FROCESQ

g

CONTROL DE CALIDAD

h A

ROLLOS DE TELA,
PESADGS EN LIBRAS
I

e

REPORTE DE
CANTIDADES DE
BOLLOS ¥ LIBRAS DE
TELA

REYi5A LA TELA

|

DC INFORMES DE PRODUCCION )

___,.( CONTAB. DE, COSTOS )

? ‘ INFORME A TINTORERIA )




PROCEDIMIENTO PARA EL TENIDO Y ACABADO DE LA TELA

PREPARACION DE
LATELA UNIENDO
LOS ROLLOS

'ORDEN DE
PRONDUICTION

GERENTE DE -
TINTORERIA
ELABORA

¥

LOTE DE ROLLOS A TENIR DE
ACUERDO A CAPACIDAD DE LA

!

LAVADO DE LA
TELA, LISTA
P/TERIR

MAQ. TERIDORA

51

FENIDO DE LA TELA,DE

¥ ACUERDO AL LOTE DE PFROIN

CONTROL DE
CALIDAD
SUPERVISA

-
s

REPORTE DE
CANTIDADES DE TELA
TERIDA.

C’.‘ONTAB. DE COSTOS )-4—

CNFORME BE FRODUCCION )4_

CNFORME A EXPORTACIONE.S)‘_




PROCEBIMIENTO PARA LA EXPORTACION DE LA TELA.

QEDJDO DEL CLIENTE)

!

h 4

BODEGA ELABORA
REMESAS DE ROLLOS A

'

k.

FACTLUIRA,
FORMULARIO BE
EICENCIA, ¥ FOLIZA DE
EXPORTACION,

--—__.—-I"'"'_“

TRAMITE EN VENTANILLA
UNICA

v

LICENCIA PARA

EXPORTACION
e

r

DESPACHO DE LA
TELA A SU DESTING

EXPORTAC.
REVISA Y
PREPARA

EXPORTAR

CONTARILIDAD DE
COSFOS, "ROCESA EL,
COSTO BEL PROD,
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3.4. DEFINICION E IMPORTANCIA.

Las empresas comerciales, compran una mercancia gue luego venden
normalmente a un precio superior, pero sin haberle efectuado ninguna transformacion
sustancial. Los productos que compran ya estan terminados y en igual forma los
venden luego a los consumidores sin vartaciones de fondo, excepei6n hecha quizds de

modificaciones menores en los empaques y otras por el estilo.

Las empresas industriales, por el contrario, transforman las materias primas en
algo nuevo y distinto que constituye los productos terminados que posteriormente han
de vender. Es solamente este aspecto de la produccién o transformacion de materias
primas lo que causa diferencias entre ta contabilidad de las empresas comerciales ¥
las industriales. Estas iltimas necesitan de un sistema de costos para poder determinar
el costo de los productos fabricados que ha de figurar en los inventarios en el balance
general y el costo de los produclos vendidos que ha de figurar en ¢l Estado de
resultados. Para las empresas comerciales, en cambio, el costo de los inventarios y el
de la mercancia vendida esta dado por los precios de comprd ’y no precisan por lo

tanto de un sistema de costos para obtener estas cifras.

Definir la produccion, como toda aplicacion donde existe una mezcla de
materiales que de acuerdo a una combinacién o modificacion da como resuliado un
producto, sc encierra en distinguir tres funciones basicas: produccidn, ventas y
administracion. Para llevar a cabo cada una de estas tres funciones, la empresa tiene
que efectuar ciertos desembolsos por pago de salarios, arrendamientos, servicios
piiblicos, materiales, etc. Estas erogaciones reciben respectivamente el nombre de
gastos de produccion, gastos de administracion y gastos de ventas, segin la funcion a

la que pertenezcan.

La importancia del proceso de produccion puede variar dependiende de cada
organizacion en o individual. En algunos casos como las cadenas de tiendas por

departamento, puede ser completamente insignificante, pero en oiros casos, COMO por
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ejemplo en la manufactura de un rollo de tela o el tefiido de Ia misma, son muy
importantes *las operaciones en iémminos de costos incurridos y del nimero de
personal involucrado, paralelamente, en gran mayoria, estas situaciones se complican
debido al rango y lipo de actividades que concurren ya que s¢ presentan, por ejemplo,
actividades enfocadas a la obtencisn ¥ proceso de materiales, otras a las instalaciones

¥ equipo a ser usado, otras més al entrenamiento de personal, etc,



CAPITULO IV.

EL PAPEL DEL CONTADOR PUBLICO Y AUDITOR EN LA
ORGANIZACION.

4.1. ENFOQUE COSTO - BENEFICIO.

Los sistemas contables constituyen una inversion de la empresa, los gastos incluidos
en la contratacion de un profesional abarcan no solamente programas educativos para el
personal de apoyo, sino el costo de compra de un sistema computarizado, por lo que es

necesario invertirle tiempo a la empresa para dominar el uso del mismo.

De hecho, los sistemas de contabilidad surgieron para proveer informaci6n, para dar
apoyo a la direccion y control de las empresas, para promaover la eficiencia en la actividad
clave de la organizacion y para dar ayuda a la toma de decisiones de la gerencia. El
enfoque costo — beneficio es el criterio primordiat para escoger entre sistemas
alternativos de informacién, que conileve a los objetivos de la planeacion estratégica de
la empresa y ayude a alcanzar las metas de la organizacion, en relacion con los costos de

esos sistemas adquiridos.

4.2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL Y EL CONTRALOR
ADMINISTRATIVO.

La mayoria de las organizaciones establecen una distincién entre las relaciones de
linea y de staff, La administracion de linea es la responsable ditecta de alcanzar los
objetivos de la organizacion. La administracion staff existe para proporcionar consejo y
asistencia a la administracién de lnea, considerando que el contralor es ¢l principal
ejecutivo de la contabilidad administrativa, €l contralor moderno no efectia control en
términos de autoridad de linea, excepto sobre su propio depariamento; sin embargo, el
concepto moderno de la contraloria sosticne que el contralor s{ controla en un sentido
especial, esto es, al reportar e interprelar ios datos relevantes, el contralor ¢jerce una

firerza o influencia que motiva a la administracion hacia la toma de decisiones, basada en
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una mejor informacion, dando aportaciones muy imporiantes en el proceso de la

formulacion de la planeacién estratégica y por esta razdn debe trascender su papel.
4.3. CONCEPTOS EN ACCION.

Los costos de produccitn son los que se capitalizan para conformar el costo de los
productos fabricados. Estos costos de produccion se pueden dividir en tres clases o
elementos. Dicho de oira forma, el costo de un producto lo integran tres elementos, a
saber;

v Materiales Directos

v Mano deobray

v Gastos Indirectos de Fabricacion.
MATERIALES DIRECTOS:

En la fabricacién de un producto entran diversos materiales. Algunos de estos
materiales quedan formando parte integral del producto, como sucede con las materias
primas y demds materiales que integran fisicamente ef producto. Estos reciben el nombre
de materiales directos y su costo constituye el primer elemento integral del costo total del
producto terminado.

Otros materiales se usan para lubricacién de las maquinas, mantenimiento de plantas
¥ equipos, aseo, elc. Estos reciben el nombre de materiales indirectos ¥ su costo se '

incluye dentro del tercer elemento denominado gastos indirectos de fabricacién.
MANO DE OBRA DIRECTA.

Para la transformacion de los materiales directos en productos terminados hace falia el
trabajo humano por el cual la empresa pags una remuneracién liamada salario, Los
trabajadores de produccion son de diversas clases. Algunos intervienen con su accion
directa en la fabricacidn de los productos hien sea manualmente o accicnando Jlas

méquinas que transforman las materias primas en productos acabados. La remuneracion
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de estos trabajadores, cuando se descmpefian como tales, es 1o que constituye el costo de
rmano de obra directa, segundo elemento integra dei costo totat del producto terminado.
Otros trabajadores desempeiian labores indirectas de asco, vigilancia, mantenimiento,
supervision, oficinas de fabrica, dircccion de fabrica, etc. La remuneracion de estos
trabajadores de produccion se denomina mano de obra indirecta y se incluye dentro de los

gastos indirectos de fabricacion.
GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION.

Ademas de los maleriales directos ¥ la mano de obra directa, hacen falta para la
fabricacion de los productos otra serie de costos tales come servicios pablicos (agua, iuz
y teléfonos), arrendamientos de plantas y equipos, SEgUros de plantas, etc. Todos estos
costos junto con los maleriales indirectos y la mano de obra indirecla, conforman el
grupo de los llamados gastos indirectos de fabricacion, que constituye el tercer elemento

integral del costo total del producto terminado.

44. EL TIEMPO COMO FACTOR CLAVE PARA EL .EXITO DE LOS
ANALISTAS DE COSTOS.

Es sumamente importante que el analista de costos se asegure de los tiempos a utilizar
para que la implementacién de los nuevos métodos diseitados se implementen rapida y

exitosamente.

Esta fasc implica coordinacién y habilidad de organizacién tanto por parte del
coordinador de la implementacion, como del personal que se involucrasd en ello.
Ei analista debe tener mucho cuidado de qué factores internos o externos no medibles,

puedan desviar o restringir el cronograma de desarrotlo de la implementacion.

La implementacion del sistema tiene que ser hecha por algiin profesional que conozca
el disefio, usualmente solo ¢l creador del disefio tiene este conocimiento. Si la instalacion

va ser desarrollada por otra persona, la primera fase de la implementacion serd el
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entrenamiento y estudio en ¢l nuevo sistema, a la persona o personas idéneas, por parte

del anaiista de coslos.

Las sub-fases que se sugieren completar para lievar a feliz término la implementacién
son:

* Planeacién

..O

» Elaboracion del plan de actividades

...

* Entrenamiento y capacitacién

&

% Desarrolio practico de la implementacion
» Mantenimiento del sistema,
ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION
Esta fase se puede dividir en dos partes:

&

» El entrenamierito inicial y

» El entrenamiento sobre ]a marcha.

EL ENTRENAMIENTO INICIAL.

Esta parte incluye aspectos relevantes en cuanto a suministro de informacidn, gufas y
directrices a los usuarios. Uno de los principales enfoques del analista estara dirigido a
combatir “delicadamente” la resistencia al cambio, que ofreceran algunas personas
participantes del sistema. Un programa de entrenamiento puede resumirse de ia siguiente
manera;

+ Suministro anficipado de manuales a usuarios.

+ Envio de carta de instrucciones, con toda la informacién referente a la

implementacion del sistema.

e Preparacion de material audio-visual para las sesiones de trabajo.

» Elaboracion del programa de los seminarios de capacitacién,

* Sesiones de trabajo, estudio y capacitacion,

* Practicas.

¢ Resolucion de dudas y planteamiento.

¢ Evaluacién del conocimiento adquirido por los usuarios.

s Informe ala gerencia,
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ENTRENAMIENTO SOBRE LA MARCIA.
Como su nombre lo indica, esta capacitacién se va suminislrandorconforme la
implementacién se desarrolla, corrigiendo métodos de trabajo, eliminando vacios de
responsabilidad, excesos de trabajo, etc. Esta actividad permite descubrir personal
improductivo y no calificade, asi como conoter al personai esforzado, lider,

capacitado, etc.

RECOMENDACIONES PARA LOS ANALISTAS DE COSTOS.
Conocer perfectamente el disefio del sistema.

Preparar buenos seminarios de funcionamiento y capacitacion.
Participar activamente en ¢l desarrollo de fa implementacion.
Tener mucha paciencia con los usuaries y participantes del sistema.

Cotregir en el acto, las deficiencias detectadas, por complejas que sean.

CcC 0 0 g o o

Buscar todo el apoyo de las autoridades de la empresa, principalmente en la

produccién, donde usualmente hay mds cambios.

DESARROLLO PRACTICO DE LA IMPLEMENTACION,

Si alguna actividad resulta complicada, s ¢sia, por una parie se tienen los manuales
que contienen ¢l discfio teorico del sistema, el personal esta preliminarmente capacitado y
por otro lado se retnen otros elementos como, papeleria de preduccién mal preparada,
documentos no realizados por falta de tiempo, se enferman los técnicos y auxiliares, las
formas de ordenes de produccion no estdn en tiempo, cic. Comicnza la aventura y ei
analista de coslos, coordinador de esta labor, sc da cucnta de lo facil que es eseribir, pero
lo complejo de llevarlo a la préctica, sin embargo, la experiencia en implementacion de
sistemas, facilita el camino, distribuyendo correctamente actividades, enmendande

errores y estimulando a los participantes a no desesperatrse.

4.5, ETICA PROFESIONAL.
La actitud profesional del contader plblico y auditor sc expresa en su competencia,
independencia ¢ integridad moral. La ética representa las caracteristicas humanas ideales

o de autodisciplina en exceso de las exigidas por la ley. En el caso de los contadores
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publicos y auditores, la ética es un sistema de principios morales y la observancia de
reglas para gobernar las relaciones con los clientes, el piblico y otros profesionaies o
colegas. La ética esid relacionada con la independencia, autodisciplina e integridad moral
del profesional, La ética de up profesional, en ia forma que la practica constituye su
grandeza y el reducto de defensa contra su decadencia. La adhesion a la ética profesional
es distinta de las teorias y operaciones mecdnicas que fundamentan el trabajo de una
profesién. Las reglas de ética se formulan como normas de sancidén moral 'y para formar
la base tangible de accién disciplinaria y juicio piblico. La justificacién de las reglas de
conducta, descansa en el mayor respeto y estimacién con que la profesion y sus

actividades seran juzgadas por el publico,




CAPITULO V.

CONTABILIDAD DE COSTOS DE MANUFACTURA EN UNA INDUSTRIA
TEXTILERA.

5.1. INFORMACION DE LA EMPRESA.

Ahora se abordard la ctapa del diagnostico de la empresa textilera el punto, 8. A,
cuya razén social puede abreviarse EMTEX, S. A., es una entidad econémica organizada
cn apego a las normas mercantiles vigentes del pais, ¢l objeto principal de la empresa
segtin la patente de comercio de sociedad, ¢s la produccién industrial de toda clase de
textiles, hilos, telas y tejidos para su exportacion total a paises fuera del drea
centroamericana, asi como la importacion, exportacion comercializacion, transformacion
y compra — venta de toda clase de bicnes, productes, subproductos e insumos
relacionados con su actividad principal, amparada bajo el régimen de incentivos fiscales
decreto 29-89 Ley de fomento y desarrollo de la actividad exportadora y de maquila,
segin resolucion de la direccion de politica industrial del ministerio de economia,
calificada como exportadora bajo el régimen de admision temporal en base en el decreto

antes mencionado, que le confiere:

I Exoneracién total de derechos arancelarios, impuestos a la importacion ¢ impucsto al
valor agregade en la importacion de la maquinaria, cquipo, paries, componenles y

acccsorios utilizados en su proceso productivo.

2. Exoncracion def pago del impuesto sobre ia renta sebre las ventas provenientes de la
exportacion a paises fuera del drea centroamericana. Esta exoneracion tiene una

vigencia de 10 afios a partir de la fecha de emision de la respectiva reselucion.

3. Exoneracion total de impucstos ordinarios /o extraordinarios a la importacion,
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5.2. GENERALIDADES.

La estructuracion del sistema de contabilidad proporciona a la‘administracién de la
empresa un instrumento de normas y oriemtacion para el registro y control de las
operaciones contables en forma ordenada, clara y consistente a efecto de lograr que la
informacién generada sea Util, oportuna y confiable para el andlisis y control econdémico
financiero del comportamiente histérico de la empresa, asi como para la toma de
decisiones y planificacion de las actividades fuluras dentro de las generalidades que

cuenta; comparada con cualguier empresa se pueden enumerar las siguientes.

a) Tiene aplicacion de los principios de contabilidad generalmente aceptados,
promulgados por el institulo guatemalteco de contadores ptiblicos y auditores.

b} Observancia de la legislacidn mercantil, fiscal y labora! y del medio ambiente, asi
como del fomente y desarrolio de la actividad exportadora textiiera,

¢} Se encuentra asociada a la gremial guatemaiteca de exportadores de productos no
tradicionales (AGEXPRONT).

5.3. PROCESO PRODUCTIVO.

La produccién obedece o se realiza en base a un pian estratégico disefiado para tal
magnitud a requerimiento del presupuesto de ventas elaborado por el drea de mercadeo y
ventas, basados en drdenes de produccidn solicitadas por los clientes importantes, dicho
plan puede ser aproximadamente trimestralmente o semestralmente, se tiene (nicamente
stock en los diferentes tipos de hitos, ya que existe bastante capacidad de produccion en
el centro de hilatura para generar un inventario considerable para futuros pedidos o

pedidos de emergencia,

La produccién es planificada por un aflo, pero también existen programas de
planificacion semestral, trimestral, bimestral, mensval, semanal v diarie, déndole un
enfoque bastante especifico a las urgencias y pedidos grandes de clientes importantes,

pero todos eslos programas vienen en redundancia con la explosion de los materizles y
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materias primas necesarios para colocarles los pedidos a los proveedores y no tener

ningdn inconveniente de surtimiento para la elaboracion de los mismos.

Durante el desarrolle de cada proceso por separado, se observé que el sistema en

general adguiere las caracteristicas de un sistema de costos por proceso.

Para el analisis especifico ¥ una comprensién mds a fondo es necesario realizar un

desglose a nivel de procesos por drea, para estudiar Jos movimientos o productos de cada

centro productivo.

CENTROS PRODUCTIVOS.
Desglose.

CENTRO DE HILATURA.
Area de Limpieza,

Area de Cardas.

Manuares no regulados.
Manuares regulados.

Open end.

CENTRO DE TEJEIMIRIA.
Tejedoras Mayer.

Tejedoras Jumberca.

CENTRO DE TINTORERIA Y ACABADO.

Maquinas revisadoras.

Maguinas de blanqueado y tefiido.

5.3.1.1. CENTRO DE HILATURA.

En este centro se reciben las pacas de algoddén para su procesc y su producte
terminado es el hilo en crudo, antes de iniciar cualquier proceso sé elabora una mezcla de
pacas de acuerdo al producto que se reguiere o al tipo de hilo que se va a fabricar, ya que

las pacas son analizadas para deterrminar su tamafio de fibra, limpieza y su elasticidad.
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Ticne una mezcla aceptable, inicia el proceso de hilado, las dreas que cubren este proceso

sc explican a continuacidn,

53.1.1.1. Area de Limpieza:

El objetivo de esta operacién consiste en darle la limpieza final al algodén, y
desmenuza la paca en su totalidad para que los compresores de aire puedan sacarle toda
la basura o polvillo que pueda iraer {a materia prima, en este proceso el algodén sufre una
primera merma ya que el polvillo que se le saca tiene un peso que viene a mermar la
totalidad de libras de algodén que se ingresan por batch, también sale un subproducto que
es la borra sucia y la borra limpia, que no es mds que algoddén con fibras pequefias o
sucias gue no son absorbidas en el proceso de la limpieza, al tener limpio el algodén es

almacenado en silos que luego alimentan a la otra drea.
5.3.1.1.2. Area De Cardas.

Este proceso es eminentemente mecanizado, considera inicamente personal humano
para futuras fallas del equipo o algin inconveniente y consiste en estirar, alinear las
fibras de tal modo que al compactarse las mismas se pueda elaborar una primera cinta de
algodén uniforme, en esta drea también existe un desperdicio o subpreducto como lo es
el chapén que no es mds que el algoddn con fibras corlas que no se pudieron unir para
que saliera cinta, de acuerdo a las caracteristicas especificas requeridas tanto de peso,

calidad, espesor.
5.3.1.1.3. Manuares No Regulados.

Este proceso consiste en mezclar las cintas que del drea de cardas salga para ir
regulando en una forma mds uniforme.y\ es donde se hace mas érifasis en la calidad de
cinta que se requiere en el -drea de tejeduria dependiendo el producto a elaborar con el
hilo a producir, esta 4rea se encuentra automatizada teniendo un solo operario para su
control de fallas, de aqui nuevamente sigue el proceso de cinta de algoddn pere ya con

especificaciones de calidad y uniformidad.
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5.3.1.1.4. Manuares Regulados,

La funcién de este proceso es idéntico al anterior, con la diferencia que la cinta que
sale de esle proceso mecanizado consiste en una cinta tolalmente regulada en peso,

uniformidad y calidad ya disponible para poder claborar ¢i hilo.

5.3.1.1.5. Open End.

En esta area se termina el primer proceso y su praducto final es el hilo deseado de
acuerdo a las caracteristicas requeridas por la orden de produccién.

Es un praceso mecanizado ya que fas mismas cucntan con un robot que complementa
el proceso para llegar a una automatizacion casi completa, cada maquina apen end cuenta
con 216 posiciones o agujas que sc encargan de elaborar el hilo por medio de un rodillo
que cstira fa cinta que viene del rea anterior y la misma se convierte en una nube de
fibras que alimenta el rotor, la funcién del mismo es encargarse de ia torsién del hilo y de
acuerdo al titulo del mismo requerido, tiene una alimentacion de parafina que le da
consistencia y el tejido no tienda a dar problema, lo que determina el titulo del hilo son
los engranajes quienes ayudan a darle velocidad y que el producio final salga con el peso

adecuado requerido.

5.3.1.2, CENTRO DE TEJEDURIA.

Este proceso consiste”en tejer el hilo elaborado en ¢l centro anterior o comprado a
proveedores locales o del exterior, de acuerdo a especificaciones requeridas en las
ordenes de produccion especificas para el batch como pueden ser disciio, peso ancho, 0

factor de encogimiento de acuerdo al titulo del hilo que se elaboré para tal fin,
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5.3.1.2.1, Tejedoras Mayer.

El proceso de tejeduria en este tipo de mdquinas ¢s totalmente mecanizado con cieria

supervision de operarios que tnicamente actlan en casos de falias mecanicas.

5.3.1.2.2. Tejedoras Jumbercas.

Al igual que el drea anterior también su proceso es mecanice solo que con mas
capacidad de produccion que la linea de maguinas anteriores, ylcon mas variedad de lipos
de tejidos a elaborar.

Los tipos de tejidos que se pueden claborar en cualquiera de eslas areas o maquinas

esian:

a) Tejido de Jersey.

b) Tejido de pique.

¢} Tegido French Terry.
d) Tejido 2 End Fleece.
¢} TejidoRib1x1

f) Tejido Ottoman.

g} Tejido Popcom.

h) Tejido Heringbone
iy Tejido Thermal.

1) YRib2x2.

5.3.1.3. CENTRO DE TINTORERIA Y ACABADO.

£n este proceso se recibe fa teia en crudo del centro anterior, y se procede a lavaria en
un proceso también mecanizado para quitarle la glicerina y dejarla totalmente blanca para
poderla tefiir y darle el acabado final de aplanchado y estirado, de acuerdo a las

especificaciones del cliente,
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5.3.1.3.1. Area de Revisado,
[n este proceso los rollos de tela en crudo del centro anterior se les da el vislo bueno
para su claboracion finai, si cs aceplable para cxportacion o si tiene defectos que impidan

poder venderia al exterior o si es recomendable tefiirla y de que color es aceptable.

5.3.1.3.2. Area de tehido.

Teniendo los rollos revisados se procede a teilirlo de acuerdo al batch y capacidades
de las maquinas, tedida la tela se pasa al arca de sceado automatizado y cstirado de
acuerdo al tamaiio requerido. se procede a su planchado final, acabado y empaque para

luego cmabarcar ¢l pedido por el ¢cliente requerido.

5.4 CLASIFICACION DE PRODUCTOS Y MERCADOS DE
CONSUMO.

El sisterna de produccion de hilado Open-End tiene una flexibilidad amplia de
producir hilos de diferentes calibres, entendiéndose esta flexibilidad con la disponibilidad
de varias maquinas de anchos diferentes cn el centro de tejeduria, esto le permite a la
empresa ofrecer distintos anchos de telas, sean tubulares y/o tejidos abiertos, con el afan
de poder satisfacer los requerimientos de los clientes y con el afén de poder compelir en
todos fos discfios o lincas de produceion que se requiera y de este modo mejorar fos

insumos en ¢l trazo de patrones de clientes muy exigentes.

La empresa tiene una especializacion e tejidos a un 100% elaborados en algoddn y
entre los gue se cuenla:
1. Jersey.
2. Pique.
3. French Terry.
4. End [leece
5. Rib Structures.
6

Ottoman
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7. Popcorn
8. Herringbone

Q. Thermal.

Adicional a esto, el esfuerzo de la empresa por satisfacer al cliente ha hecho
desarroltos de una gran variedad de productos y servicios entre los que se pueden

TRENSIONAE.

1. Combinaciones de diferentes tejidos con lycra en diferentes porcentajes.
2. Combinaciones de difercntes tejidos con poliester en diferentes porcentajes.
3. Un gran nimero de lejidos especiales y estructuras en tejido de punto.

4. Programas varios con hitos de anillos.

Su preccupacion  por expandirse en ¢l uso de hilos especializados es ¢l mercado
donde compile, ya que cs a nivel internacional, un gran porcentaje de clientes son de E.
E. U. U,, de Panama, Ei Salvador.

5.5. ORGANIZACION Y CENTRO DE COSTQS.

La estructuracion del sistema de contabilidad proporciona a la administracién de la
empresa un instrumento de normas y orientacidén para el registro y control de las
operaciones contabies en forma ordenada, clara y consistente, a efecto de lograr gque la
informacién gencrada sea ﬁlil, oportuna y canfiable para el andlisis y conlrel ccondmico
financiero del comportamienlo histdrico de la cmpresa, asi como para la toma de

decisiones v planificacion de las aclividades futuras.

Con el afin de visualizar el esquema sistematico de la estructura organizativa de
la empresa, se hace la observacion que en la empresa estdn definidos los centros de costos
par departamento, trasladando jos costos reales a los costos estandar, definiendo de esta

{orma las variaciones favorables o deslavorables, los contros existentes som




69

CENTRO DE COSTOS CENTRO DE SERVICIOS CENTRO DE OPERACION
» HILATURA
» TEJEDURIA
» TINT. Y ACABADO
» ADMON. FABRICA
MANTENIMIENTO
CONTROL DE CALIDAD
RECURSOS HUMANGS
» GERENCIA GRAL
» DEPTO. FINANCIERO
» VENTAS Y MERCADEO

vov

v

5.6. POLITICAS GENERALES.

Mantener un ambiente de cordialidad entre el personal respetando las leyes laborales
vigentes, asi como también mantenerla incentivada por medio de la concicntizacion, €s
que prestamos un servicio y es el cliente a quien nos debemos, al que debemos prestarle
un mejor servicio ya sea este cliente intermno (compaficro de trabajo) o externo como 1o es

el consumidor final de nuestros productos.

n el area del medio ambiente s¢ han hecho prandes csfuerzos por conservarlo,
instalande una planta modelo de tratamiento de agua, con tecnologia avanzada de punto y

de un aMo nivel, supervisada constantemente para analizar la pureza del recelamiento.

Es una entidad privada en actividad conslante por buscar la excelencia tanto a nivel de
producto como de mano de obra, tenicnde a su alcance la mejor lecnalogia tanto en las
arcas productivas como de servicio, para trabajar cn linca con la globalizacion ccondmica

det mundo.
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Se cuenta con una politica de precios que responde a la cscala competitiva del
mercado -‘intcma‘cional, un cumplimiento exacto de los mas altos estandares de ‘ca‘li‘dad
para soporiar nuestros precios, solo con el hecho de contar con una produccidn integrada
verticalmente y que utiliza equipo y maquinaria moderna y eficiente y con el firme
compromise de triunfar en-una ccononia globalizada, permite ofrecer -una alto valor

agregado a nuestra excelente clienicla.

5.7, (EXISTE REALMENTE UN SISTEMA DE CONTABILIBAD DE COSTOS
EN LA INDUSTRIA TEXTILERA?

Cuando se trata de determinar la existencia de un sistema de costos para una
emnpresa textilera, es necesario determinar en forma concreta lo que esto significa y porio
que se planted en el capitule II, un sistema de costos de produccion se puede definir
como: toda crogacion o desembolso de dinero (o su cquivalente) para obtener algin bien
o servicio, o en un sentido general, seria el arte o la técnica ¢mpicada para recoger,
registrar y reportar la indormacion relacionada con los costos y, con base en dicha
informacion omar decisiones adecuadas refacionadas con la plancacion y ¢l control de
los mismos; para una empresa quc esid por iniciar sus operaciones, la primera fase de
documentacion del sistema actual, {ogicamente es inaplicable, come lo es también para
aquetlas que no tienen ningan sistema de coslos pues llevan la contabilidad para efectos
fiscales; sin embargo, para las empresas que tienen un sistema de costos establecido, la
documentacion y analisis de su sistema actual, es una parte importante dentro de los

procedimicntos de disefio.

Ya establecido lo que se enticnde por un sistema de contabilidad de costes, se
describira la manera en que se desarrofla en la empresa textilera “El Punto” objeto de
estudio. Para poder describir esta situacidn, sc levo a cabo los métodos de levanlamiento
de informacion que conducen al disefio de sistemas de costos y que son relacionados
entre esios:

i. LEntrevisiss.
2. Cucstionarios,

3. Observacion e [nspeccion de Registros.
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{stos métodos algunos autores los delinen como mélodos de recoteecion de hechos,

lo cual es bastante aceptable pues el levantamiento incluye también el analisis,

Las enlrevistas, come los cuestionarios, se claboraron para los gerentes de las éreas
tanto de produccion como de servicios, a los supervisores y operarios de las maguinas,
que participan directa como indircclamente en la produccion. En la empresa
electivamente se prepara un coslto a nivel global de la produccion, cl cual cubre en parte
las necesidades regueridas de informacion, participan aportando informacion de
consumos y producciones los gerentes de division, tanto productivas como de servicios,
el contador general al procesar la misma. Hasta la fecha en la empresa nunca ha existido
un sistema real de costos, que se pueda seguir para la elaboracidn de un estado de costo
de produccion, siempre los costos se daban globalizados y no existe un control de la
produccion en proceso, ni hojas técnicas de costos de produccién por tipo de tela y no
hay nada en concreto que permita o sirva de base para claborar un costeco unitario de los
productos en forma mis iécnica, ya que entre los [actores que se loman en cuenta para la
claboracién de los costos, se asume un costo estandar para una libra de tela no

importando el tipo de hilo, textura y color a utilizar.

Otra peculiaridad es que no se tiene un coslo por ¢l proceso de hilado, tejido tefiido y
acabado que son procesos independicnles, si se toma en cuenta que en el centro de
hilatura su producto terminado cs el hilo cn sus diferentes tipos, en el centro de tejeduria
es 1a tela en sus diferentes tejidos y en el tercer centro de tedido y acabado final, su
producto final es fa tela tefiida en sus diferentes colores, sino que su forma de calculo es a
nivel global; es por esto, que el costeo que actualmente se prepara, no es lo
suficientemente recomendable para poder llevar un controf adecuado de los costos en la
empresa, ya que no se clabora sobre bases cientificas que puedan calaberar para un mejor
desenvolvimiento del mismo. Por esta causa, fos resultados que se han obtenido durante

los ultimos afios no han sido optimos.
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Lucgo, como parte de fa entrevista realizada con los altos personeros se consultd si se
habia contratado a un especialista en ¢f drca de costos con el objetivo de Ja instalacion de
un sistema de coslos, para que con su asesoria se elaborara o preparara un sistema
técnico, la respuesta oblenida fue que solo se elabord un estudio con resultados de que la
cmpresa requeria un sistema de contabilidad de costos, inicidndose por elaborar un
sistema de produccion en PED, para luego aprovechar dicha informacion y trasladarla a
la contabilidad de costos para obtener los costos unitarios, costos lotales y la informacion
complementaria nccesaria para la toma de decisiones, ésta es en si la realidad de la
siluacion en que se encuentra actualmente la contabilidad de costos, en la industria

textilera objeto de estudio.

5.8. EL SISTEMA MAS ADECUADO DE ACUERDO AL ESTUDIO REALIZADO
ES EL SISTEMA DE CONTABILIDAD DE COSTOS ESTANDAR POR
PROCESOS.

;Como Instalar y diseflar sistemas de contabilidad de costos en industrias
manufactureras?. Una pregunta que los contadores piiblicos y auditores alguna vez se han
formulado. Con excepeidn de pocos que conocen la metodologia a seguir, la mayoria
contestan a4 su manera, con Sus propios criterios y concepciones. La realidad es que
existen varios métodos para realizar un disefio e incluso para fa instalacion de un sistema,

sin embargo, la técnica y ogica del andlisis es sélo una.

Bisicamente hay lees formas que seran el punto de partida para ei disefio de un
sistema de contabilidad de costos, ¢stos son:

I. Que laindustria esté iniciando sus operaciones conltables.

2. Que no tenga ningun sistema de costos y esié operando.

3. Que ya exista sistema de costos dentro de su sistema de informacién gerencial.

En estc caso s trala de una empresa que esté operando y no cuenta con un sisiema de
contabilidad de costos por lo que es conveniente entender que en una organizacion los
sistemas resultan de la estructura, los objetivos de la organizacion y en menor grado, de

la influencia de la direccion y del clemento humano en general.
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El criterio que indica un buen diseiio de sistemas puede resumirse en:
+ Ellogro de los objetivos gerenciales.
+ Labuena definicion def sistema deseado.
+ Los aspectos humanos bicn crcausados.
+ Laoposicion eficiente y puntual.
+ Laimplementacion cuidadosamente plancada y probada,
¢ Los costos estimados en forma exacta.

+ La rigurosa metodologia del disciio.
DISENO CONCEPTUAL DEL SISTEMA SUGERIDO.

Esta fase no cs mas que la [fujogramacion en forma sencilla y clara del
funcionamiento del sistcma que €l analista considera adecuado para la empresa. Su
contenido esta dado por:

1. Entradas (Inputs)
Expresadas en médulos comprensibies por cada elemento de costo.
2. Proceso (Process)
Clasificando cules operaciones son manuales y cuiles automatizadas.
3. Salidas (Outputs)
Expresadas en estados {inancieros, repories gerenciales ¢ informes pubernativos si

fuera el caso.

DISENO CONCEPTUAL RESUMEN DEL SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR
POR PROCESGS

La industria textilera es una empresa inlegrada verticalmente desde el proceso de
hilatura hasta el acabado final de la tela. El proceso involucra actividades tales como
hilalura, tejeduria, lintoreria y acabado de la misma. Todo es procesado bajo la base de

una materia prima como lo es el algodon.
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INGRESOS DE SALIDAS DE
ALGODON.

ALGODON,

INFORMES DE
PLANILLAS DE PEANILLAS DE
MAND DE PRODUCCION MANO DE OBRA
OBRA | YEFICIENCIA ‘ DIRECTA
INDIRECTA i b

e

CONSUMOS | EREAGIA ELECTRICA,
DE ALGODON COMRUSTIBLES, TELFFONOS.

Y REPUESTOS bl s

BEPRECIACIUNES
v

AMORTIZACIONES

VALUACION DE
LA PRODUCCION
Y REGISTRO
COSTO DE | CONTABILIDAD
PRODUCCION GENERAL

INFORMES
GERENCIALES
Y
ESTADISTICOS
ESTADOS
FINANCIEROS,
REPORTES

GERENCIALES |
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5.9. DEFINICION DEL SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR.

Prondstico o predeterminacion de fo que deberdn ser los costos actuales en
condiciones proyectadas, que servira de base pata el control de los costos y como medida
de la eficiencia productiva (o estandar de comparacion) cuando se comparen finalmente
con los costos reales. Proporciona un medio para poder medir la efectividad de los
resuitados actuales y para asignar la responsabilidad por las desviaciones. Un sistema de
costos estandar presia especial énfasis a las excepciones importantes y permite la

concentracion sobre las ineficiencias y otras condiciones que necesitan remediarse.

Un sistema de costos predeterminados es un medio para comprobar la exactitud de
las eslimaciones de costos o para determinar la medida en que un error estd presente en
estas estimaciones. 1Los sistemas de costos predeterminados no son sislemas de costos en
el mismo sentido que uno de costos por procesos o por drdenes de trabajo, sine que son
simplemente métodos empleados para reconciliar dos grupos o juegos de cifras, los
costos estandar y los costos en libros o histdricos y de mostrar en qué parte, ambos estan
de acuerdo y en qué medida y en dénde no lo estdn. Cuando hay pocas variaciones en el
producto, podran usarse los sistemas de costos predeterminados con ventaja, pero en
numerosos establecimientos industriales probablemente sus resuitados serén inexactos, 0
su operacién demasiado pesada, costosa y dificil para justificar el valor de ios resultados

‘obtenidos.

Los dos sistemas de costos, por érdenes de produccion y por procesos, pueden
funciomar bien sea con base en costos reales (o historicos) o con base en costos

predeterminados.

El sistema de contabilidad de costos estandar es un medio para evaluar ¢l trabajo
ejecutado, no solamente de acuerdo con los costos historicos, sino también comparando
éstos con una medida fija y averiguando después, las razones que causaron fa desviacion

de esa medida fija o estandar.
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Generalmente se reconocen dos clases de coslos predeierminados, ltamados
respectivamente costos estandar y coslos estimados.  Segin que el sistema de costos esté
basado en uno u otro lipo de costos, se habla de un sistema de costos estdndar o un
sistema de coslos estimados.

La diferencia real entre el costo estimado y el esténdar radica en la sustentacion
cientifica, ya que su elaboracién es en base a estudios cuidadosos de ingenieria y por lo
lanto dichos costos predeterminados dan el patrén o modelo de lo que los costos deben

ser si la operacion se efectiia eficientemente.

Por ¢l contrario, cuando los cosles predeterminados no tienen un grado de
elaboracion tal gue constituyan un modelo (o cstindar) de lo que deben ser los costos,

reciben el nombre de costos estimados.

Los costos estimados son, a veces, la etapa inicial para la implantacion de un
sistema sobre la base de costos estandar. Por falta de experiencia, o porque la misma
praduccion atn no estd bien normalizada (estandarizada), se empieza con estimativos
razonables de los costoes y poco 4 poco se van puliendo hasta tegar a darles la categoria

de “estandares”, 0 modelas de lo que el costo “debe ser™,

Un costo estandar es una cifra que representa un valor que pucde considerarse
Lipico del costo de un articulo u otro [actor de costo y que puede usarse con cxactitud
considerable para que la gerencia controle los costos. La gerencia puede usar los costos
cstandar para determinar métodos de trabajo, medir resuitados y exigir responsabilidad
por los resultados inferiores a los normales, ¢ conceder crédito por los que superan a los
normales. En el control de costos pueden usarse razones que expliquen por qué los

costos historicos difieren de los estandar.
5.10. HOJA TECNICA DEL COSTO ESTANDAR

El problema fundamental que debe resolver Ja contabilidad de costos para poder

preparar los estados financieros, consiste en la obiencion del costo unitario de los
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produclos fabricados. Obtenido el costo unitario, la empresa puede facilmente costear
sus inventarios y hallar el costo de los productos vendides para poder determinar la

wtilidad o pérdida en el periodo en cuestion.

Cuando el tipe de produccion no permite la identificacion de lotes de produccion
dentro def proceso industrial por tratarse de una produccion continua (en serie}, ios costos
s¢ acumulan entonces por procesos, o etapas de produccion, durante ¢l periodo contabie
(gencralmente un mes). Al mismo tiempo se lleva una estadistica de las unidades
producidas en cada proceso en dicho periodo. La obtencidn del costo unitario en cada
proceso es cuestion de una simplc division de sus costos totales, entre el ndmero de
unidades elaboradas en dicho procese en ¢l periodo. El costo unitario del producto
terminado viene a ser la suma de los costos unitarios transferides entre los distintos

procesos por donde paso dicho producio durante su claboracion.

La hoja técnica del costo estdndar de produccion nos muestra todos los elementos
qué entran en ¢l costo de un producto, es disefiada mediante un estudio de rendimientos,
de tiempos y movimientos basandose en condiciones normales de buena eficicncia, para

poder determinar a estandar su consumo tanto en unidades como en valores.

La determinacion de la hoja técnica del costo estandar de cantidad de materiales
que debe llevar el producto, corresponde a los ingenieros de produccion y del
departamento técnico de la empresa. Ellos fijan la clase, calidad y cantidad de materiales

que integran el producto.

En la fijacién del estandar de cantidad de materiales es importante el criterio de
estrechez, dade que siempre existen algunas pérdidas inevitables que a veces se presentan
en los materiales debido por ejemplo a evaporacion, adherencias en los envases,

desperdicios, etc,
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En la fijacion del cstandar de precie de materiales debe hacerse despuds de un
cstudio del mercado de proveedores en el cual debe participar ampliamente el

departamento de compras.

El estandar de precio de un material es el promedio al cual se espera comprar
dicho material en ¢l periodo presupuestal que se inicia, en condiciones de madxima

cficicncia practica en el proceso de compra,

El estindar de cantidad de mano de obra es el tiempo que demoran los
trabajadores para realizar las distintas operaciones de produccion. El estandar se debe
fijar mediante un estudio de tiempos y movimierntos, de manera que refleje el tiempo mas
eficiente para llevar a cabo cada una de las operaciones, slempre con ei criterio de
estrechez conviene fijar el estindar de acuerdo al tiempo empleado por los operadores
més habiles, pero teniendo en cuenta las inevitables interrupciones y demoras que suelen
presentarse, de esta manera ¢l esténdar tiende al perfeccionismo, pero queda garantizada
su practicidad.

El estindar de precio de mano de obra, estd conformado por la remuneracion
salarial (mas prestaciones sociales) que devenpa el trabajador por unidad {unidad de
tiempo, producto, etc.) siempre sc fija como estandar los salarios que se han venido
pagando, mds un porcentaje por posibles incrementos previstos por la gerencia.

Para la distribucion proporcioﬁal de los gastos indirectos de fabricacion, con una a
produccién variada y helerogénea, se pucde tomar como comin denominador las horas
que labora ia mano de obra directa correspondientes a la capacidad seleccionada, al
determinar [a tasa sobre esta base y al aplicar luego este factor a las distintas ordenes de
produccién de acuerdo con las horas reales de mano de obra directa que consumen,
quedaran cargadas con mayer proporcion de costos generales, fo cual es légico. Esta
base se emplea no solamente debido a la variedad de la produccién, sino también porque
s¢ estima que la incurrencia de los gastos indirectos de fabricacién guarda relacion
principalmente con el nimero de horas de mano de obra directa que para su <laboracion
requieren cada una de las drdenes de produccion.

A continuacion un modelo sencillo de una hoja técnica de costo estandar.
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INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, 8. A.
HOJA TECNICA DE COSTO ESTANDAR
De 1 libra de hilo de algodon 100%
(Expresado en Quetzales)

DESCRIPCION UNIDAD DE | CANTIDAD A| COSTO COSTO
MEDIDA ESTANDAR | UNITARIO TOTAL

DEPARTAMENTO DE $HLATURA
I MATERIA PRIMA:

1. Algodén oro aun 100%  Libras 1.23 9.25 11.37
2. Glicerina Unidad 0.19 335 0.63
‘Total materia prima: e 4 12.00

- MANO DE OBRA.:

Mano de Obra Directa: Horas/Hombre 0.02 8.95 0.17
| Total mano de obra: 2> 0.17
11i- GTOS. FABRICACION
Gtos. Ind. De Fabricacion| Horas/Hombrg 0.02 14.75 0.29
Total Gtos. De Fabricac! = ' 0.2%
Costo Total de | libra de hilo de algodén a un 100% ==== 12.46

5.11. DISENO DE LAS FORMAS UTILIZADAS EN LOS PROCESOS DE
CONTROL DE LOS COSTOS DE LA INDUSTRIA.

Con base al disefio del sistema, ¢l analista de costos, conocera qué formularios,
rcpottes intermedios, etc., se mueven e ¢l proceso produclivo y cuales son necesarios
crear para obtener los resultados planilicados en el nuevo sistema, por lo cual debera
¢laborarse un programa de introduccion de formas que incluira:

¢ Eliminacion de las formas y registros innecesarios.

+ Readecuacion de las formas y reportes existentes que permaneceran.

+ Disefic de las formas nuevas necesarias para el funcionamiento del nuevo

sistema.

+ Elaboracion de guias {procedimientos de operaciones) para fos cmpleados que

se encargaran de preparar, revisar y utilizar los formularios.

+ Flujogramar el ciclo medificado o nuevo, de las formas que tuvieron cambios

o se crearon en esta fase.
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Estos formularios deben elfaborarse sencilia pero téenicamente, para evitar pasos
innecesarios, asimismo, evilar el exceso o-ausencia de copias, ete.

A veces se cree que el disefio de formularios es simplemente colocar dreas en
papel vacio, en un orden logico, de acuerdo con la informacion que se quiere obiener y no
es solo eso, habré que considerar tipos de organizacion, usuarios recurrentes, lugar en el
que serd Henado, etc,

Debe tomarse en cuenta planes futuros, por ejemplo una requisicion actualmente
no se codifica, por lo que no hay necesidad de que tenga espacio para el cddigo de los
inventarios, sin embargo, en un afio se piensa desarrollar un programa automatizado de
control de existencias, luego, la forma deberd tener espacios para codigo de los
productos.

A continuacion se presentan jos disefios o modefos de formas utilizadas en el
conirol de costos de preduccién aplicables para la recopilacién de la informacion.

# Orden de produccion {fase I, 11, )
» Ingreso de Producto para reproceso.
» Entrada 2 Bodega, Transferencia de Bodega

# Ingreso de Pacas de algodon, producto Terminado.
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"EL PUNTO" Ne.
ORDEN DE PRODUCCION

FASE |
FECHA: MAQUINA No,
CRDEN DE COMPRA, SUB-PROCESOQ
CLIENTE: SUB-PROCESO
DESCRIPCION DEL PRODUCTO: SUB-PROCESO
BASE: SUB-PROCESC
FECHA ESTIMADA DE PRODUCCION DEL: AL:
CODIGO DESCRIPCION <===1IPO DE HILO===> | CiBrRAS A
DEL PRODUCTO GROSOR Y | COLOR |PRODUCIF

OBSERVACIONES:

i ELABORADO POR: APROBADO POR: |
ORGMAL: DEMARTAMENTO DE CORTARLICAD

corut: JEFEDE PLANTA

coMA T SUPERVISOR DEPLANTA

coMa Y SUB-QERENCIA D PRODUCCIOH
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"EL PUNTOQ"
No.
REQUISICION DE PRODUCTO FASE | A BODEGA
PLANTA No,
ECHA:
RDEN DE PRODUCCION:
:0DIGO DEL T UNIDAD DE § CANTIDAD ; <====GRADQ DE PRODUCCION===> 7
propucto | peEscripcion bEL Propucto | meDoA lerosor! % | esPeEsOR Ecaupapn]
YJBSERVACIONES:
APROBADD POR. ENTREGADC POR RECIBIDO PGR:
I;DGI;CIAL" ' : VUéP“'ﬂ‘:éNTABILIDADCOSTDS
[T R H BODEGA DE PRGDUGCTO TERMINADO

oPLa 2, JEFE O PLANTA




"EL PUNTO"

No. 8
REQUISICION DE PRODUCTO FASE || A BODEGA
PLANTA No.
FECHA:
ORDEN DE PRODUCCION;
fCODIGO DEL! 'UNIDAD DE! CANTIDAD ! <====GRAD0O DE PRODUCCION===>
| eropucTo loEscripcion pEL PrOBUCTD MEDIDA | ! mipa: ' mMEZCLA! % ALGODOI
OBSERVACIONES:
e —r——————— ]
APROBADO POR. ENTREGADO POR REGIBIDO POR:
ORIGINAL; DEPTO CONTABILIDAD COSTOS
COPIA 1! BOOEGA DE PRODUCTO TERMINADOD

LOPA 2, JEFE DE PLANTA,



"EL PUNTO" No.

INGRESO DE PRODUCTG PARA REPROCESO
PLANTA No.

[N
RO DE REPORTE
NTROL DE CALIDAD:

S DL GNTOAD DE | DESCRIPCION DEL PRODUCTO ! ORDENDE | CANTIDAD
oucto | mepioa ! ! probuccioN | RECIBIDA

‘RVACIONES:

[N ——————
'‘GADO POR. RECIBIDO POR:
L CONTABIL:DAD DE COSTOS

BODEGA DE MATER!A PRINA

JEFE DE PLANTA
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"EL PUNTO" No. 1

ENTRADA A BODEGA
TIPO DE BODEGA: CODIGO BODEGA;
PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No.
PAIS DE ORIGEN: ENVIO PROVEED. No.
FACTURA No. FECHA DE INGRESOQ:
No. BULTOS copico DESCRIPCION DEL PRODUCTO UNIDAD DE] CANTIDAD] . <=COSTO=>
LOTE FRECIBIDOS] ofL PropucTO MeEDIDA | meciipA] UNIT, TQTAL

OBSERVARCIONES:
QRIGIKAL: Contral do-pagou |FINANCIERD) DUPLICADG: Budega TRIPLICADO; Conl. Costoy CUADUPLICADD, Gerencin de s,

RECIBIDO POR; ENTREGADQ CONFORME OPERADO POR:
“EL PUNTO" No.
TRANSFERENGIA DE BODEGA
BODEGA No.: CODIGO BODEGA:

PROVEEDOR: ORDEN DE COMPRA No.
PAIS DE ORIGEN: ENVIO PROVEED. No.
FACTURA No, FECHA DE INGRESO:

No. BULTOS GODIGO DESCRIPCION DEL PRODUCTO UNIDAD DEf CANTIDAD)  <=COSTO=>

LOTE JRECIBIDOS] DeL Probucto MEDIDA | RECIBIDA] UNIT. TOTAL

OBSERVACIONES:
DRIGINAL: Contrel da pagas {FINANCIERC) DUPLICADD: Bodegs TRIPLICADD: Cant, Castos CUADUPLIGARD: Garancla de aren.

RECIBIDO POR: ENTREGADO CONFORME OPERADQ POR:
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"EL PUNTQO" 88

INGRESQ A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
PLANTA No.

FECHA:
ORDEN DE PRODUCCION:

CODIGG DEL| DESCRIPCIGN DEL JUNIDAD DEJCANTIDAD <=== GRADO DE PRODUCCION ===>
PRODUCTO] PRODUCTO MEDIDA |RECIBIDA|GROSOR COLOR CRUDA TERMINADA HIL

OBSERVACIONES:

ENTREGADO POR: RECIBIDC POR:
ORIGINAL. DEPARTAMENTO DE CONTABILIDAD
coPIA 1 BODEGA CE PRODUGTO TERMINADO

COPIA 2, JEFE DE PLANTA
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5.12. Control de Yariaciones.

Las diferencias entre los costos reales (o actuales) y fos costos estandar, originan
las variaciones. En el analisis de las variaciones esta la fuerza del sistema sobre la base
de coslos estandar come herramienta administrativa, en especial para ¢l control de los

COosLos.

5.12.1 CLASES DE VARIACIONES.

Las variaciones s¢ aplican a los costos de malerias primas, mano de obra y gastos
indirectos de fabricacién, éstas se pueden dar en precio y cantidad, la de precio es la
diferencia en el costo unitario actual y el precio unitario estandar, multiplicado por la
cantidad actual, la variacién en cantidad (0 eficiencia) es la diferencia entre la cantidad
actual (o real) y la cantidad estandar, multiplicada por el precio unitario a estandar.

Desde el momento de la compra de materia prima y materiales, por ejemplo, se
puede calcular una “variacion de precio en compra de materiales”. Aunque
contablemente los inventarios de materias primas se carguen al costo real (debido a
exigencias tributarias, por gjemplo), esto no impide el que se efectic una comparacion
entre el precio real y el estandar prefijado, desde el momento de decidir la compra.

A continuacion un modelo sencillo de una Cédula de Variaciones.

INDUSTRIA TEXTILERA “EL PUNTO®
CEDULA DE VARIACIONES

CONCEPTO | CANT. A | CANT. COSTO TIEMPQ O | VARIACIONES
ESTANDAR | REAL | DIFERJESTANDAR| -COMSUMO FAV. DESF.
REAL
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5.13. VALUACION DE LA MANO DE OBRA.

Lo primero que debe decidir Ia empresa en relacion con su fuerza laboral es qué
parte de €sta corresponde a produccién, qué parte a administracion’y qué parte a ventas,

Dentro del personal de produccian, se tiene varias clasificaciones, la mds comun y
quizds un lanto odiosa, cs la que agrupa todo el personal en las dos categorias de
empleados y obreros. La compensacion de los primeros se denomina “sueldo™ y suele
pagarse quincenal o mensualmente. La compensacion de los segundos se denomina
“jornal” porque se calcula con base en las horas diarias irabajadas y se suele pagar
semanalmente o catorcenalmente,

Otras clasificaciones de! personal de produccion corresponden a divisiones de las
dos clases mencionadas y dependen de la informacién que demande la administracion de
la empresa. Si la gerencia lo desea, dentro del personal de empleados se pueden levar
separadamente los costos de mano de obra de ejeculivos, oficinistas, supervisores, ete,
Dentro de los obreros tenemos los quc prestan servicios generales como los celadores,
barrenderos, porteros, {mecanicos, elc., Hamados conrinmente trabajadares indirectos.
Finalmente estan los que directamente transforman las materias primas en productos
terminados bien sea manualmente o por medio de maquinas, estos Gltimos reciben el
noritbre de trabajadores directos.

Sin embarge, todos son trabajadores de produccidn y lo que interesa para el
sistema de costos es delerminar hasta que punlo los salarios devengados por estos
trabajadores sc pucden identificar convenientemente con las distintas ordenes dc
produccidn y cuales no. En otras palabras cugles constituyen mano de obra directa y

cudles mano de obra indirecta.

3.13.1 MANCO DE OBRA DIRECTA.

Los trabajadores de los procesos de produccién suelen estar adscritos a un proceso
definido a excepeidn hecha de unos pocos que tienen labores comunes a varios procesos,
La remuneracion de estos tltimos s¢ prorratea a los distintos procesos sobre la base que

Se juzgue mas equitativa.



1

Por ende, o hace [aita la distincion entre mano de obra directa ¢ indirecta. Basta
saber a que proceso se debe cargar la remuneracion de cada uno de los trabajadores de tos
procesos de produccion. Tampoco hace falta llevar tarjetas de tiempo ni hacer pianillas
de trabajo como sucede en costos por drdenes de produccidn, pues el objeto de eslos
registros es saber cuanto del costo total de mano de obra direcla, corresponde a cada
orden de produccion.

En costos por procesos basta la tarjeta de reloj para controlar el pago de los
trabajadores y ef informe proveniente del departamento de personat sobre los procesos a
que pertenecen las remuncraciones de los distintos trabajadores en ¢l perfodo contable en
cuestion.

El segundo elemento del coslo de produccion se denomina entonces simplemente
“Mano de Obra”, sin necesidad de agregarle el calificativo de “directa”, pues incluye

tanto l2 mano de obra directa como la indirecta de los procesos de produccidn,

5.14. VALUACION DE LOS GASTOS DE FABRICACION.

Este tercer elemento del costo de preduccion no inciuye jos costos de materiales
indirectos y mano de obra indirecta de los procesos de produccién, como sucede en
costos por ordenes de produccién, pues estos costos quedan incluidos en los dos primeros
clementos.  Solamente incluye entonces costos tales como servicios pablicos,
depreciaciones, seguros, arrendamientos, etc., relacionados con los procesos de

produccion.

5.15. APUNTES ESPECIFICOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE COSTOS DISENADO PARA LA INDUSTRIA EN
MENCION.

Es sumamente importanie que el analista de costos s¢ asegure que los nuevos
métodos disefiados se implementen ripida y exitosamente,

Esta fase implica coordinacion y habilidad de organizacion tanto por parte del
coordinador de la implementacion, como del personal que se involucrara en ello.

El analista debe tener mucho cuidado de qué factores internos o exlernos no s

medibles, pueden desviar o restringir el cronograma de desarrollo de fa implementacién.
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La implementacién del sistema tiene que ser hecha por algin profesional que
conozcea el disefio, s6lo ¢l creador del disefio tiene este conocimiento. Si la instalacion va
a ser desarrollada por otra persona, la primera fase de la implementacion serd el
enlrenamiento y estudiv en el nuevo sistema, a la persona o personas idéneas, por parte
del analista de costos.

Las sub-fases que sc sugicren completar para [levar a feliz términe la

implementacion son:

Planeacién

v

v

Elaboracion del plan de actividades.

Entrenamiento y Capacitacion

Y v

Desarrollo practico de la implementacion

v

Mantenimiento del Sistema.

A continuacidn la fivjogramacion de un diagnéstico de un sistema de comtablidad de

costos.
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CAPITULO VI

APLICACION PRACTICA DEL SISTEMA DE COSTOS DE LA INDUSTRIA
TEXTILERA,

El presenie ejercicio es una induccion de los pasos, procesos y procedimientos
que se dan en la industria textilera, cuyo producto final es la claboracién de la tela tefida
y acabada.

Se cuenta con tres centros productivos que identifican claramente ¢l proceso, los
cuales son: Hilatura, es aqui donde se inicia el proceso productivo con la limpieza del
algodén materia prima principal para la produccién del hilo, siendo éste su producto
final, posteriormente dicho producto es trasladado al centro de tejeduria donde el hijo se
convierte en materia prima principal, transformandose en tela cruda, luego es trasladado
al centro de tintoreria y acabado donde se hace inicialmente un lavade de la tela para
quitarfe los quimicos que trac y agregarle colorantes, para cl dltimo proceso que es ¢] de
acabado donde es enrollada y etiguetada para su comercializacién, utiliza para la
valuacion de sus inventarios, los costos estandar y para el mes de febrero de 1,999, ha

obtenido los resultados contables que se describen a continuacién.

Labora en dos tumos de 8 y 7 horas diarias en 250 dias al afio, cuenta con 3, 5 y 4
operarios por turno y por departamento en ese orden, su proceso productivo es
mecanizado, liene entre sus aclivos la sipuiente maquinaria, en el departamento de
hilatura 3 maquinas en el de tcjeduria 5 y en el de tntoreria y acabado 4, produce 40
libras de hile por hora maquina en hilatura, 25 libras de tela cruda por hora maquina en
tejido y 30 libras de teia tefiida y acabada, en tintoreria y acabado.

Ha presupuestado cancelar por concepto de mano de obra en el centro de hilatura
la cantidad de Q. 67,500.00, en tejido Q. 130,500.00 y en tintoreria y acabado Q.
90,000.00, en el rubro de gastos indirectos de fabricacion las cantidades proyectadas
ascienden a Q. 112,500.00 para el centro de hilalura y para el de tejido Q. 225,000.00,
por Gltimo para el ceniro de tintoreria y acabado Q. 157,500.00

Segian los estudios y proyecciones efectuadas por el area de ingenicria  de
procesos, para poder producir una libra de hilo terminado, ¢l centro de hilatura utiliza

1.25 de libra de algodon virgen a un costo unitario de Q. 9.12, adicional se consume 0.20
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de una libra de giicerina a un costo unitario de . 3.70; luego en el centro de 1ejeduria se
utiliza 1.06 de libra de hilo para oblener una libra de tela cruda y por ultimo en el centro
de tintoreria y acabado final se obtiene dc 1.10 de libra de tefa cruda una libra de tela
tefiida y acabada, ademds se debe agregar al proceso de la tela cruda quimicos por 0.10
de paldn que cuesta Q. 5.00 y colorantes por 0.20 de galdn a un costo unitarie de Q. 7.00
el galdn.

Se analizan los procesos se define claramente que ¢l producio terminado de un
centro sirve de materia prima principal para el proceso siguiente, pero sin olvidarnos que
en cualquier momento el articulo terminado de cualquier centro puede ser vendido ya sea
comao hilo, tela cruda y para todos los casos, la tela tefiida y acabada.

Se hard a continuacién, un breve resumen de los pasos o aspectos mds
sobresalientes en ¢l repistro contable de los cemtros productivas, el andlisis de los
consumos de materias primas y imateriales, de los elementos de conversion la mano de
obra y propiamente los gastos de fabricacion, se identificardn las variaciones que por su
naturaleza sean significativas y el efecto que tienen sobre el costo.

Entre las politicas de la empresa se ticne plasmado la revision periddica de los
costos aunque segun la planificacion deben realizarse bimestralmente por ser un producto
netamente con dependencia de su materia prima principal importada, si existe un cambio
brusco en la moneda o su fluctuacion es significativa puede existir una revision inmediata
no respetando ia planificacion del tiempo estipulado.

No se estaran elaborando las distribuciones tanto primarias ni secundarias, ya que
se cuenia con centro de costos bien definidos por su misma departamentalizacion,
trasladando los costos reales a los costos estdndares y definiende las variaciones, ya sean
favorables o desfavorables; al realizar dichas operaciones las cuénias de los costos reales £%
refiejan saldo “07.

Los datos reales del mes de febrero de 1,999.

Durante el mes en mencion se trabajaron 20 dias en los tres ceniros productivos,

en las jornadas previstas con anlerioridad y la informacion ¢s la siguiente:
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INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, 8. A.
Departamento de Hilatura.
Determinacion Mano de Obra Directa.
Cédula de Elementoes Reales
% Determinacidn dias trabajados.
Se trabajan 20 dias al mes en dos turnos de 8 y 7 horas respectivamente, se cuenta con

tres operarios en cada turno, cancelando bajo este conceplo la cantidad de Q. 4,425.00

4 HORAS FABRICA.
20 dias laborados (x) 2 lurnos de: 300 HF.

20d*8h = 160 HF
20d*7h = 140 HF

% HORAS HOMBRE:
20 dias labarados (x) 2 tumos y 3 operarios en cada turnos de: 900 HH

20d*8h*3op = 480 HH
20d*7h*3op= 420 HH

% PRODUCCION:
Durante el mes de febrero de 1,999 se reportaron 33,000 libras de hilo

< CONSUMO DE MATERIA PRIMA:
Durante ¢ mes de febrero de 1,999 ¢l consume de materias primas cn ¢l centro de

hilatura lue ¢l siguicnte.

No.  Unidad de Medida__Materia Prima Cantidad: Costo
01 Libra Algodon virgen 43,830 Q. 412,002.00

02 Libra Glicerina 6,990 Q. 25,164.00

*+ GASTOS DE FABRICACION;

Los gaslos de [abricacian ascendicron a Q. 8,835.00
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INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, S. A.
Departamento de Tejeduria,
Determinacion Mano de Obra Directa.
Cédula de Elementos Reales.
» Determinacion dias trabajados.
Se trabajan 20 dias al mes en dos turnos de 8 y 7 horas respectivamente se cuenta con

cinco operarios cn cada turno.

» HORAS FABRICA.
20 dias laborados {x} 2 turnos de: 300 HF.

20d*8h= 160 HF
20d*7h = 140 HF

» HORAS HOMBRE:
20 dias laborados (x) 2 turnos y 5 operarios en cada turnos de: 1,500 HH

20d*8h*5op = 800 HH
20d*Th*5op = 700 HH

= CONSUMO DE MATLERIA PRIMA:
En este centro el producto lerminade det cenire anterior como lo es el hilo, es su

maleria prima principal la cual es transformmada en tela cruda.

» MANO DEQGBRA DIRECTA:
El reporte recibido del departamento de refaciones industriales bajo el concepto de

mano de obra directa, muestra la cantidad de . 9,610.00

» PRODUCCION:

Durante el mes de febrero de 1,999 se reportaron 33,000 de tela en crudo.

» GASTOS DE FABRICACION:

Los gastos de fabricacion ascendieron a Q. 16,480.00
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INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, S. A,
Departamento de Tintoreria y Acabadoe Final,
Determinacién Mane de Obra Directa
Cédula de Elementos Reales,
¥ Determinacidn dias trabajados.
Se trabajan 20 dias al mes en dos turnos de 8 y 7 horas respeclivamente, se cucinla con

cualro operarios en cada turno, se cancela bajo este concepto la cantidad de Q. 6,030.00

v HORAS FABRICA.
20 dias laborados (x) 2 turnos de: 300 HF.

20d*8h = 160 HF
20d*7h= 14Q HF

¥ HORAS HOMBRE:
20 dias laborados (x) 2 turnos y 4 operarios cn cada turnos de: 1,200 HiH

20d*8h*dop = 640 HH
20d*7h*dop = 560 1
¥ PRODUCCION:

Dutante ¢l mes de febrero de 1,999 se reportaron 30,000 libras de teia tefiida y
acabada lista para su venta.
v CONSUMO DE MATERIA PRIMA:

Durante el mes de febrero de 1,999 el consumo de materias primas en el centro de
tintoreria y acabado final fue ¢l siguiente.
No. _ Unidad de Medidp__Materia Prima Cantidad: __ Costo Total;
01 Galon Colorantes 6,125 Q. 42,568.75
02 (Galon Quimicos 3,030 Q. 15,756.00

v GASTOS DE FABRICACION:
Los gastos de fabricacion ascendieron a Q. 10,965.00




INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, 8. A,

Departamento de Hilatura,

Determinacion Mano de Obra Directa.

Cédula de Elementos a stapdard

< Determinacion dias trabajados.
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Se trabajan 250 dias al mes en dos wunos de 8 y 7 horas respeciivamente, se cuenta con

tres operarios en cada turno.

% HORAS FABRICA.
250 dias laborados (x) 2 turnos-de;

250d*8k = 2,000 HF
250d*7h = 1,750 HF

% HORAS HOMBRE:
250 dias laborados (x) 2 wrnos y 3 operarios en cada turnos de:

250d*8h*3op = 6,000 HH
250d*7h*3op = 5,250 HH

% HORAS MAQUINA:
250 dias iaborados (x) 2 turnos y 3 maquinas en cada turno.

250d*8h*3maq = 6,000 HM
250d*7h*Imaq = 5,250 [IM

“+ PRODUCCION:

3,750 HF.

11,250 HH

11,250 HM

La capacidad de produccion es de 40 libras por hora maquina, se tiene

maquinas en el centro y proyectado se trabajara 250 dias en el afio:

250d*8k*3Imaq*40 Lbs.
250d*7h*3maq*40 Lbs.

240,000 Libras Hilo
210,000 Libras tHilo

* PRODUCCION STANDARIZADA: 430,000 Libras de Hilo.

3

450,000 Libras



% TIEMPO NECESARIO PARA PRODUCIR UNA LIBRA DE ALGODON.

Las horas hombre del centro ascienden a 11,250
La capacidad de produccion es de 450,000 Libras de hilo.
11,250/450,000 = 0.025
% COSTO DL LAS HORAS HOMBRE MANQC DE OBRA:
En ¢l centro de hilatura se presupuesta cancelar la cantidad de Q. 67,500.00
Las horas hombre presupuestadas ascienden a 11,250
Q. 67,500.00/1 1,250 HH = Q. 6.006 C.H.H.M.O,
% COSTO HORAS HOMBRE GASTOS DE FABRICACION:
L.os gastos de Tabricacion sc presupuestan en: Q. 112,500.00
[Las horas hombre presupuestadas ascienden a 11,250
Q. 112,500.00/11,250 HH = Q. 16.00 C.HH.G.F.

“+ MATERIA PRIMA NECESARIA PARA LA PRODUCCION:

Sc consumen las siguienles malcrias primas.

U.DE MEDIDA MATERIA PRIMA CONSUMO PORLIBRA  COSTO U.

Libra Algodoén virgen 1.25 Lbs. Q.9%.12
Libra Glicerina 0.20 Lbs. Q.3.70

100



INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, 5. A.

Departamento de Tejeduria,

Determinacién Mano de Obra Directa.

Cédula de Elementos a estiéndar

# Determinacion dias trabajados.
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Se trabajan 250 dias ai mes en dos turnos de 8 ¥ 7 horas respectivamente, s¢ cuenta con

cinco operarios en cada turno.

» HORAS FABRICA.

250 dias laborados {x) 2 tumnes de:
250d*8h = 2,000 HF
250d%7h = 1,750 HF

» HORAS HOMBRE:

250 dias faborados (x) 2 tarmos y 5 operarios ¢n cada lurno de:

2504*8h*50p = 10,000 HH
250d*7h*5op= 8,750 HH

» HORAS MAQUINA:

250 dias laborados {x) 2 turnos y 5 maquinas en cada turno.

250d*8h*5maq = 10,000 HM
250d*7h*Smaq = 8,750 1M

» PRODUCCION:

3,750 HF.

18,750 HH

18,750 HM

La capacidad de produccion es de 25 libras por hora maquina, se tienc 5 maquinas

en el centro y proyectado se trabajara 250 dias en ef afto:

250d*8h*Smaqg*25 Lbs.
250d*7h*5maq*25 Lbs.

o

468,750 Libras

250,000 Libras Teia
218,750 Libras Tela

Ll e

» PRODUCCION ESTANDARIZADA: 450,000 Libras de tefa cruda.
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TIEMPO NECESARIO PARA PRODUCIR UNA LIBRA DE TELA CRUDA.
Las horas hombre del centro ascienden a 18,750
La capacidad de produccidn cs de 450,000 libras de hilo.
18,750/450,000 = 0.041667
COSTO DE LAS HORAS HOMBRE MANO DE OBRA:
En el centro de {ejeduria se presupuesta cancelar la cantidad de Q. 130,500.00
Las horas hombre presupuestadas ascienden a 18,750
Q. 130,500.00/18,750 HH = Q. 6.96 C.IHL.H.M.O.
COSTO HORAS HOMBRE GASTOS DE FABRICACION:
Los gastos de fabricacion se presupuestan en: Q. 225,000.00
Las horas hombre presupuestadas ascienden a 18,750
Q. 225,000.00/18,750 HH = Q. 12.00 CH.H.G.F.

MATERIA PRIMA NECESARIA PARA LA PRODUCCION:

Se consume la materia prima generada en el centro anterior.
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INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, S. A
Departamento de tintoreria y acabado final.
Determinacion mano de obra directa.

Cédula de elementos a estandar

¥ Determinacion dias trabajados.
Se trabajan 250 dias al mes en dos tumos de 8 y 7 horas respectivamente, se cuenta con

cuatro operarios en cada turno.

v HORAS FABRICA.
250 dias faborados (x) 2 turnos de: 3,750 HF.

230d*8h = 2,000 HF
250d*7h = 1,750 HF

v HORAS HOMBRE:

250 dias laborados (x) 2 turnos y 4 operarios en cada turnos de: 15,000 HH
250d4*8h*4op = 8,000 HH
250d*7h*dop = 7,000 HH

¥ HORAS MAQUINA:

250 dias laborados (x) 2 turnos y 4 maquinas en cada urno. 15,000 HM

250¢*8h*4magq = 8,000 HM
250d*7h*4maq = 7.000 £M

v PRODUCCION:

La capacidad de produccién es de 30 libras por hora maquina, se tiene 4 maquinas

en el centro y proyectado se trabajara 250 dias en el afo: 450,000 Libras
250d*8h*4inaq*30 Lbs. = 240,000 Libras Hilo
250d* Th*4maq*30 Lbs. = 210,000 Libras Hilo

v PRODUCCION ESTANDARIZADA: 450,000 Libras de tela terminada.
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v TIEMPO NECESARIO PARA PRODUCIR UNA LIBRA DE TELA TENIDA Y
ACABADA.

Las horas hombre del centro ascienden a 15,000
La capacidad de produccion es de 450,000 Libras de tela teflida y acabada.

15,000/450,000 = 0.033334
v COSTO DE LAS HORAS HOMBRE MANO DE OBRA:

En el centro de tintoreria y acabado final se presupuesla cancelar la cantidad de Q.

90,000.00

Las horas hombre presupuestadas ascienden a 15,006

Q. 90,000.00/15,000 HH = Q.6.00 C.H.H.M.O.
v COSTO HORAS HOMBRE GASTOS DE FABRICACION:
Los gastos de fabricacion se presupuestan en: Q. 157,500.00

Las horas hombre presupuestadas ascienden a 15,000

Q. 157,500.00/15,000 HH = Q. 10.50 C.HH.G.F.

v MATERIA PRIMA NECESARIA PARA LA PRODUCCION:

Se consumen las siguicntes materias primas:

U. DE MEDIDA MATERIA PRIMA CONSUMO POR LIBRA COSTO U,
Colorantes 0.20 de Galon Q.7.00
Quimicos 0.10 de Galén Q.5.00

Galon

Galén




INDUSTRIA TEXTILERA EL PUNTO, 8. A.
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HOJA TECNICA DE COSTO ESTANDAR DE UNA LIBRA DE TELA TENIDA Y

ACABADA.

DESCRIPCION UNIDAD l)EI CANTIDAD | COSTO| COSTO POR
|DE LOS ELEMENTOS MEDIDA 1 ASTD UNIT. LIBRA
L- DEPTO. HILATURA:

a) Materia Prima:

1y Algodon virgen Libra 1.25 9.12 11.40

2) Glicerina Libra 0.20 370 0.74
Total Costo Materia Prima 2> 12.14

b) Mano de obra:

1) Mano de obra. H/H 0.025 6.00 0.15

b) Gastos d¢ Fabricacion;

1) Gastos de fabricacida. H/H 0.025 10,36 0,25
Costo Total de 1 libra de hiloe 2> 12.54
IL- DEPTO. TEJEDURIA:

¢) Materia Prima;

1} Prod. Proceso Hilado Libra 1.06 12.54 132924
Total Costo Materia Prima e 13.2924
b} Mane de obra:

1) Mano de obra. H/H 0.041667 6.96 0.29

d} Gastos de Fabricacign;

1} Gastos de fabricacion. H/H 0.041667  12.00 0.50
Costo Total de i libra de Tela Cruda 2> 14,0824
HL- DEPTO. TINTORERIA Y ACABADO FINAL:

a) Materia Prima:

1) Tela Tejida Cruda Libra 1.10 14.0824 15.49064

2} Colorantes Galdn 0.20 7.00 1.40

3} Quimicos Gaidn 0.10 5.00 _0.50
Total Costo Materia Prima 4 17.39064

b) Mano de obra:

1) Mano de obra. H/H 8.033334 6.00 0.20

cj Gastos de Fabricacion:

1) Gastos de fabricacion. H/H 0.033334 10.50 0.35

Costo Total de 1 dibra de tela tefiida y acabadg ss=s=====9 1794064
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INDUSTRIA TEXTILERA "EL PUNTO, S. A."

POLIZA DE CONTABILIDAD

FEBRERO DE 1,999

Nombre Abreviado de Cuentas DEBE: HABER:
P#1
CENTRO DE HILATURA
Materia prima en proceso hilatura 437,166.00
Mano de obra en proceso hitatura 4,42500
Gastos de fabricacién en proceso hilatura 8,835.00
A inventario de materia prima 437 ,166.C
Cuentas varias 13,260.0
Para registrar contablemente los costos reales del
mes de febrero de 1,59% en el centro de hilatura. 450,428.00 450,426.0
P#2
Materia prima en proceso centro de tejeduria 438,900.00
A materia prima en proceso hilatura 424 900.0
Mano de obra en proceso hilatura 5,250.0
Gastos de fabricacion en proceso hilatura 8,750.0
Para registrar contabiemente [a produccién real del
centro de hifatura a costos estandar durante el mes de
febrero de 1,989, 438,900.00 438,900.0
P#3
Variacion en cantidad materia prima hilatura 692.60
Variacidn en precio materia prima hilatura 11,573.40
Variacion en cantidad mano de abra hilatura 150.00
Variacion en cantidad gastos de fabricacion hilatura 250.00
Mano de obra en proceso hilatura 825.00
A materia prima en praceso hilatura 12,266.01
Gastos de fabricacion en proceso hilatura 85.01
Variacion en precio mano de obra hilatura g75.01
Variacion en precio gastos de fabric. hilatura 165.Q1
Para registrar contablemente las variaciones del centro
de hilatura en el mes de febrero de 1,559 13,491.00 13,491.01




INDUSTRIA TEXTILERA "EL PUNTO, S. A." 110
POLIZA DE CONTABILIDAD
FEBRERO DE 1,999
Nombre Abreviado de Cuentas DEBE: HABER:
CENTRO DE TEJEDURIA
P#4
Jdano de obra en proceso tejeduria 9.610.00
3astos de fabricacion en proceso tejeduria 16,480.00
A cuentas varias 26,090.00
*ara registrar contablemente los costos reales del
nes de febrero de 1,999 en el centro de tejeduria. 26,090.00 26,090.00
P#5
Aateria prima en proceso centro de tintoreria y acabade final 464,718.20
A materia prima en proceso tejeduria 438,649.20
Mano de obra en proceso tejeduria 9,570.00
Gastos de fabricaci6n en proceso tejeduria 16,500.00
'ara registrar contablemente la produccion real del
'entro de tejeduria a costos estandar durante el mes de
ebrero de 1,399, 464,718.20 464,719.20
P#6
fariacion en cantidad materia prima tejeduria 250.80
fariac, Cantidad Mano de Obra tejeduria 870.00
farjac, Cantidad Gios de Fabricacidn tejeduria 1.500.00
sastos de Fabric. en Proceso tejeduria 20.00
A Mano de obra en proceso tejeduria 40.00
Variacion en precio mano de obra tejeduria 830.00
Variacién precio gastos de fabricacion tejeduria 1,520.00
Materia prima en proceso tejeduria 250.80
'ara registfrar contablemente las variaciones del centro
le tejeduria en el mes de febrero de 1,999 2,640.80 2,640.80




INDUSTRIA TEXTILERA "EL PUNTOQ, 8. A."

POLIZA DE CONTABILIDAD

FEBRERO DE 1,989

Nombre Abreviado de Cuentas DEBE: HABER:
CENTRO DE TINTORERIA Y ACABADO FINAL
Pi#7
Materia prima en proceso tintoreria y acabado final 58,324.75
Mano de obra en proceso tintoreria y acabado final 6,030.00
Gastos de fabricacion en proceso tinforeria y acabadao final 10,965.00
A inventario materia prima tintoreria y acabado final 58,324.
Cuentas varias 16,985,
Para registrar contablemente los costos reales del mes
de febrero de 1,299 en el centro de tintoreria y acabado. 75,319.7T5 75,318,
P#8
inventario de productos terminado hilo. 538,219.20
A materia prima en proceso tintoreria y acabado final 521,719.
Mano de obra en proceso tintoreria y acabado final 6,000.
Gastos de fabric. en proceso tintoreria y acabado final 10,500.
Para registrar contablemente la produccion real del
centro de tintoreria y acabado final a costos estandar
durante el mes de febrero de 1,999, 538,219.20 538,219
P#9
Variacion en cantidad materia prima tintoreria y acabado finai 1,025.00
Variacion en precio materia prima tintorera y acabado final 299.75
Variacién en cantidad mano de obra tintoreria y acabado final 1,200.00
Variacion cantidad gastos de fabricacion tintoreria v acabado f 2,100.00
A Materia prima en procesc tintoreria y acabado final 1,324,
Mano de cbra en proceso lintoreria y acabado final 30.
Gaslos de fabric. en proceso tintoreria y acabado final 465,
Variacion en precio mano de cbra tint. y acabado f. 1,170C.
Variacién precio gastos de fabric. tint. y acabado f. 1,635.
Para registrar contablemente las variaciones del centro
de tintoreria y acabado final en el mes de febrero de 1,999 4,624.75 4,624,




CONCLUSIONES:

La implementacion de un sistema de contabilidad de costos en un medio ambiente
preductivo refigja para el empresario, mayor confiabilidad en ia informacién que
genere ¢l proceso manufacturere, ya que su objetive principal radica en aspeclos
importantes como lo son los menores niveles de inventarios, para medir exactamente
¢l bien producide, deienminar capacidades de produccion no solamente de la
magquinaria y equipo o de los materiales sino también de la fuerza laboral (mano de
obra), los ciclos de vida reducidos de los productos, cuantificar caniidades de
produccién y llevar una valuacién de los mismos, analizar los resultados reales versus
los predeterminados, tomar decisiones sobre qué productos tienen mayor rentabilidad
para su mayor produccion y que productos estdn representando una carga para el
negocio, €l mayor uso de la automatizacién de la informacion de la empresa, si los
fines es controlar los costos, la valuacién de inventarios y gencrar informacion

oportuna, exacta, sobre todas las operaciones de la empresa.

El Contador Piblico y Auditor como profesional especializado en el drea contable, es
el indicado para la elaboracién del diagnostico, disefio e instalacion de un sistema de
contabilidad de costos gue venga a estructurar los cimientos de informacion
necesarios para e! cmpresario en la toma de decisiones, a efecto de facilitarle el
analisis en lo que respecta a niveles de precio, estrategia global de operaciones, si la
empresa es lo sulicientemente competitiva o no en cl mercado, en tiempos de
plobalizacion de la economia mundiai, donde enfrentarse a productos de mercados
dotados de buena calidad, precio competitivo, rotacién adecuada y buen servicio al

cliente, es su mejor valor agregado.

La contabilidad de costos es una rama de la contabilidad financiera, se convierte en
un punto medular de la toma de decisiones, su informacién es dindmica, analitica, que
sirve para registrar, tencr mejores controles y proporcionar resultados de todas las
operaciones de la produccion. Es por medio de dichos controles que se dan a conacer
los niveles de eficiencia y capacidad de tedos los recursos, tanto humanos como

materiales de la fabrica.




4, La implementacion de un buen sistema de contabilidad de costos, no solamente debe
estar enfocado a un -minucioéo anilisis y estudio de Iodos los sistemas de costos
conccidos en ¢l medio, sean éstos histéricos o reales, asimismo hay que realizar un
analisis cuidadoso de los elementos del costo a nivel de los transformativos (materia
prima) o de conversion (mano de obra, gastos indirectos de fabricacién), para que el
punto medular coincida cn la naturaieza u objeto real de la produccion, el cual puede
ser por proceso o producto final (Ordenes especificas de fabricacion o proceso

continuo).



RECOMENDACIONES:

I. Que la informacién de la contabilidad de costos sea preparada adecuadamente
(consistente, ordenada, técnica y cientifica) para que sea wuiilizada como una
verdadera herramienta auxiliar de la administracion, cumpla con sus objetivos de
medir y cuantificar los costos en que incuwre la empresa y le permita solucionar los
problemas de informacion, como una herramienta de apoyo y asi llevar un control de
los mismos, para lograr incrementar la confianza y certeza en la toma de decisiones

gerenciales.

2. Se debe contar con los servicios de un contador piblico y auditor, en el area de la
contabilidad de costos, que realice la implementacion del sistema, asi también para
darle seguimiento adecuado a las operaciones, establecer las variaciones entre lo real
y el estindar, determinar sus causas, efc, para buscar las medidas correctivas
oportunamente, demostrar el interés que se tiene porque en la empresa funcionen lo

mejor posible.

3. Darle la importancia debida al sistema de contabilidad de costos y a los rubros que
con ¢éf se pretenden controlar, como o son los inventarios tanto de producto
terminado, de proceso, materia prima y los elementos de conversion en lo que se
refiere al recurso humano y los gastos indirectos de fabricacion, al desarrollar un
sislema que satisfaga plenamente al empresario, tener un concenso generalizado de
los profesionales que aportan informacion al mismo, ingenieros de planta,
superintendentes, encargado de recursos humanos, por ¢l control de la informacién de
costos en linea con la informdtica y lograr una operacion facil, eficiente y

comprensible.




BIBLIOGRAFTA:

. ALFREDO ROMERO CECENA, La contabilidad gerencial y los nuevos métedos
de costeo, segunda reimpresion de la primera edicion, Instiluto Mexicano de
Contadores Publicos, A. C., agosto de 1,996

2. BERNARD J. ARGADON JR. ARMANDO MUNERA CARDENAS,
Contabilidad de costos, Grupo Editorial Norma, segunda edicidn, Barcelona, julio
1,995.

3. CONGRESO DE MANUFACTURA, Comision de la industria del vestuario y
textiles. Boletin Informativo, Guatemala, Octubre 1,998,

4. ERIC L. KOHLER, Diccionario para Contadores, UTEHA, México,

5. GERARDO GUAJARDO, Contabilidad Financiera, McGRAW-HILL, primera
edicion, México, agosto de 1,992,

6. HORNGREN /FOSTER / DATAR, Contabilidad de costos, Un Enfoque Gerencial,
§* Edicion, México, Programas Educativos, abril 1,997,

7. RAMON GARCIA-PELAYQ Y GROSS, Pequeiio Larousse ilustrade, Ediciones
Larousse, lera Edicion, Argentina, 1,992,

8. W. A, PATON, Manuai del Contador Tomes 1 y i, Uteha, 8. A. De C. V. México,
[,983.

9. W. B. LAWRENCE, Contabilidad de Costos tomo 1 y Ii, UTEHA, Barcelona,
Segunda Edicidn 1,978,




