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INTRODUCC! ON

B} Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea, tiene e proposito de servir como un
strumento administrative y financiero, que permita una oportuna y adecuadz toma de decisiones, a los
ecutivos que tienen a su cargo: la planificacion. 'a supervision, la coordinacion y ‘el conirol de las
weracienes de manufactura. en las industrias dedicadas a Iz produccion de envases de hojalata.  También
ne la finalidad de constituirse en una obra que oriente a los profesionales de la contaduria publica y
iditoria. propercionandoles un método moderno para conducir la informacidn de costos, desde las secciones
¢ produccién hasta una base de datos, de la cual se puedan servir todos los usuarios autorizados para el
anejo de la informacion que da origen a la confeccion de envases de hojatata, cuyo fin, es servir para la

inservacien de productos alimenticies e industriates, ¢ tnicamente como embalzje, para el transporte de ics

|SMos.

£l primer capitulo es una descripcion oe la_ industria guatemalteca, su deficién, su desarrollo histérico
| Guatemala y las distintas ramas que la componen, llegando z la de los metales, entre la cual se clasifican
3 fabricas dedicadas a la produccion de envases ge hojalata. Siende la hojalata la materia prima
damental, se explica el proceso de transformacion del acero en este materigl tan bondadoso, sus
racteristicas y los principales paises productores. Se hace una sintesis del proceso productivo,

scribiendo la transfermacion de la hojalata virgen en un envase,

En el segundo capitulo encontramos el estudio de los elementos de! costo, v dentro de ellos el primer
imento. que lo constituye la matenia prima en dos aspecto: e! estatico (material en aimacén) v el dinamico
aterial convertido en producto).  El segundo elemento descrito en este capliulo, estd representado por la
ino de obra fanto directa como indirecta, es decir, aquel esfuerzo humano necesario para transformar la
iteria prima en un producto manufacturado y los sistemas basicos de remuneracién., El ditimo elementc
P costo lo constituyen los gastos indirectos de fabricacion, que lo constituyen todas aquellas erogaciones

& siendo necesarias para lograr la preduccion de-un articule, no es posible determinar en forma precisa la

{ ———— © O TTNER
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cantidad que correspande a la unidad producida. estos son absorbidos por la produceion en forma de prorr
de acuerdo con las bases que & cada uno le sean aplicables. También en esie segunde capitulo.
conceptualizan los prorrateos primarios y secundarios, que son dos procedimientos indispensables para h:
Hegar los costos racionalrﬁenta a cada proceso y a cada unidad producida. Finalmentie en este capitulc
describen los distinios sisternas de costos siendo ellos: E! sistema de ordenes de produccion, por clases.

procesos. poi operaciones y costos predeterminados; estimados y estandar.

HAH EIR e desarrolia of tema objeto de investigacidn el Sistema Cperativo Avtomatizade
Costos en Linga. ¢} cual es .un conjulio de métodos, p2rsonass, operacionss. dosumsentos, eguipos
compute, programas v rutias cue dan exactitud, rapidez, confiabilidad, homogeneidad e integridad 2l trasiat
regisiro de informanion o cosios, 0esde 54 momento y lugar de origen, hasta el lugar g2 consulte de usua

auterizados paa su Lhlcasion. Explica g imporfancla cel sisisme elaborado, describe fos procedine

basicos pars su elaberacidn, recomienda la estructurs organizativa parz el area de produrcion a fn

favorecer iz codificaci:n -2 geusramanios y seccicngs. También recomdenda iz forme an que pu

codificarse la mano ge obit nEa favore

su mistiibucion gobrs las secciones y procssos, de manera qu

computador pueds has » o aulomdticameate, ahorrands Hempo v esfusrze fumano. Adisionalmente

w3 det fivje de mformacion productiva y las rutas de recorrido dentro d

planta. confinuande can #f disefic de tas formes de contro! interro, para 12 jomalizacisn auiomatica de

operationes producicas oor igs rutas det recorido de lz informacion v el disefio de ta nomenciatura cont

que consiftuya I caleming vericoral del sistema. Se ingiuye, af disefo de la red Oe comunicacion gue
posiblz Iz automatzacién v gve cada empresa de acuerds 8 sUS TeCUrSOS finencisres, los aumentar
disminuira pbr S} propia cenveniencia v factibifideq. Muestra las bases de datos que facilitarén el proc
automéﬂco-dé distribucion de wostes. dando un cjemplo de las bases estaticas y dinamicas de distribucior
los costos. Haze enfasis en fa impottancia de Iz divulgacion, no sorprendiendo al persocna o
knplementacion de ur sisiema de un momenic a otro, Sino por el contrario, aue se les den las explicacio

necesarias y completas de o que represemtard f sistema z ‘mplementar v los objetivos gque se preten

alcanzar. Crienta sobre &l papel que daben jugar Ja Supervision v el Contral an el ambiente del sisk



egrado, atentos a su actualizacién y a cualquier aspecio negative que pudiera perjudicario. Al final de

te capitule se mencionan algunos de los diversos beneficios esperados del sistema de informacion ratade.

En el cuarto capitulo se desarrclia un caso practico descriptivo que parte de los mecanismos de
tomatizacion, continuande con el procedimiento que seguira el computador para distribuir los elementos del
sto: materiales, mano de obra y los gastos indirectos de fabricacian. Describe, come el computador

lerminara el costo de la produccion pasando por los departamentos de: bamizado vy litogrofiado, corte.

nsado v ensambles.

En seguida se presentan ias conciusionas, recomendaciones, bibliografia y anexcs, entre estos
mes, enconiramos un ejemplo de nomenclatura contabie que constituye fa columna vertebral para la

ribucién automatizada , planteada en el presente trabajo.

Finaimente-se incluyen las formas de control .iefno precodificadas de acuerde é la nomenciatura,
nas que fueron disefiadas anatdmicamente para cada seccion qua interviene en el proceso productive. con
tencion de ahorrar esfuerzo en la recopilacién de la informacién de costos, la cuai estara grabandese junte
wance de la produccion. Otro factor que queda minimizada, en cuanto ai esfuerzo gue representa su
paracién, es la toma del inventario fisico en praceso, la que se realizard utilizande las formas inciuidas en

anexos, y también incorporan ia precedificacion contabie.
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CAPITULOC |
LA INDUSTRIA EN GUATEMALA
ASPECTOS GENERALES

ta industria es una actividad econdmica. que se caracteriza por la ransformacion de las materias
nas, ya sean propcfcionadas por.la propia industria en etapas previas, por las ramas extractivas o per ia
icultura en su més ampfia acepcién. Se entiende por actividad econdmica a los esfuerzos conscientes
lizados por ios hambres dedicados a la producceion, la distribucién y el consumo de bienes, asi como la

stacién de servicios .

Esta actividad economica presenta diversos niveles de desarrclio tecnoicgico, lo que da lugar a ung
iedad de ramas industﬁales (en el capitulo 1.5 se detallan las ramas de la industria en Guatemala) dentro
sector industrial, o sea, varias clasiﬁcaciones‘de acuerdo a las necesidades de abordamiento de su
udio. Sin embargo, no puede negarse que ia multiplicidad de las ramas productivas de {a industria, sera
cién del desarrollo de las fuerzas oroductivas en cada economia, asi como de la mayor profundidad de ia
sidn social del trabajo existente.  Se ha caracterizado por ser ef medio por et cual el hombre satisface sus
ltiples necesidades y asimismo persigue el crecimiento de la riqueza como forma de aumentar &t poder

ial de los propietarios .

DESARROLLO HISTORICO DE LA INDUSTRIA EN GUATEMALA

ta llegada de [os espafioles no significé la desaparicion de las antesanias campesinas, sino mas bien
lesarroilo de algunas de ellas, a fravés de ciertos oficics que trajeron los conquistadores y que realizaron

teriormente los campesinos. Les ensefiaren los tefidos, y fa misma preduceion de hilados de lana, no asi

tejidos en algodon, pues esa planta ya se trabajaba antes de la conquista y colonizacion: la alfareria que
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¥a Se conocia y que se practicaba con bastante habilidad, enriquecié sus técnicas y sus formas, se ¢

el oficic de la carpinteria rustica y otros de similar naturaleza .

En el estudio dei desarrollo historico de la indusiria guatemaiteca, aparecen estadios gue !
con la industria de tipe domestico, y se continta conia del tipo artesanal, fuego con fa industria many

para coneluir con ia fabril, considerada como e Gitimo esiabdn del desarrolle de este tipo de produccit

En el dlimo cuarto del siglo pasado, se establecieron las primeras industrias fabriles en el
zuales sin duda alguna fueron fomentadas por e! ambiente creado por la reforma liberal: las
indusirias implantadas en esta época tienen la caracteristica de habkerse iniciado con capital compl
nacional.  Entre ellas podemos mencionar la fabrica de _textiies Cantel, la fabrica de fésforos

Cenfroamericana, 5. A. y la fEbrica de cerveza Cerveceria Nacional .
1.3 IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA EN GUATEMALA

Es considerada importante, ya que proporciona fuentes de trabajo para los guatemaltecos e i
cracirmiento econdmico de ruestro pals, siendo a la vez, favorecidos por ios cambios en fa politica e
y los incentivos fiscales otorgados por los distintos gobierncs.  En 1,996 el sector industrial represen

del products interno bruto {Fle: Estudio Sondmica y Memoria de labores del Banco de Guaternala en
1.4 PRINCIPALES INDUSTRIAS EN GUATEMALA

Las principales ramas, son las siguientes:
1- Industria de aiimentos.

2- Industria de bebidas.

3- Industria dei tabaco.

4- Industria de textiles.
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&- Industria de Maquinaria.

6- Industria de Metales (dentro de ella se clasifice |a industria de hojalata) .

5 INDUSTRIA ESPECIALIZADA EN LA FABRICACION DE ENVASES DE HOJALATA

5.1 DEFINICION

Es una actividad economica que demanda una gran canfidad de obreros industriales, y cuya
racteristica especial, es la transformacién de un material bondadoso y fundamental, en unidades de
samble perfectamente adheridas enfre sf, que se convierlen en recipientes, para la conservacién o
nsporte, de productos alimenticios o industriales denominados envases de hojalata, cuya experiencia se

nonta a mas de 33 afios y le reconocen a su iabor un alto grado de especializacion.

2 PRODUCTOS QUE FABRICA

ENVASES METALICOS LIVIANOS DE TRES FIEZAS

Se le llama asi & 1os envases construidas de hojalata (Hierro-Estafio-Cobre) con capacidades desde
6 de galén hasta 5 galones en diferentes diametros y altura. El envase de tres piezas se compone
sicamente de: fondo, cuerpo y tapa, en el que se pueden envasar diversos tipos de alimentos, bebidas,
‘osoles, aceites, etc. Esto es posible hacerlo, gracias a la gran variedad de tamafios gue se pueden
ricar. El primer envase de hojalata nacid hace méas de 150 afios. Si bien la forma no evoiuciono
damentalmente en sus grandes lineas, una cantidad impresionante de innovaciones técnicas ha permitido

rar el grado de perfeccionamiento de los envases actuales. Ademas de los ritmos de fabricacion,

dificaciones profundas aparecen en su concepcion .

‘arlos E. Anzueto M., Evaluacion en ef Proceso de fabricacion de Envases Metalicos para Alimentos,

1 Costura Lateral sin Plomo, pagina 16.

! e ——T T TTEER Tt
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QTROS PRODUCTOS

Entre los productes que fabrica esta rama industrial, s& encuentran otros que se fabrican con hojals
pero que por su facil proceso productivo, no desarrollaremos en la presente investigacion, Estas requieren
proceso sencllio, ial es el caso de la tapa corona, para el cerrado de envases con contenido de bebit
elimenticias, dichc proceso consiste en  litografiar, cortar, troquelar v engomar. También, dentro de
productos de.fécil proceso productive, tenemas las charolas, piezas que se fabrican con pocas cantidades

laming, ¥ gue iz arven 3 los productores de productos de belleza, como el llamado rubor.

Adicionatmente. encontramos que existen aigunas empresas que se especializan en la fabricacién
tapas litografiadas, para el ciers de envases de vidrio, las cuales son muy pocas en Guatemala y con
proceso productivo refativamente sencilio y qué ocupa poca cantidad de personas en su prcduqcic‘m,
gjemplo de ellas son las tepas para botelias de saisas de tomate v las tapas para envase de mayonesas. F
tltime existen empresas que emplean poces cantidad de obreros. llamadas hojelaterias. aigunas que
dedican a producir artesanias de hojalata, y otras nus se dedican & fabric.ar chimeneas pero con material
diferentes a los utiizados pars 'a fabricacién de envases tdestinados & contenidos alimenticies, entre los cual

sobre sale fa Iamina galvanizada.
183 LA HOJALATA COMO MATERIA PRIMA FUNDAMENTAL EN LA ELABORACION DE ENVASE

Las primeras fabricaclones de hojalata se remontan al sigle XVIIl. A partir dal invente de Nigol
Appert, a principios del Siglo XiX, comenzo a utilizarse en ! envase hermeético para ios productos alimentici
“appertizados” o sea, conservados por el calor.  Antes de la-aparicion del estafiado electrolitico, hacia 1,9
se utilizé el estafade en caliente, por inmersion de la hoja te acero en un batio de estafio fundide. Poco ant
de 1z Segunda Guerra Mundial, los progresos realizados en la laminscion de banoas en fric permitieran
estafiado en continuo por via electrolltica (transformacion de energla eléctrica y energla quimica). Proceso |

8l que ocurren cambios quimicos, como resultado del consumo de energla eléctrica aplicando el estafo



sero, por medio de los elactrolitos que son sustancias acuosas que consumen la corriente). A partir de 1,840
or razones econdmicas el estafiado electrolitico tomd un auge considerable y terming por imponerse en el

undo.

5.3.1 TRANSFORMACION DEL ACERO EN HOJALATA

La hojalata o banda de hojalats, es una lamina de acero dulce, pobre en carbono cuyas dos caras van
cubiertas de una fina capa de estano de pureza no inferior a 99.75%. Asi, la hojaléta posee ia consistencia,
ydez y conformabilidad del acero, y a la vez Ia resistencia a la corrosion, la buena solubilidad y el aspecto
filante del estafic. Propiedades que estan reunidas en un material relativamente barato. Los lingotes de

cero se transforman en fieje en procesos de laminacién en caliente v en frio.

La hojalata se produce por laminacidn del acero dulce, bajo carbon, hasta obtener ldminas de un
spesor final de 0.12 a 0.3C milimetros que a continuacion se estafian al fusgo o eleciroliicamente. El aceros
uice, tiene en su calidad de metal base de la hojalata, muy buenas propiedades de alargamiento y
anformacion, gracias a ellas es posible doblar, embutir y plegar la hojalata en formas relativamente
smplicadas sin correr ¢! peligro que produzea roturas. Ademas, es mas rigida que metales no féreos como

ar ejempio el aluminio, que pueden utilizarse para los mismos fines.’

Camo el estario mismo es un material muy blande, fa capa se acomoda en alto grado al flujo dei
1aterial def acero, al mismo tiempo, que lo protege contra ia corrosion originada por casi tados los productas

ue se prestan a ser envasados.,

Contra la accion de sustancias mas agresivas como son productos quimicos y acidos de frutas, la

Jperficie de la hojalata se protege ademas, muchas vecas por una fina capa de barniz.

—— - TTHE T
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La hojalata es un producto siderirgico que evoluciond constanternente en su modo de elaboraci¢

para legar a las caracteristicas quimicas, fisicas y mecénicas actuales.
1.5.3.2 CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE LA HOJALATA

Elacero, por su espesor, su rigidez y también porsu aptitud para ei formado, proporciona a la hojaizf

su resistencia mecanica.

La aleacion estafio/hierrs es obtenida por la difusion del estafio dentro del acero durante ia operaci¢
de abrillantado por fusion. Este compuesto intermetaiico, por su texiura y su continuidad, puede aumentar

resistencia a la corrosion de la hojatata en ciertos casos de corrosion galvanica,

El fil de aceitado facilia o) deslizamiento de las hojas v reduce 1os dafios causados por la abrasic

-e o de desgastar por friccion).

Su naturaleza acondicicna también la adherencia de los revestimientos organicos (barniz, couche:

tintas) y mejora la resistencia de la hojalata a la sulfuracién (combinacion del azufre con un cuerpo} y a |

oxidacion (formacion de oxido).

Las laminas o bandas de chapa de acero 'qué constituyen ei metal base para la hojalata esté

compuesta de: Carbone, Silicio, Manganeso, Fésforo, Azuire, Cobre,

1.8.3.3 PAISES PRODUCTORES

Debido a que las fabricas productoras de acers, incrementan constantemente su capacidad d
produccion y al surgimiento de nusvas fabricas, los datos de produccion global de los paises fabricante:

varfan continuamente, sin embargo, los principales paises productcres de hojalata por orden de importanciz



el munde son: Alemania, Francia, ltalia, Holanda, Estados Unidos, Japon, Corea del Sur, Canada, Australia

rasil.

3.4 SINTESIS DEL PROCESO PRODUCTIVO QUE SUFRE LA HOJALATA PARA CONVERTIRLA EN

UN ENVASE

ia hojalata es ingresada a Guatemaiz en cajc.s de metal especialmente disefiadas para su transporie
ritimo, en el medio indusirial se les conoce como buitos de lamina, su contenide varia de 90C a 1400

inas cada uno, v su peso entre 0.8 v 1.4 kilogramos, todo varia dependiendo del grosor o calibre.

l.as laminas se barnizan cuando el tipo de envase, asi Ic exige, es decir gue si es alimento lo que se
a ehvasar se barniza, si es un producio industrial no se barniza, a menos que el chente asi lo requizra, lo

al es escaso,

Algunos pliegos de lamina son cortados en tiras y luego trogueladus para fabricar las piezas de
samble de cierre come son: fondos, anillos, conos y tapacderas. Otros son corados €n GUErpos, para

samblarles las piszas anteriormente mencionadas.

un cuerpo previc a ser ensambiado sufre aigunos cambios, que permitirdn el ensambie de las partes
cierre: primeramente se le cortan las puntas, luego se engatilla, se riza, se solda y solo entonces, va se
cuentra listo para los cierres. Algunos envases se cierran inicialmente con las tapaderas, otros con ios
wlos, tode dependiendo deil proceso de llenado adeptado por e cliente, por ejemplo: aigunos clientes llenan
s envases por abajo, cerrandolos finalmente con el fondo, otros los dlenan por arriba, cerrandoles finalmente

n lz tapadera.

Debide a la forma de llenado que utilizan los clientes, los envases liegan al almacén de productos

rminados abiertos, y por aparte llegan las partes de cierre, en esta misma forma son vendidos al clienie.
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CAPITULO 1

ESTUDIO DE LOS ELEMENTOS Y SISTEMAS DE COSTOS

1 ELEMENTOS DEL COSTOS

Como es sabido, ios elementos del costo de produccién son los siguientes: materias primas directas,
ano de obra directa y gastos de fabricacién. Vamos a enalizar cada uno de los elementos citados desde
s origenes, es decir desde que esos factores se presentan en forma general como inversiones para Ia
archa de la empresa en cuestidn. Iniciamos con el que podemos considerar como primer elemento en la

oduccién.

11 MATERIALES

Los materiales representan un factor importante del costo de produccién, tanto porque es el elermento
isico del producto como por la proporcian del valor invertido en el misme. Las materias primas se

esentan bajo los siguienies aspectos:

1. Como material en almaceén.
2. Compo material en proceso de transformacion.

3. Como material convertido en producte.

El primero y tercer aspecte nos presentan a los materiales en su forma estatica y e segundo en su

rma dinamica,
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En un sistema de costo compleio existe el control de los materiales en cualquiera de los aspec
anotados. Por ahora vamos a estudiar los materiales como elementos del coste antes de su transformaciol

sea en su etapa de aimacenamienio.

Ei control de las materias primas requiere de la intervencion cuando menos de los departamen

siguientes:

Compras,
Almacén y,

Contabilidad.

Departamento de Compras. Tiene a su cargo el abastecimienio de materiaies, en tal virlud, deb
estar crganizado para conocer las fughies de aprovisionamiento o sea, los proveedores de materiales, a fin
obtener las mejores calidades a los mejores precios y en las mejores condicionzs. - Es importante
intervencién del departamento de compras, porque de su eficiencia depende en ciertz forma que ia fabricac

no sfra paralizaciones o demoras que se refiejan en pérdidas de dinero.

Almacén de Materiales. Este departamento se encarga de la guarda y custodia de los materiales
que normalmente regresenta una inversion cuantiosa que requiere de un personal fan respensable come
puede ser el cajero de la empresa. Ademas debe conocer ios materiales a su cuidado parz evitar errores ¢
puedan perjudicar lz produccion. La funcion def encargado o jefe de! almacén es la de guardar los articulo:
sU cuidade, en tal forma que pueda localizarlos con rapidez, para surtirlos, para facllitar los recuentos fisico

para protejerlos de ambientes inadecuados, que puedan provocaries un deterioro no previsto.

Departamento de Contabilidad. Este representa la parte controladora del movimiento de mate

primas, para la cual se requiere de registros o auxiliares que permitan et oportuno asiento del movimiento



s materiales. El control contable de las diferentes etapas por las cuales pasan los materiates, se lleva &

és de las cuentas siguientes:

a) Almacen de materias primas.
b) Produccion en proceso.

c) Aimacén de productos terminados.

2 MANO DE OBRA

Dentro del renglén mano de obra consideramos el segundo elemento del costo de produccién y se
re al esfuerzo humano necesario para transformar la materia prima en un producto manufacturado. Este

ierzo es remunerado en efectivo, valor que interviene como parte importante en la formacion del costo de

luccion.

2.1 MANO DE OBRA DIRECTA

la mano de obra directa, es aquella que interviene en forma precisa en la transformacion o

©oracion de la materia prima y que consideramos como uno de los factores del costo.

2.2 MANO DE OBRA INDIRECTA

nano de obra indirecta, es aguel pago de salarios que no puede aplicarse especificamente a una orden de

luccion o proceso y que acumulamos dentro de los gastos indirectos para ser derramados en la

luccion.

; —— T



21.2.3 SISTEMAS DE SALARIOS

Los salarios se dividen por cuanto a su forma de pago en: sistemz de salarios a base de tiemp

sistema de éalarics a base de produccion (destajo).

Sistei'na de salarios por liempo. Es aquel que se paga con base en el tiempo trabajado que puede

por hora o por-dia.

Sistems de salarios 2 destain. Consiste en pagarie al obrero de 2suerdo con el frabajo desarroll

fijandosele una cuota nor 2ads unidad producida,

En Guatsmals !a ley izboral obliga al patrone a cubrir al trabajador, por cada seis dias de tra

continuo, uno adicional que corresponde =l dia de descanso y gue se llama santimo dia.

213 GASTOS IMHRECTOS DE FABRICACION

Se desicna con el nombre de gastos indirectos a todas aguellas erogaciones que siendo neces:
para lograr fa produscién de un arficuldy, no e posible determinar en forma precisa 'a caniidad

corresponde a la unidad producida.

Adn -suponiendo que en ciertos casos fuese factible mediante caiculos complicados llegar a

determinacion, por lo impractico del trabajo debe considerarse como de aplicacion indirecta,

Los gastos indirectos también denominados cargos indirectos son absorbidos por la produccior

forma de prorrata, de acuerdo con las bases que 2 cada uno le sean aplicabies.



Los gastos indirectos o de fabricacion podemes clasificarlos en cuanto a su ocurrencia en: fijos y

ables.

Son gastos de produccidn fijos, aguellos gue en cuanio & su monto y periodicidad, son constantes, por
nplo: la renta, los salarios del personal técnico asi como de aguelios ayudantes y personal de servicio
ieral, impuestos especiales, primas de seguros, en general todos aquellos gastos cuya erogacion no esté

"elacion directa con el volumen de produccion.

Son gastos de fabrica variable, aguellos cuyo monto fluctlia en razén directa de la produceidn, como

ejemplo: materiales indirectes, energia eléctrica, combustible, reparaciones, mantenimiento de fabrica, etc.

También podemos hacer clasificacién de los gastos de produccidn, tormando como base sus
ceptos fundamentales y tendremos: materiales indirectos, mano de obra indirecta y ofros gastos indirectos.

o del Uitimo coneepto se consideran todos aquellos renglones que no cofresponden a las dos primeras

iificaciones.

Por cuanto a la aplicacion del gasto a la producsion, estos se clasifican en: reates ¥ predsterminados o
cados. Los primeros se refieren a los gastos erogados en el periodo y los segundos corresponden a
tos presupuestados y derramados con base en cuots calculade en funcién de cierto volumen de

luccidn también predeterminada.

Podemos establecer otra ciasificacion de los indirectos, tomanda coro base que la fabrica esté
dida departamentalmente © que no existe tal divisibn. En el primer caso tendremos gastos de fabricacion

artamentales y en el segundo gastos de fabricacion generales.
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2.1.3.1 PRORRATEQ PRIMARIO

El primer paso contable que originan ios gastos indirectos es su acumulacion, esto es, cargarlos

cuenta aplicande la subcuenta que corresponda.

Tratandose de empresas fabriles que no tienen division departamental, la acumulacion no o
problema alguno, ya que basta con targar a la cuenta y hacer la aplicacion en ia cuenta respectiva; al fini
el mes, los gasios acumulados en la cuenta de mayor serdn aplicados a ia produceion conforme a las b

respectivas.

El problemna de la acumulacion existe cuando lz fabrica esta dividida departamentaimenta, hacién

necesario hacer la aplicacion del gasto a los departamentos que los originen ilamandose a este tn

"Prarrateo Primario".

Debemos tener presente que ciertos gastos indirectos se convierten en directos al deparamentc
I2s origina, porque nos es posible saber precisaments qué departarmnento ha incurrido en ese gasto, ¢

tanto, debemos tener en cuenta:

1. La aplicacion de aquellos gastos directos a cada departamento.

2. La aplicacion de aquefios gastos que deban prorratearse entre todos los departamentos.

2.1.3.2 PRORRATEQ SECUNDARIO

Después de haber hecho l2 acumulacion departamental de gastos indirectos aplicando las base
promateo primario, segln ef gasto erogado v la aplicacion que mejor convenga, llegamos a conacer cudles

los gastos indirectos de cada uno de los departamentos de la #brica, conocimiente que nos sirve para
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osto analitico de cada uno de elics, valorar el servicio que proporciona vy facilitar el establecimiente de un

trol presupuestal.

El paso siguiente es redistribuir los gastos depanamentales acumulados siguiendo el principio de

car el gasto del departamento que mas servicio proporciona entre aquelios que (o reciben.

Para lo cual es necesario establecer un escalafon departamental considerando en primer iérmino
ellos departamentos que mayor servicios proporcionan y al ditimo aquellos que mayor servicio reciben,
ftiendo alguna subordinacién un tanto convencional, basada mas que nada en un criteric légico necesario

2 llegar al conocimiento de! cargo indirecte que debe abscrber cada departamente productivo ¥ que a su

derraman en las unidades producidas,

SISTEMAS DE COSTOS

1 SISTEMAS DE COSTOS POR ORDENES DE PRODUCCION

En este sistema se expide una orden numerada para la fabricacion de determinadz cantidad de
luctos, en la cual se van acumulande los materiaies utiizados, la mano de obra directa y los gastos
ectos correspondientes, esta orden es expedida por el jefe responsabie de la produccion, para ser

iplida en su oportunidad por los departamentos respectivos.

En algunos casos la orden expedida solo indica las caracteristicas de produccion asi como las
idades y calidades de materiales, etc., sin acurnularse en la misma fos elementos del costo incurrido, los
se manejan en “hojas de costo” especiales para cada orden, con fa misma numeracién Y con los datos

ictados; en estas hojas se lievan en forma analitica los cargos por los elementos del costo y los traspasos

macén por las unidades terminadas.
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El sistema de ardenes de produccion es aplicado en aguelias industrias que producen unidac
perfectamente identificables durante su periodo de transformacion, siends posible localizar los etementos
Costo Primo (materia prima directa y mano de obra directa) que corresponden a cada unidad y por Io tant

cada orden,

En les industrias ensambladoras, las érdenes de produccion se subdividen en: ordenes de producc

de partes, ordanes de produccion de sub-ensambles y drdenes de produccion de ensambles.

Por lo tanio, el coste total de produccion de un articulo estaria formado par el costo de las partes,

costo de sub-enzambles y el costo del ensamble final, gue es donde se concentran los costos anteriores.

2.2.2 SISTEMAS DE COSTOS POR CLASES.

Este sistemz es una forma condensade del procedimiento "Ordenes de Produccion”, cesien
entenderse por Clases: "un grupo de producios similares en cuanto a su farmea de elatoracion, preseniacion
costo”. Se utiliza en industrias que producen mltiples ariicutos catalogadoé por clases, lineas, efc., tenten
la ventaja que econemiza iiempo y gastos de opsracian contahie, aprovechando ! agrupamiente para calcu

el costo por cada ciase en vez de hacerlo por cada producto,

Por lo tanto, para caicular el coste unitaric, basta dividir ef costo total de ta clase entre la cantid
producida de tz misma clase. Asi por ejemplo, sl fenemos tres clases agrupando § producios cada una, |
costos que se obtendran serian de tres clases en lugar de calcutar los costos de 18 productos. De Iz atina

clasificacién de los productos depende la relativa exactitud del computo del costo unitario.



-3 SISTEMAS DE COSTOS POR PROCESOS

Este sistema se emplea en aguelias industrias cuya produccién es continua y en masa, existiendo uno
arios procesos para fa transformacion de la materia. Se cargan ios elementas del costo correspondiente a
periodo determinado al proceso o procesos que existan, y en el caso de que toda la produccion se inicie y
nine en dicho periodo, el costo unitario se obtendra: costo total acumulade dividido entre las unidades
gucidas. En e! caso de quedar produccién en proceso al final del neriodo, es necesario estimar la fase en
} e encuentra dicha produccion, esto es, se calcula la equivalencia a unidades terminadas para poder
srizar foda la produccién, como producto acabado. Las empresas que trabajan a base de procesos, miden

e producen en unidades: kilos, litras, metros, ete.

En este tipo de industrias a diferencia de las que operan por ordenes de produccion, por su forma de
ducir, no es posible identificar en cada unidad terminada o en proceso de transformacion, los elementos dei

to primo (material directo y mano de obra directa).
4  SISTEMAS DE COSTOS POR OPERACIONES
Este sistema es una derivacion del dé "Procesos”, aplicable en aguellas industrias en las que el

seso productivo puede ser dividido en operaciones, manejandose el costo por cada una de ellas. Por lo

©, para obtener el costo unitario se suman Ios costos de las diferentes operaciones y se divide por el

1ero de unidades producidas.

Este sistema se emplea en aquellas industrias cuya producciin es en grandes volimenes y en pocos

sulos, ademas la fabricacion es uniforme, o sea que pasan por las mismas operagiones.

—— I T
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225 SISTEMAS DE COSTOS PREDETERMINADOS, ESTIMADOS Y ESTANDAR

Son aquellos que se calculan antes de fabricar el producto. Cualquiera de estos tipos de co
predeterminados pueden operarse por ordenes de produccion, por procesos o por cualquiera de

derivaciones de éstbs. segun sea el tipe de produccion de la empresa®.
2251 SISTEMA DE COSTOS ESTIMADQS

Son aquellos que se calculan sobre hases experimentales o con conocimiento de la industria, antes

producirse el articulo v, fienen como finalidad pronosticar los elementos del costo.

E! origen de iz estimacién fue conocer en forma aproximada el costo de produccidn del articulo 3
efectos de cotizacion a clientes.  Actualmente e costo estimado fiene aplicacion en el terrenc conta
convirtiendose en procedimiento para contabiiizar fa produccion terminada, las existencias en proceso 1

produceion vendida.

Dada la forma de calcularse los costos estimados, que solo indican lo que puede costar un artic
producide, al compararse con los reales, obtendremos diferencias que logicamente muesiran lo que falt

sobré al costo precaleulado, siendo necesario corregir dicho célcuio a efecto de ajustario 2 ia realidad.

2.2.5.2 SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR

Es el caleule hecho sobre bases técnicas para cada uno de los elementos del costo. a efecto
determinar lo que un producto "debe costar" en condiciones de eficiencia normal, sirviendo por lo tanto

fictor ¢ = medicion de eficiencia aplicada. La instalacion y aplicacion del costo estandar requiere de

2 Frnaeta RPauae Darar Fombahilidad cin Masine 20 24



wgracion y funcionamiento de un control presupuestal de todos los elemento que intervienen en la

duecion. Los costos estandar pueden ser: circulantes y fijos o basicos.

Les circulantes, Indican la meta a Hegar considerando gue no hay alteraciones que modifiquen el

andar sefialade, pero que de periodo en perfodo podrar medificarse en virtud de las posible variaciones

+ obligan @ cambiar al patron establecido.

Los fijos © basicos, son los que se estabiecen en forma invariable, y se utifizan como indice de
wparacion, En la practica y sobre todo en nuestro medio, el sistema aplicable es el estandar circulante. La

acleristica especial del costo estandar es que los costos histéricos deberan ajustarse a los costos estandar,
6 SISTEMAS DE COSTOS POR COSTEQ DIRECTO

El costeo directo, al igual que €l costee absorbente, es un método de aplicacion de los costos a Jos
esos para determinar la utilidad def periodo. Pero bajo-ef costeo directo el proceso de aplicacion se funda

a distincion entre costos directos y periddicos.

Los costos directos pueden definirse como aquellos que son causados por el acto de producir, en
5ion con el de no producir , o por el de vender, en relacion con el de no vender. Debido a que estos costos
ien 2 variar directamente con el volumen {siendo los mismos para cada unidad producida o vendida),
Jién se les denomina variables y se incorporan a la unidad producida o vendida y se aplican contra el

$s0 resuitante de su venta. Hasta en tanto se efect(e esta aplicacion se ies difiere en los inventarios,

Los costos periddicos, por otra parte, son aquellos comprometidos, programados ¢ planeados que se
fren para proveer y mantener la capacidad de produccién y de venta. Debido a que |a oportunidad de usar
Ipacidad provista expira con el tiempo, los costos periadicos son apiicados a los ingresos con base en &l

io tiempa, incluidos dentro de la categoria de costos periodicos se encuentran ios costos fijos, los semi-

e - LTI T
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fijos o semi variables y los costos incurridos en una sola ocacién, como consecuencia de decisiones de
gerencia. Los costos periédicos son descritos algunas veces en otros términos como: costos de capacida

cosios comprometidos, costes de gerencia, costos de habilitacion de lz capacidad para suministrar el servic

y costos programados.



CAPITULO Il

SISTEMA OPERATIVO AUTOMATIZADO DE

COSTOS EN LINEA, PARA UNA INDUSTRIA

ESPECIALIZADA EN LA FABRICACION DE
ENVASES DE HOJALATA
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CAPITULO it

3. SISTEMA OPERATIVO AUTOMATIZADO DE COSTOS EN LINEA PARA UNA INDUSTRIA

ESPECIALIZADA EN LA FABRICACION DE ENVASES DE HOJALATA

3.1 DEFINICION

Es un conjunto de meétodos disefiados clentificamente, para conducir un flujo de informacién
relacionada con el proceso de industrializacion, identificandoia para ordenaria y clasificarla en forma
controfada con fa debida precision, desde el momento y lugar en que tiene arigen, llevandola hasta una base

de datos, manejada por un compuiador instalado en red,

Se necesitaran elementos indispensables para llevar con rapidez y pureza ei traslado de datos,
dejando historia de cada transaccion efectuada. facilitando también la labor del personal involucrado. Dichos
elementos seran ef recurse humane que ya labora en la industria, un ordenador con la capacidad y velocidad
adecuada al volumen de operaciones y procescs, personal especializado en la programacion de
computadoras, v la emision de documentos QUe evidencien la existencia de una orden, un requerimiento, una

antrega, un informe y una facha,

En resumen: Un Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea, es un conjunto de métodos,
personas, opefacianes, documentos, equipo de computo, programas y rutinas que dan exactitud, répidez,
confiabilidad, homogeneidad e integridad al trasladc y registro de informacion de costos desde su moments y

lugar de origen, hasta &i lugar de consulta de usuarios auiorizados para su ufilizacién.
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3.2 IMPORTANCIA

Su importancia se fundamenta en ciertos aspectos que son comunes para el preceso administrativo ¢
la mayoria de emprasas, el cual comprende: fa plansacion, la arganizacion, la integracion, la coordinacion y

control.

Los aspectns mencionados anteriormente dan vida a ua sisterna administratvo, paro  eg

administracidn tiene como fin principa!l lucrar, para la satisfaceion de los intereses de sus accionistas,

Actualmente. estas industrias se ven amenazadas por factores competitivos exdgencs, debido a
apeftura de mercadas promovida por & estado, para atraer fa inversion axtranjera a nuestro pals, y mejorar
afecto de las medidas econdmicas, en busca de un mayor desarrolic para Guatemala. Como ejempl
pmderﬁcs mencinzr, la baja de aranceles 2 producios alimenticics envasados en otros palses, permite qu

Anarezcan una gran cantidad de productes gue pueden restarle mercado a los nacionaies.

Entre los facicres exdgencs wnemos dos faciles de idantificar ¥ son los siguientes:

j Los materiales substitutos.

2) La instatacion de fabricas subsidiarias propiedad de empresas transnacionales.

¢ Paorqué decimos gue los maieriaies sustitutos son una amenaza para ia industria guatemalteca

preductora de envases de hojalata?.

Ei empresario guatemalteco, encuentra competencia dentro de las industrias locales, cuando éstas s
transforman, importando materiales, sustitutos nuevos de Iz lamina de hcjalata, y fabricando envases que d
alguna manera restan mercado al efaborado con hejzlata. Un ejemplo de estos envases son los siguientes: e

envase de cuerpc de cartén con tapa y fondo de hojalata, el envase de aluminio litografiado, el envas



stico, el doy pack (bolsa de aluminio), el envases, tetra brick (carton con aluminio},”y adicionalmente el

urgimiento en el pais, del envase de vidrio producido localmente.
¢ Porqué decimos que Ias subsidiarias son una amenaza para el fabricante de envases de hojaiata 7.

Porgque ¢l aparecimiento de distribuidoras o fabricas sropiedad de transnacionales, a Ja vez que
splaza al industrial guatemallece que produce v envasa sus productos alimenticios o industrizles en
iculos de hojatata, también afecta al industrial que le provee los envases, disminuyendo fuertemente las

1tas de ambos.

Un ejemplo de esto, serfa que viniera una empresa transnacional de condimentos con sus preductos
envasados en el pais de origen, y, el consumidor regional se inclinara por ellz, dejando de comprar los
ductos nacionales producidos y envasades aqui.  De esta manera se estaria afectando. tanto al industrial

? énvasa su produccion, como zl gue le vende el envase.

La industria guatemalteca dedicada a fabricar envases de hojalata, fiene que sufrir transformaciones

fundas, que lz impulsen a ser competitiva:

Si para la captura de informacion tienen procedimientos manuales, se sugiers cambiar al proceso de
D Y

informacién por medio de ordenadores.

3i su supervision de produccidn solo significa pasearse por las areas de trabajo para que ningln trabajador
pierda el tiempa, debe sustituirla por una funcion activa, que convine Ia presencia fisica, cor el mangjo de
la planta a través de! computador, es decir, haciendo desde &l las ordenes de produccion, comparando los
consumos reales con los estandares, chequeando existencias, grabando los tiempos en que un trabajador
es prestado a otro departamento, aprobando los informes de preduccion diarios, etc., en general estar

enterado de la actividad fabril, y cuidar que la informacion de cosios se mantenga integrada y actuzlizada.

| ——— ©TTHNE (I
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Dicho en otras palabras esta forma de supervisidn serd el medio de comunicacion entre la supervisidl

plantz y los interesados en [a informacion.

c) Con una Gerencia de Produccion anaiizando las variaciones y las excepciones, a2 su vez dictan
correceiones tanto a ios esidndares. como & las tareas reales.  Ejempio de esto seria compal
estandares de calidad con Ios resultados reales, o, verificar los tiempos de entrega con los th

presupuestados

d) Un departamenio de costes que genere reportes diarios para revision de procesos, conducta de ¢

volumenes de producesion, etc.

) Con un departamento de relaciones industriales que vele por el bienastar integrat del trebajador v |

los costos de esa labor. ee derramen en @l lugar conde raalmente wabaid.

) Con un depariamenio de sontro! de calidad descriviende an e somputador jos resultados de sus ar
para que puedai sar observados por los supirvisores de produccion v los gerentes responsables

misma.

Hemos dado un breve vistazo al mayor reto en la historia para las industrias fabricanies de envi
hojalata, pero habiende mercado para todas ellas, o importante es compeatir en servicic, calidad y coste
trata de fr}_ianear ioda la actividad de ia empresa de tal forma que entregue al consumidor, articuio
respondan a los reguerimientos antes rencionados. Esto sin embargo, implica cambios profundes
cuitura de la organizacion y en la estructura de la empresa. Agui, es donde juega un papsl preponder:
informagién relacionada con la actividad fabril, presentandose el sisterna operativo automatizado de ¢os
linea, como una herramienta indispensable para qus la organizacion, primeramente se conozsa 2 §f mis

posteriormente conociendo sus fuerzas v debiiidades, se proyacte con estrategias a certo, mediano y



plazo, para competir de manera ieal, en busca de asegurar su existencia como fuente generadora de emples,

y en general, como entidad econémica contribuyente del desarralio nacional.
5.3 PROCEDIMIENTOS BASICOS PARA LA ELABORACION DEL SISTEMA

3.3  ESTRUCTURA ORGANIZATIVA RECOMENDADA, PARA EL AREA DE PRODUCCION DE
ENVASES DE HOJALATA

3.3.1.1 ORGANIZACION

Es indispensable partir del planteamiento de una estructura organizativa debidamente enlzzada pars
lefinir como se debe delegar la autoridad, cuales son los puestos gue deben ir agrupando la respensabilidad
lesce las categorias mas bajas hasta las mas altas. Pero tarmbién, es indispensabie la experiencia en la
rganizacion y sistematizacién contable con = utilizacion de los sisteras computacicnales, para que la

tutomatizacion planteada haga toda una realidad |a infegracion de las operacic. ies fabriigs.

La estructura organizativa, es pues, un plan muy dificll de preparar y por ende, encierra ciertas
lificultades que requieren experiencia ¥ conocimiento de Ias Ilabores productivas, perc que beneficia a toda la
wganizacidn, convirtiéndose en la columna vertebral, sobre la cual vendran los disefios posierioras, tanto de
3s areas fisicas en que se asentaran los departamentos y centros de preduccién, como la inversién en:

naquinaria, mobiliario v equipe, instalaciones, equipc de computacion, software, presupuestos de cosio de

peracion de ta pianta, etc.

En la figura No.1 incluimos un organigrama que nos muestra esquematicamente la estructura
ecomendada, para la actividad industrial de transformacion de ta hojalata en un recipiente o embaiaje para la

onservacion o fransporte de productos alimenticios.

| —— 1 ©TTHERE T
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3.1.2  FUERZA LABORAL

En la industria fabricante de envases de hojalata normalmente clasificadas por su tamano como
presas grandes, el numero de personas contratadas puede ubicarse en un rango entre 80 a 140

bajadores, y dentro de este recurso humano, encontramos tanto la manc de obra directa, como la indirecta.

En la mano de obra directa, podemos ubicar algunos trabajadores que pueden gjecutar una fabor
lustrial, sin que para ello requieran preparzcidn académica, en nuestro medio es ta mas econdmica y la que
¥esenia la mayeria del personal produstivo. Es decir, que a las industrias guatemaltecas en fa actualidad.

proveen de este tipc de recursos humanos, aprovechando su desireza en la ejecucion de la labor
iductiva y su bajo costo, el cual confribuye grandesmente en fa generacion de marganes de coniribucion y en

xportacion de wibutos para el estado, a ravés del intercamblo de producios y del impuesio sobre ia renta.

En la mano de obra indirecta, ubicamos otros, que generaimente son un menor ndmero de personas. y
cuales es indispensable que posezn dentro de sus logros personales, grados educativos de nivel
ersificado y en el mejor de los casos un nive! universitario, para ejecutar tareas mas importantes. como ia

rdinacidn, supervision y control.

Para propésitos del sistema operativo automatizado de costos en linga, sera necesario que cada
soha que labora en las areas productivas, reciba un codigo que contenge nformacion importante para la
tribucién automatica de sus costos a los lugares especificos, en donde su operacion avtomaticamente. ira
ctando las producciones que se vayan fabricando, ahorrando de esta manera el tardado y tedioso prorrateo
rario, que comanmente realiza a mano el personal dedicado a la contabilizacion de los factores del costo,
" esta razén, debe disefiarse una estructura organizativa inteligente, que permita asignar un codigo a cada
sona, teniendoe el atributo de considerar todos aguelios aspectos necesarios para gue ia manc de obra se

ribuya automaticamente a las unidades de produccion en las cuales ella intervenga, permitiendo asi, que el

[ 3 " TTNER e
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computador recabe automaticamente, toda infarmacidn relacionada con gl pago de sueldos, salzricg, prest

CIONES ¥ Oiras remuneraciones, a que tenga derecho €l personal.

£l eodigs personal del empleado de proquccion, nos debe conducir a los datos contenidos en 12 bas
ae datos, la cual incluird informacién completa acerca del trabajader, como: el area de frabajo, su fechs ¢
ingrese a la compaiia. fecha de nacimiento, niimero de cédula. sueldo, jerarquia del puesto, si es directa

indirecta, &1 es variabie o fija, nimero de dependientes, direccion, ete.

Ei disedio del codige del trabajader debs basarse en la propia nomenclature coniable, disefiada para
empresa de manera que una parte cuente con los mismos digitas de la cuenta contable, para o cual mé
adeiante en 2l Capituio VI, Anexos {Nomeanciatura Contable) incluimos un ejemplo de o que podria contem
dicho catalogo d= cuentas, especificarnerte en la parte de los costos. de manera que sirva para dar una ide
general de los atricutos gue debe contener e codigo de un empieado v ia cua! utilizaremos para ejemplificar

disefio def codigo.

Podriamas utilizar 2 digitos para la cuentz que permita al comautador lkevar automaticamente el cos'
de a utitizacion de un trabajador, al rubro de mano de obra. clasificandola como dirests e indirecta. por
departamentc y ia seccidn en cus labora a izs ordenes en que participd, v Tinalmerie a ias unidades qu

integran cada orden.  Come ejemplo de una nomenclatura tenemos la siguient=.

100 MANC DE OBRA

101 Centro de produssion de barnizace y litegrafiado.
102 Centro de corte.

103 Centro de produccion de prensado y troguelado.
104 Centro de ensambies atttornaticos.

105 Centro de ensambies manuales

140 Almacen de materiales para produceion.



141 Almaceén de partes.

142 Almacén de material de empagque.
143 Almacén de repuestos.

160 Supervision y control.

161 Cantrol de calidad.

169 Servicios generales.

170 Contabilidad de costos,

180 Taller de electricidad.

181 Talier de mecanica,

También podrian utilizarse 2 digitos para la seccion donde presta sus servicios.

ymo ejemplo veremos la cuenta 101 centro de produccion de barnizado y litografiado:

.01. Mano de obra directa en litografia horno No. 1
.02. Mano de obra directa en litografia horna Ne. 2
-90. Mano de obra indirecta en litografia,

-89. Mano de obra indirecta prorrateable proveniente de otros Departamentos.

Finalmente utilizariamos 2 digitos para designar ef tipo de salario o prestacion, gue cause e} costo de

ibajador, de la siguiente manera;

01 Salario ordinario.
02 Extraordinario.
03 Aguinaldo.

04 Vacaciones.

05 Bonificaciones.

06 Indemnizacicnes.

I (T




07 Atenciones al personal.
08 Primeros auxilios.
09 Cuotas patronales K3SS, IRTRA, INTECAP.

10 Otras prestaciones & la Mano de obra directa.

Como Barte de la informacion permanente en et archivo del personal, utifizariamos 1 digito que indiqt

su jerarquia dentro de la organizacion.

0 Gerentes.

1 Asistentes de Gerenciz,
2 Jefe de Departarmento,
3 Asisfente de Jéfatura.

4 Operartos

5 Auxiliares.

También, debe utilizarse un digito gue indique si su costo es fijo, variable o simivarible.

0 Fijo.
1 Variabie.

2 Semivariable,

Por uitimo, tendremos que cada trabajador poseers un cédigo de 4 digites, que signifique el correlatiy
de ingreso y que le imprima su sello personal, debido a que a ninguna ofra persona se le podra asignar
misme codigo, si no hastz que se cierre el circulo, lo cual solo se logrard después de contratar al empleag
nimero 8889, cosa que dependiendo del indice de rotacidn de personal, no se alcanzara antes de Ic

proximos 4 afos.
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Notese que el cadigo del empleado estara integrade por 13 digitos, si no mas, gue encerraran
formacion 0til que podremos dividir en dos partes, come ¢ son, ka primera parie de 7 digites, gue servira
ara jornalizar, y la segunda parte de 6 digitos, que se usaran para consultar datos importantes del trabajador

on carécter de actualizacion del historial personal de este,

3.1.3 ALMACENES

A continuacion recomendamos los almacenes que 2 nuestre parecer deben existir, para un adecuado

ontrol de ingresos y despacho de insumos, inventarios, producciones, repuestos y otros materiales. la que

escribimos a continuacion:
3.1.3.1 ALMACEN DE SUMINISTROS DE MATERIALES (materias primas y materiales auxiliares)

Este departamenio se dedicara tanto a la recepcion de los materiales provenientes de los
‘oveedores, como a su custodia, almacenamiento y despacho a los centros de produccion que los reguieran.

§ conveniente dividir el almacén de materiaies, en dos secciones para su mejor control:

Aj Seccidn de materias primas, esta seccion sera la encargada del control de Ios
materizles que se aplicaran directamente al producte, pudiendose cuantificar y valuar en cada

unidad productiva, ejemplo de estos son:

- Hojalatas.

- Barnices.

- Compuestos.
- Solventes,

- Estano.

- Hilo de cobre.

I —— I
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- Tintas.

B) Seccion de materiales auxiliares, esta seccion serd la encargada de controlar Ic
materiales que se utilizardn en los procesos productivos, y cuyo consumo no  pued
" madirse en cada uridad de preduccion, debiendo dividirse: entre un proceso, un iote d

produccidn y una jornada de  trabajo. como ejemplo tenemos:

-4 i dos limpiadores,
-Detergente.
Wipe.

~Agn de humectasisn.
3.3.1.8.2 ALMACEN DE SURIRISTRO DE PARTES PARA ENSAMBLE

Agul se almaesnard. Jas pariss que vayan siendo producidas en el centre de produccion de Drensas
froqueles, para costeriorenie distibuirias a los centros de ensamble. conforme sstos las vayan solicitande

Debe subdividirse de i3 sigutants manera.
- Seceidr de wpaderas, conos v fondos para ensambia.
- Saccion de fwas y cuerpos para ensamble.
- Seucidn de chapas y campanas para ensangla.

3.3.1.3.3 ALMACEN DE MATERIAL DE EMPAQUE

En este almacén se recibiran los materiaies provenientes de proveedores se custediaran

despacharén a los centros de produccion.



- Seccion de cartén.
- Seccion de plasticos.

- Seccion de cintas engomadas,
11.34 ALMACEN DE MATERIAL CON DESPERFECTO

- Seccidn de material inservible.

- Seccion de material defectuoso aprovechable,

1.1.3.5 ALMACEN DE SUMINISTROS DE REPUESTOS, ACCESORIOS Y MATERIALES DE MANTE-

NIMIENTO

- Seceidén de Rep. Ace. y materiales de mantenimisnto para maquinaria de litografia.

- Seccion de Rep. Acc. y materiales de mantenimiento para maquinaria de corte.

- Seccion de Rep. Ace. y materiales de mantenimiento para maquinaria de las prensas.

- Seccion de Rep. Acc .y materiales de mantenimiento para maquinaria de las lineas automaticas.
- Seccién de Rep. Acc. y materiales de mantenimiento para maquinaria de las lineas manuales.

- Section de Rep. Acc. y materiales de mantenimiento para equipo de taller de mecanica.

- Seccién de Rep. Ace. y materiales de mantenimiento para equipo de transporte.
1.3.6 ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

En este departamento se recibiran los envases terminados, se almacenarén, se custodiardn, y se
ipacharan tanto los envases como las partes de complemenio (lapaderas y fondos), considerando que los

ntes deben envasar sus productos y luego cerrar sus envases en sus propias instalaciones.

- Beccidén de envases para alimentos.

——— 1 " [THNER I
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- Seccion de envases para productos industriales.
- Seccidn de tapaderas y fondos (complementos del envase).

- Seccion de ganchos de atambre galvanizado {complementos del envase).
3.3.1.4 CENTROS DE PRODUCCION

De acuerde con la lzbor gue se lleva a cebo en fa industria especializada en 1z fabricacion de envas
de hojalata, y facilitar ce la mejor manera ia contabilizacion de sus costos de fabricacién, esta debe separ

sus centros de produccion en la forma siguiente:
3.3.1.4.1 CENTRO DE PRODUCCION DE BARNIZADO Y LITOGRAFIADO DE LAMINA

Algunas productos de hojalata deben estar revestidos de barniz, otros no, esto dependera del tipo ¢
producto que deba envasarse en alios, y del tiempo aproximado de almacenamento que se desea para
consumo de sus contenidos, gjemplo; los productos que conticnen alimentos deben estar protegides o

bamiz parz evitar su descomposicion. Los productos industrizies come las pinturas, no necesit:

revestimiento de barnizado.

El revestimiento de barniz e incluso la tinta necesaria para imprimir la marca de los producios que !
almacenarzn en los envases, son adheridas en este centro de produccion. Su producto final entonce
consiste en yna iamina barnizada y/o litografiada, y para efectos del confrol de sus actividades se debe divit
por horno, debide 2 que en ¢ada uno de ellos labora una cuadrilla de trabajadores, por lo que los materiales

gastos de fabricacién son independientes de un horno a otro:

Horne No.1
Horno No.2.

Horno No.3.



3.1.4.2 CENTRO DE FRODUCCION DE CORTE DE LAMINA

En este centro se procede a cortar los pliegos de lamina reduciéndolos a tiras, y estas a su vez son
cortadas a cuerpos. Los diferentes tipos de ﬁorte obedeceran a las variadas clases de envases o piezas
wa ensamble que sean requeridas por el Departamento de Planificacion de la Produccion. Entonces, su
oducto final consiste en piezas listas para troquelar o para ensamblar. Aqui deben separarse las secciones,

ra efectos del contro! contable de su produccion y distribucion del costo, en la forma siguiente:

Tijera No. 1

Tijera No. 2.

1143 CENTRO DE PRODUCCION DE PARTES PARA ENSAMBLE {prensado y troquelado)

En este centro se troquelan las tiras trasiadadas del proceso anterior, las cuales son transformadas,

r medio de la accién de iss maguinas de troquelado, denominadas prensas manuales y prensas

tomaticas.

La magquinaria y equipo utilizado puede ser: mecanico, cuando ef formade de piezas es realizado por

pulso humano; o. automatica, ia que solo necesita alimentacion de insumos.

Su preducto final lo compenen las piezas listas para ensamblar a los cuerpos gue se encueniran -en
lineas de ensamble, estas pueden ser: tapaderas, fondos, anillos, conos, tnapas, campanas, tapones de

istico. Este centro puede dividirse en:

- Seceidn de prensas manuales.

- Seccion de prensas auiométicas,
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33444 CENTRO DE ENSAMBLE POR LINEA AUTOMATICA

Esta actividad lleva las mismas operaciones que las descritas en numeral anterior pero su diferen
@5 que todo.el proceso es automdtico, exceptuando la cargs de los materiales que emplearad ia magui

ensambladora de envases. Podemos dividir este centro de ia siguiente forma:

T
RO

-Linea de ensamible automatico No.{

-Linea de ensamble autormatico No.2

3.3.14.5 CENTRO DE ENSAMBLE POR LINEAS MANUALES

Esta aclividad se lleva a cabo como su nombre fo indica 2 mang, consiste en recibir def departamer
de corte las piezas que compondrén los cuerpos v prepararias para la operacidn de ensamblado en i
envases a fabricar.  =n esie procesc se reciben también las tapaderas, fondos y anillos, provenientes ¢
almacén de partes para ensamble, ensamblandeolas con los cuerpos preparados en este mismo Centro
Produccion.  El proceso de preduccign por linsas manuales debe clasificarse peT SUS Gperacionas en

secuencia siguiente:

Despuntado

Inicia ¢on Ia operacion del despuntado, accion que consiste en quitarle parte de la esquina a cal

cuerpo preparandoic para ser engatillago.
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atiliado

Sigue con la operacion de engatillado, accién que convierte el cuerpo en un cilindro lo cual se togra

"apando los dos extremos del cuerpo una vez despuntado proveniente de la operacion anterior,

1do

En esta operacién el cuerpo engatillado se pasa por una maquina rizadara, la cual abre ambos bordes

a afuera del cuerpo para iacilitar la accion de ensamblado de fondo, tapadera, anillo o cono, segan el

Continia con ia operacion de soldado, con esfafio en carrete (2 mano), esta actividad es muy
tante porgue influye considerablemente en la fuge del contenido del envase, cuande este, ha sido

mente terminado.

amble de partes de clerre

Ei producto del procese anterior se complementa con el ensamble del fondo, anillo, tapadera o

y segln el caso.

atio de campanas
Una (ltima operacidn puede ser llevada a cabo en este centro, la cual consiste en el pegade de

panas, también conocidas en este tipo de industrias como los soportes del gancho de alambre que se

an para ia fabricacion de! envase de un galdn de pintura.

i — TR TH
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3.3.1.4.8 CENTRO DE PRODUCCION DE GANCHOS

En este centro se corta el alambre galvanizado vy se dobla para producir e! ganche que parm

cargar, manualmente los envases requeridos con carmpanas o con chapas.

- Seceian de ganchos.

- Seccisn de argolias.
3.3.1.8 DEPARTAMENTOS DE SERVICIO
3.3.1.51 TALLER DE MANTENIMIENTO MECANICO

Este departamento servira de soporie inmediato a cualguier maquina ¢ equipe que sufra desperfect
0-que requicre de mantenimienio preventivo de acuerdo a su uso y a las especificaciones de {abricacion d

mismo.
3.3.1.5.2 TALLER DE ELECTRICIDAD

Este departamento serd el encargado de instalaciones eléctricas para la conduceién de energia tan!

para el edificio como para la maquinaria y equipo. Reparaciones de motores eléctricos (reenbobinados, etc.).

33153 TRANSPORTE INTERNO

Este departamentc es el encargado de la movilizacién de materiales y de maquinaria o equipo que s
deseen trasladar de lugar. Serén necesarias tres unidades de montacargas, unc para la movilizacion dentr
de la bodega de suministro de materiales, uno para ia bodega de productos terminados y uno libre co

actividades mas diversas como dar asistencia al area de produccion movilizando buttos, transportand
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‘puestos, asistiendo a la bodegas de materiales y a ia de productos terminados, cuando sean muchos los

25CarGos en cuaiquiera de ellas.
3.1.54 SERVICIOS GENERALES

E! personal de este departamento se dedicara al mantenimiento de Iz Jardineria, limpieza de bafios y

initarios, instalaciones, transporte de mobiliario, etc.
316 DEPARTAMENTOS DE SUPERVISION Y CONTROL

3.1.6.1 GERENCIA DE PLANTA

Serd el encargado de! funcionamiento de la planta productiva. labor que levara a cabo coordinando
5 departamentos de: planificacion de produccién. supervision de produccién, control de calidad. relaciones

dustriales, talieres, centros productivos y servicios generales.

En conclusion sera responsable del exito de todas fas operaciones fabriles y de mantenimiento de

aquinaria, equipo e instalaciones.
3.1.6.2 PLANIFICACION DE PRODUCCION

Este se encargara de planificar las eperaciones productivas para lo cual tendra gue manejar algunos
pectos importantes, como lo seran: Los minimos de existencie, lotes econémicos de compra, tiempos
tandares de produccién, estandares de consumo para cada formulacion, estandares de gastos de

Jricacion y tiempos de calentamiento de la magquinaria,

| [ THER o



En este departamento se emitiran las ordenes de produccion para cada seccién de los centres ¢

produccion, tomando en cuenta las especificaciones del protocoko de calidad.
3.3.1.6.3 SUPERVISION DE PRODUCCION

Este departamento serd el encargade de ejecutar las drdenes de produccion, emitidas por

departamento de planificacion y aprobadas por ia gerencié ge planta,

Para cumplir con los planes productivos, tendra a2 su carge la contratacian, evaluacion y despido ¢

personal de plania.

Su objetivo sera cumplir con las especificaciones de las ordenes de produccion. informando a
gerencia de planta los rendimientos de la mano de obrs, los materiales v los gastos de fabricacion reale

Velars, ;iorque er: la Iabor de la mano de obra 'se observen las especificaciones del protocolo de calidad.
3.3.1.64 CONTROL DE CALIDAD

Este se encargara de inspeccionar, aprobar o rechazar los insumos adquirides de ios proveedore:
con el fin de que ef departamento de produccion tenga la seguridad de que dichgs materiales se encuentra

dentro de los estandares de cafidad requeridos,

Control de caiidad debe tener inspeccién constante en los centros de produccion debide 2 aue i
errores cometidos en los procesos iniciales de fabricacion deben corregirse en esas efapas de! proces

productive.

También debe hacer presencia en el almacén de terminados para poder prevenir los posibles riesgo

en el producto listo para entregar a clientes, algunas causas de problemas a este nivel, lo constituyen: errore
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ia estivacion del producto, humedad en el ambiente, polvo y humo, golpes por el poco espacio para el

:orrido de los montacargas, etc.

La guia de trabajo para este departamento de supervision de calidad. sera el conjunto de normas v
cedimientos a seguir en las labores de inspeccion visual y de lahoratorio, debidamente aprobadas por ta
3 direccidn de la compafia. Esto quedara resumido en un manual para el aseguramiente de la calidad de

productos, denominado protocols de catidad, el cual podra ser discutido con cada unc de los clientes, para

propia satisfaccion,
»1.65 RELACIONES INDUSTRIALES

Et deparamento de recursos sera el encargado de controlar la asistencia del personal, framitar
misos, fechas en que podran gozar de vacaciones. gestionar cerlificados de trabajo (accidente o .
ermedad comimn), tramitar liquidaciones laborales, promover que ios empleados tengan tas condiciones de
Juridad & higiene adecuadas a fas buenas costumbres vy a la legislacion que proteja la actividad iaboral,
ficipara también proponiendo politicas que beneficien a los frabajadores integralmente, Y en general para

s,

También promovera la implementazion de todas aquellas coberturas de riesgo para el patrono.

.66 CONTABILIDAD DE COSTOS

Este departamento reportars al contador general, no serad dependiente de la gerencia de produccion,
o debe ser codificado come parte de la supervision con el proposito de que todos los costos que se causen
concepto del control de insumos, producciones y ofros relacionadas, se descargue automaticamente como
gasto indirecto de produccién, que serviran 2 todos, para tomar decisiones, o sim;jlemente para consultar

Js grabados en el computador, al hacer supervision o ejercer control.

i | e ' CTINEN R
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En otras palabras, serd la contabilidad de costos quién revelara todos aquellos aspectos plausit
sucedidos durante la ejecucion de las actividades productivas, y también, la que revele la necesidad

medidas corractivas.

3.31.67 =+ DEPARTAMENTC DE PROCESAMIENTO ELECTRONICO DE DATOS
Ningdn sistema automatizado cobrarla vida si no fuera por un conjunto de programas que le permit
capturar, aimagenar, clasificar y reportar, que son al resuitado del esfuerzo. de uno 0 mas programadores,

ocasiones asesorados por otros profesionales con mucha experiencia en el ramo.

La programacitn de iodo el sistema se efectuars en un lenguaje recomendado para la programacio
el menejo de la informacién en computadores perscnaies multivsuarios. como puede: ser informix, accion:

por el sistema operativo unix,

E! conjunto de programas debe corresponder a la idea fundamental de que & computador haga
mayor parte del esfusrzo en la determinacion de 1os costos, ¥ no el recurso hurnano, e cual debe dedicars:

alimentar e! sistema, ajustar los estandaras y ejercer el control,

El departamento de computo debe hacer un cronograma de actividades para determinar el tiempo g
le llevars la elaboracion de todos los programas necesarios. Se necesitara un jefe de computo y un asistel

de programacion para el mantenimianto del sistema y/o nuevas aplicaciones del mismo.
33.2 FLUJOS DE INFORMACION PRODUCTIVA Y LAS RUTAS DE RECORRIDO

Veamos en la figura No. 2, un diagrama que nos muestra e! recorride de [s informacion, durante
proceso productivo al que lamaremos ruta y le pondremos una Identificacion que sera el niimero de

ruta favoreciendo su interpretacién y a Ja vez su futura intercomunicacién con otros datos,
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3.3.3 INTERPRETACION DE LAS RUTAS EN EL RECORRIDO DE LA INFORMACION

. Para comprender con todo detalie las relacionas de informacion interdepartameniales, el investig:
responsable de |a creacion e implementacion det sisterna aqui propuesto debe: a) Diagramar las ruta
c'omunicacif)n existentes entre cada uno de los departamentos. b) Debe numerar y posteriormente disefia
formas dem(‘:lontroi con las cuales capturarad (& informacién gue recorrerd cada una de las rutas, las cu

hemos vistc en el diagrama que muestra la fig. No.2 de la hoja anterior;

RUTA No. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPRENDIDA EN CADA RUTA
1 DESPACHO de materiales al centro de barnizado y litografiado.
2 ~ DESPACHO de materiales al centro de corie.
3 DESPACHO de materiales al centro de prensas vy troqueles.
3 DESPACHO de materiales al centra de lineas de ensamble automatico.

6 . .DESPACHO de materiales 2l centro de jineas de ensamble manual,

3] _ DESPACHO de lamina litografiadz al centro de corte.

7 DESPACHQ de corte al centro de prensas y troqueles.

8 DESPACHO de corte al centre de linsas de ensamble attomatico.

9 - DESPACHO de corte a! centro de lineas de ensamble manual.

10 INGRESQ al almacén de pattes proveniente de prensas y trogueles.

' 11@_ INGRESO al almacén de terminados provenienie de prensas y froqueles.
12 REPROCESO (despacho) del aimacén ds paries a prensas y trogueles,
13 DESPACHO del aimacen de partes a lzs lineas de ensamble automatico.
14 DESPACHO del almacén de partes a las lineas de ensamble manual.

15 DESPACHO del almacén de partes al almacén de productes terminados.
18 DESPACHO del aimacén de material de empague al de prensas y troqueles.

17 DESPACHO del almacén de material de empague al de lineas automaticas.
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19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32

DESPACHO del almacén de material de empaque al centro de linea manual.
DESPACHO del almacén de material de empaque al almacén de terminados.
INGRESO al almacén de terminadas proveniente de la linea de ensamble automatico.
INGRESO al almacén de terminados proveniente de la linez de ensamble manual.
REPROCESO (despacho) de terminados a lineas manuales.

DESPACHO del almacén de repuestos a litegrafia.

DESPACHO del almacén de repuestos a prensas.

DESPACHO del almacén de repuestos a lineas automaticas.

DESPACHO del almacén de repuestos a lineas manuaies.

INGRESO al aimacen de material empagque proveniente de proveedares.
INGRESO al almacén de materias primas proveniente de proveedores.
INGRESO al aimacen de repuestos provenientes de proveedores.

DESPACHO del almacen de repuesios al taller mecanico.

DESPACHO del almacén de repuestos al tailer eléctrico.

INGRESQ ai almacen de productos averiados proveniente de otros departarnentos.

4 DISENOC DE LAS FORMAS DE CONTROL INTERNO

Existiran documentos cuya funcién principal sera necesaria si no imprescindible, para rmadificar los

tes0s que fjaremes automaticamente. Tal es el caso de la distribucion de la mano de obra que sera

ymatica, pero que al prestarse trabajadores entre centros o secciones. ese tiempe también debe

ladarse. Esto podra hacerse utifizando el documento disefiado para cargar tiempos a otras actividades

» capitulo Vi, anexos, forma de controf No.12). A continuacion listaremos las farmas de control internc que

en circular, para dar vida al sistema integrado. Todas estas formas han sido incluidas en el capitulo de

X0S.

—————— i O ITHET LimnE
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FORMA No. NOMBRE DEL DOCUMENTO - - NOMBRE ABREVIADO

1 Requisicion litografia. RL
2 i Requisicion de corte (tijeras). RT
3 Requisicidn de prensado y troguelado, RP
4 Requisicién de lineas gutomaticas. RA
g Raquisicidn de lineas manuajes. R
B ingrese ai almacén de partes, P
7 Ingrese al almacén de terminados. IT l
8 Ingreso al almacén de materies primas y auxiliares. OR
8 Ingresc al almacén de material de empaque. iM
10 Ingreso al aimacén de rapuestos, accesorios y materiales eldctricos |E
11 . Orden de reproceso. IR
12 Cargo de tiempos presiados a owos deparamentos. CT
13 Tarjeta de control para hojalata an process. T
14 inventario fisico en proceso de litagrafla. IFt
15 tnventariv fisico en proceso de corte (tijeras). T
16 Inventario fisico en proceso de prensado v troquelado. IFP
17 Inventario fisice en proceso de ensamble automatico. tFA
18- s Inventario flsico en proceso de ensamble manual. IFM
19 - Sobrarte ylo movilizacién de materiales, paries y otros, M
20 Aviso de pedido at exterior. AP
21 Nots de devoiucién a provesdores. D
22 Orden de produccién de barnizado y litografiado. oL
23 Orden de produccitn de corte (tjeras). oT

24 Orden de produccion de pransado y troguelade. op
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25 Orden de produccion de lineas automaticas. OAQIl

26 Orden de produccion de lineas manuales. OM,CC,0G
27 Reparte de produccion diaria con horas horno centro de litografia. HHL

28 Reporte de horas diarias laboradas en carte a cada orden. HHC

28 Reporte de horas diarias laboradas en prensas a cforden. HHP

30 Reporte de horas diarias laboradas en linea automatica a clorden. HHA

31 Reporte de horas diarias laboradas en linea manual a c/orden. HHM

32 Reporte de horas diarias laboradas por el taller mecanica a ¢/Depto. HHT

33 Reporte de horas diarias laboradas por taller de electricidad a o/Depto. HHE

34 Reporte de horas diarias laboradas por servicios generales.a ¢/Depto.  HHS

Como podemos observar, cada forma tiene un sobre nombre con un maximo de 3 digitos, para abre-

" su descripcion cuando aparezca en los reportes, por gjempio; en ur diaric mayor de costos.
5 DISENO DE LA NOMENCLATURA CONTABLE

Como todos los sistemas computarizados de informacion elaborades para: facilitar tas operaciones
tables, efectuar revisiones de datos, ejercer control, establecer cornunicaciones, basan st proceso, en la
lficacion de los datos, asi, el Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea, también se apovara en

1 nomenclatura contable especialmente disefiada.

La nomenclaiura es la columna vertical, cuyo cometide principal es guiar el flujo de operaciones

tables, generadas con cada una de las operaciones fabriles.

Para poder elaborar la nomenciatura contable, primero e depantamentaliza la empresa, para €! caso

+ estudiamos, concretamente se tratd la departamentalizacion de la planta de produccion. Llegamos a

— ©[THER (A
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codificar todas las secciones, que llevardn a cabo la  elaboracion de los procuctos, basandor

fundamentaimente en lo siguiente:

1)

4}

Observancia de 10s principios de contabilidad generalmente aceptados.

Todos los frabajadores tendran un codigo personal, que los identifique tante a eflos col
al . departamento, seccién, puesto, este aspecto ha sido tratado mas ampliamente en
punto 3.2.1.2.  Se agrupa ta mano de obra directa por seccion y la indirecta
departamento, también se agrupa la manc de obra  indirecta proveniente de of
departamentos, un ejemglo de esto, es el departamente de supervision, gue es indirecto

los centros de produccion.

Los departamentos y secciones contaran en su fotalidad con un codigo de identificac

para derramar autométicamente, ta mano de obra y los gastos indirecios.

La estructura de la cuenta de produccion en proceso contendra el record siguiente:
a} Las ordenes de produccion en praceso al iniciar y finalizar el mes.

b) Ef material en proceso al iniciar y finalizar el mes.

¢) La mano de obra directa incurrida durante e} mes.

d) Los gastos indirectos de fabricacién incurridos durante e! mes.

f) El material proporcionado para fa produccién det mes.

Las producciones terminadas y transferidas, quedarén revelada .en una cuenta espacial g
se afectara en el momenio en que el producto sea enviado del centro de produccion a of
deparamento, como podra ser un almacén si la orden terminada constituye un envase

parte totalmente terminada, pero si se trata de una orden de corte ird & otro centro |

produccion,



48

6} El catalogo de cuentas estd disefiado para servir de sopotte de automatizacion al
computador, de manera que &l orden de clasificacion y la captura de los datos, sean de facil
manejo para los programas que correran las procesos. Su estructura permitira conccer el

costo mensual de cada depariamento antes de ser derramado sobre la produccion.

En los anexos {se incluye un ejemplo de nomenclatura, que facilita la jornalizacion automatica,
yetando la distribucién primaria y secundaria) veremos una nomenctatura o catatégo de cuentas que facilita
itegracion de fa estructura organizativa propuesta en este trabajo, con las formas de control mtermno que
esariamente deben circular, con un equipo de computacion adquirido especialmente para formar la red de
1wnicacion, los gue unidos con el esfuerze humano, haran una realidad, el sistema operative automatizado

zostos en linea para la industria dedicada a 1a fabricacion de envases de hojalata.
6 DISERO DE LA RED DE COMUNICACION QUE HARA POSIBLE LA AUTOMATIZACION

A continuacidn, se presenta un diagrama de la red de comunicacion.

3 SO 1 |t i |
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DISERO DE LA RED DE COMUNICACION QUE HARA POSIBLE LA AUTOMATIZACION
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Entre una y otra industriz existen diferencias. en amafio, en inversion de equipo ¥ en concepcitn de las comadidades
gue puedan tener los funcionarios y empleados.

Presentamos un esquema de las unidades de equipo necesarias para operar ef sistema propuesto en este trabajo de in-
vestigacion, os cuales seran mayores o mencres, dependiendo del tipo de empresa. Haremos una disuncidn entre tres
distintas unidades de equipo que pueden instalarse, de acuerdo a su uso racional.

1) Equipo completo, consistente en un computader 2) Equipe consistenie en: 3) Eaquipo consister
personal {Penializ, tablero, unidad central de Pantalia, tablere e impresora. Pantalla y tabler
process @ impresora.
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SERVIDOR DEL CENTRC DE COMPUTO
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Si exste cercanla entre [on centros de producsitn, sUpenvision, recurses humanos y costos, podiia establecerse un gentro tie grabacon y consutta. nsta-
lando tres partalias y dos impresoras. con el proposito de shomar inversion &n equipo
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3.7 DISENO DE LAS BASES DE DISTRIBUCION AUTOMATICA

Para facilitar el proceso automatico de distribucion de los costos, los programadores crearan

terminadas bases de datos, gue se grabaran como constantes de distribucitn, entre ellas tendremos:

3.7.17 BASES ESTATICAS PARA LA DISTRIBUCION DE LOS COSTOS (ENTRE OTRAS)

a. Metros cuadrados, ocupados por cada seccion.

b. Niumero de personas por seccion.

c. Inversion en maquinaria y egquipe por seceion.

d. Consumo de kilowats por seccion (incluye motores, lamparas, resistencias, etc.}, etc.

3.7.2 BASES DINAMICAS PARA LA DISTRIBUCION DE LOS COSTOS (ENTRE OTRAS)

a. Unidades producidas en cada orden de produccion (Incluye las unidades terminadas y sus
equivalentes en proceso).

b. Tiempo invertido en cada orden de produccion, etc.

La clasificacion anterior se hace pensando, en los datos de apoyo que serviran para la distribucién
Jtomatica de los costos, denominandole dinamicas a las bases que cambian continuamente con cada uridad
Je se produce ylo cada hora que transcurre y estaticas seran aquellas que cambian, pero no en esa
roporeién,

DIVULGACION E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA PROPUESTO

Como es comln en &l ser humano, existe resistencia a cambiar de una forma acostumbrada de hacer

i5 cosas a una nueva desconccida para & Con mayor razén cuando e! trabajador piensa que poner en

— i I T
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manos de otras personas lo que ha aprendide por medio de ia experiencia en el puesto de trabajo, po

poner en peligro su empleo.

Cierfamente la implementacién de un sistema computacional, necesita informacién detaliada entr
cual podremos encontrar alguna, que ha sido secreto para mas de un trabajador por mucho tiempo. v qu
no se conoce en el momenito de ta implementacidn, se sabra en el momento de la ejecucion. Es decir
tarde o tempranc se sabran algunos aspectos importantes, como pueden ser: pérdida de material, de tierr
de calided, baja en la productividad, etc. descubrimientos atribuibles @l sistema operalive automatizado

costos en linea aqui planteado.

Es necesario entonces, no sorprender al personal con la implementacion de un nuevo siste
cperativo, de un momento a otro, sinc por el comirario, se les debe preparar 2 lodos los que se
involucrados , con e} tiempo previo suficiente, las explicaciones necesarias y completas de o ¢
feprasentara el sistema por impiementar.  También es conveniente divulgar los objetivos gue se pretenc
de €l donde empezara y donde terminara la tesponsabilidad de cada departamento v de cada perso

Quizé lo mas importante para el personal, es la explicacion de los beneficios que pueda traerle a &li

cambiar la forma de hacer las cosas.

Por las razones anteriores, para divulgar la nueva forma de trasladar fa informacian, primeramen
serd imprescindible anunciarlo en una reunith con todas jefes de departamento, entregandoles e! sistel

debidamente:documentade y luego del tiempo adecuado, en segunda instancia resolverles a estos todas |

dudas que planteen.

Lnz vez comprendido por los jefes de departamento ¥ en absoluta disposicion & llevar adelante v ¢
exito el sistema, estos deben hacerlo del conocimiento de sus subalterncs, con el estusiasmo requerido pz
llegar a los més bajos niveles, que come hemos visto anteriormente su nivel educative, les pueda desanimal

provocar problemas en el momento justo de la implementacion. Es conveniente gue en las reuniones que ;
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:n @ cabo entre los jefes y sus dependientes, esté presente un representante de la administracion. que
2 participado en la creacién del sistema y que lo comprenda a la perfeccion. debido a que en estos niveies,

onde sueien encontrarse los mayores problemas para la implementacion.

LA SUPERVISION Y EL CONTROL EN EL AMBIENTE DEL SISTEMA OPERATIVO AUTOMATIZA-

DO DE COSTOS EN LINEA

En el sistema propuesio en e} presente trabajo de investigacicn puramente cientifica, la supervision
|a un papel preponderante, constituyéndose en una actividad dinamica que podriamos comparar con el

sma nervioso central del ser humano, es decir la parte pé‘nsante del sistema operativo automatizado.

La taree de supervision y control serd llevada a cabo por varios depariamentos, entre los cuales sin

a alguna, estaran |os siguientes:

" 1) Gerencia de planta (organizar, integrar, coordinar).
2) La Panificacién de la produccion (hacer las planes).
3) La Supervisién de la produccion (llevara a cabo los planes).
4} El Control de la calidad {aprobar los productos buenos y desechar los malos).
5} Recursos humanos (clasiﬁcacic’:n y aplicacién correcta del costo de la mano de obra).
6) Contabilidad de costos (aplicacion correcta de todos los costos y gastos fabriles).

7) Procesamiento electronico de datos {correcto funcionamiento del software).

Todos los departamentos anteriores desarrollaran su actividad, principalmente dentro de! sistema
grado, atentes a su actualizacion y a cualquier aspecto nocivo que pueda perjudicarle de cualguier

era.

| ——TT T TR
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Lz direccidn de ia empresa delegarz is responsabilidad gz ios aspectos anterormente dessritss

gerencia de plania.

El departamento de planificacion elaborars tas ordenes de produccion desde el sistema automaii;

el cuai estara preparado para asignarie un nimero correlativo sutomatico a cada una y le brindara informy

importante para facilitarie la confeccion de ia misma.

.8

3.6.1

362

363

385

BENEFICIOS ESPERADOS

Al ser disefiado tode el sistema operativo con el respeto absoluto de los principios de contabi
generaiments aceptades, daremos razonabilidag financiera de que estos pueden ser interpret

por cualguier persona con los conocimuentos basicos de contabilidad.

U sistema gue aprueben las autoridades fiscaies y financieras parz evitar reparos relacionados

cualgiiera ge estos aspectos.

Al estar codificados todos los trabajadores a las secciones correspondientes. en las cuales di
iaborar bajo condiciones normales de produccion, garantizaremos que, al grabarse la informs
necesaria pars ei pago de sueidos y salarios. el valos de la mano de obra con todas sus prestacic

afectara directamente a las ordenes de produccion, en fas cuales participo.

Que la distribucidn primaria y secundariz la efectie el computador automaticamente, ahorri
esilierzg a ios contedores, basandose en un orden fjade en &f software, gue estara fundamentad

la nomenctatura contabie.

Que se convierta en un sistema de informacion general para la direccién, lz supervisior

planificacion. |as finanzas y las auditorias externas.
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El sistema debe proporcionarie al departamento de planificacion de la produccior, todos los elementos

necesarios para la elaboracion de una orden, entre ellas estaran:

a) Cantidad de materiales, tiempo y costos gue reguerira ei centro encargads de producir |a order.

b) Las existencias de material con que cuentz ei almacén en &l preciso instante en que se elabors 2
ordgen.

¢} Deben poderse reservar los insumos para las ordenes, que iran siendo confirmadas en el sistema

le cual nos dara una idea mas clarz de la liegada al punto de pedidc. permitiendo al depariamenic
de pianificacion de la produccion solicitar sus materiaiss en tismpos cada vez mas reales.

d) Reunir ei costo de produccion de cada orden de produccion wabzjada duranie e mes. valuar los
inveniarios en pfoceso y {a produccion terminada, pars finalmente determinar el costo por unidad
producida, debidamente presentada en una hoja t&cnice de costos.

g) Debido a que en este tipe de industrias ei envase se vends abieric. o cual obedese a gue los clien-
ies en algunos casos compran solo envase sin {2 unidad de cierre, los cosios se tendran que caicu-
tar separando el envase, Ios tapones piasticos, los ganchos vy Iz caja de carion.  Es decir que &

sistema de computo para operar el costo de venta del envase. lo integrard por las partes que se

despachen.

— — BN () ! |
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CAPITULO [V

h CASO PRACTICO

Para facilitar la comprensian del caso préctico descriptivo, haremos un resumen de los mecanismos
le automatizacion del sistema operativa de costos eh linea aqui propuesto, en sus aspectos mas relevantes.
Jontinuaremas con el pracedimiento que seguird el computador para distribuir los elementos dei costo,
egando al precedimiento para determinar el costo de una orden de produccion en cada departamento

woductivo y pesteriormente llegaremos al costo final de una unidad de produccién.

»1  MECANISMOS DE AUTOMATIZACION

»1.1  La comunicacién documentada (en papei y en informacidn almacenada en la base de
datos). La informacion de la base de datos se convertird en comunicacion, porque podra cansultarse
desde otros computadores en red y serd documentaria, porque se podra grabar tanto en disco duro,

como en discos movibles o ser enviada a las impresoras,

Informacidn
documentada

Informacion en

Base de datos

en papel

1.2 El recurso humano, compuesto per los supervisores de produccién, los contadores de cortos, los
bodegueros, los jefes de departamento y jefes de seccidn, constituirdn el personal operative det
sistema. Diremos que su participacin sera muy importante, debido a que tienen que velar porque ias

politicas sugeridas en el presente trabajo, se cumplan para evitar ia distorsion de los objetivos

l —————— SIRh | (§11 ']
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planteados, constituyéndose en un elemento mas del control interno integrado, representaran a

administracion en las areas productivas, debido a que tendran el mismo propdsito,

e GRABANDC, EN DEPTOS. Y SEGCIONES

DEL AREA DE PRODLUCCION

41.3 Elequipo de computacién (Hardware). En cuanto al equipo de computo, nos apoyaremos en a7
de comunicacion disefiada en el punto 2.3.6. La cuai sugiere la implermentacion del equipo necasal
para automatizar ¢l area productiva, a fin de ahorrar esfuerzos al personal relacionado con el contn

tanto cuantitativo, como cualitative de Ia produccion y el respectivo costo de la misma.

1} PComputer 2) Pantailas J)mpresoras 4) Servider

»

o || sErV
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414 Lanomenclatura de costos. En cuanto a la nomenclatura, s unc de los alementos mas importants
y que més Hiempo y cuidado requiere disefiar. Debe ser departamentalizada y seccicnada, pa
permitir la distribucién automatica de los elementos del costo.  En los anexos hemos inciuido &
ejempic de nomenclatura que permite al computador automatizar la distribucion de los elementos ¢

un alto porcentaje, minimizando lo mas posibie ef esfuerzo dei personal,
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El conjunto de procesos programados (software), como propésite de la automatizacion
integral. Para Iz efaboracion del software se contratara empresas con experiencia en el analisis y

programacion de procesos integrados en linea, para computadores instalados en red.

N
N

BASE DE
DATOS

N—

PROGRAMAS EN
INFORMIX —p | PROCESOS —

Los procesos programados en informix, los dividiremos en 3 grupes de procedimientos de distribucion

sosto, una para tratar los materiates, uno para la mano de obra y otro para los gastos de fabricacion.

PROCEDIMIENTO QUE SEGUIRA EL COMPUTADOR, PARA DISTRIBUIR LOS ELEMENTOS DEL

COSTO
I PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION DEL. COSTO DE LOS MATERIALES

1.1 Durante €l mes se emitiran ias distintas ordenes de praduccien, cuyo nimero, serd utilizado para

cargar fodos los despachos de materiales.

1.2 En el inciso anteriar, vemos que los materiales iran directamente contra una orden de praduccion,
pero existird un decumento que ajustara el cargo de materiales a dicha orden, el cual se ltlamara,
avise de sobrante de material en una orden de produccion. Este documento indicara el destino que

tomaran los materiales sobrantes:

1- Regresaran al Almacen de Materiales.

2- Se usaran en una nueva orden.

f— TR I
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En cualquier caso &3 impontante, que supervision de proguceidn, verifigue, que ésta disposicit
cumpla a ciencia cierta. ya que de ello dependera, que suba el costo en una arder de progusci

baje en ofra, o quede todo igual.

4213 También es muy importante que supsrvision de produccion, vele, porque el material en uso
vaya saliendo con defecto, o siendo lastimado en el proceso, se traslads al almaceén de mat

averiado en el moments que ccurra el dafio, con la idea siguiente:

1- Quitar el material malo. del camino que tomara el buano,

2- Tener control def mismo a través del nimero de la orden de produccion.

3- Ponerlog en manos del departamento de control de calidad, para su evaluacion inmediat
fin de saber pronto, si debe szlir para compactacion y posterior vente como sub producto, «
el mejor de los casos, utilizarlo en oira orden.

4- Restar el costo de ese material & ia orden original. Este es muy imporiante, debide a qu
costo del material debe contener también el costo de mano de obra ¥ gagtos de fabricac

cue lleve incorporado haste ese momento,

—
ORDEN DE | ORDBEN DE
DESPACHOS PRODUCCION i[ PRODUCCION
‘ P | ENBASEDE | |~ | AJUSTADA
DATOS /
7 3 o N
SOBRANTES DE

MATERIAL

MATERIAL
DEFECTUOSO
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-2 PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION DE LA MANO DE OBRA

La mano de obra sera codificada por seccion, estc nos permitira programar la planilla para que

ribuya el coste de cada trabajador a ia seccion, separando la mano de obra directa de |z indirecta.

Cen |z anterior distribucion, afectando directamente la unidad produstiva, solamente tendremos que
er cuidado de operar los carges de tiempos dedicados por los trabajadores a otras actividades. entre las

lles estaran: trabajos en otros puestos, trabajes en ofras seccicnes y 2n otros departementos.

Es bien importante, la clasificacién de cada trabzjador 0 funcionario, en su respectivo lugar de trabajo,
2 sistema no valdria Iz pena, si no tenemos conciencia de lo gue representa la distorsion de la mano ge

2.

El costo de [z mano de obra ingorporada & las érdenes de produccién dafectuosas, debe descargarse

a produccion buena.

ORDEN DE ORDEN DE
PLANILLA PRODUCCION EN —» || ProDUCCION
BASE DE DATOS AJUSTADA

\/— +

TIEMPOS
PRESTADOS A

OT. ACTIVID.

+

TIEMPOS EN

ORDENES

[ e T - ITHER I



LR R . _——|

60

4.3 PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION DE LOS GASTOS DE FABRICACION

31 quisidramas afirmar sual es el elemento de costos mas dificll de distribuir, diriamos que es ef ge
de fabricacion. Dentro de estos gastos existen algunos que podemos distribuir, directamente a cada una
las secciones de la fabrica y podemos dividirios en: a) aquellos que se pueden prograrmar, para que por me
de una instruccién al computador, se distribuyan por sesciones y 2) aguellos gue no es posible distribuir

es decir, que requieren de otros procesos previos, para llegar a su destino final.

En ambos casos el computador hard su distribucién apoyandose en las bases de distribuc
axplicadas en el punte 3.3.7. Como ejemplo del inciso a) podermos decir que el computador, conogiendo ©
es la inversidn que se tiene en cada seccion de la fabrica, puede perfectamente distribuir el valor de
" depreciacion a cada una de elios, Como ejempic del inciso b} podemos mencionar que existen gastos
departamento que debemos distribuir entre sus propias secciones, tal el caso de los materiales indirectos.
materiales varios, la depreciacion del edificio, etc.  Estos entonces, pueden ser distribuidos a porcentajes

produccion, horas de trabajo, etc.

Can el procedimiento de distribucion de los dos ejemplos anteriores (a y &) podemos decir que
distribucion primaria de los gastos de fabricacién, no representa un problems en el sistema zutomatizado

costos en finea, porque simplifica sus procesos, ahorrandoie al recurse humano esfuerzos y tiempo.

Por atre tado el computador hara la distribucitn secundaria del costo, distribuyendo cada uno de
departamentos dentre de los otros, respetandc el principio. de distribuir primeramente aquellos que a
departamentos prestan servicio, hasta congentrar €l costo en los centros de produccion, con lo que pee
calgular el costo de Ia hora hombre mano de sbra, el costo de ia hora hombre gastos de fabricacion y el cost

hora hombre a costo de conversion.
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GASTOS DE
FABRICACION

PRORRATEADQS

—_——

BASE DE DATOS

*

ORDENES DE
PRCDUCCICN
DEFECTUCSAS

ORDEN DE \ /t ORDEN DE
F———p{ | PRODUCCICN EN ——» |} PRODUCCION
AJUSTADA

\""'*--._.f.-//

PROCEDIMIENTO A SEGUIR POR EL COMPUTADOR, PARA DETERMINAR EL COSTO REAL DE

MES

UNA ORDEN DE PRODUCCION Y POR CONSIGUIENTE, EL DE UN PRODUCTO AL FINALIZAR EL

DETERMINACION DEL COSTC DE PRO_DUCVC!C}N EN EL CENTRO DE BARNIZADO ¥
LITOGRAFIADO, PARA LAS SIGUIEA;'TES LAMINAS

-Terminadas y transferidas.

- Averiadas.

- Produccion en proceso (terminados no transferidos y sin terminar).

La materia prima fundamental ia constituye la ldmina suministrada per el aimaceén de materiales. para

xeso de barnizado y/o fitografiado, adicionandole los materiales, la mano de obra y los gastos de

acion, en este proceso.

siguiente manera:

1) Sumara todos los despaches {zjustados) de material destinado a cada orden.

2) Restara, el costo de los materiales averiados.

R I |

El cdlculo del costo de una orden en litografia. i determinara ei computador
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3) Agregara el costo de la mano de abra, previamente distribuida, en el momento de generarse i
pianilia, ajustando los tiempos prestados a otros departamentos.

4} Combinara la informacién recabada, a través, de fos reportes de tiempos diarios dedicados :
orden, que serdn reportados por cada seccidn.

. 5) Hara la distribucion de ios gastos indirectos de fabricacion basandose en los parar
previamente detérminadas en el numera! 4.3 fundamentados en fas bases de distril
cientificamente elaborados, los cuales deben actualizarse en el momenio que varien, taf el cz
los metros cuadrados cuando exista una ampliacidn del edificie, o una distribucion ¢
instalaciones fabriles.

8) Con los pasos anteriores, -conoceremos el costa total invertido en cada orden de produccion
litografia, falta entonces determinar Iz produccion total, llegar al costo unitario de producgic
orden, y posteriormente al costo unitario de la lamina, que constituye el producto final de
centro de produccidn, Para determinar la produccign total, el computador hara Jo siguiente:

@) Sumard los despachos de material litografiade, por orden de produccién.

b) Agregara el inventario fisico en proceso, elaborado por los supervisores de produce
finalizar el mes, el cual grabaran y reportaran por orden de produccian.

¢) Sumandec también el producto enviado al aimacen de averiados, por orden de produce

7) Con fa informaci6n contenida en ef numeral 6, e computador, dividira el costo de cada orden, d
de las unidades producidas en cada una, Conoceremos asi, s valor de las unidades en pro

las averiadas y las transferidas s otros centros.

4.4.2 DETERMINACION DEL COSTO REAL DE PRODUCCION EN EL CENTRO DE CORTE (TIJEF
PARA LAS UNIDADES PRODUCIDAS

-Terminadas y transferidas.

- Averiadas.

- Produecion en procesa (terminadas no transferidas y sin terminar).



El producto final del centro de litografia y en algunos casos, el aimacén de materiales, suministraran

aminas para el proceso de corte, adiciondndole los materiales, la mano de obra y los gastos de

:acion, en este procese.  El caleulo del coste de unz orden en corte, lo hara el computador de la

ante manera:

1)
2)

3

5}

8)

Sumard todos los despachos (ajustados) de material destinado a cada orden.

Restara, el costo de los materiales averiados.

Agregara el costo de la mano de obra, previamente distribuida, en el momento de generarse la

planilla, ajustando los tiempos prestados a ofros departamentos.

Combinarg Iz informacion recabada, 2 través, de los reportes de tiempos diarios dedicados a

cada orden, que seran reportados por ¢cada seccion.

Hard la distribucions de los gastos indirectos de fabricacion basandose en los parametros

previamente determinados en el numeral 4.3 fundamentados en las bases de distribucion

cientificamente elaborados, los cuales deben actualizarse en el momento que varien, tal e

caso de los metros cuadrados cuando exista una ampliacidn del edificio, © una distribucién de

las instalaciones fabriles.

Con los pasos anteriores, conoceremos el costo total invertido en cada orden de produccion

de corte, faltz entonces determinar la produccion total, llegar al costo unitario de produccion

por orden y posteridrmente al coéto unitario de la lamina, que constituye el producto final de

éste centro de produccién.  Parz determinar la produccion total, el computador hara lo

siguiente;

a} Sumara los despachos de material litografiado, por orden de vroduceian.

b) Agregara el inventario fisico en procese, elaborado por los supervisores de produccian al
finalizar el mes, ¢! cual grabaran Yy reportaran por orden de produccion.

€) Sumando también el producto enviado al almacén de averiados, por orden de produccion.

Cen la informacion contenida en el numeral 6, el computador, dividira el costo de cada orden,

dentro de las unidades producidas en cada una. Conoceremos agl, el valor a las unidades en

proceso, las averiadas v las transferidas a otros centros,

F———— i o TN T
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443 DETERMINACION DEL COSTO REAL DE PRODUCCION EN EL CENTRO DE PRENSAS

-Terminadas y transferidas.
- Averiadas.

- Produccién en proceso {terminadas no transferidas y sin terminar}.

El producto final del centro de corte, constituird la maieria prima fundamental para el proce
prensace, cembindndicla con fos materiales, la mana de obra vy los gastos de fabricacidn, adigionados &
proceso, los cuales, seran determinadas por separado. El calculo del costo de una orden en prensas, §

et computador de la siguiente manera:

'1) Sumaré todos tos despachos aiustados de materiz! dastinado a cada arden.

2) Restara, e! costo de los materiales averiados.

3) Agregara €| cosio de fa mano de obra, previamente d':stil"ibuida en €l moments de gener:
planilia, ajustande {os tiempos prestades a otros departamentos.

4) Cambinar4 la informacion recabada, a través, de jos reportes de tiempos diarios dedicados i
orden, reportados por cada seccion {muy importanie que sea par seccian).

5) Hard la distribucion de los gastos indirectos de fabricacion basandose en los pardl
previamente determinados en el numeral 4.3 fundamentados en las bases de distri
cientificamente elaborados, los cuales deben actualizarse en el momento que varien, talelc
les metros cuadrados cuando exista una amplizcion del edificio, o una distribucion
instalaciones fabriles.

8) Con los pasos anteriores, conoceremos el costo total invertido en cada orden de produce
prensas, falta entonces determinar la produccién total, llegar al costo unitaric de producci
orden y posteriormente al cosio unitario de cada parte para ensamble, que constituye el pr
final de éste centro de produccion. Para determinar |a produccion total, el computador |

siguiente:
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n

Sumara los despachos de éste centro. al almacén de pares, los cudies se grabaran, en el
momento dei conteo del ingreso de produccidn, por arden.

b

fhard

También sumara los despachos que haga directamente a los otros centros productivos, y

Gue por urgencia no llegaron al almacén de partes para ensarmble.

e

Agregara el inventario fisico en proceso, supervisado por los supervisores de produccién,
por orden.

d

—

Sumara también el producto enviado al Aimacan de Averiados, por orden de produccion.
7} Con la informacidn contenida en el numeral 6, podremes dividir el costo de cada orden. dentro de

las unidades producidas para cada una. Podremos valorar las unidades en proceso, las averiadas

y las transferidas a otros centros.

DETERMINACION DEL COSTO DE PRODUCCION DE UNA ORDEN EN LAS LINEAS DE
ENSAMBLE

Las materias primas para los centros de ensamble seran: las larunas, las soldaduras y otros
riales, provistes por el almaceén o iaminas surtidas por lz litografia, como también las partes provistas por
nacen de partes para ensamble y finalmente las partes directamente trasladzdas del centro de prensas. a
+ centros de ensamble, debidamente codificados a cadza orden de produccion. Todos los materiales y
s recibidas en estos centros, llegan con su costo individual. En este procéso se incorpora el costo

ros materiales de ensamnble, la mano de obra y fos gastos de fabricacion aplicados.

Las cajes de empaque, deben ser despachadas directamente a las ordenes de produccion de

Tbles.
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44.5 DETERMINACION DEL COSTO TOTAL DE PRODUCCION

Considerando que el envase abierto, se produce en una linea de ensamble, el ganche en ofi

tapon en otra v el fondo o tapa viene del almacén de partes y que debido a sus caracteristicas de produc

es costumbre empacar en bodega algunos preductos y ofros en las lineas de ensamble. e! cosic

integrarse en el momento del despacho, separando el costo de produccion, por cada uno de fos compon:

mencionagos &n este parrafo.

—

! saseoe |
! DATOS |

, ‘ V" ABIERTO

|

S~ N :
\ COSTO DEL

\j COSTO DE LA,

/ GANCHO
COSTO DEL

COSTO DEL

EMVASE

EMPAQUE

i TAPA
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CARGOS
AUTOMATICOS

1-CUENTAS POR
COBRAR
2-COSTQ DE VENT

¥

—

W

ABONOS AUTON

1-INVENTARIOS.
2-VENTAS,
3-IVA SIVENTAS.
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CONCLUSIONES

La implementacién del Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea, es indispensable para la
Jracion de los operaciones fabriles al proceso administrativo y financiero, proporcionando con precisian
15 oportunos, exactos y verificables, a Jos ejecutivos responsables de ia toma de decisiones en las

resas dedicadas a la fabricacion de envases de hojalata.

El Sistema Operative Automatizade de Costos en Linea parmite el buen funcionamiento del area
luctiva, encarninandola & controlar sin dejar de producir, permitiéndole a la administracion el orden y

rol de las operaciones productivas, apoyandose en ia estructura organizativa.

La industria de envases de hojalata, como toda empresa, depende de datos histricos Gue ie faciliten
reparacidn de estadisticas relacionadas con el area productiva, cuyo proposito entre ofros, es iz
ificacion def camino & seguir, por o cual, el Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea le

oreiona una herramienta eficiente en la preparacion y ejecucion del control presupuestal.

——— . LN T
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RECOMENDACIONES

Actualmente, para gue las industrias de envases de hojalata, ubicadas en la zona industrial de la
ad de Guatemala, puedan ser competitivas dentro de este mercado, es importante la implementacién del
1ma Operative Automatizado de Costos en Linea, ya que le permite al depariamento administrativo y

wiero, obtener informacion precisa y fidedigna para una adecuada toma de decisiones.

En este tipo de industria, es indispensable ia implementacion de la estructura organizativa descrita en
apitulo I, ya que Ja misma constituye la base fundamental para el buen funcionamiento del drea

uctiva, permitiendo a esta, realizar su proceso de operacicnes.

Para poseer datos histdricos confiables y oportunos, relacionados con estadisticas det area
uctiva, que sirvan de base en la preparacion de presupuestos y su posterior seguimiento deniro gel
irol Presupuestal, es necesario que los Costos se integren en linea, por medio del Sistema Operative
jrado por el conjunte de métodos. perscnas, operaciones, documentos, ¢omputadores, programas y

as que daran exactitud, homogeneidad e integridad al traslado y registre de la informacion de costos.

Para el andlisis, disefo e implementacién del Sistema Operativo Automatizado de Costos en Linea, es
mengable la participacién de los profesionales de la Contaduria Publica y Auditoria, vz que son estos
zsionales, guienes reunen los conocimientos basicos en  procesos de manufactura, determinacion de

os y el analisis e interpretacion de estados financieros.

i ——— i U THER (I
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NOMENCLATURA CONTABLE
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EJEMPLO DE UNA NOMENCLATURA PARA CODIFICAR,
TODOS LOS COSTOS Y GASTOS POR DEPARTAMENTO.

100 .00 .00 MANO DE OBRA

101 .00 .00

101 .01 .00 MOD LITOGRAFIA HORNO No 1
101 .01 .01 Salario Ordinario

101 .01 .C2 Salario Extraordinario

101 .01 .03 Aguinaldo

101 .01 .04 Vacaciones

101 .1 .05 Bonificaciones

101 .M .06 indemnizaciones

161 .01 .07 Afenciones al personal

101 .01 .08 Primeros auxilios

101 .1 .09 Cuoias patronales 1GSS, IRTRA, INTECAP
101 .01 .10 Otras prestaciones a fa MOD

101 02 .00 MOD LITOGRAFIA HQRNO No.2
101 02 .01 Salario Ordinaric

101 .02 .02 Salario Extraordinario

101 .02 .03 Aguinaldo

161 .02 .04 Vacaciones

101 .02 .05 Bonificaciones

101 .02 .06 Indemnizaciones

101 .02 .07 Atenciones al personal

101 .02 .08 Primeros auxilios

101 .02 .09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
101 .02 .10 Otras prestaciones a la MOD

101 .02 .00 MOD LITOGRAFIA HORNO No.3
101 .03 .01 Salano Ordinario

1M .03 .02 Salano Extraordinario

1 .03 .03 Aguinaloe

104 .03 .04 Vacaciones

104 .03 .05 Bonifizaciones

101 .03 .06 indemnizaciones

101 .03 .07 Atenciones al personal

101 .03 .08 Primeros auxiios

101 .03 .09 Cuotas patronates IGSS, IRTRA, INTECAP
101 .03 .10 Otras prestaciones a ia MOD

101 .90 .00 MO} LITOGRAFIA

101 .90 .01 Salario Ordinario

101 .90 .02 Salario Extraordinario

101 .96 .03 Aguinaldo

101 .80 .04 Vacaciones

101 .90 .05 Bon¥icaciones

101 .80 .06 Indemnizaciones

101 .90 .0F Atenciones at personat

101 .80 .08 Primeros auxilios

101 .90 .09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
101 .80 .10 Otras prestaciones a la MOI

101 .98 .00 MOI PRORR. DE OT. DEPTOS. A LA LITOGRAFIA

101 .89 .07 Almacén de Materiales

101 .99 .02 Aimacén de Pares para Ensamble Y Hojalata en Proceso
101 .89 .03 Almacén de Repuestos

101 .99 .04 Laboratorio de Controt de Calidad

101 .89 .05 Supervision

101 .89 .06 Servicias Generales

101 .99 .07 Taller de Mecanica

101 98 .08 Taller de Electricidad
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102 .00 |

102 .0t

102 02
102 .02

102 .02
102 .02
102 .02
102 .02
102 .02
402 .02

102 .02

102 .90

102 .90
102 .90
02 .80
02 .90

102 .90

102 .99
102 .89
102 .99
102 .99
102 98
102 9%
102 9%
102 9g
102 99

03 .00
03 .
102 .M
103 .01
103 .04
103 .04
103 .01

W | E__—

00 MOD TIJERA No.t

01 .Salario Crdinario

.02 Salario Extracrdinario

B3 Aguinaldo

.04 Vacaciones

.05 Bonificaciones

.06 Indemnizacianes

.07 Atenciones al personal

.08 Primeros auxilios

09 Cuslas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
.10 Otras prestaciones a la MCD

Ko

01 Salario Ordinario

{02 Salario Extraordinario

03 Aguinaldo

04 Vacaciones

L5 Benificaciones

0§ Indemnizacicnes

07 Awenciones ai parsanat

{08 Primeros auxilios

0% Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
A0 Otras prestaciones a la MOD

00

L1 Salarie Ordinario

.02 Salario Extraordinario

.03 Aguinaldo

- Vacaciones

.05 Bonificaciones

{04 Indemnizaciones

07 Atenciones al personal

08 Primeros auxiiios

09 Cuotas patronales IGSS. IRTRA, INTECAR
10 Otras prestaciones a la MOD

00 MOl EN CORTE

.01 Salario Ordinario

.02 Salario Extraordinario

03 Aguinalde

04 Vacaciones

.05 Bonificacianes

W06 indemnizaciones

07 Atenciones a personal

HOE Primeros auxilios

09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
0 Ofras prestaciones a ka MOI

.00

01 Almacén de Materiales

-02 Aimacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
.03 Almacén de Repuestos

.04 Laboratorio de Comtrot de Catidad

5 Supervision

.06 Servicios Generales

.07 Taller de Mecanica

.08 Taller de Electricidad

-00 CENTRO DE PRODUCCION DE PRENSAS Y TROQUELES
00 MOD PRENSA AUTOMATICAS No.%

01 Salaric Ordinario

W02 Satario Extraordinario

.03 Aguinalda

.04 Vacaciones

.05 Boenificaciones



103 .
103
103

103

103 .
103 |
103 .
103

103 .

103
kL
103 .

.08 Indemnizaciones

07 Atenciones al personai

08 Primeros auxilios '
.09 Cuotas patronales IGSS. IRTRA, INTECAP
.10 Otras prestaciones a la MOD

00 MOD PRENSA AUTOMATICAS No.2
M Salaria Ordinario

.02 Salario Extracrdinario

03 Aguinaide

.04 Vacaciones

.08 Bonificagionas

08 Indemnizaciongs

07 Atenciones al personal

08 Primeros auxilios

09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
A0 Otras prestaciones & la MOD

.00 MOD PRENSAS MECANICAS
.01 Saiario Ordinarie

.02 Salario Extraordinario

.03 Aguinaido

04 Vacaciones

[05 Bondlicaciones

[08 Indemnizationes

07 Atenciones al personal

08 Primeras auxiiios

08 Cuotas patronales 1GSS. IRTRA, INTECAP
.19 Otras prestacicnes a la MCD

.00 MOI PRENSAS

01 Salario Qrdinario

02 Salario Extraordinario

.03 Aguinaldo

.04 Vacaciones

.05 Bonificaciones

.06 indemnizaciones

.07 Atenciones al parsonal

.08 Primeros auxilios

.09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA. INTECAP
A0 Otras prestaciones a la MO

00

M Almocén de Materiales

02 Almacén de Partes para Ensamble Y Hgjalata en Proceso
03 Almacén de Repuestos

04 Laberatorio de Control de Caligad

05 Supervisih

06 Servicios Generales

07 Telier de Mecanica

.08 Faller de Electricidad.

.00 CENTRO DE PRODUCCION DE ENSAMBLE AUTOMATICO
-00 MOD LINEA No,1 ENSAMBLE AUTOM.

.0t Salaric Crdinario
.02 Salaric Extracrdinario

.03 Aguinaldo

04 Vacaciones

.05 Bonificaciones

D€ Indemnizaciones

.07 Atenciones al personal

{08 Primeros auxilios

.08 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP

10 Otras prestaciones & la MOD

- TTHRR T



105 .0¢

105 01 .

105 .01
105 .01
105 .01
106 .01
105 .01

00 MOD [INEA No.2 ENSAMBLE AUTOM.
.01 Salaric Ordinario

.02 Salario Extraordinario

.03 Aguinaldo

.04 Vacaciones

.05 Benificaciones

.06 indemnizaciones

LT Atencicnes al personal

.08 Primeros auxilios

.08 Cuotas patrenales IGSS, IRTRA, INTECAP
.10 Otras prestaciones a la MOD

00 MOD INYECTORA DE PLASTIGO Nod
01 Salatio Ordinario

.02 Sslario Extraordinario

03 Aguinaldo

.04 Vaczciones

.05 Bonificaciones

{6 Indemnizacianes

.07 Atenciones al personal

.08 Primeros auxilios

.09 Cuctas patronales 1GSS, IRTRA, INTECAP
-10 Otras prestaciones a ja MOD

00 MOQD INYECTORA DE PLASTICO No.2
01 Salario Qrdinaric

02 Salario Extraordinario

.03 Aguinaldo

04 Vacacicnes

.05 Banificaciones

.08 Indemnizaciones

07 Atenciones al persanai

{08 Primeros auxifios

.08 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
10 Ofras prestaciones a la MOD

.00 MOI DE LINEAS AUTOMATICAS
.01 Satario Ordinario

02 Salaric Extrasrdinario

03 Aguinalde

04 Vacatciones

.05 Bonificaciones

.06 indemnizationes

.07 Atenciones al persanal

.08 Primeros auxilios

-0¢ Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
10 Otras prestaciones a ia MO)

.00 P|

.01 Almacén de Maleriales

.02 Almacen de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
.03 Almacen de Repuestos

.04 Laboraterio de Control de Calidad

.08 Supervisién

.06 Servicios Generales

07 Taller de Mecénica

.08 Talter de Electricidad

-00 CENTHRO DE PRODUCCION DE ENSAMBLE MANUAL
00 MOD ENSAMBLE LINEA MANUAL

01 Salario Ordinario

02 Salaric Extragrdinaric

.03 Aguinaldo

.04 Vacaciones
0§ Bonificaciones



105 .01 .08 Indemnizaciones

105 .01 .07 Atenciones al personal

105 .01 .08 Primeros auxilios

105 .01 .09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
106 .01 .10 Otras prestaciones a la MOD

105 .02 .0D MOD EN ELABORACION DE GANCHOS
1905 .02 .01 Salario Ordinaric

105 .02 .02 Salario Extraordinario

105 .02 .03 Aguinaldo

106 .02 .04 Vacaciones

106 .02 .05 Banificaciones

105 .02 .06 Indemnizaciones

105 .02 .07 Atenciones al personal

105 .02 .08 Primeros auxilios

165 .02 .09 Cuotas patronales 1GSS, IRTRA, INTECAP
105 .02 10 Otras prestaciones a la MQD

105 .03 .00 MOD EN ENSAMBLE DE CAMPANAS
105 .03 .01 Salario Ordinaric

105 .03 .02 Salario Extraordinario

106 .03 .03 Aguinakia

106 .03 .04 Vacaciones

105 .03 .05 Bonificaciones

105 03 .06 Indemnizaciones

105 .03 .07 Atenciones al personal

105 .03 .08 Primeros auxilios

105 .02 .09 Cuotas patronaies IGSS, IRTRA, INTECAP
105 .03 .10 Otras prestaciones a la MOD

106 .90 .00 MOI ENSAMBLE MANUAL
105 .90 .01 Sataric Ordinario

105 .80 .02 Sajaric Extraordinario

105 .90 .03 Aguinaldo

105 .80 .04 Vacaciones

105 .80 .05 Bonificaciones

405 .90 .06 Indemnizaciones

105 .90 .07 Atenciones al persona!

105 .80 .08 Primeros auxilios

105 .80 .09 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
105 .80 .10 Ctras prestaciones a fa MOJ

105 .82 .00 MOICOSTQS Y GASTOS PRORR, PROV, DE OT, DEPTOS.LI N.MAN,
105 .98 .01 Aimacén de Materiales

106 .89 .02 Almacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso

105 .99 .03 Almacen de Repuesies

105 .99 .04 Laboratorio de Control de Calidad

105 .99 .05 Supervision

105 .89 .06 Servicios Generales

105 .99 .07 Taller de Mecanica

105 .99 .08 Taller de Electricidad

140 .00 .00 MOD ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS
140 .01 .00 Salario Ordinario

140 .02 .00 Salario Extraordinario

140 .03 .00 Aguinakic

140 .04 .00 Vacaciones

140 .05 .00 Bonificaciones

148 .06 .00 Indemnizacipnes

140 .07 .00 Atenciones al personal

140 .08 .00 Primeros auxilios

140 ,08 .00 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
140 10 .00 Otras prestaciones

140 .99 .00 MOICOSTOS Y GASTOS PRORR, PROV, DE OT. DEPTOS. ALMMATS,
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140

140
140 .
140 .

140

140

141
141
141
141

41 .

141
141
141
141
141
141

1

141
141
41

141
141
41
41
141

42
142 .,

142
142

142
142 |
142 |
142
142

142

14z,

142

142 |
142

142

142 .
142 .
142 .
142
142 |

Rl
01
.02
02

.05
.08
.07
02
08
A0

A1

01 nfa

3 .02 Almacén de Parles para Ensamble Y Hojalata en Proceso

03 Almacen og Repuestos .
.04 Laboratorio de Controf de Calidad

05 Supervisién

06 Servicios Generales

07 Taller ae Mecanica

.08 Taller de Electricidad

.00 MOD ALMACEN DE PARTES
A0 Satane Ordinans

.00 Salario Extracrdinario

.00 Aguinaldo

00 Vacaciones

06 Benificaciones

.00 Indemnizaciones

00 Atenciones al personal

00 Primeros auxilios

A0 Cuotas patronates IGSS, IRTRA, INTECAP
.00 Otras prestacicnes

DEMCICRSTOR Y PROV,
.07 Almacén ge Materiales

.02 nia

.03 Almacen de Repuestos

04 Laboratono ge Control de Calidad

05 Supervisian

06 Servicios Generalas

.07 Taller de Mecanica

08 Taller de Electricidad

{00 MOD ALMACEN DE REPUESTOS
00 Salario Ordinario

J00 Salario Extraordinario

00 Aguinaldo

00 Vacaciones

0C Bonificaciones

B0 indemnizationes

.00 Atenciones ai persenal

00 Primeros auxiics

00 Cuotas patronates IGSS, IRTRA, INTECAP
.00 Otras prestaciones

00 MOI COSTOS Y GASTOS PRORR. PROV. T,

01 Almacen de Matenales

02 Admacén de Paries para Ensamble Y Hojalata en Procesg
03 nfa

04 Laberatorio de Control de Calidag

D5 Supervisitn

{06 Servicios Generales

07 Taller de Mecaniza

D8 Taller de Electricidad

40 MOD ALMACEN DE PRODUCTD TERMINADO
00 Salario Ordinaric

.00 Salario Extraordinario

.00 Aguinaldo

.00 Vacaciohes

-00 Bonificacionas

.00 Indemnizaciones

{0 Atenciones al personal

00 Primeros auxiiios

-00 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTSCAP
{00 Otras prestaciones




143
143

143 .,
143 .

143 .
143

143

143 .

160 .
160 .

160
160
160
160
160
160
160
160
160

160 .
160 .
160 .
160 .
160
160 .
160 .
160 .
160 .

151
164
161
164
161
181
161
161
161
161
161

181 .
181 .

161

161 .
161
161 .
161 .
161 .
161 .

169 .

168 .
8% .
168 .
189 .
169 .

169 .
169 .
169 .

Q2
03

.05
06
.07
.08
.08
A0

.0
0%
.02
.03
.04
05
026
07
.08
08
A0

00 MQI COSTOS Y GASTOS PRORR. PROV, DE OT. DEPTOS, A PROD.TERM
01 Almacen de Matenales

.02 Almacen de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso

.03 Almacén de Repuestos

.04 Labgratorio de Control de Calidad

.05 Supervision

.08 Servicios Generales

.07 Taller de Mecanica

.08 Talier de Electricidad

.00 M.O.SUPERVISION DE PRODUCCION(GER.SUP.OP.REL.IND.)
.00 Sataric Ordinaric

{0¢ Salario Extraordinanie

.00 Aguinaldo

00 Vacaciones

.00 Bonificaciones

Q00 tndemnizaciones

00 Atenciones al personal

.00 Primeres auxilios

.00 Cuotas patronales 1IGSS, IRTRA, INTECAP
.00 Otras prestaciones

-00 MOL COSTQS ¥ GASTOS PRORR, PROV, DE OT, DEPTQS, A SUPERV.FROD.
-0 Almacén de Mareriales

.02 Almacén de Partes para Ensambie Y Hojalata en Proceso

U3 Almacén de Repuestos

.04 Laboratorio de Control de Calidad

.05 n/a

.06 Servicios Generales

.07 Tailer de Mecanica

.08 Taller de Eiectricidad

.00 MOD LABORATORICQ DE CONTROL DE CALIDAD
.00 Salario Ordinario

.80 Salaria Extracrdinario

.00 Aguiraldo

{00 Vacaciches

.00 Bonificaciones

.00 indermizaciones

.00 Atenciones al personal

.00 Primeros auxilios

{00 Cuctas patronales 1GSS. IRTRA, INTECAP

.00 Ctras prestaciones

.00 I R T. DEP
.01 Almacén de Materiales

.02 Almacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
.03 Almacén de Repuestos

04 nia

.05 Supervision

.06 Servicios Generales

.07 Taller de Mecanica

.08 Taller de Eiectricidad

.00 MOD SERVICIOS GENERALES
.00 Salario Ordinarie

.00 Salario Extraordinario

.00 Aguinaldo

00 Vacaciones

.00 Bonificaciones

A0 Indemnizaciones

.00 Atenciones al personal

.00 Primeros auxilios

.00 Cuotas patronales IGSS, IRTRA, INTECAP
.00 Otras prestaciones
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168
169

168 .
169 .

169

169 .
169 .
169 .
169 .

170
170

170

170

170 .

170
170
170
170

181
181
181

m.
181

181

181 .
8.

181
181

89

8%

08
.09

.0 P IV N P
0t Almacén de Matenales

.02 Almacer de Panes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
.03 Almacén da Repuestos

B4 Laborstorio ae Control de Calidag

.05 Supervision

06 nra

07 Taller de Mecanisa

.08 Taller de Electricidad

{00 MOD SUELDOS, CONTABILIDAD DE COSTOS
A6 Salarie Ordinario

00 Salaric Extraordinario

.00 Aguinaldo

00 Vacaciones

00 Bonificaciones

.00 Indemnizacicnes

{00 Arenciones af personal

00 Primerss auxilios

{00 Cuotas patronales IGSS; IRTRA. INTECAR
.0C Otras prestaciones

.on Y SASTOS PRORE. P DEPT
.01 Almacen de Materiales

.02 Almacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
B3 Almacén de Repuestos

{04 Laborateno de Contrel de Calidad

A5 Supervision

{08 Servicios Generales

.07 Tailer de Mecanica

.08 Talier de Elecincidad

00 MOD TALLER DE ELECTRICIDAD
006 Salaric Orelinario

.00 Saiario Extracrdinario

.00 Aguinzido

{00 Vacagiones

.00 Bonificacicnes

00 Indemnizagiones

00 Atencignes a! personal

.00 Primeros auxilios

{00 Cuotas patronates 1G3S, [RTRA, INTECAR
00 Otras prestaciones

.00 P T
0T Almacen de Materiales

.02 Almacén de Partes para Engambie Y Hojalata en Proceso
.03 Almacén de Repuestos

04 Laboraterio de Control de Calida

08 Supervision .

{06 Servicios Generales

.07 Taler de Mecanica

.08 nfa

00 MOD TALLER DE MECANICA

.00 Salario Qrdinario

.00 Salario Extzaordinario

00 Aguinaide

.00 Vacaciones

.00 Benificacionas

.00 Indemnizaciones

.00 Atenciones al personal

00 Primeros auxilies

00 Cuotas patronaies IGSS, IRTRA, INTECAP




181

181
181
181 .

181

187
181 .

181

181
181 .

200
201
201
201
204

201
201
204
201

201
201
201
201

201 .
201 .

201
201

207 .
201

201
201
201

201

201
201
201 .

201
201
204

201 .
201 .
201 .

202
202
202
202

202
202
202
202

202
202

kil

01
01
01

.02
.02
.02
02

03
.03
03
03

90

S0

01
01

L

02
02
02
A2

E3
B3

.00 Otras prestaciones

.00 COST R T, DEP
.0% Almaceén de Materizies

02 Almacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
03 Almacén de Repuestos

04 Laboratorio ge Control de Calidad

.05 Supervision

.06 Servicios Genesales

.07 nfa

.08 Taller de Electricidad

00 GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION
00 LITOGRAFIA HORNQ No.1

.01 Dep. Maquinaria y Equipo

.02 Mant. y Rep. Maquinaria y Equipo

.89 Cargos Indirectos del Depariamento

.00 LITOGRAF|A HORND No.2

.01 Dep. Maguinaria y Equipo

02 Mant. y Rep. Maquinaria y Equipo
.89 Cargos Indirectos del Departamento

.00 LITOGRAFIA HORNO No.3

.01 Dep. Maguinasiz y Equipo

.02 Mant. y Rep. Maquinaria y Equipo
.99 Cargos Indirectos del Departamento

00 COSTOS Y GASTOS PRORR. DE LITOGRAFIA
.04 Dep. Edif. e Instalaciores

.02 Dep. Varias

.03 Mantenimiento Edif. e Instalaciones

04 Mantenimientos Varios

{05 Seguros s/Edit. e instalaciones

J06 Seguros s/Maguinaria

07 Seguro s/Mercaderia

b8 Amendamientos Varies

-2 Materiales indirectos

.00 COSTOS Y GASTOS PRORR..PRQY, DE OT. DEPTQS,
.01 Almacén de Materiales

.02 Alrnacén de Partes para Ensamble

.03 Almaceén de Repuestos

.04 Laboraterio de Control de Calidad

.05 Supervision

06 Servicios Generales

07 Taller de Mecanica

.08 Taller e Electricidad

A9 Taller de Hemeria

00 PRENSA AUTQMATICA Noi

.01 Dep. Maquinaria y Equipo

.02 Mant. y Rep. Maguinaria vy Equipo
.89 Cargus indirectos del Departamento

.00 PRENSA AUTOMATICA No.2

.01 Dep. Maguinaziz y Equipe

02 Mant. v Rep. Maquinaria y Equipo
.89 Cargos Indirectos del Departamento

.00 PRENSAS MECANICAS
.01 Dep. Maguinaria y Equipo
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202
202

202
202

202 .
202

202

202 |

202
202

02 .
202 .
202 |

204
204
204
04

204
204
204
204

204 .

204

204 |
204 .

204

204 .
204
204

204 |

204

204 .

204

51
51

.01
01
01
M

2
02
.02
Q02

(NENNIZG: OONMEL.I, . ., .. X ———

.02 Mant. y Rep. Maquinaria v Equipo
.89 Cargos Indirectos del Departarmento

.00 P
.01 Dep. Edif. e Instataciones

.02 Dep. Varizs

03 Mantenimiento EGH. e Instalaciones

D4 Mantenimientos Varios

05 Seguros s/Edif. e Instalaciones

.06 Seguros s/Maquinaria

07 Segura siMercaderia

.08 Atrendamientos Varios

.09 Materiales ingdirectos

Q0 C P
.01 Almacén de Matenales
-02 Almacén de Partes para Ensamble ¥ Hojalata en Pracaso

- .03 Almacen de Repuestos

04 Laboratorio ce Control de Calidad
05 Supervision

D6 Senvicios Generates

.07 Taller de Mecanicz

.08 Taller de Electricidad

.08 Taller ae Herreria

00 3 Np 1
01 Dep. Maguvinaria v Equipo

-02 Mant. y Rep. Maquinaria y Equipo
29 Carges indirecios del Deparamento

00 LINEA EN!

01 Dep. Maquinana y Equipo

02 Mani, y Rep. Maguinaria ¥ Equipo
.89 Cargos Indirertas del Departarents

.00 1Ci 1
01 Dep. Maquinara y Equipe

.02 Mant. y Rep. Maguinaria ¥ Equipo
.88 Cargos Indirectos del Departamenta

.00

01 Dep. Manuinana y Equipz

.02 Mant. y Rep. Maguinaria ¥ Equipo
-89 Cargos indirecios del Depantamento

.00

01 Dap. Edif, e instataciones

02 Dep. Varias

03 Mantenimiento Edif. e Instalaciones
04 Mantenimientes Varics

.05 Seguros s/Edi. e Instalaciones

06 Seguros s/Maguinaria

D7 Seguro sMercaderia

{08 Asrendamienios Varios

09 Materiales Indirectos

Q0 P {ad

01 Almacen de Materiales

-02 Almaceén de Parles para Ensambie Y Hojalata en Proceso
03 Almacén de Repuestos

.04 Laboratorio de Control de Calidad

.05 Supervision

A5 Servicics Generales

07 Taller de Mecénica

.08 Tailer de Electricidad



105
05
205
205

205

205

205

205 .
205 .
285 .
205 .
205
205 .|
205 .
205 .

205 |
205
205 .

205

205 |
208 |
205 |
205 .
205 .

240

240
240 .
240 .

240

240
240
2480 |
240 .
240

240 .
240 .
240 .
240
240

240

240 .

41

241 .

241

241

241

2449 |

241
241

89

01
01
01
M

.02
.02

A2

.01
0

.09 Talier de Merreria

.00 LINEA DE ENSAMBLE MANUAL
.01 Dep. Maquinaria y Equipo

02 Mant. y Rep. Maquinana y Equipe
.99 Cargos Indirectos del Departamenio

.00 LINEA DE MANUFACTURA DE GANCHOS
.01 Dep. Maquinaria y Equipo

.02 Mant. y Rep. Maquinaria y Equipo

.88 Cargos Indirectos del Departaments

.00 LINEA DE ENSAMBLE DE CAMPANAS
.01 Dep. Maguinaria y Equipo

.02 Mant. y Rep. Maqguinaria y Equipe

.99 Cargos indirectos del Departamento

.00 COSTOS Y GASTOS PRORR. EN LINEAS MANUALES
.01 Dep. Edif. e Instaiaciones

02 Dep. Varias

.03 Mantenimiento Edif. e Instaiacicnes

.04 Mantenimientos Varios

.08 Segurgs s/Edif. £ Instalaciones

.06 Segures sMaguinaria

.07 Segurc s/Mercaderia

.08 Arrendamientos Verios

.08 Mateniaies Indirectes

00 COSTOS Y GASTOS PRORR, PROV. DE OT. DEPTOS,
.01 Almacén de Materiales

.02 Alnacén de Partes para Ensamble Y Hojalata en Proceso
.03 Almacén de Repuestos

.04 Laboratoric de Control de Caiidad

0% Supervision

06 Servicios Generales

.07 Taller de Mecanica

.08 Taller de Electricidad

00 ALMACEN DE MATERIALES

1 Dep. Edif. e Instalaciones

.02 Dep. Vanas

.03 Mantenimiento Edif. e Instalacicnes
.04 Mamenimientos Varios

.05 Seguros s/Edif. & Instalaciones

.06 Seguros sMiaquinaria

.07 Seguro s/Mercaderia

.08 Arrendamientos Varios

.09 Materiales Indirectos

.00 COSTOS Y GASTOS PRORR. PROV, DE OT, DEPTOS.
.01 Servicios Generates

.02 Supervisién

.03 Almacén de Repuestos

04 Taller de Electricidad

.05 Taller de Mecdnica

.07 Laboratorio de Control de Calidad

00 ALMACEN DE PARTES PARA ENSAMBLE
.01 Dep. Edif. e Instalaciones

.02 Dep. Varias

.03 Mantenimiento Edif. e Instalaciones

04 Mantenimientos Varios

.05 Seguros s/EGH. € Instalaciones

.08 Segures $/Maquinaria

07 Seguro s/ercaderia
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24
241

241

241
241
4
241
241
241

242
242
242

242 .

242
242
242
242
242
24T

242
242
242

260

260
260 .
260 .
260 .

260

01
01

E:1]
.ag
.89
29
98
.89
-89
99

.01
0%

01

Ryl
A1
.01
01
0%
Ot

.88
i
88

260 .01

280 .

260
250 |

260 .
280 .

261

281
261

281
28%

2¢1
281
261
281
51

.88 .00

.98

9%
.88
.88

.08
20
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.08 Arrendamientos Varos
.09 Matenales Indirectos

.00 COSTOS Y GASTOS PRORR, PROV, DE OT. DEPTOS
0% Servicios Generales

02 Supervision

-03 Almacén de Renuestos

.04 Taller de Electniciaaa

.05 Talier de Mecanica

W7 Laboratoric de Control de Caligad

08 Almacer ge Ma'enales

00 ALMACEN DE REPUESTOS

.01 Dep. £dif. e Instaiaciones

.02 Dep. Varias

B3 Mantenimiento Edif. e Instalaciones
04 Mantenimientos Varios

05 Seguros s/Edif. e instalaciones

£E Seguros s/Mauinaria

.07 Segure s/Mercaderia

OB Arrengamienios Varaos

.08 Materiales indirectos

00 'COSTOS ¥ GASTOS PRORR. PROV. DE OT, DEPTOS
01 Servicios Genaralas
.02 Supervision

0¢ SUPERVISION

.01 Dep. Edif. € Instalaciones

.02 Dep. Vanas

03 Manerimiente Edf. e Instataciones
.04 Mantenimientos Varios

{05 Seguros s/Edif. e Instalaciones

.06 Seguros s/Maqumaria

D7 Seguro sMercaderia

-08 Arrendamientos Varos

08 Marternales indrectos

-00 ADMINISTRACION DE PRODUCE [o})]

.01 Gastos de Gerancia

-00 COSTOS Y GASTOS PRORR. PROV. DE OT., DEPTOS,

01 Serncios Generates

-00 LABORATORIQ DE CONTROL DE CALIDAD

.01 Dep. Edif. e Instaiaciones

.02 Dep. Varias

-03 Manzenimiento Edif. e Instalaciones
04 Mantenimientos Vatios

05 Seguros s/Edif. e Instalaciones

-06 Seguros s/Maguinssia

07 Seguro s/Mercaderia
08 Arrengamientos Varios
-09 Materiales Indirectos

RACION DE CONTROL CALIDAD
01 Gastos de Gerencla

A0 COSTOS Y GASTOS FRORR. PROV, DE OT DEPTOS
.01 Servicios Generales

.62 Supervision

A3 Almacén de Repuestos

{04 Taller de Electricidad

.05 Taller de Mecanica




268
269

269 |
289 |
289 |
269
269 |
269 |

269

269 .

270

270 .

270
270

270
270 .
270 .

270
270
270

280

2BC .

280

280

289

280

280

280

280 .
280 .

280 |
280 .

280
280

281
281

281

281

281
281 .

284

281
281
281

281 .
281 .

287 |
281 .

281
W1

281

200

01

01

00

.00 SERVICIOS GENERALES

.04 Dep. Edif. e Instalaciones

.02 Dep. Varias

.03 Mantenimiente Edif. e Instalaciones
.04 Mantenimientos Varios

.05 Seguros s/EGIf. € Instalaciones

.06 Seguros s/Magunaria

07 Seguro s/Mercaderia

DB Arfendamientos Varios

.09 Materiales Indirectos

.08 CONTABILIDAD DE COSTOS

.01 Dep. Edif. ¢ Instalaciones

.02 Dep. Varias

.03 Mantenimiento Edif. e Instalaciones
04 Mantenimientos Varios

05 Seguros sfEdH. e Instalaciones

.08 Seguros s/iMiaguinaha

07 Seguro sMviercaderiz

.08 Arrendamientas Varios

.09 Materiales Indirectos

-00 JALLER DE ELECTRICIDAD

.01 Dep. Edif. e Instalaciones

.82 Dep. Varias

.03 Mantenimiento Edif. e Instalaciones
.04 Mantenimientos Varios

{5 Segurgs s/Edif. e Instalaciones

06 Seguros siMaguinaria

D7 Seguro siMercaderia

{08 Amrendamientos Varios

% Materiales tndirecios

-00 ADMINISTRACION DL TALLER BE ELECTRICIDAD

.01 Gastos de Gerencia

Q0 C

Y PROR V. D

.01 Servicios Generales
.02 Supervision
.03 Almacén de Repuestos

00 T

.01 Dep. Edif. € Instalaciones

.02 Dep. Varias

.03 Manienimignto Edif. e Instalaciones
04 Mantenimientos Varios

05 Seguros s/Edif. e instalaciones

.06 Seguros s/Maguinaria

A7 Seguro sMercaderia

.08 Amrendamientas Varios

.08 Materiales Indirectos

.00 ] CION T. ICA

01 Gastos de Gerencia

00 G

Y T

01 Servicios Generales
02 Supervision

.03 Almacén de Repuestos
.04 Taller de Electricidad

00

PRODUCCION EN PROCESO

EPT.

1 TTHER I



W ]

301 .00 .0 GENTRO DE BARNIZADO Y LITOGRAFIADO
301 .01 .01 I¥_INIGISL DE MATER. EN PROC. AL INICIAR EL MES MORNO No.1

301 .01 .01 CLG1.0044 No.de Oroen
301 .01 .0% OLO1.0396 No.de Orden

301 .01 .02 P . EN PRGC

301 .01 .02 OLO1.0044 No.de Orden
301 .01 .02 OL01.0395 No.de Orgen

M .01 .03 MAND DE OBRA DIRECTA
301 .01 .04 GASTOS DE FABRICACION
a1 .01 .05 LAMINA EN PROCESO DE BARKIZADO HORNG 1

301 .01 .05 OL01.0044 No.ge Orden
3 .07 .05 OL0M.0395 No.oe Orden
301 0% .05 OL01.0585 No.ge Orden
301 .01 .05 OL01.0596 No.ce Orden
301 .01 .05 OLO1.0897 No.de Orden
3t .01 .05 OLDY.0598 Node Order
301 .0f 05 OL01.059% No.de Orden
301 .0t .06 OLO1.0596 ho.de Orgen
301 0f .08 T DA%T No.de Orden
201 .0t .05 OI.01.558% No.de Orden
301 .01 .05 OL01.0589 No.de Orden
301 M .05 DLO1.0600 Mo.de Orden

301 .0 06 MATERIALES EN PROC. AL FINALIZAR EL MES HORNGC No.1
301 .01 .06 QLO1.0044 No.de Orden
301 .0t .06 OLO1.0600 No.de Crden

301 .01 .07 NV, DE PROD. EN PROCESO AL FINALIZAR EL. MES HORNG No.1
301 .01 .07 OLG1.0044 No.de Orden
301 01 .07 OLOM.0600 No.ge Orden

am 42 ;m TRV, DE MATERIALES &
301 .02 .01 0L01.0044 No.ne Orgen
301 .02 .01 OLO1.0385 No.ge Orden

391 .02 .02 INV, DE PROD, EN PROC, AL INICIAR EL MES HORNQ Ne.2
301 .02 .02 OL02.0222 No.de Orden

301 02 .02 OL02.0358 Wo.de Orden

301 62 03 MANC DE OBRA DIRECTA
ant .02 04 GASTOS DE FABRICACION
301 .e2 05 LAMINA EN PROCESO DE LITOGRAFIADO HORND 2
02 .08 OLOZ.0Z22 Ne.oe Qruen
02 .05 OL02.0396 No.de Orden
301 0% .08 CLO20800 No.ds Orden
02 .05 0L02.0601 No.de Orden
02 .05 0L02.0802 No.de Orden
301 .02 .05 DLO2.06803 Ne.de Orden
301 .02 .05 OLO2,0604 No.de Orden
301 02 .05 OLO2,0605 No.de Orden
301 .02 .05 OLO2,0606 Ne.de Orden
301 .62 .05 OL02,0607 No.de Orden
301 .02 .05 OL0Z.0608 No.de Orden
301 .62 05 OLDZ.0803 MNo.de Drden

301 .02 .08 INV. FINAL DE MATERIALES EN PROC, EN ELHORNG No.2
301 .02 .06 0ODO .0000 No.de Orden
301 .2 .06 OO .0000 No.de Orden

301 .92 .07 INV. DE'-PROD. EN PROC. AL FINALIZAR EL MES HORNO No.2
301 .02 .67 0000 .0000 No.de Qrden

301 .02 .07 QVOO .0000 No.de Orden



301 .03 .01 A Ri INIC
301 .03 .01 OL01.0044 Ne.de Crden
301 .02 .01 OL01.0385 No.de Orden

30t .03 .02 NIC P PROC.
30 .03 .02 0000 0000 No.de Orden
301 .03 .02 0000 .000C No.de Orden

301 .03 .03 MANC DE OBRA DIRECTA
301 .03 .04 GASTOS BE FABRICACION
301 .03 .05 LAMINA EN PROCESO DE BARNIZADG HORNC 3

301 .03 .05 OL03.0291 Neo.de Orden
301 .03 .05 OL03.0292 No.de Orden
30% .03 .05 OL03.0293 No.de Orden
309 .03 .05 OL03.0294 No.de Orden
301 .03 .05 OL03.0295 No.de Orcen
301 .03 .05 OLD3.0296 No.de Orgen
301 .02 .05 £L02.0297 No.de Orden

301 .03 .08 INV. FINAL PROD. EN PROC. HORNO No.3
301 .03 .06 QLO3.0296 Ne.de Orden
361 .03 .06 OLO03.0297 No.de Orden

301 .03 .07 INV. FINAL DE MATERIALES EN PROC. EN ELHORNO k0.3
301 .03 .07 000C .00CO No.de Orgen
301 .03 .07 0000 .00G0 No.de Oraen

305 .00 .00 CEN E HO A i S
305 .01 .01 INV. DE HOJALATA FN PROC. DS CORTE AL INICIAR EL MES EN CORT

305 .01 .01 0000 .0000 No.de Orden
305 .01 .01 000D .0CCD No.de Orden

305 M .02 NV, INIC, PROD. EN PRGC. DE CORTE EN TIJERA No1
305 .01 .02 OTO1.0610 No.de Orden
305 .01 .02 OT02.0691 No.de Orden

308 .09 .03 MANO DE OBRA DIRECTA
305 .01 .04 GASTOS DE FABRICACION
305 .01 .06 PROCESO EN TIJERA No.v

305 .01 .05 OTB1.031C No.de Orden

305 .01 .06 INV. FINAL DE HOJALATA EN PROC. EN TIJERA No.3
305 .09 .06 0000 .0000 No.ae Orden
305 .01 .06 00O0 .0900 No.de Orden

305 01 .67 INV. FINAL PROD. EN PROC. EN TIJERA No.1
305 .01 .07 0000 .0000 No.de Crden
385 .01 .07 OTD1.0611 Nade Orden

305 .02 .01 H; N PROC. C INIC|A COR
305 .02 .01 0000 .0000 No.ge Orden
305 .02 .01 0000 .0000 No.te Orden

305 02 .02 V. INIC. P N NT
305 .02 .02 OT02.0699 No.de Orden
305 .02 .02 OTO2.0700 No.de Orden

305 .02 .03 MANO DE OBRA DIRECTA
305 .02 .04 GASTOS DE FABRICAGCION
305 .02 .05 PROCESO EN TIJERA No.2

305 .02 .05 OT02.0699 No.de Orden

306 .02 .08 INV. FINAL DE HOJALATA EN PROC, EN TIJERA No.2

——Y SO DTN (o



306 .
305 .

305
205
s
305
305 .
305 .
305
305
305
305
305 .
288 .
305 .

305 |

305
308
305

310 .

310

310 .
310 .

310 .

310

310 .
310
310 .
310 .

0 .
310
310

310

319 |

210

30 .
310 .
310
310 .
310 ,

318
310 .

390
310

.03
03
a3

A2

L 16 E_—

A6 OT02.0699 No.de Orden
{06 OT02.0700 No.de Orten

.07 iNV. FINAL PROD. EN PROG, EN TIJERA Mo,2
.07 000D .0000 No.de Orden
.07 OT02.0641 No.ce Orden

01 NV, DE HOJALATA EN PROZ, DE CORTE AL CIAR EL IMES EN CORTADORA No.3

.01 0000 0060 No.de Orden
01 0000 .0000 No.de Orgen

.0z INV. INIC. PROD. EN PROC, iE CORTE EN TIJERA No,3
.02 OTG2.0699 No.de Orden

.02 OTR2.6700 No.de Orden

b3 MAND DE OBRA DIRECTA
04 GASTOS DE FABRICACION
05 PROCESO EN TIJERA No.3

{05 OTD2.0698 No.ce Drden

A6 INV. FINAL DE HOJALATA EN PROC. EN TIJERA Ne.3
{05 DT02.0588 No.de Orden
.08 OT02,0700 Me.de Orden

07 INV. FINAL PROD. EN PRQC, EN TIJERA Mo.3
07 0000 .0000 No.de Orden
07 OT02.06611 Wo.de Orden

00 CENTRO DE PRENSADO Y T|

.0t INV. DE MATERIALES EN PROC. AL [NICIAR EL MES EN PRENSA Mo.j
01 0000 .0006¢ No.de Crden

.01 0000 .0068 No.ge Orden ’

02 I IC. PROD. EN PROC. PREN A

02 OPO1.OBID No.de Orden

.02 OP02.0611 No.de Draen

.03 MANO DE OBRA DIRECTA
04 GABTOS DE FABRICACION
05 PROCESO EN PRENSAS AUTOMATICAS No.A

05 OPD1.0510 No.de Orden

i NV, FINAL DE MATERIALES EN PROC. EN ENSABLE AUTM. No.1
{06 000D .0000 No.dz Crden
06 000G .0000 No.de Orgen

07 INV. FINAL PROD. EN PROC. EN PRENSA AUTM, No.1
07 000D .0000 No.de Orden
.07 OPD1.0611 No.de Orden

Ryl ANV, INIC, DE MATERIALES EN PROC. EN PRENSA AUTM. No.2

.01 0000 .0000 No.de Crden
.01 0000 .0000 No.de Orden

.02 IC, P PROC ENSA A
.02 OPN2.0688 No.ge Qrden
.02 OP02.0700 No.de Orden

03 MANC DE OBRA DIRECTA
04 GASTQS DE FABRICACION
05 PROCESO EN PRENSA ALITM. No.2

.05 OP02,06%9 No.de Qrden



30 4
310
310 .

310 .
3¢ .
310 .

el [
30 .
310 .

310 .
310 .
310 .

30
310 .
30 .
3o .

310 .
0 .
o [

310
310
310

320

320 .
320 .

32

320 .
320 .
320 .

320
320
320
320

320
320
320

320 .
320 .
320 .

320 .
320 .
320 .

320 .
320 .
320 .

320 .
120
320 .
320 .

51

.31
51

.01
01
.01
R}

-1
01
1

06 INV. FINAL PROD. PROC. PRENSA AUTM.No.2
.06 OPQ2.0699 No.de Orden
.08 OP02.07¢0 No.de Orden

03 MANO DE QBRA CIRECTA
Q4 GASTOS DE FABRICACION
05 PROCESCQ EN PRENSA MECANICA No.1

A5 OPSNLOT702 No.de Orden

.06 QCJ0 .0000 No.de Orden
.06 OA01.0611 No.de Orden

.07 INV. FINAL PROD. PROC. ENSAMBLE AUT. No. 1

.07 9000 0090 No.de Orden .
.07 0009 .0000 No.de Orden

05 QAG2.0800 No.de Orden

.02 vV, INIC, P PROC, PRENSA MECANICA No.1
.02 OP50.0701 Ne¢.ge Orden
.02 OPS0.0702 No.de Orden

07 INV. FiNAL PROD. PRCC. PRENSA MECANICA No.1
L7 0000 .0000 No.de Orden
.07 QP50.0701 No.de Crden

01 INV, INIC. DE MAT! . PROG, MBI

.01 '0060 .0000 No.de Crden

.01 0000 .0000 No.de Crden

.02 NV, INIC. PROD, PROC, ENSAMBLE AUT. No.2

.02 0000 .0000 No.de Qrden

.02 0000 .0000 No.de Orden

.03 MANO DE OBRA DIRECTA

04 GASTOS DE FABRICACION

05 MATERIAL EN PROCESC DE ENSAMBLE AUTOM. Ne. 2

.07 INV. FINAL MATERILES £N PROC. EN PRENSA AUTM. No.2
.07 0000 .0000 No.de Orden
.07 OP(2.6611 No.de Orden

.0t INV. INIC. DE MATERLS. EN PROC. EN PRENSA MEC,
.01 00G9 .0000 No.ge Orden
.01 0000 .0000 No.de Orden

C. .1

06 INV. FINAL MATERIALES EN PROG. EN PRENSA MECANICA No.1
.06 0000 .C000 No.de QOrden
.06 OPS0.0611 No.de Oraen

.00 CENTRO DE PROQUCCION AUTOMATICA -

1 i TERI S5 ENPROC. EN E AUT.No.1
.01 0000 .0000 No.ge Order

.01 Q000 .QC00 No.de Orgen

.02 INV. INIC. PROD. PROC. ENSAMBLE AUT. No. 1

.02 0000 .0000 No.de Orden

.02 0000 .0000 Neo.de Orden

.03 MANO OE OBRA DIRECTA

.04 GASTOS CE FABRICACION

.05 MATERIAL EN PROCESO EN ENSAMBLE AUTOM. No.t
05 0000 .0000 No.de Orden

.06 INV. FINAL MATERIALES EN PROC. ENSAMSLE AUT. No.1

2.
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320

320

320 .
320 .
320 .
320 .
320 .
320 .
320 .
320 .

320 .

320

320 .
320 .

20
320 .
32¢ .
0 .
320 .
R0 .
320 .

320 .

320 .
320 .

320

320
320
320

330
330
330

330
330
330

330 .
01
.01

330
330

02
02
L2

52

.52
.52

iy
01
A1

01
01
A1

A6
06

L IV . _—— |

INV. FINAL MATERIALES EN PROC. EN ENSAMBLE AUT. No.2

0000 063 No.de Orden

{06 OAD2.0811 Mo.de Orden

07
07
07

-0
01
01

.0z
.02
.02

INV. FINAL PROD. PROC. ENSAMBLE AUT. No.2
0000 .6000 No.de Qrden
0600 .000¢ No.de Ordenr

1 C MATER N_PR CT! T: No.1
00090000 Me.de Qrden
0000 .0000 Nec.de Qrden

INV, INIC. PRODUCCION EN PROCESQ INYECTGRA DE PLAST
0000 .0000 No.de Orgen
0000 .0000 No.de Orden

MANO DE OBRA DIRECTA

BASTOS DE FABRICACION

MATERIAL EN PROCESO EN INYECTORA DE PLASTICO 1
G0 0000 No.de Orden

INV, FINAL MATERIALES EN PROC. EN INYECT. PLASTICO AUTH. No.1
0000 .000¢ MNa.de Oraen

.08 OI50.0611  No.de Orden

.08
.05

06
.08

INV. FINAL PROD. PROC. INYECTGRA DE PLASTICO No.1
0000 .0000 No.de Crden
0000 .0000 Node Crden

NV, INIC, DE MATERIALES EN PROG, INYECTQRA PLAST, No.2

0000 .0000 No.de Qrden
0000 .600C MNo.de Orden

VL INIC. PROD. PROC. INYECTORA BB PLAST, 2
0000 G000 No.oe Orden
0000 .000C No.de Qrden

MANQ DE OBRA DIRECTA

GASTOS DE FABRICACION

MATERIAL EN PROCESO EN INYECTORA DE PLASTICO 2
0000 .0000 No.de Orden

INV. FINAL MATERIALES EN PROC.INYECTORA DE PLAST. No.2
G000 0000 No.ds Crden

06 01810611  No.de Crden

07
07
07

i)

.01

=]
-

.02
A2
.03

.04
.05

INV. FINAL PROB. PROC. INYECTORA D PLAST.2
0000 .0800 No.de Qrden
0080 00400 No,de Orden

NTRO DE PRODUCET N

INY, INIC, DE MAT| . ARQC, EM ENSAMBLE MAMUA
GO0 0000 MNo.de Orden
0000 .0600 Mo.de Orden

INV. INIC. PROD. PROC. LINEA DE ENSAMBLE MANUAL
0000 .0000 No.de Orden
0000 0000 No.de Orden

MANOQ DE OBRA DIRECTS,
GASTOS DE FABRICACION
MATERIAL EN PROCESQ EN LINEA DE ENSAMBLE MANUAL



130
130
130
130
130
130
130
130
330

330

330

33c

330
330
330

130
330
330
330

330
330
330

330

330 .

330
330
330

330
330
330

330 .
330 .
330 .
330 .

330 .
330
330

330 .
330 .

700 .|

701 |
701
701 .
701 |

701
701

.01

01
A1
.0

01
01
.01

01

iy

.02

.02

.02
02
.02

02
02
Q02
02

02
.02
02

.02
.02

.02
03
03

A3 .
03
03 .

05

06
0%
.06

06
.06
.06

07
07
.07

01
0|
Kiyl

.02
02
02

03
04
.05
b5

.06
.06
08

Rug
07
.07

.01
01
01

08

07
07
07

.0¢

.00
0o
0
.00
00

0000 .0000 No.de Orden

INV. FINAL MATERIALES EN PROC. EN ENSAMBLE MANUAL
0000 .0000 No.de Orden
OMO2.0611 No.de Orden

INV. FINAL PROD. PROC. LINEA DE ENSAMBLE MANUAL
0000 .0008 No.de Crden
0000 .0000 No.de Ceden

INV. FINAL MATERIALES ER PROC. EN ENSAMBLE MANUAL
000 .0000 No.de Orden'_‘
OM01.0611 No.de Orden’

b C. P P
0000 0000 No.de Orden
0GO0 0000 No.de Orden

INV. INIC. PROD. PRQC. SECCION DE PEGADD DE CAMPANAS
0000 .0000 No.de Orden
0000 .6000 No.de Orden

MANO DE OBRA DIRECTA

GASTOS DE FAERICACION

MATERIAL EN PROCESO EN SECCION DE PEGADD DE CAMPANAS
0900 0000 No.de Orden

INV. FINAL MATERIALES EN PROC. EN PEGADO DE CAMPANAS
0000 .0600 No.ds Qrgen
0C02.0611 MNo.de Orgen

INV. FINAL PROD. PROC. SECCION DE PEGADO DE CAMPANAS
0000 .0000 No.de Orden
0000 .0000 No.ge Orden

v, N C. SECT £ CHOS
0000 .0000 No.de Orden
0000 0000 No.de Ordan

INV. INIC. PROD. PROC. EN LA SECCION DE GANCHOS.
0000 .0000 No.de Orden
GODC .0000 MNo.de Orden

MAND DE OBRA DIRECTA

GASTOS DE FABRICACION

MATERIAL EN PROCESO EN LA SECCION DE GANCHOS
0e00 .0000 No.de Orden

INV. FINAL MATERIALES EN PROC. EN SECC. DE GANCHOS,
0000 .0000 No.de Ciden :
0G03.06%1 No.de Crden

INV. FINAL PROD, PROC, EN LA SECCION DE GANCHOS
0000 .0000 No.de Orden
0000 .000C No.de Orden

cC N FERID

Y LIT
Harne No.1
OL0t.0044 #O/P
0L01.0385 #0/P
OL01.0595 #0/P

.01 .00 OLO1.0596 #O/P

—— - T




701 .01 .00 QL0M.0597 #OQ/P

701 .01 .00 OL01.0598 # Q/P

TJof 02 00 ‘Homo No.2

701 .02 .00 OL02.0608 # QP

701 .03 .00 Horno No.3

701 .03 .00 OL03.0295 # O/P

702 00 400 LCENTRO DE CORTE

702 .01 .00 Tijeras Automaticas

762 .01 .01 Cortatora #2

702 01 .02 Cortadora #3

702 .06 .00 R N

702 .01 .00 Prensas Automaticas

703 .01 .01 OPOY.0B10  Prensa Automdtica No.i

703 .01 .02 OP02.0699 Prensa Automatica No.2

703 .02 .00 Prensas Manuales

763 .02 .01 000D .0000 Prensa Manual

74 0D 00 CENTROS DE PROCESGQ AUTGMATICO
704 .0t .00 LINEAS DE ENSAMBLE AUTOMATICO
704 .01 .01 DAG1.0000 ‘Smag

704 .01 .02 OAD2.0800 Soudronic

704 .51 .00 INYECTORAS DE PLASTICO
704 .51 .01 D000 .0000 Inyectora No.1

704 .52 .02 01080 Inysclora No2

705 .00 .00 CENTRO DE ENSAMBLE MANUAL
705 .01 .00 Ensamble Manual

705 .01 .01 OMO1.06%0 Operacion manual

s .02 .00 Pegado de Campanas

705 .02 .04 OCO0.0000 Operacion de pegadao de campanas
705 .03 .00 Produccisn de Ganchos

705 .03 .01 0G00.0710 Operacion de hechura de ganchos
800 .90 .00 ALMACENES

801 .00 .00 JAC DE TER A

801 .01 .00 ALIMENTOS.

801 .0 .01 5.5 Onzas

801 .01 .01 02021100 Envase DO}

801 .01 o2 10 libras

801 .01 .02 0202.4000 Envase DI

801 @2 00 INDUSTRIAL

801 .62 .04 5 Galones

801 02 .01 11D0.1300 Envese lito XX

801 .02 .02 14 Galén

801 .02 .02 1110.1000 Envase

801 02 .03 1/2 Galan

8r1 .02 .63 0000.0000 Envase

801 .02 .04 1 Galon

801 .02 .04 0C00.0000 Envase

801 .02 .05 5 Galcnes

801 .02 .65 000G.0000 Envase

801 .03 TAPAS, FONDOS, TAPONES



801

8

802

802
a0z
802
802
802
802

802
802
802

802
802
802

a02

802 .

802

803 .

803 .

803
803

803 .|
803 .
803 .

803
803
803
803

8O3 |

803
803

803
803 .
803 .
803 .

804

805

805
805
805
BOS

03
03

.00

019
.01
01
01
01
Rl

02
.02

.03
03
.03

.00

01
A1
02
02

R
.01 OP12.0T01

.oe

.01
01
.01 1800.1000
{01 1825.1100
.02
.62 L800.1000

.op
.01 B100.0001
.01 B202.2222

.00
.01 A100.0111
.01 A100.0001

00
01 C100.0000

00

o0

iy
01
.01 AN0D.0CDO
01
01
.01 CO0D.0000
.00
01
.01 CH10.6003
00
01
01 FO10.0000
00
.o
.01 TAG0.G000
.00
.01
.01 TPi0.0000

.00

.00
.01 CND1.0002
00
.01 PLO1.G001

Tapa 1 Galkén
#OP

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

HOJALATAS
Calibre 022
Daseripeion
Descripcién
Celibre 0.25
Descripeion

BARNICES
Bamiz XXX XXXX
Barniz XXX XXXX

ADHITVOS
Adhitivo XXX XXX
Adhitivo XXX XXX

COMPUESTOS
100X

SOLDADURAS

ALMACEN DE PARTES PARA ENSAMBLE

ANILLOS
ANILLOS DE 174
Anilic t/4 SB
CONDS
CONOS DE 14
Cono 1/4 SB
CHAPAS
CHAPA DE 1/4
Chapa de 1/4 SB
FONDOS
FONDOS DE 174
Fondo de 1/4 5B
TAPADERAS
TAPADERAS 1/4
Tapadera 1/4 SB
TAPON PLASTICG
TAPON PLAST. #16
Tapan Plastico #16

ALMACEN DE MATERIAL DE EMPAQUE

CARTON
Caja No.2
BOLSAS DE PLASTICO
Bolsa plastica de 22" x 30",

.00 CINTA ENGOMADA DE PAPEL.

01 liem

K] CINTA ENGOMADA DE PLASTICO,

01 ltem

00 ALMACER DE PRODUCTOS AVERIADOS
.00 LAMINAS

01 XM00.0606 #OIP

.00 ENVASES

01 XAQD.0896 #O/P
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805
305

10
806
806
806
806
806
806
806

806
806

BO&

808 ||
806 .

BOG .
806 .
806
806 .

BO6 .
B0G .

806 .
806 .

BOB |
806

80E |
BOE .

.03
03

A0

01
04
0
0

02
W2
02

03
.03
.03

ERL L. . ———— 1

00
01 XP00.0596

00

.0e

.01 RO0O.0000
.02 RODO.0OOD
.03 ROOD.OO0N

A0
01 ROUD.O0OC
.02 RO0O.0000

.00
01 R000.0600
{02 ROOC.0ODD

.00

01 ‘RUDO,00060
.02 RODD.0000
43 RO00.00D0

.00

01 ROGO.OODG
.02 ROGO.0DDO
.03 R000.0000

.00
.01 R009.0000

00
01 RO0C.0DOD

Ry
L1 ROD0.0000

00
01 RY00.0000

PARTES
#O/P

REP. Y ACCS. PARA LITOGRAFIA
HORNO #1
HORNQC #2
HORNG #3

REP.Y ACCS. PARA PRENSAS AUTOMATICAS
Fmi
KOMMET

REP. ¥ ACCS. PARA PRENSAS MECANICAS
PRENSA #1
PRENSA #2

REP. Y ACCS. PARA PRENSAS AUTOMATICAS
SMAG
SOUDRONIC
INYECTORAS

REP. Y ACCS. PARA LINEA MANUAL
SOLDADORAS
CERRADORAS
PEGADORA DE CAMPANAS

REP. Y ACCS. PARA ALMACEN DE MAT.PRIMAS
MONTACARGAS KOMATZU

REP.Y ACCS. PARA ALMACEN DE TERMINADOS
MONTACARGAS XXXX

REP. Y ACCS. PARA TALLER MECANICO
TORNOS

REP. Y ACCS. PARA TALLER DE ELECTRICIDAD
HXARANK



FORMAS DE CONTROL INTERNO
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LISTA DE FORMAS

No. de

forma Nombre del documento

1 Requisicién de litografia.

2 Reguisicion de cortes {tijeras).

3 Requisicidn de prensado y trogquelado.

L Requisicién de lineas automaticas.

5 Requisicién de lineas manuales.

& Ingraso al almacén de partes.

7 Ingreso al almaceén de terminados.

B Ingreso al aimacén de materias primas y auxiliares.

3 Ingreso al aimacén de material de empacgue.

10 Ingreso al aimacén de repusstos, accesorios y materiales electricos,
kx| Crden de raprocesc.

12 Cargo de tiempos prestados a otras actividades.

13 Tatjeta die control para hojalata en proceso.

14 Inventario fisico en proceso en ef centro de litografia.

15 Inventario fisico en proceso de corte {tijeras).

16 Invantario fisico en proceso an el centro de prensatio y troquzlatio.
17 Inventario fisico en protesc en el centre de ensambie automatico.
18 tnventario fisico en proceso eh el centro de ensamble manual,

i Sobrantes y movilizacién de matariaies.

20 Aviso de pedido al extarior.

21 Nota de devolucion a proveedores.

22 Orden de produccion de harnizado y litografiade.

23 Orden de productién de corte {tijeras).

24 Orden de produccion de prensas y troqueles.

25 Orden de produccion de lineas aviomaticas.,

28 Orden de produccion de lineas manuales.

27 Reporte de preduccion diaria con horas horno, centro de litografia
28 Reporie de horas diarias laboradas en corte a cada orden.

29 Reporto de horas diarias iaboradas en prensas a cada orden.

30 Raporte de horas diarias laboradas en linea automética, a cada orden.
kil Reporte de horas diarias taboradas en linea manuai, a cada orden.
32 Reporte de horas diarias laboradas por el taller mecanico a cada Depto.
33 Reporte de horas diarias taboradas por el taller de elactricidad a cada Depto.
34

Reporte de horas diarias laboradas por servities generales a cada Dapto.

Nombre

IFL
IFT
iFP
IEA
IEM
Shi
AP
D
oL
aT
op
QA
OM,QC,06
HHL
HHC
HHP
HHA
HHM
HHT
HHE
HHS

El disefio espacifico de las formas del No,28 al 34 no fue Incluido, considerando que es
de facll redaccion y tiene bastante similitud con Ia forma No,2? que si se incluyd, ¥ la que pueda
servir de guia, cuando se quieran preparar las otras.

——— i ORI A1 | Wi ]



FORMAS No.1,2,3.4Y 5

1 REQUISICION DE LITOGRAFIA.

2 REQUISICION DE PRENSAS.

3 REQUISICION DE CORTE.

4 REQUISICION DE LINEAS AUTOMATICAS.
5 REQUISICION DE LINEAS MANUALES.

EMISION:

La emite el centro de produccion, requiriendo los materiales que le han sido
especificados en la orden de produccion, emitida por el departamente de
planificacion. También, podra utilizario el mecénico que llegue a reparar la
magquinaria 0 equipo y necesite un repuesto, accesorio y material eléctrico que
tengamos en stock de bodega.

(COMO PARTICIPA Ei DOCUMENTO ER LA SISTEMATIZACION DE LOS
COS8TOS?

Al colocar el nimero de la orden de produccion al frente del documento, v
luego, marcar en la casilla del reverso, que departamento surte el material,
repuesto, accesorio, etc. el computador autométicarmente sabra que partida
contable de costos correr. Es decir, que debido a que el nimero de la orden
contiene el codigo de la seccion de destino y el cddige del articulo despachado,
contiene la seccion de almacenamiento o en su caso seccion de produccion, su
jornalizacion serd absolutamente sencilla.

Para marcar €l departamento que despacha debe sefalarlo con una "x',
pero en el caso del almacén de repuestos y del centro de litografia, debe
complementar los datos del despacho, con la seccién por dos razones
imporianies:

1) El Almacén de repuestos estard codificando sus articulos con la
seccidn para la que fuercn comprados.

2) El centro de produccion de Litografia estara surtiendo productos

elabora dos  en sus diferentes hornos, lo cual debe computarse
como produccién del centro.

——uu TN IR



[EFPRESR
GENTRO DE PRODUCCION Na.t

HORNG No.03
HORNO Koz
HORNC No 03

ettt et
BARNIZADOC Y LITOGRAFIAOO
REQUISKCION

RL:
301 __ 04 Rep.
301 ___ 05 M

Guatamata, I 188

ARTICULO QUE REQUIERE:

# O

PARA PROCESO OE

¥ OL

¥ OL

LHOL

¥ OL

4 DL

# CL

4 QL

¥ OL

¥ OL

fFoma No.1

Nombre osl sokcitante

| L,
Encargado

FORMA DE DESPACHO

FEMPRESA -

DE LA REQUISICION Al REVERSO
(AREA RESERVADA PARA EL. DEFTOFROVEEDOR)

Gualsmala, I 11,99 -

CODIGO CANTIDAD
DESPACHADA JRECIBIDO POR' HORA: OBSERVACIONES
DEFIO QUE SUMINISTRA, ALM M PRIMA 802
ALM REPUEST 806
ih U
ENTREGADO POR
———T CUTTHIEY (T




EMPRESA CORTE
CENTRO DE PRODUCCION No.2 REQUISIC1OR RT-
14 TIJERA 305 __ 04 Rep
. it 305.___.05 Mat
o=
03 | elc Guaternala, __ /1,99
ARTICULD QUE REQUIERE. # DE ORDEN PARA LA FABRICACION DE
HOT
HWoT
0T
#OT
40T
J#OT
#OY
. forma Ne 2
—— n
Nombre de! solicitanie Encaigado
[ EMPRESA FORMA D= DESPACHOD
DE LA REQUISIGION AL REVERSO
{AREA RESERVADA PARA EL. DEPTO PROVEEDOR) Guate,__{ Nng9
CODIGO CANTIDAD RECIBIDO POR: "HORA: OBSERVACIONES
DESPACHADA
[T DEPT0. GUE SUMINISTRA: ALV A PRIMA B0, .
ALM REPUEST 806
BARYLIOG 70t
[ ¢,
ENTREGADQ POR




EMPRESA FREHSAS ¥ TROQUFLES
ENTRO DE PRODUCCION Mo 3 REQUISICION RP-
0 ____D4dRep
4 PRENSAS AUTOM ¥ FPRENSAS HECANICAS 30 __ 0L mMal
01 151
2 152
03§ ete | 53, elc Gualemata, oo
ARNCULO QUE REQUIERE # B ORDEN TFARA LA FAﬁ?!CACION DE
#OP
#OP
HOF
HOP -
#OP
#OP
HOP
loima Ne.3
— i,
Nomnbire det solicitants Encargado
EMPRESA FORMA DE DESPACHU
DE LA REQUISICION AL REVERSO
[AREA RESERVADA PARA EL DEPTD.PROVEEDOR] Guate i noes__
CODIzo CANTIDAD [RECIBIDO POR HORA QRSEVACIONES
DESPACHADA
DEFTO QUE SUMINIS THA: ALM MAT PRIMA 802

ALM M EMPAQ B804
ALM.REPUEST. 806.
CORTE 703

m_______
ENTREGADO FPOR

——— i - 1THER T




ENLIOE.

EMPRESA
CENTRQ DE PROCUCCION No.4

LIEAS AUTOMATICAS
REQUISIZION

[— PA-
OA=L PIENSAMBLE AUTOM OI=L AUT MVINYECCION . 320 ___.04Rep
LINEA AUTOM 01 LINEA ST INYECTORA No 1 32¢ __ 05 Mat
¢ JuUNEAOZ LINEA 52 INYECTORA No.2
LINEA D3 Guratemaia, J F1ee_
'[ARTICOLO QUE REQUIERE, QA # OE ORLEN PARA LA FABRICACION DE.
O # OE ORCEN -
o o
(=
0 .
Lo
o
o
: jo

terma No.4

—_ U}
Nombre del solicitante

Encargado
1EMPRESA FORMA DE DESPACHO
. DE LA REQUISICION AL REVERSO
[AREA RESERVADA PARA EL DEPTO PROVEEDOR)
Guatemala,__/_ {199
CODIGD CANTIDAD RECIBIDO POR: HORA: OBSERVACIONES
DESPACHADA

DEPTO, QUE SUMINISTRA:

ALM.M PRIMA 802
ALM.PARTES 803
ALMM.EMPARC 804
ALM-REPUEST 806
CORTE 703

m____
ENTREGADO POR




rEM-PRESA LINEAS MANUALES
|CENTRO DE PRODUCGION No 5 REQUISICION

[5eX3
FUMERQ_RE_EECCION 330__UARep.
330__ 06 Mat,
0l= L.MARUAL FP-ENSANHLE _OM
02=_ L.MANUAL PrCAMERMAS  OC
PA= L MAWUAL P OANCHOE 0O Quets, 188 _
[FDE LA ORDEN FPARA LA FABRICACION DE:
ARTICULO QUE REQUIERE:
0 ___
e
o
Q
o .
o__
=)
{ottna No.5
i)
Nombre del sclicitsite Encargada
EBMPRECA FRRMLA DE QFEDAQHD
DE LA REQUISICION AL REVERSO Gusta, i) se
[AREA RESERVADA PARA EL DEPTOQ.PROVEEDOR)
CODIOT CANTIDAD
DESPACHADA RECIBIDO POR: HORA: OBSERVACIONES
DEFTG. QUE SUMINISTRA ALM.W.PRINA BO2 _
ALM.PARTES €03 _
ALM.H.EMPAD D04 _
ALM.REFUEST 606
CORTE 709 n.

ENTREGADD POR

{ ————Y © IR e
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FORMAS No. 6Y 7

§ NOTA DE INGRESO AL ALMACEN DE PARTES PARA ENSAMBLE. .

7 NOTA DE INGRESO AL ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS.

EMISION:

Como su nombre lo indica serd emitida por el almacén encargado d
almacenar las partes para ensambie.

:COMO PARTICIPA EI DOCUMENTO EN LA SISTEMATIZACION DE LO:
COSTOS?

Cuando se responda a que orden perienece el articulo, se estar
abonando ia cuenta de produccidn terminada y ftransferida del centro d
produccidn, conociéndose el rendimiento de cada prensa y el valor de s
produccion sin mucho esfuerzo.



EMPREEA BOTA DE IRGRESO Ip-

803.__._

ALMACEN DE: PARTES PARA ENSAMBLE, TIRAS Y CUERPCS Guate. / 11,99
I:REMITIDO PCR LA SECCION:
CODIGO CANTIDAD ARTICULC FRENSAS]DEV.L AUJDEV.LM or RORA:
703.__ :320.__ |330.__ #
forma Mo 6
{n
BODEGUERO

——— -  d ©TTHEL (TR




Ll IR

CONTROL CE CALIDAD

JEFE DE ALMACEN

JEMPRESA
NOTA DE INGRESO T
801,
ALMACERN DE ['»2DUCTOS TERMINADOS Guate, f AR
ORLCEN DE PRODUCCION ELABORADA EN LA SECCION:
ARTICULG CANTIDAD BLWAGEN DE  JP.AUTCMAT P MANUAL
cODIGO : PARTES 704. . 705.. ..
OA, AT ] oM. D0, OG HORA
T [ B '« B
0
——— o o
S '« SRR < —
I | S (< N
) o o]

O jo_
I« B '+ N

. . Q. [

iorma No.7
f). n,
Revisado Recibido




FORMAS No. 8.9.Y 10

8 NOTA DE INGRESO AL ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS Y AUXILIARES.

3 NOTA DE_INGRESO AL ALMACEN DE MATERIAL DE EMPAQUE.

10 NOTA DE INGRESQ AL ALMACEN DE REPUESTOS Y ACCESORIOS.

EMISION:

Los emitird el aimacén respectivo, al momenic de recibir producto que
efectivamente haya pedido la empresa.

;COMO PARTICIPA El DOCUMENTO EN LA SISTEMATIZACION DE LOS
COSTOS?

La infermacion gue contendra el ingreso de almacén, llegara a una base de '
datos, que podra ser consultada por contabilidad, al momento de recibir y
provisionar el pago de la factura, constatando la recepcidn dei mismo.

La codificacion estara de acuerdo a la nomenclatura de cosios, a la vez el
cadigo le servird al bodeguero, puia ordenar los articulos fisicamente.  Tomando
como ejempio el almacén de repuestos, el cédigo indicaré el departamento, la
seccién y la maquina a que corresponda cada unidad, quedando ordenada la
mercaderia, facilitando la iocalizacion y permitiendo un mejor control para efectos
de la toma de inventarios fisicos.

—— i BN 1311 ||



L E——

ERFRESA KROTA DE ITHGRES O e
ALMACEN BDE MATERTAS PRIMAS ¥ WATERIALES AUXILIARES M2 _
COMPRADO A COD ;
RECCION TELRRANG Gume L ¢ nes
‘ TRANSPORTISTA- FPLACAS
ZFEACTTIRA Gt S HFORM AT IANERC): FEMNG a___ .. e
C=VUELTO POR: SECCION ——— to. DEL BOCUIKENTO CON QUE FUE DESPACHADO:
Caage {1  Cantigad i';::; ] Deserioeisn Tbsanacionee

ferma bz g

n
Emitid sror
ALMACEN NF MATERIAS PRIMAS




EMFHESA HOTA LE. JEGRESRYD e
ALHACEH DE MATERIAL DE EMPAQUE L]

TOMFRADO & €O

o TELEFOND Gualemala, . ¢

TRANSPORTISTA, SRLACAS

SFALTURA FENVIO) #ORM PEDIDOS___ 1 oK

DEVUEL1O POR: SECTION R No. DEL DOCUMENTO CON QUE FUE DESPACHADGD.

Timaas

o curtaian nuccinie Deatigean Olmeracknn

Tarma Feo 3
",
it Dot
ALMACEN DE MATERIAL OE EMPAQUE

F————————- i} ©TTNER (i
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EMPRESA NOT A 1} E INGRESO
IR-,
ALMACEN DE REPUESTOS, ACCESDRIOS. MATERIALES ELECT RICOS . BOR__
[COMPRAD A COD
DIRECCION TELEFONOY Guste 5 neg
TRANSPORTISTA RPLACAS'
| FFAZTURA: FERVIO, FEORM ADIIALERO PEDIDD & ] OIC,
DEVUELTO POR;: SECCION et No. DEL DOCUMENTO CON QUE FUE DESPACHADCG:
Litsdary
Codpo Cantioad medida Desorpeion Opsenannes
BOS .
gos.__ .
M6, .
806 .
0, .
Torma Mg 10

Emitide:
ALMACEN

-4

DF REPUESTLS




FORMA No. 11

ORDEN DE REPROCESO
EMISLON:

Durante el proceso preductive, ocurre que un cliente necasita el mismo
envase que se tiene en existencia pero con un agregade que si podemos
ofrecerle, esto obliga a regresar e! producto al area de produccién especifica,
para gque se lleve a cabo el proceso adicional, como ejemplo de esto tenemos
envase de un galén sin asa ( el gancho de alambre para portaric), el cual ai
necesitarse con asa, regresa a preduccion y cambia de codige.

JCOMG PARTICIPA.EI DOCUMENTO EN LA SISTEMATIZACION DE LOS
COSTOS? ‘

Este documenic permitira rebajar la exisiencia del almacén’ que requiere la
modificacién de un articulo, y cargario a 'a cuenta de produccion del centro que
hara la fabor productiva, sacandolo del codige original y trasladandclo al nuevo.

——— - [T T



EMPRESA

ORDEN DE REPROCESC

OR--

Favor de modificar los envases lislados a continyacion: Suale, I 11,99
] TERMINADOS A PROCESO ] PARTES A& PROCESD
PASARLO A~ SACARLC DE: PASARLO A SATARLO DE:
Cantidad campanas Jotro ] Perlorar [orro j i
330.0205 §330.___05]Nuevo codigo  {Terminados conlfatricade ton 310 05|310___05 Nueva cédigo [Partes fabricado con
£od. BO1. Orden Prod, # Sod. BD3 orden Prod. #
_ 330.02.05 .05 .. 08 .05 o
_ .. j3z3at20s 05 05 05 .
330.02.05 .05 ] .05 ] . _
330.02.05 .05 . . .05 .05 ] —
| 330.02.05 .05 .05 o5
330 02,05 .05 .05 .05

forma iNe. 14

Depto. de Ptanificag
Emitida por scomputador

ih -
Afmacén que entrega

(f

Deplo. que recibe




'ORMA No. 12

SARGO DE TIEMPOS A OTRO DEPARTAMENTO.

IMISION:

Este reporte sera emitido por el departamente que ceda el tiempo de sus
rabajadores a ofro departamento u ofra empresa.- . También por aquel, gue los
scupe en trabajos ajenos al puesto asignado en el computador, pero dentro de el
nismo departamentc, como en el caso de mantenimiento que es indirecto a la
yroduccion.

JBJETIVO:
Evitar que se castigue a una orden con los costos de otra, o, con los costos

jue se deben distribuir entre todas la demas ardenes que pasaron por el centro
e produccion duranie el mes. '

;COMO PARTICIPA El- DOCUMENTO EN LA SISTEMATIZACION DE LOS
COSTOS? '

Trasladando automaticamente el costo del fiempo prestado al
departamento que utilizé el servicio, o mandandolo a una cuenta de costos
indirectos dentro del mismo departamento.

{ ———T ¢ TTHER (TN
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EMPRESA CT-0007

A _OTBAS ACTIVIDADES Guate_ 1 1199
Los 7 primeros Limpiaienderazar
digitos del cod. Hor.ibra usuaj Horas" lsmina.Mantento. on cdc para cargat <4, cobrar a
de! trab.orestado p Jel miznn Depio. o otra seceisn. tlra mupresn
e — . .Da § — ) _
L — . 12 .
e - .04 PUS ———
S -04 —
——— e — 04 —_— .
I, e D& —_— e |
- ) .04 S
T e
I — —_—— D P N
forma No.12
[ G, M__ - S,
Jele del Daplo. que Grabado, Supervigor fe Prod. Jefe det Deplo
Reclbe al servicio Proveed.de MO
HoTa:

Lex jeles de eplo. deben conocer la etdificocidn departarentalizada
e todes lax secciones de la fAbrica. para poder codificar #in perdor
tirtpo mn consultaz. Tendrdn a sana uga pommnclatura




EORMA No. 13

TARJETA DE CONTROL PARA BULTOS DE HOJALATA EN PROCESO.

EMISION:

Esta tarjeta para:.

Sustituir, las actuales papeletas hechas informalmente con recortes de pa-
pel.

A simple vista, conocer que hojalata esta terminada lista para cortar, y cual
se encuentra en proceso.

Hacer el traslado teérico, dentro deif centro de Barnizado y Litografiado, por
la hojalata que va quedando terminada durante el proceso, es decir dife-
renciar su producto final.

Conccer, si ese bulto se habia destinade para un usc especifico, y en
alglin momento se le cambid destino.

Saber las fechas en que se inicié su proceso y como fue evolucionando,
hasta considerarlc como producto  terminado, de este centrce  de
produccion.

Conocer cuanta lamina sale con desperfecto, tanto las que son
completamente inservibles, como las due adn podemos aprovechar.
Permitira la acumulacion de datos de lamina que sale con desperfecio,
ingresandola a un Almacén de Materiales Defectuosos,

identificara la orden de produccion a gue pertenezca cada bulto.

Sabremos cuantas pasadas de impresion yfo barniz le fueron aplicadas a
cada bulto.

Serd un elemento mas de control para ta toma fisica y el manejo de
inventarios.

- TR (I
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Rl IE.

{ PESTARA PARA PRENSAR ENTRE LAS LAMINAS )

EMPRESA

TARJETS DE CONTROL
CEMTRO DE LITOGRAFIADG Y BARNIZADO

# BULTO

CANTIDAD CE LAMINAS PROCEBADAS HOY

<oDIGo;

ORDEN #

FECHA:_ 4 199
# DE LAMINAS,

USO INICIAL

forma No.13

FECHAS
i ngs_

NV

4 .99

PASO PALD PASO OBSERVACIONES
BARNIZ LITOGRAF MIXTO (eclor Hipo de barz.elc.)

AL FINAL FUERON DESTINADAS PARA

TERMINADAS
DEFECTUOSAS
INSERVIBLES
TOTAL BULTO {F)
sEmpssswmsssso= Hecho por




FORMAS No.14.15.16,17 Y 18. -

14 INVENTARIO FiSICO DE MATERIALES EN PROCESO EN EL CENTRO DE
BARNIZADO Y LITOGRAFIADO AL FINALIZAR EL MES. ’

15 INVENTARIO FiSICO DE ENVASES Y MATERIALES EN CORTE. AL
FINALIZAR EL MES

16 INVENTARIO FiSICO PROCESO DE PRENSADO. AL FINALIZAR EL MES.

17 _INVENTARIO FISICO DE ENVASES Y MATERIALES EN PROCESOS
AUTOMATICOS, AL FINALIZAR EL MES.

18 INVENTARIO FiSICO _DE_ENVASES Y MATERIALES EN PROCESOS
MANUALES AL FINALIZAR EL MES. '

EMISION:

Debe ser emitido por el jefe del departamento y aprobado por el supervisor
de produccion. )

OBJETIVO:

El computador con la informacion .ingresada. pedrad tomar en cuenta la
produccion en proceso, la que nos servira, al momento de derramar los elementos
de! costo sobre la produccion del mes, obteniendo asi, tanto el costo de una parte
{otalmente terminada, como el costo de una parie en proceso a la etapa de
conversidn en que se encuentren al finalizar el mes.

DISENO:

Los formularios para la toma fisica de inventarios en los centres de
produccion, estan disehados anatémicamente para cada centro, de manera que
ofrecen toda la facilidad para un conteo rapido, ordenadoe y de facil grabacion en

" ef sistema de computo, para la respectiva valuacion que sera automatica.

———— TN I
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EMPRESA
PRENSAS Y TROQUELES

IHYENTARIO FIS1C0 DE FARTES.ER.PROCESO AL FINALIZAR ELMEE.DE: __ _

- Terminadas no Transferidas.
- En Proceso Equivalente a un % de Unidades Terminadas

Guate.

IFF-0001

f "o

30___07

No. DE DEPTO-8ECC-
¥ ORDEN DE PRO-
DUCCION

CANTIDAD CANTIDAD
TERMINADA NG TERMINADA NO
BREVE DESCRIPCION DEL TRANSFERIDA TRANSFERIDA
ARTICULG EN PROZESO {CON SELLADOR) [iSIN SELLADOR)

TIRAS DE HOJALATA COMPUESTO

SELLADOR

CANTIDAD
TIRAS

a0
%

EQUIVALENTE JEN KGS
A TERMINADAS

OP,

OP,

OP

QP

CP

CP.

OP.

OP.

OP.

OP

forma No. 16

) [0

Jefe de Prensas y Tioqueles Grabado, Supervisor de Produccion
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EMFRESA
CENTRO DE FRODUCCION
DE PROCESOS AUTOMATICOS

)

ko,

DE DEFTO.. SEC-
CION Y ORDEN
DE PRODUCCION

——
CUERPOS

INMENTARID FISICD,

AL FWALZAN EC NS D,

HYAS

PROCEL0,

=28

€ u £ 1 =

|liw.|sl f AR

{CERAALQS

con
]

[AIZADGS

ANLLOS
PCR
FENSAMBLAR

FONOCS
=2 2oR
ENSAMBLAR

SZARARD
CON CONO

CONOS G

OTROS TEIMMADD
oo

CAIPANAS

(=
:CATS
LAPRC

? OTRO

Oh___.

fonme No.17




"83 EM APROCK3IC 3% SHSAMBLE

WATERIAL JE EMPRALE §N PROCESD

wAS  (TEAMINADD  [CraRas TERAEAL  [FEAMCMPAC  [CALASLSATAS SAAS AR CALAS
CoNGHaeA  hRars N Tam EN E4 SNVASE MADES POR ~an BOLEAS Custa (GRARAS
i (APRGX |v‘ﬂ VENA ITEAMMALD LTLIZAR (AR MAR PLASTICAS JEMGOMARA
— L —
aurom. Irmatn Superedes e Pronucacn




FORMA No.19

EMISION:

SOBRANTES Y MOVILIZACION DE MATERIALES, PARTES Y OTROS,

EMISION:

Lo emitira cada centro de produccién informando al supervisor, al terminar
de producir una orden, con Jo cual & podra investigar las razones del sobrante,
las que podrian ser una mala estandarizacién en el departamento de preduceion,
efc.ete. .

OBJETIVO:

Permitir que con la anotacién de todas las variables de destino y de
descarga, el jefe de! departamento que terminé la orden, pida autorizacion al
supervisor de produccién, para movilizarlo a otro departamento, © para
consumirlo en otra orden de componentes técnicamente compatibles.

——— i B 1§11 ||



[EmPrESA AVISO DE SOBRANTE DE MATERIALES, PARTES Y OTROS SM-0001
PARA: El Jefe del Departaments Proveedor.
) Guate. I 11,89
DEL: Jefe de Litografia 301 -
Jete de Prensas 310.
Jefe de L de ensamble Automaticas 320,
Jete de L.de ensamble Manual 330.

12} Reingresadas al Aimacén de:

MAT.PRIMAS a02.
MAT EMPAQ 803 .
PARTES £04 . .
REPUESTOS 806 . .
)
forma No. 18

Jete Depto Prod.

Tomar noda, gue hoy a las atlerminar la drden de prod an # , sebraren los
iguientes articutos:
CODIGO Cxu LINIDAD
ARTICULO NOMBRE DEL ARTICULO SOBRANTE CANTIDAD MEDIDA
Los que deben rebajarse de la orden anierior, porque seran:
1) Utilizados en: LITOG. o6rcden 30M.0L, .05 3) Trasladados al Almacén de:
PREN. drden 31007 . 05
L.AUT. o6rden 2320.0A . .05 PROD.AVERIADOS 805 . -
L MAN. érden 320.0M . .05

i)

Grabado, Supervisor




FORMA No.20
AVISO DE PEDIDO Al EXTERIOR

Lo emite el departamento de compras, dirigiéndolo al departamento de
contabilidad, para que éste, le asigne un codigo particular a cada pedido al

exierior, iniciandose asi la acumulacion de gastos anticipados a la llegada de los
productes importados,

b i SN |1 311 |



EMPRESA AVISO DE PEDIDO AL _EXTERIOR Mo, 19,

FAVISO A CONTABILIDAD PARA PROVISION DE LA IMPORTACION} Gualg, f M98

EL PROVEEDOR COD:

EN MONEDA . x TCUSS, =SS
FECHA DE PEDIDO;, FECHA DE EMBARQUE; MARITIMO: AEREC, TERRESTRE:
TERMINOS DE EMBARQUE: F O.Bi; ZLF, Cas CIF, FECHA APRUX. DE LLEGADA:

PUERTC DE ENTRADA:  QUETZAL _ STOTOMAS __ OTRO

PAGC:CIC N, keiia] OTROS, FECHA APROX. DE AUTORIZACION:

Yo oR srERTU A, COMISION- CABLE: OTROS; TOTAL O,
BANCO [NTERMEDIARIO: BANCO CORRESPOMSAL:;
SE ACORCC DEBITO & LA CUENTA Ne, HACER PAGC CON CHEQUE. OTRC;
Na UNIDAD
DR CLDIGG CANTIDAD MEDIDA DESCRIPCION DEL ARTICLLO VALCR EN LS}
i
2
3
q
5
[
7
8
&
10
g
12
15
14
forma b 20
FOB
0n_.._ FLETE
Informa par Gerencrs
SEGURG
OTROS GASTOS
o Codigo asignado a |z TOTAL CIF_iis8
= C S
Contador de Costos Imponacion e bansic )




IRMA No.21

JTA DE DEVOLUCION A PROVEEDORES,

Este documento sera .utilizado para devolver materiales, repuestos o
cesorios, que por aiguna razén no pueden ser aceptados por la empresa, y que
habian sido ingresados a nuestro almacén.

—————— j TR



KRl .. .. e |

EMPRESA D-0
NOTA DE DEVOLLUCION A PROVEEDORES

Guatemala, ! 1199
COD. Y NOMBRE DEL PROVEEDOR:
Direceion:
documento de referenciz, su envio No. su factura No. de fecha:

Shrvase tomar nota, gue con ésta fecha estamos develviendo a Ud.(s),

Ita mercadesia listada a continuacion, por el siguiente motivo:

UNIDAD
CODIGO CANTIDAD IMEDIDA |  NOMBRE DEL ARTICULD & DEVOLVER
forma No.21 |

Recibe por el Proveador:

f)
Firma, sello y ¢cod. de! Aima-
cén que devuelve, Cargo: f)
# Provision contable Firma y seilo




FORMAS No.22.23.24,25y 26

22 ORDENES DE PRODUCCION PARA PROCESOS DE BARNIZADO Y/O LITO
GRAFIADO EMITIDAS POR EL DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION DE
LA PRODUCCION.

23 ORDENES DE PROQDUCCION.

24 ORDENES DE PRODUCCION PARA PROCESOS PARA PRENSAS.

25 ORDENES DE PRODUCCION PARA PROCESOS AUTOMATICOS.

26 ORDENES DE PRODUCCION PARA PROCESOS MANUALES.

OBJETIVO:

Que cada departamento productivo conozca el programa de produccion
que ha sido planeado. Sabra cuales son los numeros de érdenes que debe

elaborar, cuando iniciarlas, cuando terminarlas, que materiales y partes debe
ufilizar.

Convertir la orden de produccion en €l elemento mas importante de enlace
de las operaciones fabriles, para la aufomatizacion de las derramas de costos de
produccidn de un articulo, desde el origen hasta su colocacidn para el despacho
en el aimacén de productos terminados.

——— ] " TTHER (I
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EMPRESA
PRENSAS Y TROQUELES Conelave G001
Guste . HE9__
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EMPRESA
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FORMAS No.27

REPORTE DE HORAS DIARIAS DE PRODUCCION EN EL CENTRO DE
BARNIZADO Y LITOGRAFIADO,

Con este reporte el jefe de litografia informara at supervisor de produccion
el tiempo dedicado a cada orden de produccién, nimero de laminas procesadas y
los proceso aplicados, dando a conocer diariamente la cantidad de producto
averiado, para su temprana evaluacién. El reporte sera grabado en el sistema

para la derrama final de los costos que deban aplicarse sobre el tiempo dedicado
a cada orden.

——— | TN
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[EMPRESA

CENTRQ DE BARNIZADO REPORTE DIARIO DE PRGDUCCIGN HH- 001
Y LITOGRAFIADO ) ) Guaternaia, ! 1199
] HORAS HORNO # DELAMINAS ~ [#DE PASADAS  JLAMINAS TRASLADADAS AL ALMAGEN
ORGEN # TIEMPQO # 72N #3 PROGESADAS  [Bar L JWix  |CE PRODUCTOS AVERIADOS OE ELLAS
DE Nz lag | SOM APROVECHABLES SOH INSERVIBLE S
1 1 1 ) " j
NICIO . : : 2 2 2
) 3 3 3
oL _ FibAL I S R 4 4 4
j 1 1 1
IMIGIO _ S 2 2 2
3 3 k|
oL FIMAL . : . E) 4 4
) 1 111
INICIO e : e 2 2 2
) 3 3 3
GL_ FIMAL : S : 4 4 4
- j 1 1 1
INICIO : S z 2 2
) 3 k| 3
= FiNAL : I PR, 4 4 4
j 1 i 1
INICIO " o 2 2 2
” 3 3 3
ol FlrtAL S I SRR PO 4 4 kil
) i 1 T
INICIC i e ﬁ 212012
’ 3 3 3
oL FINAL - 4 414
j 1 1 1
INICIG —_— e R 21212
) 3 3 3
oL FliAL [ R NV N S 4 414
? j T 11 1
IhICIO R : 2 2 2
) 3 3 3
oL FINAL P _l lllll e Ll 414
forma Na. 27 i
e 1
Jefe ge Litegrafia Grabadg. Superasor ge Prod




