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Su Despacho

Estimado Sefior Decano:

En atenci6n a la designacién de esa Decanatura he procedido a asesorar a la estudiante AMELIA

VERONICA RAMIREZ AGUSTIN, en la preparacion del trabajo ‘de tesis denominado

“DISENO DE UN SISTEMA DE COSTOS APLICANDO COSTOS ESTANDAR EN UNA

EMPRESA FABRICANTE DE CAJAS DE SEGURIDAD”.

El trabajo fue elaborado tomando en cuenta aspectos técnicos propios del tema y en base al
conocimiento v experiennin ue la
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imiento y experiencia qu
empresa.
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En mi opinién el trabajo de tesis desarrollado por la sefiorita Ramirez Agustin retine las

.

condiciones y requisitos que exigen las normas universitarias sobre la materia, por o que emito

dictamen favorable y me permito recomendarlo a efecto que sea aceptado para su discusién en el

Examen Privado de Tesis, previo a optar el titulo de Contadora Publica y Auditora en el grado
académico de Licenciada.

Sin otro particular, sirvase aceptar las muestras de mi especial consideracién.

Atentamente,

“ID Y ENSENAD A TODOS”

Lic. José/Adah de [o6n
Contad lico y Auditor

Colegiado No. 1725
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INTRODUCCION

Actualmente la fabricacion a nivel local de cajas de seguridad ha logrado un mayor auge, esto
debido a que este producto es funcional para el resguardo de dinero en efectivo, joyas y
documentos de gran importancia, asimismo esto ha provocado que las especificaciones y
requerimientos de seguridad, especialmente dentro del mercado de los bancos del sistema asi

como del mercado de manejo de valores sean cada vez mas exigentes.

En Centro América la demanda de cajas de seguridad es limitada al sistema bancario y a empresas
de manejo de valores o créditos, sin embargo, es de considerar que este mercado en nuestro pais
estd en crecimiento, y que las empresas dedicadas a otras actividades estan incursionando cada
vez mas en el mismo, es por ello que factores controlables por estas entidades como lo son: precio
de venta, calidad del producto, promocion e innovaciones, son fundamentales para garantizar la

retencion del mayor porcentaje de la demanda en estos productos.

Resulta entonces importante que las empresas fabricantes de cajas de seguridad cuenten con un
adecuado sistema de costos que permita una correcta determinacién del costo de produccion y
obtener la informacion y los registros relativos al control de inventarios, asi como de las
operaciones fabriles efectuadas, esto con el Unico propdsito de ofrecer productos de alta calidad a

un precio de venta razonable y competitivo.

Por lo anteriormente descrito, se tiene como objetivo principal proveer a las empresas que estan
inmersas en un mercado de competencia de cajas de seguridad, la certeza de poder obtener la
informacion en forma oportuna para la toma de decisiones a través de un adecuado sistema de
costos que les permita utilizar los procedimientos y técnicas mas acertadas para calcular el costo

estandar de produccion de sus articulos.

La investigacion realizada involucra anélisis de los procesos de fabricacion, sus controles y la

contabilizacion de los costos, la cual se ha dividido en capitulos. En el capitulo | se presentan los



antecedentes historicos y la estructura organizacional de la empresa unidad de analisis,
descripcion de las cajas de seguridad que fabrica y de su planta de produccidn, asi como también
la legislacion que le es aplicable.

En el capitulo Il se procede a definir la importancia y los objetivos de la contabilidad de costos, la
diferencia entre costo y gasto, definicion de sistema de costos, las diferentes clasificaciones de los
costos y la situacién actual del sistema contable de la empresa fabricante de cajas de seguridad
investigada.

El capitulo Il presenta una descripcion detallada de cada uno de los elementos del costo de
produccion: materia prima directa, mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion que
incluye, sus clasificaciones de acuerdo a su participacion en el proceso productivo asi como

procedimientos para su adecuado control y determinacion.

El capitulo 1V contiene la definicion de los costos estandar, sus clasificaciones, ventajas y
desventajas, control interno aplicable, el proceso que debe llevarse a cabo para la determinacién
de éstos y su respectivo procedimiento de contabilizacion a través de una nomenclatura de cuentas
que se propone. Por ultimo se efectla una descripcion del proceso de fabricacion de cajas de
seguridad por cada centro productivo para que el lector pueda comprender cada una de las fases
necesarias para la obtencién del producto terminado.

Finalmente, en el capitulo V se muestra la aplicacion practica de todos los conocimientos
adquiridos en los capitulos anteriores, mediante la obtencion y analisis de informacion relativa al
proceso de fabricacion de la empresa objeto de estudio, desarrollando con ello, las cédulas para la
determinacion de los costos estandar y costos reales, determinacion de variaciones y analisis final
de los resultados obtenidos en relacion a las causas que originaron dichas variaciones reflejadas en

el mes de operaciones reales seleccionado.



CAPITULO |
EMPRESA FABRICANTE DE CAJAS DE SEGURIDAD

1.1. Antecedentes histéricos

En el afio de 1943 la empresa objeto de estudio inicia sus operaciones como una distribuidora de
equipo de oficina bajo el nombre de “Papelerias Cultura” y es ubicada en el area comercial en el
centro de la ciudad capital, lo cual le permite tener un desarrollo gradualmente rapido. Luego,
analizando el futuro, se iniciaron las gestiones con Suecia que era uno de los paises neutrales en la
segunda guerra mundial, para realizar la importacion directa a Guatemala de maquinas
registradoras y sumadoras, las cuales son de gran interés en el mercado al facilitar operaciones

administrativas y de célculo.

Al iniciarse la importacién de méaquinas de oficina, se tiene como objetivo primordial la
satisfaccion del cliente al ofrecerle servicios de mantenimiento y reparacion, por lo que se lleva a
cabo la formacion de los primeros técnicos especializados, quienes reciben capacitaciones directas
por parte de ingenieros de origen sueco, lo cual permite que la empresa se encuentre respaldada

por una excelente calidad de productos y un buen servicio.

Rapidamente en 1955 se incorpora al negocio la distribucion de cajas de seguridad y equipo para
bancos de la prestigiosa marca norteamericana Diebold, la cual es una de las lineas que mas
prestigio le ha otorgado a la empresa, ya que esta formada por productos que no estan destinados
Unicamente al &rea administrativa sino que son aceptados por clientes de la banca, industria y

comercio.

Posteriormente en 1979 avanzando conjuntamente con la tecnologia se inicia la relacion comercial
con el primer fabricante de computadoras personales: Apple Computer Inc., convirtiéndose asi en
el primer distribuidor exclusivo para Guatemala y el segundo en América Latina, seguidamente de

Venezuela.



Con la finalidad de expandirse y poseer en el mercado un prestigioso nombre comercial en el afio
1985 se constituye una nueva organizacion como una sociedad andnima, que absorbe por

completo el departamento de servicio y todas las actividades comerciales existentes.

En base a la experiencia adquirida en 1986 la empresa inicia la fabricacion a nivel local de cajas
de seguridad y equipos blindados bajo la marca de Supersteel, que es una marca completamente
nacional que cumple con todas las especificaciones y requerimientos de seguridad a nivel
internacional como las normas UL TL-15, las cuales determinan la resistencia a 30 minutos al
ataque de herramienta oxiacetilénica, es decir, herramienta de corte de soldadura a base de la

mezcla de dos gases: oxigeno y acetileno.

Actualmente la empresa posee el 90% de mercado de los bancos del sistema y el 5% de mercado
en general, esto debido a que ofrece soluciones integradas de seguridad fisica a través de los
productos que ofrece de la mas alta calidad. Asimismo, posee una sucursal dedicada a la division
de equipo y productos Apple, en donde se cuenta con personal certificado y periddicamente
evaluado para poder ofrecer el mejor servicio.

1.2.  Estructura organizacional

La empresa fabricante de cajas de seguridad tiene un sistema de organizacién funcional o
departamental que se basa en los principios de la division del trabajo, y en la cual aprovecha la
preparacion y aptitud de cada trabajador para cumplir con el propésito de ser reconocida como
una empresa centroamericana lider en servicio, profesionalismo y aplicacion innovadora en el

area de seguridad y tecnologia en la que esté involucrada.

La estructura organizacional de la empresa, se muestra de manera grafica en el siguiente

organigrama:
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1.2.1. Administracion
Para lograr la consecucion de los objetivos primordiales de la empresa en la forma mas eficiente y

con la maxima productividad, la administracion esté a cargo de las gerencias siguientes:

e  Gerencia general

Division principal y responsable de planear, organizar, dirigir y controlar las operaciones de la
empresa, enfocadas a alcanzar los propdsitos establecidos a través de los recursos humanos,
materiales y técnicos con los que cuenta. Esta conformada por el gerente general, quien es el que
representa legalmente a la sociedad, ante otras y ante el publico en general y por una asistente que

tiene a su cargo la recopilacion y organizacion de la informacion confidencial.

e  Gerencia division de computacion
Gerencia que promueve la constante actualizacion y adaptacion a los cambios que impone la
tecnologia por medio de la venta de computadoras y demas productos de la prestigiosa marca

Apple, desarrollando asi una estrategia de innovacion y posicion en el mercado.

e  Gerencia financiera

Su funcion es el anélisis de los datos financieros para que puedan utilizarse para control y
evaluacion de la posicion financiera de la empresa y poder hacer planes para financiamientos
futuros. Debe plantear estrategias viables que permitan maximizar utilidades y velar por el

cumplimiento o modificacion necesaria de las politicas financieras.

o Gerencia de produccion

Gerencia que tiene a su cargo la programacion, prevision y control de la productividad asi como la
responsabilidad del uso racional de los recursos y del mejoramiento de los procesos y técnicas de
produccion a través de una adecuada division del trabajo y formacidn del personal de la planta.
Ademas debe planear el uso y compra de herramientas y equipo que faciliten las actividades de

produccion.



1.2.2. Departamento de ventas

Este departamento tiene a su cargo la coordinacién de la comercializacion de los productos Apple
y vela por el buen desempefio y desarrollo de las ventas. También es el encargado de dirigir los
esfuerzos publicitarios y de promocion para detectar nuevos mercados y poder alcanzar los
resultados deseados. Cuenta con el apoyo de dos asistentes de ventas y servicio, con equipo de

técnicos en computo y vendedores.

1.2.3. Departamento de servicio

En este departamento la funcién primordial es atender, en forma adecuada, a los clientes que
requieran los servicios que ofrece la empresa en relacion a ventas de cajas de seguridad, equipos
bancarios y de oficina; asi como reparaciones técnicas y servicios de mantenimiento de dichos
productos. Para el cumplimiento de sus atribuciones se apoya en un equipo de ventas y de servicio

técnico especializado.

1.2.4. Departamento de contabilidad

Es el encargado del registro contable y control de todas las transacciones que se realizan en la
empresa, para poder formular los estados financieros y la informacion gerencial para la toma de
decisiones. Estd formado por una contadora general, cuatro auxiliares y encargadas del area de

facturacion y de créditos y cobros.

1.2.5. Departamento de produccion

Este departamento se encarga de mantener en marcha la produccion y controlarla; agrupar las
funciones relacionadas con los procesos de fabricacion; llevar el control de los inventarios y la
calidad de los productos; seleccionar y evaluar el desempefio de los trabajadores de la planta;
realizar informes a la gerencia de los avances de la produccion y velar por la seguridad industrial.
Esta integrado por el jefe de planta, encargado de almacén, centros productivos de: cortes y

dobleces, ensamble, pintura, armado y empaque; y por el centro de mantenimiento.



1.3. Competencia de mercado

La fabricacion de cajas de seguridad ha logrado un mayor auge, esto debido a que la mayor
demanda de dicho producto la efectlan las instituciones bancarias, sin embargo en el mercado
estan incursionando cajas de seguridad pequefias, que por su precio y tamafio resultan interesantes

para el uso en pequefias y medianas empresas asi como por personas individuales.

La competencia de empresas que se dedican a fabricar cajas de seguridad es limitada, pues existen
compafiias que las importan, pero el precio de éstas es relativamente alto y cumplen con los
mismos requerimientos de calidad y seguridad que las fabricadas por la empresa objeto de

estudio.

Cabe destacar que existen diferentes productos en el mercado que son utilizados como sustitutos
de las cajas de seguridad como lo son: muebles de oficina, archivos y escritorios de gavetas con

Ilave; que son mas baratos pero que no proporcionan la misma seguridad y particularidad.

1.4.  Descripcion de las cajas de seguridad

“Una caja de seguridad es un mueble principalmente metalico disefiado con el propésito de
almacenar y proteger articulos de valor o importancia. Estas cajas muchas veces guardan
informacidn vital de una empresa, también atesoran objetos de valor monetario y/o sentimental de

las personas.” (22:1)

Las cajas de seguridad tienen dos componentes claramente distinguibles, siendo éstos la puerta y
el cuerpo. El cuerpo de la caja es una cajuela de acero rolado en caliente, compuesta por una
combinacion de materiales, la parte externa es de lamina de acero, con capa de fundicion de
material ceramico que es una mezcla de cemento y asbesto (material refractario), reforzada con
una armadura de hierro angular; la parte interior es también de ld&mina. Dentro del cuerpo hay una
gaveta con chapa de llave y un anaquel en las cajas mas pequefias y hasta seis en las cajas mas

grandes.



La puerta de la caja esta formada por dos molduras (interior y exterior) de hojas de lamina, luego
sigue una fundicion de material cerdmico reforzada con una armadura de hierro angular. Y
finalmente, esta el area de mecanismo de cierre que incluye una chapa de combinacion y una

chapa de llave.

Las cajas de seguridad se fabrican para resistir al fuego y a la violencia, por lo que existen
variedad de tamafios y pesos que se describen a continuacion:

CAJAS DE SEGURIDAD
MEDIDAS MEDIDAS
EXTERIORES INTERIORES

MODELO (En Metros) (En Metros) ANAQUELES | GAVETA [ PESO

Alto | Ancho | Fondo | Alto | Ancho | Fondo (Lb)
39SS 0.39 0.49 042 |0.24 | 0.36 0.23 1 0 185
53SS 0.53 0.49 045 [038[ 0.35 0.24 1 1 265
68SS 0.68 0.49 047 [048 | 0.35 0.26 1 1 300
75SS 0.75 0.54 050 |[055] 0.40 0.29 1 1 340
90SS 0.90 0.55 050 [069 | 041 0.28 2 1 540
110SS 1.10 0.58 057 [090 | 045 0.35 2 1 600
130SS 1.30 0.58 0.57 1.09 | 045 0.35 3 1 680
150SS 1.50 0.70 0.74 [ 128 0.56 0.52 3 1 950
180SS 1.80 0.75 0.61 158 | 0.61 0.39 4 1 1000




1.5.

Descripcion de la planta de produccion

La planta de produccidn esta localizada en el &rea industrial del municipio de San Miguel Petapa,

por ser area en donde estan ubicadas varias fabricas que se dedican a la transformacion del acero y

cuyo acceso es muy factible, debido a que las carreteras que se deben transitar se encuentran en

buenas condiciones para soportar el transito pesado. Las instalaciones poseen los servicios

indispensables de energia eléctrica, agua potable y telecomunicaciones para su adecuado

funcionamiento.

Las principales caracteristicas de la planta de produccion son las siguientes:

a)

b)

d)

Tiene un area de ochocientos metros cuadrados de construccion.

El techo del edificio es de lamina termo acustica recubierta con un material refractario que
limita el ingreso del calor generado por el sol en el dia, y el frio en la noche. A una
distancia de cada ocho metros tiene instalada una lamina transparente que permite el

ingreso de luz natural.

En relacion a la iluminacion artificial se cuenta con treinta y seis luminarias de dos
l&mparas fluorescentes cada una, ubicadas con una separacion de cuatro metros, utilizadas

unicamente cuando la luz natural no es suficiente para el proceso de fabricacion.

Las diferentes areas de trabajo estan sefializadas con pintura especial, ademas de permitir
el adecuado manejo y trazado de la ruta de traslado de las cajas de seguridad.

La ventilacion es de forma natural, ya que se lleva a cabo a través de cuarenta ventanas
que estan distribuidas en todo el contorno de la planta de produccién a cuatro metros de
altura, lo cual permite una correcta circulacion del aire. Ademas cuenta con dos persianas
de metal que siempre estan abiertas debido a que son las areas de carga y descarga,

proporcionando asi ventilacion e iluminacion adicional.
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1.6.  Descripcion del equipo de produccién

La empresa fabricante de cajas de seguridad cuenta con el equipo de produccion necesario para

realizar cortes, dobleces, ensambles y acabados de pintura, como lo son:

o Cortadora de ldmina manual, con capacidad de corte de lamina de 1/16 pulgadas.
o Cortadora para lamina de acero a base de plasma.
o Maquina dobladora para ldmina manual con capacidad de trabajar lamina de 1/16 pulgadas

de espesor por ocho pies de largo.
o Soldadora de arco (eléctrica) y de micro alambre.

o Compresor de seis caballos de potencia con tanque de ochenta galones.

En el proceso de fabricacion, también es indispensable el uso de herramientas eléctricas como las

siguientes:
o Taladros de mano y de pedestal, se utilizan para realizar orificios de armado.
o Amoladoras para discos de cinco y nueve pulgadas, que se usan para desbastar soldaduras

y cortar perfiles y lamina.
o Cortadora de disco de catorce pulgadas que se emplea en el corte de perfiles.
o Lijadoras de banda y orbitales, que son especialmente para pulir laminas de acero

inoxidable y para rebajar masilla.

1.7.  Legislacion aplicable

“Una empresa es el ejercicio profesional de una actividad econdmica planificada, con la finalidad
0 el objetivo de obtener lucro, intermediando en el mercado de bienes o servicios mediante la
utilizacion de factores productivos (trabajo, tierra y capital) y con una unidad econdmica
organizada, en la cual ejerce su actividad profesional el empresario por si mismo o por medio de

sus representantes.” (20:1)


http://es.wikipedia.org/wiki/Econ%C3%B3mica
http://es.wikipedia.org/wiki/Mercado
http://es.wikipedia.org/wiki/Bienes
http://es.wikipedia.org/wiki/Servicio
http://es.wikipedia.org/wiki/Empresario
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Es por ello, que la empresa fabricante de cajas de seguridad siendo una entidad legalmente
constituida como sociedad anénima debe regirse por lo que establecen las leyes vigentes de este

pais, como lo son:

1.7.1. Cddigo de Comercio (Decreto Namero 2-70 y sus Reformas)

Las empresas organizadas como sociedades mercantiles deben regirse por las estipulaciones de la
escritura social y por las del Codigo de Comercio, ya que éste norma lo referente al tipo de
organizacién que se adopte asi como los requisitos que se deben llenar. Asimismo estipula
también la obligatoriedad que tienen las empresas de llevar su contabilidad en forma organizada,
los libros contables y registros que tienen que operarse, los estados financieros que deben
presentar, asi como los documentos que deben soportar las operaciones y el tiempo que estan

obligados a conservarlos.

1.7.2. Cédigo de Trabajo (Decreto Numero 1441 y sus Reformas)

El Cddigo de Trabajo norma todo lo referente con la relacion laboral patrono-trabajador a la que
se encuentra sujeta la empresa unidad de andlisis, ya que, en éste se especifican todas las
particularidades que se dan en esta relacion, desde los contratos y pactos de trabajo, salarios
minimos, asuetos, descansos, jornadas de trabajo, sindicatos, despidos justificados e

injustificados, hasta las prestaciones laborales a las que tiene derecho todo trabajador.

1.7.3. Caddigo Tributario (Decreto Numero 6-91 y sus Reformas)

Para velar por el cumplimiento de lo normado en las leyes fiscales se encuentra el Codigo
Tributario, ya que contiene lo referente a las normas tributarias, plazos y vigencias de las
obligaciones tributarias asi como formas de su extincién, obligaciones de los contribuyentes,

sanciones por los incumplimientos a los deberes tributarios, entre otros.

El Codigo Tributario persigue uniformar los procedimientos y cualquier otra disposicion aplicable
en forma general a cualquier tributo, asi como evitar contradicciones y repeticion legislativa en las

leyes ordinarias.
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1.7.4. Ley de Disposiciones Legales para el Fortalecimiento de la Administracion
Tributaria (Decreto Numero 20-2006)

La empresa fabricante de cajas de seguridad debe observar lo estipulado en esta ley en lo que se

refiere a los agentes de retencidn, ya que dentro de su cartera de clientes posee varias entidades

gue acttian como agentes retenedores del Impuesto al Valor Agregado.

Es importante considerar que dentro de las disposiciones legales se encuentra la creacion del
Registro Fiscal de Imprentas, que es un control fundamental que la empresa debe conocer para
poder solicitar la autorizacion de impresion de facturas, facturas especiales, notas de débito o
notas de crédito u otros documentos establecidos en las leyes tributarias. Por otra parte, este
decreto incorpord también importantes reformas al Cédigo Tributario, a la Ley del Impuesto al
Valor Agregado, a la Ley contra la Defraudacion y el Contrabando Aduaneros y al control

aduanero en puertos, aeropuertos y puestos fronterizos.

Finalmente, esta ley establece la bancarizacion en materia tributaria, que regula los pagos que se
realicen para respaldar costos y gastos deducibles que sean mayores a cincuenta mil quetzales
(Q. 50,000.00), los cuales deberan realizarse por cualquier medio que establezca el sistema
bancario. Asimismo, se establece la obligatoriedad de conservar en los archivos contables por el
plazo de cuatro afios, los estados de cuenta de depositos monetarios o de ahorro, los estados de
cuenta en el caso de tarjetas de crédito, asi como cualquier otro documento que compruebe
operaciones bancarias efectuadas por personas individuales o juridicas que realicen transacciones

comerciales por un monto mayor a cincuenta mil quetzales (Q. 50,000.00).

1.7.5. Ley del Impuesto al Valor Agregado (Decreto NUmero 27-92 y sus Reformas)

Las empresas que se encuentran afectas a las disposiciones de esta ley, deben pagar el impuesto
con una tarifa del doce por ciento (12%) sobre la base imponible de todas las ventas de bienes y
prestacion de servicios en el territorio nacional, importaciones, arrendamientos de bienes muebles
e inmuebles, destruccion o pérdida que implique faltante de inventario, asi como en las compras

de bienes y adquisicion de servicios que efectuen.
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De acuerdo a las ultimas reformas a ésta ley y a lo que establece el decreto nimero 20-2006 del
Congreso de la Republica de Guatemala, los contribuyentes autorizados para actuar como agentes
de retencion, en las compras de bienes o adquisicién de servicios, pagaran al vendedor o prestador
del servicio, el ochenta y cinco por ciento (85%) del Impuesto al Valor Agregado y le retendran el
quince por ciento (15%) de dicho impuesto. Debido a ello, las personas individuales o juridicas a
quienes se les haya practicado una retencion, deberan operarla en el mismo periodo impositivo del
Impuesto al VValor Agregado, en el que se declare la factura correspondiente.

1.7.6. Ley del Impuesto de Solidaridad (Decreto Numero 73-2008)

Este es un impuesto que pagan las empresas mercantiles como la unidad de analisis, por obtener
un margen bruto superior al cuatro por ciento (4%) de sus ingresos brutos. El periodo de
imposicion para efectos de calculo de éste impuesto es trimestral, y se paga en el mes calendario
inmediato siguiente a la finalizacion de cada trimestre, sobre la base imponible que sea mayor
entre la cuarta parte del monto del activo neto o bien la cuarta parte de los ingresos brutos. El tipo

impositivo que se aplica para el calculo de dicho impuesto es del uno por ciento (1%).

1.7.7. Ley del Impuesto de Timbres Fiscales y de Papel Sellado Especial para Protocolos
(Decreto Numero 37-92)
Es importante que la empresas acaten lo estipulado en esta ley en lo que se refiere a los
principales documentos que son objeto de la tarifa de dicho impuesto del tres por ciento (3%)
como lo son: los contratos civiles y mercantiles; documentos otorgados en el extranjero que hayan
de surtir efectos en el pais; los documentos publicos o privados cuya finalidad sea la
comprobacion del pago con bienes o sumas de dinero; comprobantes de pago emitidos por las
aseguradoras o afianzadoras, por concepto de primas pagadas o pagos de fianzas y recibos o
comprobantes de pago por retiros de fondos para gastos personales de sus propietarios o por
viaticos no comprobables. EI impuesto se determina aplicando la tarifa antes indicada al valor de

los actos y contratos afectos.
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1.7.8. Ley del Impuesto Sobre la Renta (Decreto NUmero 26-92 y sus Reformas)

El Impuesto Sobre la Renta grava las rentas y ganancias de capital obtenidas en el territorio
nacional, de todas las empresas mercantiles que tengan como fin el lucro. Este decreto manifiesta
que existen dos regimenes del impuesto, uno general regulado en el articulo 44 y 44 “A” y un
régimen optativo regulado en el articulo 72 de la citada ley. Asimismo, especifica la forma de
calculo y los porcentajes de depreciacion y amortizacion, las tarifas del impuesto que se aplican a
las personas individuales que obtienen ingresos por la prestacion de servicios personales en

relacion de dependencia, las declaraciones juradas de los contribuyentes y las formas y plazos de

pago.

La empresa fabricante de cajas de seguridad en su caracter de generadora de rentas de fuente
guatemalteca acta como contribuyente y también como agente retenedor de este impuesto a

empleados y proveedores.

1.7.9. Ley Orgéanica del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social 1.G.S.S. (Decreto
NuUmero 295)
Todos los habitantes de Guatemala que sean parte activa del proceso de produccion de articulos o
servicios, estan obligados a contribuir al sostenimiento del régimen de seguridad social en
proporcion a sus ingresos y tienen el derecho de recibir beneficios para si mismos o para sus
familiares que dependan econémicamente de ellos, en la extension y calidad de dichos beneficios
que sean compatibles con el minimo de proteccion que el interés y la estabilidad sociales
requieran que se les otorgue, a través del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (I1.G.S.S.).
Debido a ello, es fundamental que la empresa objeto de estudio cumpla con lo estipulado en esta
ley, ya que el departamento de inspeccion del instituto debe vigilar porque patronos y afiliados

cumplan las prescripciones del Decreto Numero 295.



CAPITULO II
CONTABILIDAD DE COSTOS

2.1. Definicién

La contabilidad de costos es una rama de la contabilidad que sintetiza, analiza, registra e
interpreta los costos de adquisicion, produccion, distribucion, administraciéon y financiamiento de
los productos fabricados o servicios prestados, para proporcionar informacion a los directivos de

la empresa que ayude en la planeacion, control y toma de decisiones.

Asimismo, esta rama contable permite medir el desempefio, la calidad de los productos y la
productividad; ya que, efectta el analisis y el control de los resultados del proceso de produccion

a traves de la obtencion de costos unitarios y totales.

“La contabilidad de costos es la acumulacién interna de los datos de costos, basada en el conjunto
de conceptos de costos y técnicas analiticas que se refieren a la acumulacion de costos, necesarias

para transformar los datos econdémicos en informacion Gtil para la administracion.” (2:24)

2.2. Importancia

La importancia de la contabilidad de costos, radica en que suministra a la administracion de la
empresa, un sistema de informacion que permite medir en términos monetarios, los valores
empleados para proveer productos fabricados o servicios y sobre tal informacion tomar la
determinacion de aumentar o disminuir la produccion, cambiar métodos de produccion, reducir

costos y aumentar utilidades.

También es fundamental indicar que la contabilidad de costos contribuye en la elaboracion de
presupuestos, en los programas de venta, produccion y financiamiento; fortaleciendo de esta
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manera los mecanismos de coordinacién y apoyo entre todas las areas para poder obtener mejoras

en los aspectos operativos y financieros de la empresa.

2.3. Objetivos

Los objetivos que persigue la contabilidad de costos son:

a) Determinar el costo unitario y total de produccién por producto o por prestacion de
Servicios.

b)  Mediry controlar la eficiencia productiva y operativa de la empresa.

c) Generar informes relativos a costos para determinar las utilidades y evaluar la rentabilidad
por producto.

d)  Servir de base para fijar precios de venta y para establecer politicas de comercializacion.

e)  Permitir la valuacion de inventarios.

f)  Contribuir en la planeacion, control y gestion de la empresa.

2.4.  Diferencia entre costo y gasto

Una empresa cuya funcién es la de produccion o manufactura, debe efectuar un conjunto de

erogaciones, por lo cual, es indispensable indicar la diferencia que existe entre costo y gasto.

El costo es el valor monetario de los recursos que se entregan a cambio de bienes o servicios que
se adquieren. Por otra parte, un gasto es una erogacion que ha producido un beneficio y que se
debe realizar para que se lleve a cabo el proceso de comercializacion o venta. Por lo tanto, las

diferencias fundamentales entre ellos son:

a) La funcion a la que se les asigna: Los costos se relacionan con la funcion de produccion,
es decir la materia prima directa, la mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion;
mientras que los gastos lo hacen con las funciones de distribucién, administracion y

financiamiento.
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b) Tratamiento contable: Los costos se incorporan a los inventarios de materias primas,
produccion en proceso Yy articulos terminados y se reflejan como activo dentro del balance
general; los costos totales del producto se llevan al estado de resultados cuando y a medida
que los productos elaborados se venden, lo cual afecta el costo de los articulos vendidos.

En cambio, los gastos de distribucion, administracion y financiamiento no se incorporan a
los inventarios pues no corresponden al proceso productivo, y se llevan al estado de

resultados inmediata e integramente en el periodo en que se incurren.

2.5.  Sistema de costos

Un sistema de costos es un conjunto de procedimientos, técnicas, registros e informes
estructurados que se utilizan para el control de las operaciones productivas efectuadas, asi como

para la determinacion de los costos unitarios de produccion.

“Los sistemas de costos para determinar los costos de produccion estan condicionados a las
caracteristicas de produccion de la industria de que se trate, lo que quiere decir, que el sistema de

costos, deberé adaptarse a las necesidades de la empresa en cuestion.” (16:27)
2.6.  Clasificacion de los costos
Los costos pueden clasificarse segun el criterio y la finalidad que se persiga, de la siguiente

manera:

a) Segun el Sistema de | En cuanto a la época en |- Costos reales o histéricos
Costos Empleado que se determinan - Costos predeterminados | Costos estimados

Costos estandar
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-

b) Segun el Método de | En atencidn a los elementos - Costos de absorcion total

A

Célculo que se incluyen - Costos de absorcion parcial o

_ costeo directo

., e .
En atencién a la naturalezade | - Costos por proceso continuo

las operaciones de fabricacion < - Costos por érdenes especificas de

fabricacién

A continuacion se presenta un esquema de las combinaciones que pueden efectuarse segun el

sistema de costos empleado y segun el método de célculo:

I) Segin el sistema de costos ) Segiin el método de caleulo
En cuanto ala época en Enatencidon ala natwaleza de En atencion alos elementos
Absorcion tota
Por proceso contitmio Costeo directo
1.1 Historicos o reales —

Por ordenes espedificas de fabricacion Absorcidn tota
Costeo directo

B Absorcion tota
— Por proceso contitmio | Costeo directo
Estimados
Por ordenes espeaficas de fabricacion Absorcion tota
7| Costeo directo
1.2 Predeterminados - -
— B " Absorcién totd
Por proceso contitmio | Costeo directo
Estandar | B
Por ordenes espedficas de fabricacion Absorcion tota

Costeo directo

b - ol
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2.6.1. En cuanto a la época en que se determinan
Los costos se registran a medida que éstos se originan o anticipadamente, es decir, que se pueden
calcular en el instante en que ocurren las erogaciones o antes del proceso productivo, tomando
como base ciertas condiciones futuras y especificas o de acuerdo a la experiencia y conocimiento
de los procesos de produccién. Tomando en cuenta la época de su determinacion, antes o después
del proceso productivo, se dividen en:

e Costos reales o historicos y

e Costos predeterminados

2.6.1.1. Costos reales o histdricos
Son los costos que se obtienen al finalizar el proceso de produccion, se registran conforme se van
originando, razén por la cual se llaman reales, porque son los costos efectivamente incurridos en

un determinado periodo.

Estos costos al ser determinados después que el producto ha sido manufacturado, tienen la ventaja
de acumular costos comprobables, ya que no estan basados en ninguna estimacion, puesto que se
sabe y se trabaja con el valor real de la produccion. Por otro lado, la desventaja que presentan es
que los costos unitarios de los articulos elaborados se conocen varios dias después de la fecha en
que haya concluido la elaboracion, lo que implica que la informacion sobre los costos no llega en

forma oportuna a la direccion de la empresa para la toma de decisiones.

2.6.1.2. Costos predeterminados

Son aquellos que se calculan antes de realizar la produccion, tomando como base las condiciones
futuras que puedan preverse y los célculos efectuados en funcion del volumen a producir. Tal
situacion nos permite contar con una informacion mas oportuna y aun anticipada de los costos de
produccion y de los resultados de operacion de la empresa. Los costos predeterminados se dividen

en: costos estimados y costos estandar.
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2.6.1.2.1. Costos estimados

“Son aquellos que se calculan sobre bases experimentales o con conocimiento de la industria,
antes de producirse el articulo y, tienen como finalidad pronosticar los elementos del costo. Dada
la forma de calcularse los costos estimados, que sélo indican lo que puede costar un articulo
producido, al compararse con los reales, obtendremos diferencias que légicamente muestran lo
que falté o sobrd al costo precalculado, siendo necesario corregir dicho calculo a efecto de
ajustarlo a la realidad.” (16:32)

Las comparaciones entre los costos estimados y los costos reales pueden hacerse en cualquiera de

las formas siguientes:

a) Comparando el costo total estimado de un periodo determinado con el costo total incurrido
en el mismo periodo.

b) Comparando los costos estimados por elementos: materia prima, mano de obra, gastos
indirectos de fabricacion, de un periodo determinado con los costos incurridos.

c) Comparando los costos estimados por departamentos, con los costos reales de un periodo
determinado. Esta comparacion puede hacerse por totales o por los tres elementos del costo.

2.6.1.2.2. Costos estandar
Los costos estandar son costos cientificamente predeterminados que indican lo que, debe costar
un producto durante un periodo determinado, sobre la base de ciertas condiciones de eficiencia,

condiciones econdmicas y otros factores propios de la empresa.

Dichos costos pueden calcularse, basdndose en el conocimiento exacto de los procedimientos de
produccidn, pues se debe establecer con certeza razonable, las cantidades de materias primas y
mano de obra necesaria por cada unidad del producto fabricado, asi como el tiempo necesario
para producir un articulo de acuerdo con la capacidad técnica y productiva de la empresa.
Apoyandose en estos datos, puede determinarse el costo estandar del producto terminado en
condiciones dadas y suponiendo precios determinados a los elementos del costo.
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Los costos estandar constituyen en la actualidad una de las herramientas mas Utiles con que
cuentan los empresarios en la dificil tarea de tomar decisiones respecto a la conducta de sus
productos. Constituye una vision provista de una exactitud considerable, que funciona

adicionalmente como un elemento de control de costos.

2.6.2. En atencion a los elementos que se incluyen

Desde este punto de vista, los costos de produccién pueden determinarse considerando todas
aquellas erogaciones fabriles directas e indirectas, sin importar que tengan caracteristicas fijas o
variables en relacion con el volumen de produccion, o bien sélo aquellas erogaciones de

fabricacion que varien con relacion a los volimenes de produccion. Por lo tanto, se clasifican en:

e Costos de absorcion total y

e Costos de absorcion parcial o costeo directo.

2.6.2.1.  Costos de absorcion total

En estos se incluye la totalidad de los elementos del costo de produccidn: materia prima directa,
mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacidn, sin importar que dichos elementos tengan
caracteristicas fijas o variables en relacion con el volumen de produccion y/o venta. Se caracteriza
por distinguir las erogaciones de fabricacion y las que no son de fabricacion, aplicando estas

ultimas directamente al estado de resultados.

2.6.2.2.  Costos de absorcion parcial o costeo directo

En el costeo directo solamente aquellas erogaciones que se identifican directamente al producto y
que tienden a variar con relacion al volumen de produccion y/o venta, se aplican al costo de
fabricacion. Es decir, Unicamente se incluyen los materiales directos, mano de obra directa y
gastos indirectos de fabricacion variables; pues se parte del principio de que estas erogaciones son
las Gnicas en que se incurre en la fabricacion de un producto y formaran parte para la valorizacion

de los inventarios, determinacion del costo de produccién y costo de ventas.
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Por otra parte, las erogaciones fijas en el costeo directo no se capitalizan en los inventarios y por
lo tanto se consideran como un gasto del periodo que se registra inmediatamente en el estado de

resultados, ya que, representan la capacidad de producir o vender.

2.6.3. En atencidn a la naturaleza de las operaciones de fabricacion

Bajo este criterio, es fundamental la importancia que se le asigne a la clasificaciéon y a la forma de
acumulacién de los costos, dependiendo de la naturaleza de las actividades de fabricacién de la
empresa y de la diversidad de produccion que tenga. Es por ello, que los costos pueden ser: costos

por proceso continuo y costos por ordenes especificas de fabricacion.

2.6.3.1.  Costos por proceso continuo

El método de célculo de costos por proceso continuo se emplea cuando la produccion se
desarrolla en forma continua e ininterrumpida, mediante una acumulacién de materiales a los
procesos transformativos. La manufactura genera grandes volimenes de productos similares, a
través de una serie de etapas de produccion llamadas procesos. Los costos de produccion se
acumulan para un periodo especifico por departamentos, procesos o centros de costos a través de
los cuales circula el producto. La asignacion de costos a un departamento, es s6lo un paso
intermedio, pues el objetivo final es determinar el costo unitario, el cual se obtendra del costo
total que se ha ido acumulando de departamento en departamento dividido entre las unidades

producidas.

2.6.3.2.  Costos por érdenes especificas de fabricacién

“Este método, se utiliza en aquellas industrias que producen unidades perfectamente identificables
durante su periodo de transformacién, siendo posible localizar los elementos del costo primo
(materia prima directa y mano de obra directa) que corresponden a cada unidad y por lo tanto a
cada orden.” (16:30)

Se conoce también con el nombre de érdenes de trabajo, y se establece cuando la produccion tiene
un caracter interrumpido, lotificado, diversificado, que responda a érdenes e instrucciones

concretas y especificas de producir uno o varios productos o un conjunto similar de los mismos.
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Es por ello, que para controlar los articulos se requiere de la emision de una orden especifica de
fabricacion en la que se acumulen los tres elementos del costo de produccion. Para calcular el
costo unitario de produccion se divide el costo total de produccion entre el total de unidades

producidas de cada orden.

2.7. Situacion actual del sistema contable de la unidad de analisis investigada

En la actualidad la empresa fabricante de cajas de seguridad utiliza costos estandar para establecer
en forma anticipada las cantidades de materias primas, mano de obra y gastos indirectos de
fabricacion asi como los costos en que se incurren por la adquisicion de dichos materiales, por el
tiempo en horas hombre y por los gastos indirectos de fabricacién, basados en la capacidad de
produccién. Sin embargo, la aplicacion y control de los costos estdndar Unicamente se ha
mantenido a cargo del departamento de produccién, sin llevarse a cabo, la clasificacion,
acumulacion y registro adecuado de éstos costos dentro de la contabilidad de la compafiia por
cada centro productivo, que permita coordinar la informacion proveniente de todas las areas
involucradas a través de procedimientos establecidos que faciliten la toma de decisiones y la

obtencion de buenos resultados.

Por tal razdn, en la empresa unidad de analisis no ha existido hasta la fecha un sistema de costos
estandar, que se pueda seguir para la elaboracion de un estado de costo de produccién y que
permita efectuar la comparacion entre los costos estandar y los costos reales de las operaciones de
un determinado periodo, para realizar el analisis de variaciones y poder detectar areas de

eficiencia e ineficiencia operativa y conocer las causas que las originaron.

La compafiia no cuenta con costos estandar técnicamente determinados, que le permitan realizar
una adecuada valuacion de inventarios, la elaboracion de una cédula de variaciones entre los
costos estandar y los costos reales y una contabilizacion a través de una nomenclatura de cuentas
que permita identificar de manera sencilla los registros y aplicaciones de las operaciones que se
desarrollan para el control y analisis de cada elemento del costo de produccion de cajas de

seguridad.
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En la empresa unidad de andlisis, el costo estandar unitario de cada caja de seguridad se establece

en la forma siguiente:

a)

b)

El departamento de produccion ha establecido a través de estudios de ingenieria la
predeterminacion de la materia prima, mano de obra y gastos indirectos de fabricacién por
cada tamafio de caja de seguridad que se fabrica y por centro productivo, considerando
para ello, el estdndar de cantidad y el estandar de costo que han determinado para cada uno
de los elementos del costo de produccion.

Con respecto a las materias primas, la fijacion del estandar de cantidad se establecid
mediante experiencias anteriores y datos estadisticos de la planta de produccién, por otra
parte, la fijacion del estdndar de costo se basa en el catdlogo de proveedores de la
compafiia que le suministran los diferentes materiales con base en la cantidad y calidad
deseadas, sin embargo, no se posee ningun tipo de programacion, es decir, que la
requisicion de materiales se realiza cuando dos o mas estan por agotarse, y es por ello, que
los pedidos de los proveedores se realizan de manera continua, considerando que las

existencias no perduraran para el dia siguiente.

Las compras de materias primas son ingresadas al sistema de computo y al sistema de
control de produccion de la compafiia, en donde se lleva el control de las existencias. El
departamento de contabilidad por medio del ingreso de las facturas por compras en los
sistemas de computo realiza el registro contable a través de una interface computarizada,
asimismo, dicho departamento es el encargado de realizar la toma de los inventarios

fisicos mensuales.

El costo de la mano de obra en cada etapa del proceso de fabricacion de las cajas de
seguridad se calcula multiplicando el costo por hora de los trabajadores involucrados en
cada fase del proceso por las horas-hombre requeridas para producir una unidad, las cuales

se encuentran predeterminadas.
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La compafiia utiliza para cancelar la mano de obra el sistema de pago de salarios por
tiempo y a destajo, ya que, el costo por hora de los trabajadores se determina en base a una
remuneracién mensual para el caso de los cuatro centros productivos: cortes y dobleces,
ensamble, pintura y armado y empaque, pero para el caso de los dos primeros, se
determina adicionalmente una cuota asignada por unidad producida. El departamento de
contabilidad registra los salarios por tiempo y a destajo de la mano de obra dentro de la
planilla de cada mes, y luego ésta es contabilizada como parte de los gastos de operacion
que se reflejan en el estado de resultados.

El costo hora hombre de los gastos indirectos de fabricacion se calcula tomando el total de
gastos presupuestados dividido entre el total de horas hombre requeridas. El presupuesto
de dichos gastos se ha establecido mediante el andlisis de variaciones de periodos
anteriores que se han mantenido constantes. El registro contable de los gastos indirectos de
fabricacion se efectia con los documentos de respaldo y/o comprobantes de pago y se

operan como gastos de operacion que se reflejan en el estado de resultados.

El departamento de produccion al llevar a cabo la predeterminacién en cantidad y costo de
los tres elementos del costo de produccion, tal y como se indicd anteriormente, establece
el costo estandar unitario de cada caja de seguridad de acuerdo a su diversidad de tamafios,
y posteriormente, reporta a través de un ingreso a bodega al departamento de contabilidad
el codigo, la descripcion, el nimero de serie y lo mas fundamental el costo unitario de
materia prima, mano de obra y gastos indirectos de fabricacion de cada producto

elaborado, reflejando con ello, el costo estandar total por unidad terminada.

El ingreso a bodega que traslada el departamento de produccion se registra en el sistema
de computo de la compafiia, para llevar a cabo el registro del costo de ventas estandar por
unidad vendida, asimismo, el departamento de contabilidad ingresa las cajas de seguridad
fabricadas al inventario de producto terminado y descarga el inventario de materia prima

con dicho ingreso.
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La falta de costos estandar técnicamente elaborados en la empresa unidad de andlisis, puede dar
lugar a mediciones o evaluaciones inadecuadas y poco realistas que conlleven a la falta de
racionalizacion de los procesos productivos y a desconocer fallas o defectos en el proceso de

fabricacion que sea necesario corregir oportunamente.



CAPITULO Il
ELEMENTOS DEL COSTO DE PRODUCCION

3.1. Definicidon del costo de produccién

El costo de produccion es el que se genera durante el proceso de transformacién de la materia
prima en productos terminados, necesario para conocer el valor de la produccién, tanto la que

ingresa al almacén de producto terminado como la que se queda en proceso.

3.2.  Elementos del costo

“Los elementos del costo de un producto, 0 sus componentes integrales son: materia prima
directa, mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion. Esta clasificacion suministra a la
gerencia la informacion necesaria para la medicion del ingreso y la fijacién de precios del
producto.” (4:19)

a) Materia prima

Es el elemento basico del proceso productivo, y son los materiales que seran sometidos a
operaciones de transformacién o manufactura para su cambio fisico y/o quimico a través del
esfuerzo humano, antes de que puedan venderse como productos terminados. La materia prima de

acuerdo a su participacion en el proceso productivo puede ser:

e Materia prima directa: Es aquella que forma parte fisica del producto principal y cuya
cantidad y valor son plenamente identificables, pues representa un costo significativo en la
elaboracion del producto. Un ejemplo, es la lamina que se utiliza en la fabricacién de cajas

de seguridad.

e Materia prima indirecta: Son todos los materiales sujetos a transformacion, que no se

pueden identificar o cuantificar plenamente en el producto terminado, por ejemplo, el
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carton y fleje plastico que se usa para el empaque de cajas de seguridad. Esta materia

prima se incluye entre los gastos indirectos de fabricacion.

b) Mano de obra
Es el esfuerzo humano, (fisico o mental) que interviene en el proceso de transformar las materias

primas en productos terminados. Puede dividirse en:

e Mano de obra directa: Son los salarios y bonificaciones que se pagan al personal que
participa directamente en la transformacion de la materia prima en un bien o producto
terminado, se caracteriza porque facilmente puede asociarse al producto y representa un

costo importante en la produccion de dicho articulo.

e Mano de obra indirecta: Son los salarios que se pagan por la labor desarrollada por el
personal de produccién que no participa directamente en la transformacion de la materia
prima, es decir que las tareas desempefiadas no tienen que ver directamente en el proceso
productivo, es un trabajo auxiliar, pero necesario en el mismo, como por ejemplo el

gerente de produccion, supervisor, etc. Se incluye en los gastos indirectos de fabricacion.

c) Gastos indirectos de fabricacion

Gastos en que se incurre para lograr la produccién de un articulo, cuyo desembolso no se puede
aplicar directamente a las unidades producidas, ni a un proceso productivo o centro de costos en
particular, ya que, no es posible determinar en forma precisa la cantidad que corresponde a cada

unidad producida.

3.3.  Materia prima

La materia prima es el elemento que se transforma fisicamente mediante el proceso productivo.
Es considerado el mas importante puesto que constituye la esencia del producto terminado y al
mismo tiempo, es el que mayor valor monetario incorpora al producto. Es por ello, que ya sea

durante su almacenamiento o su uso, se presentan con mucha frecuencia serias pérdidas en el
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primer caso, y desperdicios en el segundo, por lo que es fundamental tomar las medidas que sean
necesarias para mantener un efectivo control y evitar una serie de pérdidas y desperdicios, que si
bien son pequefios pueden a la larga representar cuantiosas erogaciones para la empresa.

3.3.1.  Objetivos del control de las materias primas
Para mantener una inversion en existencias debidamente equilibrada de los materiales necesarios
que aseguren la produccion ininterrumpida de un producto, se requiere de una cuidadosa labor de

planeacion y control.

Es importante, por lo tanto, que una empresa ejerza control estricto sobre sus inventarios, para
poder obtener siempre lo que se necesita, cuando se necesita y donde se necesita, con la calidad
deseada y al costo apropiado, ya que, un inventario excesivo ocasiona mayores costos, incluyendo
pérdidas debidas a deterioros y espacio de almacenamiento adicional. Por otra parte, la escasez de

existencias produce interrupciones en la produccion y retrasos para la entrega de pedidos.

“Entre los objetivos de contar con un adecuado control de inventarios de materia prima, se pueden

mencionar los siguientes:

a) Controlar la cantidad y valor de las existencias.

b) Determinar adecuadamente los consumos de la materia prima por departamento.

C) Condensar informacion de los movimientos de las entradas y salidas de la materia prima.
d) Prevenir perdidas y robos fijando responsabilidades simultaneamente.

e) Prevenir excesos o defectos en las existencias de materia prima.

) Establecer normas de solicitud, compra y consumo de la materia prima.

) Llevar un registro adecuado del costo de la materia prima consumida en el proceso
productivo.
h) Estudio de las posibles sustituciones de los materiales dificiles de obtener, asi como la

determinacion de fabricar o comprar algunos otros.” (19:13)
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3.3.2. Organizacion para el control de las materias primas

Los departamentos que se involucran en la organizacion, control y registro de los materiales
dependen de la organizacién de cada empresa. Sin embargo, los méas esenciales son:

a) Departamento de compras

b) Almacén de materiales

C) Departamento de contabilidad

3.3.2.1. Departamento de compras

La funcion de este departamento es realizar los pedidos de materias primas y suministros
necesarios para la produccién. En tal virtud debera estar organizado para garantizar que los
materiales solicitados reunan las especificaciones y requisitos de calidad establecidos por la
empresa, que se adquieran a los mejores precios y que se despachen a tiempo. La importancia de
dicho departamento radica en que dependiendo de la eficiencia demostrada, la producciéon no

sufrira paralizaciones o demoras que se reflejen en pérdidas de dinero.

3.3.2.2. Almacén de materiales

Es el que tiene a su cargo la guarda, custodia, conservacion y distribucion de los materiales antes
de que éstos sean sometidos a cualquier proceso de manufactura o transformacién. Asimismo,
debe mantener en constante informacién al departamento de compras, sobre las existencias reales

de los materiales para evitar que éstos no se agoten o se excedan.

3.3.2.3. Departamento de contabilidad
Se encarga del control, registro y valor tanto de los materiales recibidos como de los enviados a
produccidn, contabiliza los materiales utilizados en el proceso productivo y los materiales

indirectos usados en los diferentes departamentos productivos y de servicio.

3.3.3.  Contabilizacion de materiales
“La contabilizacion de los materiales, esta sujeta a algunos tramites necesarios para la

identificacion del proceso entre los que tenemos:
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Solicitud de compra: debera especificar, cantidad, calidad y otras caracteristicas que se
considere necesario, la solicitud deberad estar aprobada por el jefe o encargado de la
produccion, se le dara preferencia a las solicitudes de compra que Ileguen con la etiqueta
de urgente.

Cotizar el objeto basico: obtener con los diferentes proveedores, la mejor calidad al menor
precio.

Orden de compra: se hara al proveedor que otorgue las mejores condiciones de precio,
calidad, transporte, etc., la forma o formulario deberd distribuirse asi: el original para el
proveedor, duplicado para el almaceén, triplicado para contabilidad y el cuadruplicado para
el departamento de compras.

Recepcidn: consiste en confrontar lo recibido con lo solicitado y devolver al proveedor lo
que este incorrecto, esta revision cuando sea posible, debera hacerse tanto con papeleria
como fisicamente.

Almacenaje o almacenamiento: una vez recibidos los materiales a satisfaccion, el
almacenista procederd a su guarda de acuerdo con el tipo y naturaleza del producto
recibido en el lugar apropiado, de tal manera que sea facil su manejo y recuento cuando se
considere necesario.

Valorizacién de entradas al almacén: cuando las compras sean locales entonces se
registraran en unidades y valores, tomando los datos directamente de la factura dada por el
proveedor, mas los gastos de flete si los hay, esto es responsabilidad del departamento de
contabilidad.

Cuando los materiales son importados, al precio de factura, debera agregarse los gastos de
seguro y transporte, recepcion, almacenaje, manejo, derechos aduanales, comisiones
cambiarias, etc. El costo unitario se determina prorrateando en forma equitativa, la
totalidad de los gastos efectuados, entre los gastos al valor y los gastos al peso.

Suministro de materiales: todos los suministros de materia prima, se deberan hacer contra
requisicion y consiste en el despacho al departamento solicitante de los materiales
solicitados.
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h) Valorizacién de salidas: se hara de acuerdo a la politica contable que adopte la empresa, 0
de acuerdo a lo preceptuado por el Articulo 49 del Decreto 26-92 del Congreso de la
Republica (Ley del Impuesto sobre la Renta).” (19:13)

3.3.4.  Sistemas de control de inventario

Con el fin de registrar y controlar los inventarios, las empresas de acuerdo a sus caracteristicas
propias y a las necesidades que se tengan, adoptan los sistemas pertinentes con el fin de fijar su
posible volumen de produccién y ventas.

Existen dos sistemas de control de inventario que le permiten a la administracion tener la

informacidn oportuna para la toma de decisiones, los cuales son:

a) Sistema de inventario perpetuo: Por medio de este sistema la empresa conoce la
cantidad y el valor de las existencias de la materia prima o materiales en cualquier
momento, sin necesidad de realizar un conteo fisico, pues se caracteriza por llevar un
registro permanente de los movimientos de entradas y salidas a través de un auxiliar

llamado kéardex.

b) Sistema de inventario periddico o pormenorizado: Mediante este sistema, se determina
la cantidad y el valor de las existencias de la materia prima o materiales mediante la
realizacion de un conteo fisico en forma periddica, al inicio o al final del periodo o cuando

los datos se necesitan.

3.3.5.  Métodos de valuacion de inventarios
Las empresas deben valuar sus inventarios, calcular el costo, determinar el nivel de utilidad y fijar
la produccion con su respectivo nivel de ventas. Actualmente se utilizan los siguientes métodos de

valuacién de inventarios:

a) Método de identificacidn especifica: Este método es utilizado en las empresas donde es
factible la distincion de un articulo de otro, por sus caracteristicas individuales de nimero,

marca o referencia, ya que, para valuar las existencias, dicho método utiliza
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especificamente el costo de adquisicion o produccién de cada producto en particular. Se
usa principalmente para valuar articulos de gran valor como esculturas, joyas, pinturas,

etc.

Primero en entrar, primero en salir (PEPS): Este método se basa en que los primeros
materiales en entrar al almacén son los primeros en salir de él, es decir, los materiales de
adquisicion mas antigua son los primeros en utilizarse. Las salidas se valorizan al costo de
las primeras entradas, hasta agotar los importes correspondientes a esas entradas,
continuando con los costos mas antiguos, siguiendo para valuar las salidas, y asi
sucesivamente; se supone entonces que, el inventario final queda valuado segin los
ultimos costos de las unidades compradas o producidas, o sea que el costo utilizado en la

produccion serd valuado a costo antiguo y los inventarios estaran a costo actual.

Costo promedio: Determina el valor de los inventarios, considerando las unidades
compradas y el costo total de las mismas. EIl costo unitario promedio se determina
dividiendo el costo total entre el total de unidades adquiridas o producidas. Este método se
subdivide en:
e Promedio constante o continuo: Consiste en obtener en cada entrada de
material el costo promedio que le corresponda en esa fecha.
e Promedio periddico: En este caso se mantiene el costo aplicado a un periodo
determinado (semanal, quincenal o mensual), por lo tanto pasado dicho periodo
se vuelve a obtener un nuevo costo promedio para aplicarse al nuevo periodo y

asi sucesivamente.

Costo estandar: Este método de valuacion presupone un costo predeterminado donde se
trabaja todo a base de estimados, es decir los materiales se registran al costo estandar
determinado para cada clase y luego se compara la realidad con los estimados para
determinar y analizar las variaciones. Los costos estandar deben computarse con mucho

cuidado porque son costos anticipados que se contabilizan en el costo de produccion.
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e) “Meétodo de los minoristas: Este método se utiliza a menudo, en el sector comercial al
por menor, para la valuacién de inventarios, cuando hay un gran namero de articulos que
rotan velozmente, que tienen margenes similares y para los cuales resulta impracticable
usar otros métodos de célculo de costos. Cuando se emplea este método, el costo de los
inventarios se determinard deduciendo, del precio de venta del articulo en cuestion, un
porcentaje apropiado de margen bruto. El porcentaje aplicado tendré en cuenta la parte de
los inventarios que se han marcado por debajo de su precio de venta original. A menudo se
utiliza un porcentaje medio para cada seccion o departamento comercial.” (13:22)

Los métodos de valuacion de inventarios detallados anteriormente, son los que contempla la
Norma Internacional de Contabilidad No. 2 Inventarios, sin embargo, se considera adecuado
incluir para analisis del costeo de las salidas de los materiales que se utilizan en la produccion el

siguiente método:

f) Ultimo en entrar, primero en salir (UEPS): Este método se basa en que los Gltimos
materiales en entrar al almacén son los primeros en salir de él. Las materias primas del
inventario final estan valorados a costos de fechas muy anteriores, ya que representan el

costo del stock disponible més antiguo.

3.4. Mano de obra

La mano de obra representa la labor empleada por las personas que contribuyen de manera directa
o indirecta en la transformacion de la materia prima, es la contribucion fisica o mental para la
elaboracion de un bien o producto. El costo de la mano de obra representa el importe que se paga
por emplear recursos humanos. Es la compensacion o remuneracion al personal que trabaja en la

produccion.

La remuneracion que se da a los trabajadores que intervienen directamente en la transformacion
de la materia prima en un producto terminado, se considera como mano de obra directa. Por otro

lado, el salario que se paga a los trabajadores y empleados de apoyo a la produccion como por
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ejemplo supervisores, personal del almacén de materiales, personal de mantenimiento, etc., y que

no se puede identificar o cuantificar plenamente con la elaboracion del producto, se llama mano

de obra indirecta.

El factor humano es el cimiento de toda organizacion y su influencia es decisiva en el desarrollo,

evolucion y futuro de la misma. Por todo ello, la empresa debe responder a las necesidades y

expectativas de los trabajadores, para contar con su maximo esfuerzo, ya que ellos aportan talento,

eficacia y experiencia.

3.4.1. Sistemas de pago de salarios

Hay dos sistemas basicos para pagar la mano de obra por los servicios prestados, los cuales se

encuentran contemplados en el Articulo 88 del Cédigo de Trabajo, siendo éstos los siguientes:

a)

b)

Por tiempo: Consiste en tomar como base para el pago, el tiempo trabajado sin tomar en
cuenta la cantidad de trabajo realizado. La remuneracién se calcula de acuerdo a una tarifa
fija que puede ser por hora, dia, semana, quincena o mes. Tiene la ventaja que el célculo o
distribucion de la planilla mensual se facilita, computando el tiempo trabajado por cada
obrero y multiplicando por la cuota, hora o dia establecido; la desventaja con este sistema
es que se nulifica la iniciativa del trabajador, ya que no existe estimulo sea cual fuere la

produccidn rendida, el salario siempre es el mismo.

A destajo: Consiste en tomar como base para el pago, la cantidad de trabajo realizado sin
tomar en cuenta el tiempo empleado. La remuneracion se calcula de acuerdo a la cuota
asignada por unidad producida. La ventaja del sistema, consiste en que desarrolla la
habilidad del obrero obteniendo una mayor produccion. La desventaja es que se corre el
peligro de sobreproduccion, aumentos de desperdicios en los materiales y produccion de

calidad dispareja.
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Los elementos a considerar en el calculo de la mano de obra son:

“Horas fabrica (H.F.): Es el tiempo efectivamente laborado por una empresa, tomando
en cuenta un periodo determinado que puede ser semanal, semestral o anual.

Horas hombre (H.H.): Es el tiempo laborado por los obreros o trabajadores dentro de la
empresa tomando en cuenta los dias trabajados, las jornadas de trabajo y el nimero de
obreros de cada turno.

Horas maquina (H.M.): Es el tiempo efectivamente trabajado por las maquinas, dentro
de la fabrica sobre la base de dias trabajados, tiempo de operacién de maquina y nimero
de méaquinas. En otras palabras se sustituyen los obreros por las maquinas.

Tiempo necesario de produccion (T.N.): Nos indica el tiempo empleado en la
produccion de cada unidad y se obtiene dividiendo el total de horas hombre dentro del
total de la produccion.

Costo o cuota de la mano de obra (C.H.H.M.O.): Nos sirve para valuar el costo
necesario que se obtiene de dividir el valor total de la mano de obra entre el total de horas

hombre empleados en la produccién.” (19:37)

3.4.2. Jornadas de trabajo

La Constitucion Politica de la Republica de Guatemala en su Articulo No. 102 literal g), se refiere

a las jornadas de trabajo siguientes:

a)

b)

Jornada diurna: Es la que se realiza entre las seis de la mafiana y las dieciocho horas de
un mismo dia. El tiempo de trabajo en esta jornada, no debe ser mayor de ocho horas
diarias ni exceder de cuarenta y cuatro horas a la semana. La labor diurna normal semanal
sera de cuarenta y cuatro horas de trabajo efectivo equivalentes a cuarenta y ocho horas

para los efectos exclusivos del pago del salario.

Jornada nocturna: Es la que se realiza entre las dieciocho horas de un dia y las seis horas
del dia siguiente. El tiempo de trabajo en esta jornada, no debe ser mayor de seis horas

diarias, ni exceder de treinta y seis horas a la semana.
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c) Jornada mixta: Es la que se ejecuta durante parte del periodo diurno y parte del periodo
nocturno. Si en la jornada mixta se laboran cuatro 0 mas horas correspondientes al periodo
nocturno, se tomaré todo el trabajo como si se hubiera desarrollado en jornada nocturna.
El tiempo de trabajo en esta jornada no debe exceder de siete horas diarias ni de cuarenta y

dos horas a la semana.

Asi mismo, la ley determina que todo trabajo efectuado fuera de los limites de tiempo dictados
para cada tipo de jornada, deberd computarse como tiempo extraordinario y remunerarse con un
recargo minimo del cincuenta por ciento sobre el salario ordinario. Las jornadas ordinarias y

extraordinarias no pueden exceder de un total de doce horas diarias.

3.4.3. Administracion y control del costo

A diferencia de los materiales, la mano de obra es un servicio que no puede almacenarse y en la
presentacion del producto terminado no es demostrable la cantidad de mano de obra que lleva
inmerso, por lo tanto las funciones que implican su adquisicion y administracion son diferentes, el

control adecuado de los costos de mano de obra involucra lo siguiente:

Procedimientos satisfactorios para la seleccion, capacitacion y asignacion de los operarios

a los trabajos.

e Un programa adecuado de remuneraciones, condiciones higiénicas y sanas de trabajo, y
beneficios sociales para los trabajadores.

e Meétodos para asegurar un desemperio laboral eficiente.

e Controles para asegurar que solo se estd remunerando a trabajadores debidamente

capacitados y de acuerdo con los servicios que realmente prestan.

3.4.4. Tiempo extraordinario
El tiempo extraordinario es aquel que se trabaja después del tiempo normal (jornada ordinaria de
trabajo). Existen tres formas para contabilizar dicho tiempo extra de la mano de obra, las cuales

son.
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a) Esta remuneracion puede cargarse al costo del producto que lo motivo, lo cual puede
justificarse si se toma un pedido al momento en que la fabrica estd operando a plena
capacidad vy el cliente esta dispuesto a aceptar un cargo adicional por el tiempo requerido.

b) Cargarlo a los gastos indirectos de fabricacion, para su distribucién en toda la produccion,
lo cual hard que aparezca en el detalle mensual de costos indirectos y sera del
conocimiento de la empresa.

C) Cargarlo como gasto del periodo cuando ha sido causado por ineficiencia o desperdicio del

tiempo regular.

3.4.5. Tiempo ocioso de produccién

Durante la fabricacion de los productos se puede desperdiciar el tiempo por varias razones, por
ejemplo, la falta temporal de trabajo, atascos o averias de las maquinas, etc. Frecuentemente este
costo adicional se incluye en el costo de la mano de obra directa y no se contabiliza por separado.
Se puede lograr un mejor control de costos cargando el tiempo ocioso a gastos indirectos de
fabricacidn en una cuenta por separado. Un método alternativo es tratar dichos costos como gastos
del periodo més que como un costo de los productos fabricados.

3.4.6. Bonificaciones
La bonificacion es un pago que se da adicionalmente a la compensacion habitual del empleado. Se
puede dar bonificacion por diversas razones, pero generalmente constituye un premio por una

productividad o esfuerzo mayor.

La cantidad de bonificacion puede ser una suma fija, un porcentaje de utilidades o un porcentaje
de sueldo de la persona. La bonificacion otorgada a un trabajador de produccién se incluye

directamente en el costo de produccion.

3.4.7. Prestaciones laborales
Tomando como base las disposiciones legales vigentes en Guatemala que se refieren a los

beneficios a los que tiene derecho el trabajador, se indican los siguientes:


http://www.monografias.com/trabajos10/rega/rega.shtml#ga

b)

d)
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Aguinaldo, equivalente al cien por ciento del sueldo o salario ordinario mensual, que los
trabajadores devenguen por un afio de servicios continuos o la parte proporcional
correspondiente. (Constitucién Politica de la Republica de Guatemala, Articulo 102, literal
J) y Decreto Numero 76-78 del Congreso de la Republica de Guatemala, Ley Reguladora

de la Prestacion del Aguinaldo para los Trabajadores del Sector Privado).

Bonificacion anual, equivalente al cien por ciento del salario o sueldo ordinario mensual,
para los empleados que hubieren laborado al servicio del patrono, durante un afio
ininterrumpido y anterior a la fecha de pago. Si la duracién de la relacion laboral es menor
de un afo, la prestacion sera proporcional al tiempo laborado. (Decreto Numero 42-92 del
Congreso de la Republica de Guatemala, Ley de Bonificacion Anual para Trabajadores del
Sector Privado y Publico).

Vacaciones, equivalente a quince dias habiles remunerados, a los cuales tiene derecho todo
trabajador después de cada afio de trabajo continuo al servicio de un mismo patrono.
(Constitucion Politica de la Republica de Guatemala, Articulo 102, literal i) y Articulo 130
del Decreto NUmero 1441 del Congreso de la Republica de Guatemala, Codigo de

Trabajo).

Indemnizacion por tiempo de servicio, equivale a un mes de salario por cada afio de
servicios continuos con un mismo patrono, y si los servicios no alcanzan a un afio, en
forma proporcional al plazo trabajado. (Constitucion Politica de la Republica de
Guatemala, Articulo 102, literal o) y Articulo 82 del Decreto Numero 1441 del Congreso
de la Republica de Guatemala, Cddigo de Trabajo). Adicionalmente, segin la Ley
Reguladora de la Prestacion del Aguinaldo y la Ley de Bonificacion Anual, para el calculo
de la indemnizacién se debe tomar en cuenta el monto de estas dos prestaciones

devengadas por el trabajador en la proporcion correspondiente a seis meses.

Bonificacion Incentivo para los Trabajadores del Sector Privado (Decreto NUmero

37-2001 del Congreso de la Republica de Guatemala): Establece una bonificacion
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incentivo de doscientos cincuenta quetzales (Q. 250.00) que se debera pagar a todos los
trabajadores, cualquiera que sea la actividad en que se desempefien, la cual debe ser
pagada junto al sueldo mensual devengado.

) Cuotas patronales 1.G.S.S., que constituyen prestaciones obligatorias y que se establecen
sobre la base de célculo de los salarios ordinarios y extraordinarios mensuales, aplicando
el 10.67% por cuota patronal 1.G.S.S., el 1% de impuesto IRTRA y 1% por tasa
INTECAP.

3.4.8. Control de la mano de obra

A los departamentos de recursos humanos y de contabilidad, les corresponde tener el control del
personal, desde el momento en que éstos son contratados por la empresa, llevando un seguimiento
de la solicitudes de trabajo, recomendaciones, reporte de asistencias y faltas, contrato de trabajo,
salario inicial, aumentos, fechas de pago, etc.

Es fundamental computar el tiempo de asistencia de cada obrero o el recuento del trabajo
realizado, segun sea el sistema de pago convenido, ya que, estos valores serviran de base para

elaborar las planillas correspondientes.

Los elementos importantes que integran la mano de obra son: el tiempo, es decir, las horas
trabajadas, y el sueldo que se paga por cada hora trabajada, y en cada uno de ellos se pueden
tomar diversas medidas encaminadas a lograr la maxima eficiencia en el trabajo, con los menores

costos.

3.4.8.1. Control de tiempo

Son las medidas que se deben tomar para mantener un registro de las horas trabajadas por los
operarios, asi como el de las unidades producidas. Este tipo de control sirve para garantizar al
departamento de contabilidad que las horas que se indican en los registros (tarjetas de reloj) han
sido realmente trabajadas. También muestra al departamento de produccion, las causas del

tiempo ocioso.
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Existen dos formas de llevar el control del tiempo de la mano de obra, las cuales son:

a)

b)

Tarjeta de reloj: Es un registro de la asistencia de los empleados, muestra la hora de
entrada y salida, asi como las horas extras trabajadas. Con base en esta tarjeta es posible
llevar un cémputo semanal, quincenal o mensual de las horas ordinarias y extraordinarias
laboradas por el empleado.

Cada trabajador, al entrar o salir de la fabrica, debe colocar la tarjeta en el reloj de control
que existe para estos casos y éste registra automaticamente el dia y la hora exacta. Con
este control se busca que los empleados cumplan con los requerimientos propios de la

organizacion, en cuanto a la jornada de trabajo.

Informe diario de tiempo o boletas de tiempo de trabajo: Indica la forma en que el
empleado ha utilizado su tiempo entre los distintos trabajos o actividades realizadas en la
empresa. Los registros necesarios en el informe diario de tiempo, se llenan al comenzar
cada trabajo, sefialando el tiempo en que se comenz6. Tan pronto como se ha terminado el
trabajo, se registra el tiempo en que se termind y cuando se comenzé el siguiente. Esta
forma de control es muy efectiva porque hace posible conocer con exactitud el tiempo

consumido por el obrero en los diferentes trabajos asignados.

3.4.8.2. Control de salarios

Existe una forma de control para el pago de salarios, de uso muy generalizado en las empresas,

que es conocida con el nombre de néminas. En dicho documento se concentran los datos

siguientes:

a) Dias trabajados.

b) Monto de desembolsos por conceptos de salarios (ordinarios y extraordinarios),
bonificaciones, comisiones y otras prestaciones.

C) Las deducciones tales como I.G.S.S., préstamos, pensiones alimenticias, impuesto sobre la

renta, etc.
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Es conveniente elaborar la némina clasificada por departamento, en cada uno de los cuales se
agruparan los trabajadores, de acuerdo a la tarea realizada, con el objeto de facilitar su

contabilizacién.

Una vez elaborada la ndbmina, pasara al departamento financiero para su revision y autorizacion,

previo a la emision del cheque para el pago respectivo.

3.5. Gastos indirectos de fabricacion

Los gastos indirectos de fabricacion son aquella parte del costo total de produccion que no se
identifica o cuantifica plenamente con la elaboracion de productos, procesos productivos o
trabajos especificos.

Son todas aquellas erogaciones que siendo necesarias para lograr la produccién de un articulo, no
es posible determinar en forma precisa la cantidad que corresponde a la unidad productiva.
Actualmente los gastos indirectos de fabricacion se estan convirtiendo en una parte importante del
costo de produccion, tomando en consideracion que, la continua expansion de la tecnologia ha
dado por resultado una automatizacién creciente. Por lo general, esta automatizacion reduce los
costos de mano de obra directa y aumenta la inversion en equipo productivo, asi como en personal

de supervision necesario para uso eficiente y eficaz.

3.5.1. Clasificacion
Los gastos indirectos de fabricacion se clasifican de acuerdo con el tamafio, la complejidad de la

empresa y el control que se tenga. Es por ello, que las categorias méas aceptadas son:

a) Por su contenido
e Materiales indirectos
e Mano de obra indirecta

e Gastos indirectos de fabricacion
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b) Por su recurrencia
e Fijos
e Variables

e Semivariables

c) Por agrupacion de acuerdo con la division de la fabrica
e Departamentales

e Lineas o tipos de articulos

3.5.1.1. Por su contenido

a) Materiales indirectos:
Son aquellos materiales que se utilizan para toda la produccién, pero no se convierten
fisicamente en parte del producto terminado. Por ejemplo: clavos, tornillos, aceites,

pegamentos, tuercas, materiales para limpieza, etc.

b) Mano de obra indirecta:
Representa el costo de la mano de obra que no puede relacionarse directamente con
unidades especificas de produccion de una forma préctica o identificarse con ellas,

ejemplo: salarios de supervisores, encargados de almacén, etc.

c) Gastos indirectos de fabricacion:
Los gastos indirectos de fabricacién incluyen el costo de la adquisicion y mantenimiento
de las instalaciones para la produccion y varios otros costos de fabrica. Incluidos dentro de
esta categoria tenemos: depreciacion de la planta y amortizacion de las instalaciones,

arrendamiento, energia eléctrica, impuestos, seguros, etc.
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3.5.1.2. Por su recurrencia

a)

b)

Fijos:

Son aquellos que no son afectados por cambios en el volumen de produccion, que
permanecen constantes en su magnitud dentro de un periodo determinado. Por ejemplo: los
sueldos del supervisor y jefes de los departamentos de fabricacion, alquileres, seguros,

depreciaciones, impuestos, etc.

Variables:
Son aquellos cuya magnitud cambia en razén directa de los aumentos o disminuciones que
se registran en el volumen de produccién o de ventas; por ejemplo, la energia eléctrica, el

agua, los combustibles y lubricantes, los gastos de mantenimiento, etc.

Semivariables:

Son los costos que varian con el volumen de produccion pero no en proporcion directa a
los cambios de volumenes. Ejemplo: costos de electricidad, cuando estan sujetos a un
cargo por demanda o consumo minimo o bien los costos de supervision de mano de obra

indirecta, dependiendo del nimero de turnos trabajados.

3.5.1.3. Por agrupacion de acuerdo con la division de la fabrica

a)

b)

Departamentales:
Son aquellos que se aplican por secciones, cuando la fabrica esta dividida en
departamentos, los cuales pueden ser productivos y de servicios. De esta manera se

conocen los costos indirectos de cada una de las divisiones.

Lineas o tipos de articulos:
En esta clasificacion los gastos indirectos de fabricacion se cargan directamente a la linea

0 tipo de producto que se elabora.
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3.5.2. Distribucion de gastos indirectos de fabricacion
Los gastos indirectos de fabricacién al acumularse por los departamentos establecidos o centros
productivos, se debe tener especial cuidado en la aplicacion proporcional de dichas erogaciones a

cada seccidn correspondiente, es decir, el prorrateo interdepartamental.

Para realizar una adecuada distribucion o asignacion de los gastos indirectos de fabricacion a las
unidades especificas de produccién, luego de haber evaluado las caracteristicas del
comportamiento de las erogaciones y de que se haya definido la estructura deseada de
codificacion y el proceso contable de clasificar y resumir transacciones, se pueden realizar los

siguientes procedimientos:

a) Distribucion primaria
El primer paso contable que originan los gastos indirectos de fabricacion, es su
acumulacién, esto es, cargarlos a la cuenta aplicando la subcuenta correspondiente. Se
pueden dar en dos casos:

e Empresas sin division departamental: Basta cargar a la cuenta y hacer la aplicacion
por el auxiliar en el concepto respectivo; al finalizar el mes los gastos acumulados
en la cuenta mayor seran aplicados a la produccion conforme a las bases
establecidas.

e Empresas con division departamental: Ciertos gastos indirectos de fabricacion se
convierten en directos al departamento que las origina, que es posible saber
precisamente que departamento ha incurrido en ese gasto, originando la
distribucion primaria, por ejemplo: mano de obra indirecta departamental,

reparaciones especificas, etc.

Las bases para la aplicacion de la distribucion primaria son las siguientes:
e Laaplicacion de gastos directos a cada departamento.

e Laaplicacion de gastos que deben distribuirse entre todos los departamentos.
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Distribucion secundaria

Después de haber hecho la acumulacién departamental de gastos indirectos de fabricacién
aplicando las bases de la distribucién primaria, segun el gasto erogado y la aplicacion que
mejor convenga, se conoce cuales son los gastos indirectos de cada uno de los
departamentos de la fabrica. Se continta la redistribucion de los gastos departamentales
acumulados, siguiendo el principio de aplicar el gasto del departamento que mas servicios

proporciona entre aquellos que los reciben.



CAPITULO IV
COSTOS ESTANDAR

4.1. Definicién

Los costos estandar son costos predeterminados que indican lo que, debe costar un producto o la
operacion de un proceso durante un periodo determinado, sobre la base de ciertas condiciones
proyectadas de eficiencia, condiciones econdmicas y otros factores propios de cada empresa, que

serviran de base para establecer las variaciones de lo predeterminado contra lo ejecutado.

La gerencia puede usar los costos estandar para determinar métodos de trabajo, medir la eficiencia
productiva y exigir responsabilidad por los resultados inferiores a los normales o conceder crédito
por los que superan a los normales, debido a que constituyen un medio de control preventivo que
permiten proyectar de manera realista dentro de un periodo establecido los resultados esperados
de una organizacion a traveés de un analisis anticipado de los precios de venta y control

presupuestal de todos los elementos que intervienen en la produccion.

4.2. Clasificacién de los costos estandar

Los costos estandar permiten establecer los factores de producciéon en forma anticipada, tales
como el costo de materia prima directa, mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion,
incluyendo el espacio, tiempo y movimiento; se calcula el consumo 6ptimo de recursos y al
finalizar el proceso productivo se determinan las variaciones de lo real frente al estandar

establecido. Los costos estandar se clasifican en:

a) Costo estandar circulante o actual
Refleja los cambios de costos y métodos de produccién en el momento en que estos se generan y
representa los costos que deberian ser actualmente. Este costo se puede tomar como medida de los

resultados esperados con los resultados obtenidos.
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b) Costo estandar basico o fijo
Estos son los costos estandar utilizados como unidad de medida para la produccion y cuyos
calculos exigen que la base que se utilice para comparar, permanezca fija, y por lo tanto, cambian

unicamente cuando el método de fabricacion sufre radicalmente alguna alteracion.

“El costo estandar basico o fijo es aquel que sirve Gnicamente como punto de referencia o medida,
con el que puedan compararse los resultados reales y aunque posee algunas de las caracteristicas
de los estandares circulantes, se parecen mas a la base que sirve para calcular un indice de precio,
pues el procedimiento a emplearse con este tipo de estdndares, consiste en reducir los costos

reales a porcentajes relativos del costo estandar que se tome como base.” (17:58)

4.3. Ventajas de los costos estandar

Las ventajas que se obtienen con la implantacion y utilizacién adecuada de un sistema de costos

aplicando costos estandar son:

a) Contar con informacion oportuna y anticipada de los costos de produccion, debido a que se
podra conocer las cantidades de materias primas y horas hombre que se esperan utilizar en
el proceso productivo, asi como los costos que se espera que predominen en la adquisicién
de dichos materiales y por el tiempo en horas hombre que requiere el producto, basados en
un buen control de gastos indirectos de fabricacion y en la capacidad de produccion.

b) Son un patron de medida de lo realizado, al ofrecer a la gerencia las herramientas
necesarias para determinar las desviaciones que se observen al hacer la comparacién de los
datos reales con los estandar, por lo que, permiten conocer cuanto y por qué ocurren estas
diferencias y asi corregir oportunamente las fallas o defectos observados.

c) Los costos estandar permiten a la gerencia determinar razonablemente sus precios de venta
antes de que se realice la produccidn, sin incurrir en errores tales como, que los precios de
venta no cubran los costos de produccién o distribucidén o no dejen un margen satisfactorio

0 razonable de ganancia.
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Facilitan la formulacién de los presupuestos de la empresa y la vigilancia posterior de los
mismos en forma sistemética.

Contribuyen a la racionalizacién de los procesos productivos tendientes a reducir el
consumo de materias primas, evitar desechos y desperdicios, mejorar la calidad de la
produccion, disminuir el tiempo de trabajo ocioso y eliminar gastos de fabricacion
Innecesarios.

Facilitan la planeacion inteligente de las operaciones futuras, tales como la produccion de

nuevos articulos, la supresion de otros y la mecanizacion de ciertos procesos.

Desventajas de los costos estandar

Un sistema de costos aplicando costos estandar tiene sus limitaciones, las cuales son

fundamentales conocer para tener éxito en su implementacion. Dentro de éstas se encuentran:

a)

b)

d)

f)

La implementacion de un sistema de costos utilizando costos estdndar puede resultar
costoso para algunas empresas.

El personal de produccion encargado de preparar la informacion para el departamento de
costos, debe tener una preparacién adecuada que le permita dar datos confiables.

Es relativamente facil determinar las bases tedricas para establecer los estandares, por el
contrario, en la practica es muy dificil adaptarse a una politica predeterminada, debido a
que, aun cuando se haya tenido el cuidado de definir claramente lo que se desea, no hay
garantia que los estandares se hayan establecido con el mismo grado de flexibilidad o
rigidez en toda la organizacion.

Los estandares adquieren rigidez aun en periodos relativamente cortos, pues, mientras las
condiciones de fabricacion cambian constantemente, la revision de los costos estandar
puede ocurrir con poca frecuencia.

La falta de revisiones frecuentes a los costos estandar da lugar a mediciones o
evaluaciones inadecuadas y poco realistas.

La inflacion desenfrenada constituye una limitacion de los costos estandar, ya que, esta

condicion obliga a cambiar constantemente los estandares.
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4.5.  Control interno aplicable a los costos estdndar

El control interno esta compuesto por todas las medidas de comunicacion eficaz y coordinacion
que faciliten en las empresas, una administracion en forma eficiente y segura a sus departamentos

y unidades administrativas y operativas.

“El sistema de control interno comprende el plan de organizacion y todos los métodos
coordinados y medidas adoptadas dentro de una empresa con el fin de salvaguardar sus activos,
verificar la confiabilidad y correccion de los datos contables, promover la eficiencia operativa y

fomentar la adhesidn a las politicas administrativas prescriptas.” (18:2)

Un sistema de costos debidamente disefiado, contribuye a mejorar la eficiencia y calidad del
producto terminado, ofrece asi, un mejor servicio al cliente, al permitir a las empresas la
obtencion de buenos resultados y a ser lo suficientemente competitiva en el mercado, ya que,
posee una herramienta de direccion y control que le permite el disefio de métodos mas eficientes
de produccion que provocan la rentabilidad de sus operaciones y una adecuada rotacion de
inventarios. Es por ello, que al implementar y desarrollar un sistema de costos usando costos
estandar para valuar la produccion en proceso y los productos terminados, se debe considerar lo

siguiente:

a) Se debe examinar la composicion de las materias primas, mano de obra y gastos indirectos
de fabricacion de los productos.

b) Comparar el costo estandar actual de los productos principales con el costo del afio
anterior, e investigar las variaciones significativas.

C) Efectuar un analisis de las variaciones de los elementos del costo, ya que, estas diferencias
afectan los costos del periodo.

d) Realizar resumenes de las diferencias de inventarios segun libros contra el fisico,
determinando las causas y explicarlas.

e) Comparar la rotacion del inventario actual, con la del afio anterior, considerando las

explicaciones de las anormalidades y variaciones mas importantes identificadas, debido a
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que pueden detectarse cifras erroneas en el inventario o bajas en la rotacion de inventarios
gue podrian indicar sobrantes o inventarios obsoletos.

Verificar que los costos estdndar que se utilizan estén actualizados.

Revisar la integracion de los costos estandar, sumar las hojas técnicas del costo estandar de
produccion y verificar en forma selectiva los calculos efectuados.

Cotejar el costo estandar de las materias primas con las facturas de compra, los
comprobantes de fletes y otros gastos, y determinar qué tan importante es la diferencia
entre el estandar y el real. Asimismo, verificar las cantidades de materiales que se
requieren para fabricar el producto.

Revisar la integracion de la mano de obra, examinando las cédulas de elementos estandar,
asi como los reportes de control de tiempo que reflejan el registro de las horas trabajadas
por los operarios y las unidades producidas. Por otra parte, determinar los procedimientos
que se siguieron para asignar en cada centro de produccion la cuota de mano de obra.
Verificar como se determinaron los gastos indirectos de fabricacion, cotejando las cuotas
de gastos indirectos en la hoja técnica del costo estandar de produccion, contra los analisis
de costos. También debe examinarse que los gastos indirectos de fabricacion se hayan
aplicado a la base correcta, a las cuotas apropiadas y sobre una base que sea uniforme con
relacion a la que se utilizd en afios anteriores y confirmar asimismo, que dentro de la
contabilidad solo se incluyan los costos incurridos. Finalmente, realizar la comparacion de
los gastos indirectos de fabricacion reales del periodo con los del periodo anterior, y
obtener explicaciones lIdgicas de las variaciones.

Evaluar la razonabilidad de los volumenes de la produccion sobre los que estan basados
los costos estandar, y considerar el efecto cuando la produccién esté sobre o debajo de lo
normal.

Confirmar las politicas para modificar los costos estandar y el efecto que los cambios
efectuados en el periodo, hayan tenido sobre el valor de los inventarios, y verificar que las
diferencias que se derivaron de la revaluacion de los nuevos costos del periodo, se hayan
contabilizado debidamente.
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m) Cuando la empresa decida modificar los costos estandar para el afio siguiente a la fecha del
balance general, comparar los nuevos costos con los que se usaron a la fecha del balance
general anterior, y dejar historia escrita de las variaciones importantes.

4.6. Proceso para la determinacion del costo estandar

Para elaborar los costos estandar se requiere la participacion de varias areas de la empresa, tales
como: disefio, ingenieria de producto, ventas, compras, produccidn, costos, etc. El &rea de costos
coordina la informacion proveniente de todas las areas involucradas y se responsabiliza de
calcular los costos estdndar por unidad de producto terminado, a través de una serie de
procedimientos, pasos 0 etapas para su efectivo aprovechamiento, que se describen a

continuacion:

4.6.1. Cédula de elementos estandar

La cédula de elementos estandar contiene las cantidades y los precios de los bienes o servicios,
que se consideran estandares para la produccion de un articulo en un periodo determinado, y es
utilizada para calcular los datos estandar que seran Utiles para efectuar las comparaciones con los
datos reales, los cuales son: horas fabrica, horas hombre, produccion, tiempo necesario de
produccion, costo hora hombre mano de obra y el costo hora hombre gastos indirectos de
fabricacion.

4.6.2. Hoja técnica del costo estandar de produccion

La hoja técnica presenta los tres elementos que conforman el costo de un articulo: materia prima
directa, mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion, en forma ordenada por centros
productivos, incluyendo cantidad estandar y costo estandar por unidad que serviran para obtener

el costo estandar total de produccion del producto elaborado.

4.6.2.1. Predeterminacion de la materia prima directa
En la predeterminacion de la materia prima directa se debe considerar el estdndar de cantidad y el

estandar de costo.
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Estandar de cantidad: Las diferentes materias primas y las cantidades requeridas para
producir una unidad se determinan a través del estudio de profesionales especializados
como ingenieros industriales, ingenieros quimicos o técnicos especializados, para
determinar los lineamientos mas apropiados con relacion a la calidad y rendimiento, asi
como las mermas y desperdicios normales, aprovechando las experiencias anteriores y los
datos estadisticos propios de la planta de produccion, o bien, mediante la realizacion de las
suficientes pruebas bajo condiciones controladas para lograr la fijacion del consumo

estandar unitario de materia prima para cada producto terminado.

Estandar de costo: La fijacion del estandar de costo de las materias primas es establecer
los costos unitarios con los cuales cada una de las materias primas se debe comprar en
periodos futuros, luego de un estudio previo del mercado de proveedores, efectuado por el
departamento de compras con base en la cantidad y calidad deseadas y la calendarizacion
de entrega de los materiales requeridos. En el caso de las materiales importados se deben
considerar, ademas, los gastos necesarios para colocar los materiales en la planta de

produccion y el efecto de los cambios en la equivalencia cambiaria.

4.6.2.2. Predeterminacion de la mano de obra directa

En la predeterminacion de la mano de obra directa, también se debe considerar el estdndar de

cantidad y el estandar de costo.

Estandar de cantidad (eficiencia): “El estandar de la mano de obra se determina por la
cantidad de horas-hombre de mano de obra directa que se utilizaran en cada una de las
fases de produccién de una unidad terminada.” (15:204).

El estandar se debe fijar mediante un estudio de tiempos y movimientos, en el cual se
analizan las operaciones de produccién de acuerdo a muestras de esfuerzo de trabajo de
diversos empleados, en distintos momentos y bajo ciertas condiciones de trabajo como

equipo, espacio, temperatura, etc. De esta forma, se establecen los estandares de tiempo
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bajo los cuales los trabajadores deben ejecutar las tareas asignadas para producir una

unidad.

e [Estandar de costo: Son los costos hora-hombre de mano de obra directa que se espera que
predominen durante un periodo y estdn conformados por la remuneracion salarial que
devenga el trabajador bajo cualquiera de los dos sistemas basicos de pago contemplados
en el Articulo 88 del Cddigo de Trabajo, siendo éstos: a) por tiempo y b) a destajo.

En la determinacion de los costos estandar de mano de obra directa deben considerarse los
cambios futuros de los siguientes factores:

a) Pacto colectivo de trabajo.

b) Leyes laborales existentes.

c) Promedios sobre la base de la experiencia de la fuerza de trabajo.

d) Cambios en las condiciones de operacion.

e) Cambios en la estructura de la mano de obra calificada.

4.6.2.3. Predeterminacion de los gastos indirectos de fabricacion

Para la fijacion de la cuota estdndar de gastos indirectos de fabricacion que debe corresponder a
cada unidad de producto, es necesario que los gastos predeterminados se acumulen por centros de
costos (distribucion primaria); los gastos acumulados en centros de costos de servicios se
transfieren o prorratean a centros de costos de produccion (distribucion secundaria). El gasto total
acumulado en cada centro de produccion, se divide por una base I6gica de distribucion equitativa,
con lo cual se obtiene una tasa de gastos generales.

Para obtener el costo hora hombre gastos indirectos de fabricacion se hara mediante la aplicacion

de la siguiente férmula:

Costo hora hombre Total de gastos indirectos de fabricacion

gastos indirectos de =

fabricacion Total horas hombre del periodo
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Una vez determinado el costo hora hombre gastos indirectos de fabricacién por cada
departamento productivo, se procedera al célculo del costo estandar departamental, mediante la

aplicacion de la siguiente formula:

Costo estandar gastos Costo hora hombre Tiempo necesario
indirectos de fabricacion = gastos indirectos de X de produccion
por unidad terminada fabricacion

Para comprobar la formula anteriormente descrita, debe aplicarse:

Costo estandar gastos Total de gastos indirectos de fabricacion

indirectos de fabricacion =

por unidad terminada Produccion terminada

4.6.3. Cédula de elementos reales

“En esta cédula se utilizan datos reales obtenidos durante el mes en que se realiza el proceso
productivo, de los cuales se obtiene informacion como: horas fabrica, horas hombre, produccion
iniciada, terminada y en proceso, costo hora hombre mano de obra y el costo hora hombre gastos
indirectos de fabricacion que seran comparados con los estandar establecidos.” (17:61)

Esta cédula es el resultado de las operaciones reales de la empresa en un mes determinado, cuyos

datos obtenidos seran Utiles para efectuar las comparaciones con los datos estandar.

4.6.4. Cédula de variaciones entre los costos estdndar y costos reales
En esta cédula se hace la comparacion entre los costos estandar y los costos reales de las
operaciones de un periodo determinado, reflejando con ello, las variaciones en la utilizacion de los

elementos del costo de produccion. El analisis de variaciones es un medio de control y evaluacion,
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por lo tanto, se utiliza para detectar areas de eficiencia e ineficiencia operativa y conocer las

causas que las originaron.

“Cuando los costos reales son mayores a los estandar se dice que la variacion es desfavorable,
pues se gastd mas de lo presupuestado; por el contrario, cuando los costos estandar sean mayores
a los costos reales se dice que la variacién es favorable, pues se gastd menos de lo presupuestado;
sin embargo en ocasiones ambos costos son iguales por lo que la diferencia es cero”. (17:61)

Las variaciones se aplican a los costos de materia prima directa, mano de obra directa y gastos
indirectos de fabricacion, éstas se pueden dar en costo y en cantidad, la de costo representa la
diferencia entre el costo unitario estandar y el costo unitario real, multiplicada por la cantidad
actual; la variacion en cantidad (o eficiencia) es la diferencia entre la cantidad estdndar y la

cantidad actual (o real), multiplicada por el costo unitario estandar.

4.6.4.1. Variaciones en materia prima directa

El anélisis de variaciones correspondiente a materia prima directa se puede dividir en:

e Variacion en costo: Puede ser ocasionada por una buena o mala politica de compras,
respectivamente, o bien por un cambio en el nivel general de precios. La variacion en
costo se determina por la diferencia entre el costo unitario estandar y el costo unitario real,
multiplicada esta diferencia por la cantidad real de materia prima directa comprada o

utilizada, la calculamos como sigue:

Variacion en costo Costo Costo Cantidad real
de = unitario () unitario X comprada
materia prima directa estandar real o utilizada

e Variacion en cantidad: Esta variacion resulta de utilizar mayor o menor cantidad de

materia prima de lo contemplado en la elaboracién de los productos. Estas se pueden
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originar por la compra de materiales de menor calidad, deficiencia de la mano de obra,

maquinaria defectuosa, etc.

La variacion en cantidad representa la diferencia entre la cantidad de materias primas que
se debieron haber utilizado en la produccién y la cantidad realmente utilizada, multiplicada
esta diferencia por el costo unitario estdndar. Para eliminar el efecto de los cambios en
costo, es que se usa el costo unitario estandar y no el costo unitario real. La variacion en

cantidad de la materia prima directa se calcula como sigue:

Variacion en cantidad Cantidad Cantidad Costo unitario
de = estandar (-) real utilizada X estandar

materia prima directa

4.6.4.2. Variaciones en mano de obra directa

El andlisis de variaciones correspondiente a mano de obra directa también se puede dividir en:

Variacion en costo (costo hora-hombre): Representa la diferencia entre el costo
hora-hombre estandar y el costo hora-hombre real, multiplicada esta diferencia por las
horas-hombre reales de mano de obra directa trabajadas. La variacion en costo la

calculamos como sigue:

.., e R ,
Variacion en costo Costo hora-hombre Costo hora-hombre NuUmero
de =| manodeobra (-) mano de obra X de horas-hombre
mano de obra directa estandar real realmente
g p empleadas

Variacion en cantidad (eficiencia): Representa la diferencia entre las horas-hombre de
mano de obra directa que se debieron haber empleado y las horas-hombre reales de mano
de obra directa trabajadas; multiplicada esta diferencia por el costo hora-hombre

estandar. La variacién en cantidad (eficiencia) la calculamos como sigue:



58

Variacion en cantidad | Total horas-hombre Total horas-hombre Costo
de =| que se debi6 haber  (-) realmente X hora-hombre
mano de obra directa (_empleado (estandar) empleadas estandar

Por las variaciones en eficiencia se debe asignar la responsabilidad al supervisor del
departamento de produccién en donde se realiza el trabajo, quien debera controlar que los
articulos manufacturados se realicen bajo los mismos procedimientos y condiciones de

tiempo establecidos.

4.6.4.3. Variaciones en gastos indirectos de fabricacion

El anélisis de variaciones correspondiente a gastos indirectos de fabricacion se puede dividir en:

Variacion en costo: Esta variacion mide la diferencia entre los gastos indirectos de
fabricacion contemplados como estandar y los gastos indirectos de fabricacion incurridos
durante el proceso de produccion o un periodo determinado. Para determinar la variacién

podemos calcularla de la siguiente forma:

Variacion en costo  (~ Costo hora-hombre Costo hora-hombre™) NuUmero
de gastos indirectos =| gastos indirectos de (-) gastos indirectosde | X  de
de fabricacion fabricacién estandar fabricacion real horas-hombre

realmente

" = empleadas

Variacion en cantidad: Esta variacion establece la diferencia entre los gastos indirectos
de fabricacion establecidos como estandar y los gastos indirectos de fabricacidn
consumidos de acuerdo al volumen de produccion. Para determinar la variacion podemos

calcularla de la siguiente forma:
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.., . e A
Variacion en cantidad | Total horas-hombre  Total horas-hombre Costo
de gastos indirectos =| presupuestadas  (-) realmente X hora-hombre
de fabricacion empleadas gastos indirectos

de fabricacion

9 ) estandar

4.7. Contabilizacion

La contabilizacion de los costos estandar varia de acuerdo a las caracteristicas de cada empresa,
como lo son: el tamafio, diversidad de materias primas que conforman sus inventarios, la

complejidad de los procesos productivos y los procedimientos de control e informacién.

Para el registro de los costos estandar la base es la cuenta produccion en proceso, ya sea mediante
la utilizacion de una sola cuenta o bien usando una cuenta para cada elemento del costo de

produccion, para un mejor analisis.

Las cuentas de produccion en proceso para la empresa fabricante de cajas de seguridad sujeta de
analisis, se utilizaran para cada elemento del costo de produccion y se cargaran a costos estandar

y se acreditaran por la produccion terminada y por la produccién en proceso a costo estandar.

“EI movimiento contable de las cuentas de produccidn en proceso es el siguiente:

Se carga:
1. La materia prima directa, mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacion

valorizados a costos estandar.

Se abona:
1. La produccion terminada, valuada a costo estandar.

2. El inventario final de produccion en proceso, valuada a costo estandar.
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La variacion en costo de la materia prima se determina y registra cuando se efecttan las compras,
con el fin de notificar las variaciones tan pronto sea posible y se puedan tomar decisiones al
respecto. Las variaciones se reconocen y registran a medida que se incurre en los costos de

produccion, es decir, en la medida en que se desarrolla la produccion”. (15:226)

4.8. Nomenclatura contable

En toda empresa es necesario contar con una nomenclatura de cuentas que permita identificar de
manera facil y sencilla, los registros y aplicaciones de las operaciones que se desarrollan. La
nomenclatura contable consiste en un catalogo o lista de cuentas que seran utilizadas en el registro
contable de las transacciones, clasificadas de acuerdo con una codificacion que permita el
incremento o distribucién de las cuentas sin necesidad de alterar el ordenamiento general de las

mismas.

Para el caso de la empresa fabricante de cajas de seguridad sujeta de analisis, se proponen las
modificaciones correspondientes a la nomenclatura que se utiliza actualmente, de manera que ésta
se ajuste para el registro y control de los costos que se generan en cada centro productivo, tal y

como Se muestra a continuacion:

NOMENCLATURA DE CUENTAS

100000000 ACTIVO

110000000 ACTIVO CORRIENTE

111010000 Caja 'y bancos

112010000 Clientes

112020000 Derechos fiscales

112030000 Anticipos a funcionarios y empleados
112040000 Otras cuentas por cobrar

113010000 Inventario de materia prima

113020000 Inventario de productos en proceso



113030000
120000000
121010000
121020000
121030000
121040000
122010000
122020000
122030000
122040000
123010000

200000000
210000000
211010000
211020000
211030000
211040000
220000000
221010000
221020000

300000000
310000000
311010000
312000000
312010000
312020000
312030000
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Inventario de producto terminado

ACTIVO NO CORRIENTE

Mobiliario y equipo

Vehiculos

Maquinaria y equipo

Herramientas

Depreciacion acumulada mobiliario y equipo
Depreciacion acumulada vehiculos
Depreciacion acumulada maquinaria y equipo
Depreciacion acumulada herramientas

Otros activos

PASIVO

PASIVO CORRIENTE
Proveedores

Acreedores

Obligaciones fiscales
Cuentas por pagar

PASIVO NO CORRIENTE
Préstamos fiduciarios

Préstamos prendarios

PATRIMONIO

CAPITAL SOCIAL

Capital autorizado y pagado
RESERVA Y RESULTADOS
Reserva legal

Utilidades acumuladas

Resultado del ejercicio



400000000
410000000
411010000

500000000
510000000
511010000
520000000
521010000
521010100
521010200
521010300
522010000
522010100
522010200
522010300
523010000
523010100
523010200
523010300
524010000
524010100
524010200
524010300
530000000
531010000
531010100
531010200
531010300
532010000
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INGRESOS
VENTAS
Ventas

COSTOS

COSTO ESTANDAR DE VENTAS
Costo estandar de ventas

COSTO ESTANDAR DE PRODUCCION
Centro de Cortes y Dobleces

Materia prima en proceso

Mano de obra en proceso

Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Centro de Ensamble

Materia prima en proceso

Mano de obra en proceso

Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Centro de Pintura

Materia prima en proceso

Mano de obra en proceso

Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Centro de Armado y Empaque

Materia prima en proceso

Mano de obra en proceso

Gastos indirectos de fabricacion en proceso
VARIACIONES EN CANTIDAD

Centro de Cortes y Dobleces

Variaciones en cantidad materia prima
Variaciones en cantidad mano de obra
Variaciones en cantidad gastos indirectos de fabricacion

Centro de Ensamble



532010100
532010200
532010300
533010000
533010100
533010200
533010300
534010000
534010100
534010200
534010300
540000000
541010000
541010100
541010200
541010300
542010000
542010100
542010200
542010300
543010000
543010100
543010200
543010300
544010000
544010100
544010200
544010300
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Variaciones en cantidad materia prima

Variaciones en cantidad mano de obra

Variaciones en cantidad gastos indirectos de fabricacion
Centro de Pintura

Variaciones en cantidad materia prima

Variaciones en cantidad mano de obra

Variaciones en cantidad gastos indirectos de fabricacién
Centro de Armado y Empaque

Variaciones en cantidad materia prima

Variaciones en cantidad mano de obra

Variaciones en cantidad gastos indirectos de fabricacién
VARIACIONES EN COSTO

Centro de Cortes y Dobleces

Variaciones en costo materia prima

Variaciones en costo mano de obra

Variaciones en costo gastos indirectos de fabricacion
Centro de Ensamble

Variaciones en costo materia prima

Variaciones en costo mano de obra

Variaciones en costo gastos indirectos de fabricacion
Centro de Pintura

Variaciones en costo materia prima

Variaciones en costo mano de obra

Variaciones en costo gastos indirectos de fabricacion
Centro de Armado y Empaque

Variaciones en costo materia prima

Variaciones en costo mano de obra

Variaciones en costo gastos indirectos de fabricacion



600000000
610000000
611010000
620000000
621010000

700000000
710000000
711010000
711020000
721030000
721040000

800000000
810000000
811010000
811020000
811030000
811040000
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GASTOS DE OPERACION
GASTOS DE ADMINISTRACION
Gastos de administracion

GASTOS DE VENTA

Gastos de venta

OTROS PRODUCTOS
PRODUCTOS FINANCIEROS
Intereses bancarios

Comisiones bancarias

Ganancia en venta de activos fijos

Ganancia cambiaria

OTROS GASTOS

GASTOS FINANCIEROS
Intereses sobre préstamos
Pérdida en venta de activos fijos
Pérdida cambiaria

Otros gastos financieros

4.9.  Proceso de fabricacion de cajas de seguridad

Para poder realizar el analisis del proceso de fabricacion de cajas de seguridad, es necesario
reconocer cada una de sus etapas, por lo que se ha observado el proceso desde la salida de los
distintos materiales de la bodega de materia prima, hasta la culminacion del mismo que da como
resultado una caja de seguridad, esto con la finalidad de recabar la informacion necesaria del

proceso de fabricacion y determinar que se encuentra divido en cuatro centros productivos que se

describen a continuacion:
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4.9.1. Centro de cortes y dobleces

Fase que da inicio al proceso de produccidn, en esta se traza sobre la lamina los cortes y dobleces
necesarios que daran forma a la caja de seguridad, para lo cual es necesario utilizar plantillas que
poseen la forma y medida de la moldura adecuada al tamarfio de caja que se desea obtener.
Posteriormente se verifica la lamina marcada, se procede a cortarla, en donde deben seguirse
estrictamente los trazos marcados, para luego trasladarla a la maquina dobladora en donde
adquieren su forma las molduras, siempre y cuando concuerden con el patrén del tamafio deseado.

Los procesos que se realizan son los siguientes:

1. Se traza la ldamina segln plantillas, las partes que se obtienen son:

a) Cuerpo exterior (esta compuesta por 4 partes)

b) Cuerpo interior (esta compuesta por 4 partes)

c) La parte de lamina que cerrara el cajon de la unién del cuerpo exterior e interior.

d) Molduras de la puerta (interior y exterior) que basicamente son hojas de lamina, y
por altimo

e) Eltrazo de la gaveta interior y anaqueles.

Se realiza el corte de lamina segun trazos.

Se traslada la Iamina al area de dobleces.

Se realizan los dobleces del cuerpo exterior e interior.

a > w DN

Se realizan los dobleces de las piezas de la gaveta y anaqueles.

4.9.2. Centro de ensamble
En esta fase del proceso productivo se lleva a cabo el ensamble de cada una de las piezas cortadas
en el centro anterior. Esta etapa es la mas extensa y la que requiere mayor nimero de operarios.
El procedimiento a realizar es el siguiente:
1. Soldar las partes del cuerpo interior de la caja (para formar un tipo de cajuela), haciendo
uso de electrodos para esta operacion.
2. Soldar refuerzos del cuerpo interior (son 2 angulares que se colocan en paralelo, para que
la ldmina no se deforme)

3. Barrenar 20 agujeros de 3/8 en la parte interior.
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Soldar las partes del cuerpo exterior.
Soldar el cuerpo interior y exterior.
Mezclar cemento y asbesto.
Realizar la fundicion de la caja.

Se sella el cuerpo de la caja (con la moldura que se corto6 en el centro anterior)

© o N o o &

Soldar piezas de la gaveta.

10. Soldar rieles de gaveta en la caja.

11. Barrenar agujero para chapa de la gaveta.

12. Instalacion de la gaveta a caja.

13. Soldar los refuerzos a anaqueles.

14. Soldadura de cuerpo interior puerta.

15. Soldadura de cuerpo exterior de puerta.

16. Unir cuerpo interior y exterior de puerta.

17. Realizar fundicion de puerta (con la mezcla de cemento y asbesto)
18. Sellar la puerta.

19. Barrenar agujero en la puerta para la chapa.

20. Barrenar agujero en la puerta para la manija.

21. Soldadura de bisagras de cartucho a puerta de caja.
22. Embisagrar puerta a cuerpo de la caja.

23. Inspeccidn de caja antes de pasar a pintura.

4.9.3. Centro de pintura

En este departamento se procede a realizar una limpieza total de cada una de las partes que la
conforman, esto con el fin de que al momento de colocar en la superficie masilla plastica que es
utilizada para corregir pequefias imperfecciones no se desprenda debido al 6xido que pueda tener

la 1dmina del cuerpo exterior.

Se procede a cubrir los puntos de soldadura que tenga la caja y a lijarla de tal manera que no se

pierda la simetria del cuerpo exterior, se prepara para poder colocar la primera de las tres capas de
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pintura con otra limpieza general utilizando pafios humedecidos con thinner para retirar de la

superficie cualquier impureza.

El procedimiento en este departamento es el siguiente:

1.

4.9.4.
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Desarmar piezas de caja, es decir, la separacion de la puerta de la cajuela, para poder
realizar una limpieza profunda del interior y una adecuada pintura de las piezas.

Limpieza de cada parte de la caja.

Preparar la mezcla de la masilla.

Masillar partes imperfectas de cada pieza.

Secado de la masilla.

Lijar partes de caja.

Colocar cada pieza en cabina de pintura.

Se realiza la pintura de cada pieza (son tres capas las que se efecttan)

Centro de armado y empaque

En este departamento se arman las piezas ya pintadas y se coloca el mecanismo de la chapa

principal de la puerta, asi mismo, se realiza la instalacion de la combinacion. En esta fase también

se limpia, se revisa, se le colocan placas de aluminio con el logotipo de la marca, el modelo y

namero de serie. Luego se procede a empacarla con carton y plastico.

El proceso que se realiza en este centro productivo es el siguiente:

1.
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Preparar partes de armado.

Engrasar las bisagras.

Colocar la puerta al cuerpo de la caja.
Colocar chapa de picaporte.

Instalar la manija.

Colocar mecanismo.

Engrasar mecanismo.

Instalar la combinacion.

Instalar la chapa de la gaveta interior.
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11.
12.
13.
14.
15.
16.
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Engrasar rieles de gaveta.

Instalar anaqueles.

Limpiar caja de seguridad con pafio abrillantador.
Inspeccion de funcionamiento de caja y combinacion.
Elaboracion de placa de nimero de serie y modelo.
Colocar placa de serie y marca a caja de seguridad.

Empaque de caja de seguridad.



CAPITULO V
DISENO DE UN SISTEMA DE COSTOS APLICANDO COSTOS
ESTANDAR EN UNA EMPRESA FABRICANTE DE CAJAS DE
SEGURIDAD (CASO PRACTICO)

5.1. Informacion presupuestaria

La empresa Industria de Seguridad Maxima, S.A. se dedica a la fabricacion de cajas de seguridad,
para efectos de estudio en caso practico se analizardn en dos tamafos: pequefia denominada
modelo 39SS cuyas medidas son las siguientes: medidas exteriores: alto 0.39 mts., ancho 0.49
mts. y fondo 0.42 mts.; medidas interiores: alto 0.24 mts., ancho 0.36 mts. y fondo 0.23 mts. con
un peso de 185 libras y mediana que es la modelo 90SS con las medidas siguientes: medidas
exteriores: alto 0.90 mts., ancho 0.55 mts. y fondo 0.50 mts.; medidas interiores: alto 0.69 mts.,
ancho 0.41 mts. y fondo 0.28 mts. con un peso de 540 libras.

Para efectuar el proceso de fabricacion la empresa cuenta con cuatro centros productivos: cortes y
dobleces, ensamble, pintura, armado y empaque, ademas se tiene como politica registrar los

inventarios a costo estandar.

La planta de produccion trabaja 50 semanas efectivas equivalentes a 250 dias, utilizando la
jornada ordinaria diurna de 44 horas efectivas de trabajo a la semana, que se distribuyen en 9
horas de lunes a jueves y 8 horas el dia viernes. Para la determinacion de los costos estandar en

esta empresa de analisis se presenta la siguiente informacion de cada centro productivo:

a) Centro de cortes y dobleces

Este centro es el que da inicio al proceso de produccion y es donde se trazan sobre la ldmina los
cortes y dobleces necesarios a través de plantillas que poseen la forma y medida de la moldura
adecuada del tamafio de caja de seguridad que se requiere, para luego cortar dicha lamina marcada
y trasladarla a la maquina dobladora. De este centro se obtienen las piezas que darén la forma a la
caja de seguridad del tamafio que se desea obtener, utilizando lo siguiente:
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Materia prima directa: Para producir una caja de seguridad de cada tamafio se requiere de la

materia prima siguiente:

L. Costo estandar Pequefia Mediana
Materia Prima S unitario (Modelo 39SS) | (Modelo 90SS)
Cantidad Cantidad
Lamina de 3/64 pié Q 6.29 2 10
Lamina de 1/16 pié Q 10.04 25 50
Lamina de 1/8 pié Q 15.72 2.2 12

Mano de obra directa: Trabajan en este centro 2 operarios a quienes se les paga al afio
Q. 50,640.00 en total en concepto de mano de obra, valor que incluye la bonificacion incentivo,
segun decreto 37-2001. Adicionalmente se le paga a cada operario por corte y doblez de caja de
seguridad a destajo Q. 20.00 por la caja pequefia modelo 39SS y Q. 30.00 por la caja mediana
modelo 90SS.

Gastos indirectos de fabricacion: Los gastos indirectos de fabricacion se presupuestaron en

Q. 94,600.00 al afo.

La capacidad de produccion en este centro es cortar y doblar en una hora fabrica 1.5 caja de

seguridad pequefia modelo 39SS, 0 1 caja de seguridad mediana modelo 90SS.

b) Centro de ensamble

En el centro de ensamble se lleva a cabo la etapa de produccién mas extensa, debido a que acé se
ensamblan las piezas trasladadas del centro de cortes y dobleces para formar el cuerpo interior y
exterior de la caja y unir ambas partes elaborando con ello, una cajuela de dos pulgadas y media
de espesor en cuyo interior se realiza una fundicion compuesta por cemento y asbesto. Asimismo
se ensamblan las molduras de la puerta (interior y exterior) y se unen para asi, formar también una
cajuela que contendra en su interior la misma fundicién anteriormente descrita aunque en menor

cantidad.
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Por ultimo se proceden a unir ambas partes (la puerta y el cuerpo) y formar la caja de seguridad,

requiriendo para todo el proceso las materias primas directas siguientes:

N Costo estandar Pequefia Mediana
Materia Prima UM unitario (Modelo 39SS) | (Modelo 90SS)
Cantidad Cantidad

Platina de manganeso unidad Q 29.28 1
Hierro plano de 1/8 x 3/4 pulgadas | Q 0.17 68 110
Hierro plano de 1/8 x 3 pulgadas Q 0.82 86
Hierro plano de 3/16 x 1 1/4 pulgadas | Q 0.26 25 62
Hierro angular de 1/8 x 3/4 pulgadas Q 0.18 649
Hierro angular de 1/8 x 1 1/4 pulgadas | Q 0.37 90 69
Hierro redondo de 3/4 pulgadas Q 0.89 10 4

Eje de acero inoxidable de 1 pulgadas | Q 11.44 5 10
Tubo cuadrado de 1/2 pulgadas | Q 0.11 22 84
Bandera de 1/4 x 3 pulgadas | Q 3.89 4 4
Electrodo de 3/32 punto café unidad Q 0.20 20 26
Electrodo de 1/8 punto café unidad Q 0.39 40 58
Electrodo de 3/32 acero inox. unidad Q 3.65 5 8
Cemento libra Q 59.38 0.25 0.75
Bisagra de 3 x 3/4 unidad Q 19.20 2

Bisagra de 4 x 3/4 unidad Q 20.91 2
Disco de corte de 9" unidad Q 24.55 1 2
Disco de pulir de 7" unidad Q 21.88 0.25 0.75

Mano de obra directa: Trabajan en este centro 12 operarios, quienes devengan en total al afio
Q. 303,840.00, valor que incluye la bonificacion incentivo, segin decreto 37-2001.
Adicionalmente se le paga a cada operario por cada caja de seguridad ensamblada a destajo

Q. 110.00 por la caja pequefia modelo 39SS y Q. 230.00 por la caja mediana modelo 90SS.

Gastos indirectos de fabricacion: Los gastos indirectos de fabricacion se han presupuestado en
Q. 705,936.00 al afio.

En este centro la capacidad de produccion es ensamblar 1 caja de seguridad pequefia modelo 39SS

en una hora fabrica, 6 1 caja de seguridad mediana modelo 90SS en dos horas fabrica.
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C) Centro de pintura:

Este centro procede a desarmar la cajuela de la puerta de la caja de seguridad para colocar en cada
pieza masilla plastica para cubrir pequefias imperfecciones; esto se realiza luego de haber hecho
una limpieza total de cada una de las partes para evitar cualquier desprendimiento de éxido que
pueda tener la ldmina. Posteriormente, se lijan las partes de la caja (cajuela y puerta) para poner
las tres capas de pintura que se necesitan en cada pieza, haciendo otra limpieza general utilizando
thinner para retirar cualquier impureza de la superficie. Para poder llevar a cabo el procedimiento

descrito, este centro productivo utiliza:

Materia prima directa: Para pintar una caja de seguridad de cada tamafio (modelo) se requiere

de la materia prima siguiente:

R Costo estandar Pequefia Mediana
Materia Prima i unitario | (Modelo 395S) | (Modelo 90SS)

Cantidad Cantidad
Masilla plastica galon Q 23.44 2 3
Disco de lija No. 40 unidad Q 19.63 1 1
Esponja para acero inoxidable unidad Q 8.93 05 1
Fondo cromato de zinc galon Q 29.02 2 2
Pintura martillado obscura galon Q 42.41 2 3

Mano de obra directa: Trabajan en este centro 6 operarios, los cuales ganan en total al afio

Q. 172,800.00, valor que incluye la bonificacion incentivo, segun decreto 37-2001.

Gastos indirectos de fabricacion: El presupuesto anual por este concepto es de Q. 321,288.00.

En este centro la capacidad de produccion es pintar 2 cajas de seguridad pequefias modelo 39SS, 6

1.5 caja de seguridad mediana modelo 90SS en una hora fabrica.
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d) Centro de armado y empaque

Este centro de produccion se encarga del armado de las piezas (cajuela y puerta) ya pintadas,
luego se coloca la chapa principal de la puerta, se instala la manija y se efectda la instalacion de la
combinacion. Finalmente, se limpia y se revisa la caja de seguridad ya armada y se procede a la
colocacion de las placas en aluminio con el logotipo de la marca, el modelo y nimero de serie
para su posterior empaque con carton y plastico. Para llevar a cabo el proceso antes descrito este

centro utiliza las materias primas directas siguientes:

o Costo estandar Pequefia Mediana
Materia Prima S unitario | (Modelo 39SS) | (Modelo 90SS)
Cantidad Cantidad
Chapa de Picaporte unidad Q 168.18 1
Chapa de Leva unidad Q 206.27 1
Combinacién Sargent unidad Q 208.39 1 1
Manija Satinada sin Eje Sargent unidad Q 72.50 1

Mano de obra directa: Trabajan en este centro 2 operarios, los cuales ganan en total al afo
Q. 53,240.00, valor que incluye la bonificacion incentivo, segun decreto 37-2001.

Gastos indirectos de fabricacion: Los gastos indirectos de fabricacion se han presupuestado en
Q. 100,056.00 al afio.

En este centro la capacidad de produccion es armar y empacar 1.5 caja de seguridad pequefia

modelo 39SS, 6 1 caja de seguridad mediana modelo 90SS en una hora fabrica.

5.2.  Operaciones reales del mes de junio de 2009

La empresa fabricante de cajas de seguridad trabajo 4 semanas efectivas equivalentes a 20 dias en

la jornada prevista. EI departamento de contabilidad proporciond la siguiente informacion:



74

a) Materia prima consumida durante el periodo

El consumo de materia prima del mes, fue el siguiente:

e Centro de cortes y dobleces

Materia Prima U/M Consumo

real
Lamina de 3/64 pié 702
Lamina de 1/16 pié 4,510
Lamina de 1/8 pié 825.60

e Centro de ensamble
. . Consumo
Materia Prima U/M

real
Platina de manganeso unidad 56
Hierro plano de 1/8 x 3/4 pulgadas 10,789
Hierro plano de 1/8 x 3 pulgadas 4,816
Hierro plano de 3/16 x 1 1/4 pulgadas 5,172
Hierro angular de 1/8 x 3/4 pulgadas 36,346
Hierro angular de 1/8 x 1 1/4 pulgadas 9,989
Hierro redondo de 3/4 pulgadas 906
Eje de acero inoxidable de 1 pulgadas 900
Tubo cuadrado de 1/2 pulgadas 6,236
Bandera de 1/4 x 3 pulgadas 496
Electrodo de 3/32 punto café unidad 2,817
Electrodo de 1/8 punto café unidad 5,969
Electrodo de 3/32 acero inox. unidad 791
Cemento libra 59
Bisagra de 3 x 3/4 unidad 136
Bisagra de 4 x 3/4 unidad 112
Disco de corte de 9" unidad 181
Disco de pulir de 7" unidad 59
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e Centro de pintura

Materia prima U/M Consumo
real
Masilla plastica galon 305
Disco de lija No. 40 unidad 124
Esponja para acero inoxidable unidad 91
Fondo cromato de zinc galén 248
Pintura martillado obscura galon 305
e Centro de armado y empaque
Materia prima U/M Consumo
real
Chapa de picaporte unidad 56
Chapa de leva unidad 68
Combinacion Sargent unidad 124
Manija satinada sin eje Sargent unidad 56

b) Compras de materia prima

Durante el mes de junio de 2009, las compras de materia prima realizadas son las siguientes:

Materia prima U/M Cantidad | Precio total
Lamina de 3/64 pié 384 [ Q 2,915.94
Lamina de 1/16 pié 1,920 | Q 21,590.02
Lamina de 1/8 pié 672 | Q 12,320.72
Hierro plano de 3/16 x 1 1/4 pulgadas 2,360 | Q 687.23
Hierro plano de 1/8 x 3/4 pulgadas 3,540 [ Q 475.78
Pintura martillado obscura galon 40| Q 1,899.97
Masilla plastica galén 80| Q 2,100.22

¢) Mano de obra directa

La mano de obra directa cancelada del mes del sistema de pago de salario por tiempo es de

Q. 4,040.00 para el centro de cortes y dobleces, de Q. 24,240.00 para el centro de ensamble,
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Q. 13,725.00 para el centro de pintura y Q. 4,225.00 para el centro de armado y empaque,
incluida la bonificacion incentivo, segun decreto 37-2001.

Por otra parte, la mano de obra pagada a destajo es de Q. 3,040.00 para el centro de cortes y

dobleces y Q. 20,360.00 para el centro de ensamble.

d) Gastos indirectos de fabricacion
Los gastos indirectos de fabricacion incurridos durante el mes de junio de 2009 son los siguientes

por cada centro productivo:

e Cortesy dobleces Q. 8,483.20
e Ensamble Q. 60,698.78
e Pintura Q. 27,815.46
e Armado y empaque Q. 8,919.09

e) Produccién

La produccién terminada y en proceso que reporto la planta de produccién es la siguiente:

Produccién terminada:

Producciéon Terminada cortesy ensamble pintura DY

dobleces empaque
Caja de seguridad pequefia, modelo 39SS 68 68 68 68
Caja de seguridad mediana, modelo 90SS 56 56 56 50

Produccién en proceso:
La produccion en proceso del mes es de 6 cajas de seguridad medianas modelo 90SS al 50% de su

costo de conversion en el centro productivo de armado y empaque.
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La empresa vendié el total de la produccion terminada, a un precio de Q. 2,715.00 cada caja de
seguridad pequefia modelo 39SS y a un precio de Q. 6,570.00 cada caja de seguridad mediana
modelo 90SS.

Los gastos de operacion del mes fueron: Q. 28,095.10 que corresponden a gastos de

administracion y Q. 37,158.67 que pertenecen a gastos de ventas.

El balance de saldos al inicio de las operaciones del mes de junio de 2009 es el siguiente:

INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Cuenta Descripcion Debe Haber
111010000|Caja y bancos Q 460,768.00
112010000|Clientes 521,315.00
112020000|Derechos fiscales 329,135.00
112030000|Anticipos a funcionarios y empleados 46,808.00
112040000|0Otras cuentas por cobrar 198,485.00
113010000]Inventario de materia prima 175,000.00
121010000|Mobiliario y equipo 816,310.00
121020000|Vehiculos 878,345.00
121030000|Maquinaria y equipo 71,456.00
121040000|Herramientas 57,884.00
123010000|0tros activos 33,189.00
122010000|Depreciacion acumulada mobiliario y equipo 198,924.00
122020000|Depreciacion acumulada vehiculos 357,574.00
122030000|Depreciacion acumulada magquinaria y equipo 41,456.00
122040000|Depreciacion acumulada herramientas 22,524.00
211010000(Proveedores 409,387.00
211020000 Acreedores 150,000.00
211030000|Obligaciones fiscales 244.,022.00
211040000(Cuentas por pagar 72,116.00
221010000(Préstamos fiduciarios 505,202.00
311010000|Capital autorizado y pagado 675,000.00
312010000|Reserva legal 229,577.00
312020000(Utilidades acumuladas 682,913.00
Q 3,588,695.00 | Q 3,588,695.00
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Cédula de elementos estandar

Dias trabajados: 250 dias (50 semanas efectivas)

Horas: 44 horas a la semana (se distribuyen en 9 horas de lunes a jueves y 8 horas el dia viernes)

Cortesy
dobleces

Ensamble

Pintura

Armado y
empaque

a) Horas fabrica (H.F.)
50 semanas * 44 horas a la semana

b) Horas hombre (H.H.)
Operarios que trabajan en cada centro
50 semanas * 44 horas * 2 operarios
50 semanas * 44 horas * 12 operarios
50 semanas * 44 horas * 6 operarios
50 semanas * 44 horas * 2 operarios

c¢) Produccion teérica
Caja de seguridad pequefia modelo 39SS
1.5 caja de seguridad * hora fabrica
1 cajade seguridad * hora fabrica
2 cajas de sguridad * hora fabrica
1.5 caja de seguridad * hora fabrica

Caja de seguridad mediana modelo 90SS
1 cajade seguridad * hora fabrica
1 cajade seguridad * 2,200 H.F. /2 H.F.
1.5 caja de seguridad * hora fabrica
1  cajade seguridad * hora fabrica

d) Produccioén estandarizada
Caja de seguridad pequefia modelo 39SS
Caja de seguridad mediana modelo 90SS

2,200 H.F.

2
4,400 H.H.

3,300 cajas

2,200 cajas

2,200 cajas
1,100 cajas

2,200 H.F.

12

26,400 H.H.

2,200 cajas

1,100 cajas

2,200 cajas
1,100 cajas

2,200 H.F.

13,200 H.H.

4,400 cajas

3,300 cajas

2,200 cajas
1,100 cajas

2,200 H.F.

4,400 H.H.

3,300 cajas

2,200 cajas

2,200 cajas
1,100 cajas
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Cédula de elementos estandar

Cortes y
dobleces

Ensamble

Pintura

Armado y
empaque

e) Tiempo necesario de produccion
(H.H. / Produccién Estandarizada)
Caja de seguridad pequefia modelo 39SS
4,400 H.H. / 2,200 cajas de seguridad
26,400 H.H. / 2,200 cajas de seguridad
13,200 H.H. / 2,200 cajas de seguridad
4,400 H.H. / 2,200 cajas de seguridad

Caja de seguridad mediana modelo 90SS
4,400 H.H. / 1,100 cajas de seguridad

26,400 H.H. / 1,100 cajas de seguridad

13,200 H.H. / 1,100 cajas de seguridad
4,400 H.H. / 1,100 cajas de seguridad

f) Costo hora hombre mano de obra
(C.H.H.M.O)
Q. 50,640.00 /4,400 H.H.
A destajo por caja de seguridad pequefia 39SS
A destajo por caja de seguridad mediana 90SS
Q. 303,840.00 / 26,400 H.H.
A destajo por caja de seguridad pequefia 39SS
A destajo por caja de seguridad mediana 90SS
Q. 172,800.00/ 13,200 H.H.
Q. 53,240.00/ 4,400 H.H.

g) Costo hora hombre gastos indirectos
de fabricacion (C.H.H.G.F)
Q. 94,600.00/ 4,400 H.H.
Q. 705,936.00 / 26,400 H.H.
Q. 321,288.00/ 13,200 H.H.
Q. 100,056.00 / 4,400 H.H.

2 H.H.

4 H.H.

Q 1151
Q  20.00
Q  30.00

Q 2150

12 H.H.

24 H.H.

Q 1151
Q 110.00
Q  230.00

Q 26.74

Q

Q

6 H.H.

12 H.H.

13.09

24.34

2 HH.

4 H.H.

Q 1210

Q 2274
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5.4. Hoja técnica del costo estandar de produccion

iError! Vinculo no

valido.

INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Hoja técnica del costo estandar de produccion

de una caja de seguridad
centro de cortes y dobleces

Cantidad estandar Costo total estandar
Pequefia Mediana Costo Pequefia Mediana
(Modelo (Modelo unitario (Modelo (Modelo
Elementos del Costo u/M 39SS) 90SS) estandar 39SS) 90SS)
I. Materia prima
Lamina de 3/64 pié 2 10 Q 6.29 | Q 1258 [ Q 6290
Lamina de 1/16 pié 25 50 Q 1004|Q 251.00|Q 50200
Lamina de 1/8 pié 2.2 12 Q 1572|Q 34584|Q 188.64
Total Materia Prima Q 298164 | Q 75354
Il. Mano de obra H.H. 2 4 Q 1151 | Q 23.02 | Q 46.04
A Destajo Q 2000]Q 3000
I11. Gastos indirectos de fabricacion H.H. 2 4 Q 2150 Q 43.00 1 Q 86.00
Costo estandar de produccion de una caja de seguridad cortada y doblada Q 3841841 Q 91558
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Hoja técnica del costo estandar de produccion
de una caja de seguridad
centro de ensamble

Cantidad estandar Costo total estandar
Pequefia | Mediana Costo Pequefa
(Modelo (Modelo unitario (Modelo Mediana
Elementos del Costo UM 39SS) 90SS) estandar 39SS) (Modelo 90SS)
. Materia prima
Una caja de seguridad cortada unidad 1 1 Q 384.184(Q 915.58
Platina de manganeso unidad 1 Q 2928(0Q Q 29.28
Hierro plano de 1/8 x 3/4 pulgadas 68 110 Q 0171 Q 11.56 | Q 18.70
Hierro plano de 1/8 x 3 pulgadas 86 Q 0821Q Q 70.52
Hierro plano de 3/16 x 1 1/4 pulgadas 25 62 Q 026 |1 Q 6.50 | Q 16.12
Hierro angular de 1/8 x 3/4 pulgadas 649 Q 0181 Q - Q 116.82
Hierro angular de 1/8 x 1 1/4 pulgadas 90 69 Q 03710Q 3330 Q 25.53
Hierro redondo de 3/4 pulgadas 10 4 Q 089]Q 890 Q 3.56
Eje de acero inoxidable de 1 pulgadas 5 10 Q 11441]0Q 57201 Q 114.40
Tubo cuadrado de 1/2 pulgadas 22 84 Q 01110Q 24210 9.24
Banderade 1/4 x 3 pulgadas 4 4 Q 3891 Q 1556 | Q 15.56
Electrodo de 3/32 punto café unidad 20 26 Q 020]Q 4001 Q 5.20
Electrodo de 1/8 punto café unidad 40 58 Q 039]1Q 15.60 | Q 22.62
Electrodo de 3/32 acero inoxidable | unidad 5 8 Q 365]Q 1825 Q 29.20
Cemento libra 0.25 0.75 Q 5938[Q 14845(Q 44.535
Bisagra de 3 x 3/4 unidad 2 Q 1920|Q 3840 Q
Bisagra de 4 x 3/4 unidad 2 Q 20911Q Q 41.82
Disco de corte de 9" unidad 1 2 Q 2455|Q 24551 Q 49.10
Disco de pulir de 7" unidad 0.25 0.75 Q 2188(Q 547 Q 16.41
Total Materia Prima Q 640.739( Q 1,544.195
. Mano de obra H.H. 12 24 Q 1151|1Q 13812(Q 276.24
A Destajo Q 11000|Q 230.00
I. Gastos indirectos de fabricacion H.H. 12 24 Q 2674|1Q 32088]|Q 641.76
Costo estandar de produccion de una caja de seguridad ensamblada Q 1,209.739 | Q 2,692.195
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Hoja técnica del costo estandar de produccion

de una caja de seguridad

centro de pintura

Cantidad estandar Costo total estandar
Pequefia | Mediana Costo Pequefa

(Modelo | (Modelo unitario (Modelo Mediana

Elementos del Costo u/M 39SS) 90SS) estandar 39SS) (Modelo 90SS)
I. Materia prima

Una caja de seguridad ensamblada unidad 1 1 Q 1,209.739 | Q 2,692.195
Masilla plastica galén 2 3 Q 23441Q 46.88 | Q 70.32
Disco de lija No. 40 unidad 1 Q 1963]0Q 1963 Q 19.63
Esponja para acero inoxidable unidad 05 1 Q 893(Q 4.465 | Q 8.93
Fondo cromato de zinc galon 2 Q 29.02]Q 58.04 | Q 58.04
Pintura martillado obscura galon 3 Q 42411Q 84.82 | Q 127.23
Total Materia Prima Q 1,423574 | Q 2,976.345
1. Mano de obra H.H. 6 12 Q 13.09(Q 7854 [ Q 157.08
I11. Gastos indirectos de fabricacion H.H. 6 12 Q 24341Q 146.04(Q 292.08
Costo estandar de produccién de una caja de seguridad pintada Q 1,648.154 | Q 3,425.505
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Hoja técnica del costo estandar de produccion

de una caja de seguridad
centro de armado y empaque

Cantidad estandar

Costo total estandar

Pequefia | Mediana Costo Pequefia
(Modelo | (Modelo unitario (Modelo Mediana
Elementos del Costo Uu/M 39SS) 90SS) estandar 39SS) (Modelo 90SS)
I. Materia prima
Una caja de seguridad pintada unidad 1 Q 1,648.154 | Q 3,425.505
Chapa de picaporte unidad Q 16818(0Q - Q 168.18
Chapa de leva unidad Q 20627|Q 206.27 | Q -
Combinacion Sargent unidad Q 20839|Q 20839 [Q 208.39
Manija satinada sin eje Sargent unidad Q T7250(0Q - Q 72.50
Total Materia Prima Q 2,062.814 [ Q 3,874.575
1. Mano de obra H.H. 2 4 Q 1210(Q 2420 Q 48.40
I11. Gastos indirectos de fabricacién H.H. 2 4 Q 22741Q 4548 | Q 90.96
Costo estandar de produccion de una caja de seguridad terminada Q 2,132.494 | Q 4,013.935




5.5. Cédula de elementos reales
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Cédula de elementos reales

Dias trabajados: 20 dias (4 semanas efectivas)

Horas: 44 horas a la semana (se distribuyen en 9 horas de lunes a jueves y 8 horas el dia viernes)

Cortes y
dobleces

Ensamble

Pintura

Armado y
empaqgue

a) Horas fabrica (H.F.)
4 semanas * 44 horas a la semana

b) Horas hombre (H.H.)
Operarios que trabajan en cada centro
4 semanas * 44 horas * 2 operarios
4 semanas * 44 horas * 12 operarios
4 semanas * 44 horas * 6 operarios
4 semanas * 44 horas * 2 operarios

¢) Produccién realizada
Produccion terminada
Caja de seguridad pequefia modelo 39SS
Caja de seguridad mediana modelo 90SS

Produccion en proceso
Caja de seguridad mediana modelo 90SS al 50%
de su costo de conversion

d) Costo hora hombre mano de obra (C.H.H.M.O)
Q. 4,040.00 / 352 H.H.
A destajo por caja de seguridad pequefia 39SS
A destajo por caja de seguridad mediana 90SS
Q. 24,240.00/ 2,112 H.H.
A destajo por caja de seguridad pequefia 39SS
A destajo por caja de seguridad mediana 90SS
Q. 13,725.00/ 1,056 H.H.
Q. 4,225.00 / 352 H.H.

e) Costo hora hombre gastos indirectos
de fabricacion (C.H.H.G.F)
Q. 8,483.20 / 352 H.H.
Q. 60,698.78 /2,112 H.H.
Q. 27,815.46 / 1,056 H.H.
Q. 8,919.09 / 352 H.H.

176 H.F.

352 H.H.

68 cajas
56  cajas

11.48
20.00
30.00

O OO

Q 24.10

176 H.F.

12

2,112 H.H.

68 cajas
56  cajas

Q 1148
Q 110.00
Q 230.00

Q 2874

176 H.F.

1,056 H.H.

68 cajas
56  cajas

Q 13.00

Q 2634

176 H.F.

352 H.H.

68 cajas
50 cajas

6 cajas

Q 1200

Q 2534
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5.7. Jornalizacién
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Jornalizacién

113010000

112020000
541010100
211010000
542010100

521010100

521010200
521010300

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009

(Cifras expresadas en quetzales)

Partida No. 1

Inventario de materia prima
384 pies de lamina de 3/64 a Q. 6.29
1,920 pies de 1&mina de 1/16 a Q. 10.04
672 pies de lamina de 1/8 a Q. 15.72
2,360 pulgadas plano de 3/16 x 1 1/4 a Q. 0.26
3,540 pulgadas plano de 1/8 x 3/4a Q. 0.17
40 galones pintura martillado obscura a Q. 42.41
80 galones masilla plastica a Q. 23.44
Iva por cobrar
Variacion en costo materia prima

Proveedores

Variacion en costo materia prima
Registro de la compra de materia prima durante el
mes de junio de 2009

Partida No. 2
Centro de cortes y dobleces
Materia prima en proceso
702 pies lamina de 3/64 a Q. 6.29
4,510 pies lamina de 1/16 a Q. 10.04
825.60 pies lamina de 1/8 a Q. 15.72
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos de fabricacion en proceso

113010000 Inventario de materia prima
111010000 Caja y bancos
211040000 Cuentas por pagar

Registro de los costos reales del mes en el centro de
cortes y dobleces

Partida No. 3
Centro de cortes y dobleces

521010300 Gastos indirectos de fabricacion en proceso

122010000 Depreciacion acumulada mobiliario y equipo
122030000 Depreciacion acumulada maquinaria y equipo
122040000 Depreciacion acumulada herramientas

Registro de depreciaciones del mes en el centro de cortes y

dobleces

37,043.00
2,415.36
19,276.80
10,563.84
613.60
601.80
1,696.40
1,875.20
4,498.92
624.96
41,989.88
177.00
42,166.88  42,166.88
62,674.41
4,415.58
45,280.40
12,978.43
7,080.00
7,509.89
62,674.41
7,080.00
7,509.89
77,264.30  77,264.30
973.31
43.39
833.33
96.59
973.31 973.31
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Jornalizacion
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

CUENTA  DESCRIPCION DEBE HABER
Partida No. 4
Centro de cortes y dobleces
531010100 Variacion en cantidad materia prima 201.02
521010200 Mano de obra en proceso 102.64
541010300 Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion 915.20
Centro de cortes y dobleces
521010100 Materia prima en proceso 201.02
531010200 Variacion en cantidad mano de obra 92.08
541010200 Variacion en costo mano de obra 10.56
531010300 Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion 172.00
521010300 Gastos indirectos de fabricacion en proceso 743.20
Registro de las variaciones en el centro de cortes y dobleces 1,218.86 1,218.86
Partida No. 5
Centro de ensamble
522010100 Materia prima en proceso 77,396.99
68 cajas pequefias cortadas a Q. 384.184 26,124.51
56 cajas medianas cortadas a Q. 915.58 51,272.48
Centro de cortes y dobleces
521010100 Materia prima en proceso 62,473.39
68 pequeias a Q. 298.164 20,275.15
56 medianas a Q. 753.54 42,198.24
521010200 Mano de obra en proceso 7,183.60
68 pequefias a Q. 23.02 1,565.36
56 medianas a Q. 46.04 2,578.24
68 pequefias a Q. 20.00 (destajo) 1,360.00
56 medianas a Q. 30.00 (destajo) 1,680.00
521010300 Gastos indirectos de fabricacion en proceso 7,740.00
68 pequefias a Q. 43.00 2,924.00
56 medianas a Q. 86.00 4,816.00

Registro del traslado de la produccion terminada en el

centro de cortes y dobleces al centro de ensamble 77,396.99  77,396.99




CUENTA

522010100

522010200
522010300
113010000
111010000
211040000

522010300
122010000
122030000
122040000
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Jornalizacién

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

DESCRIPCION

Partida No. 6

Centro de ensamble
Materia prima en proceso
56 unidades platina de manganeso a Q. 29.28
10,789 pulgadas plano de 1/8 x 3/4a Q. 0.17
4,816 pulgadas plano de 1/8 x 3a Q. 0.82
5,172 pulgadas plano de 3/16 x 1 1/4a Q. 0.26
36,346 pulgadas angular de 1/8 x 3/4a Q. 0.18
9,989 pulgadas angular de /8 x 1 1/4a Q. 0.37
906 pulgadas hierro redondo de 3/4 a Q. 0.89
900 pulgadas eje de acero inox, de 1a Q. 11.44
6,236 pulgadas tubo cuadrado de 1/2a Q. 0.11
496 pulgadas bandera de 1/4 x 32 Q. 3.89
2,817 unidades electrodo de 3/32a Q. 0.20
5,969 unidades electrodo de 1/8 a Q. 0.39
791 unidades electrodo de 3/32 acero a Q. 3.65
59 libras cemento a Q. 59.38
136 unidades bisagras de 3 x 3/4a Q. 19.20
112 unidades bisagras de 4 x 3/4 a Q. 20.91
181 unidades disco de corte de 9" a Q. 24.55
59 unidades disco de pulir de 7" a Q. 21.88
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos de fabricacion en proceso

Inventario de materia prima

Caja y bancos

Cuentas por pagar
Registro de los costos reales del mes en el centro de ensamble

Partida No. 7
Centro de ensamble
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Depreciacion acumulada mobiliario y equipo
Depreciacién acumulada maquinaria y equipo
Depreciacion acumulada herramientas
Registro depreciaciones del mes en el centro de ensamble

DEBE HABER
52,693.07
1,639.68
1,834.13
3,949.12
1,344.72
6,542.28
3,695.93
806.34
10,296.00
685.96
1,929.44
563.40
2,32791
2,887.15
3,503.42
2,611.20
2,341.92
4,443.55
1,290.92
44,605.76
59,503.94
52,693.07
44,605.76
59,503.94
156,802.77  156,802.77
1,194.84
310.42
193.33
691.09
1,194.84 1,194.84
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Jornalizacion
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

CUENTA DESCRIPCION DEBE HABER
Partida No. 8
Centro de ensamble
532010100 Variacion en cantidad materia prima 44.89
522010200 Mano de obra en proceso 615.84
542010300 Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion 4,224.00
Centro de ensamble
522010100 Materia prima en proceso 44.89
532010200 Variacion en cantidad mano de obra 552.48
542010200 Variacion en costo mano de obra 63.36
532010300 Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion 1,283.52
522010300 Gastos indirectos de fabricacion en proceso 2,940.48
Registro de las variaciones en el centro de ensamble 4,884.73 4,884.73
Partida No. 9
Centro de pintura
523010100 Materia prima en proceso 233,025.17
68 cajas pequefias ensambladas a Q. 1,209.739 82,262.25
56 cajas medianas ensambladas a Q. 2,692.195 150,762.92
Centro de ensamble
522010100 Materia prima en proceso 130,045.17
68 pequefias a Q. 640.739 43,570.25
56 medianas a Q. 1,544.195 86,474.92
522010200 Mano de obra en proceso 45,221.60
68 pequefias a Q. 138.12 9,392.16
56 medianas a Q. 276.24 15,469.44
68 pequefias a Q. 110.00 (destajo) 7,480.00
56 medianas a Q. 230.00 (destajo) 12,880.00
522010300 Gastos indirectos de fabricacion en proceso 57,758.40
68 pequefias a Q. 320.88 21,819.84
56 medianas a Q. 641.76 35,938.56

Registro del traslado de la produccion terminada en el centro

de ensamble al centro de pintura 233,025.17  233,025.17




CUENTA

523010100

523010200
523010300
113010000
111010000
211040000

523010300
122010000
122030000
122040000

533010100
523010200
543010300

523010100
533010200
543010200
533010300
523010300
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Jornalizacién

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

DESCRIPCION

Partida No. 10

Centro de pintura
Materia prima en proceso
305 galones de masilla plastica a Q. 23.44
124 unidades disco de lija no. 40 a Q. 19.63
91 unidades esponja para acero inox a Q. 8.93
248 galones fondo cromato de zinc a Q. 29.02
305 galones pintura martillado obscuraa Q. 42.41
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos de fabricacion en proceso

Inventario de materia prima

Caja y bancos

Cuentas por pagar
Registro de los costos reales del mes en el centro de pintura

Partida No. 11
Centro de pintura
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Depreciacion acumulada mobiliario y equipo
Depreciacion acumulada maquinaria y equipo
Depreciacion acumulada herramientas
Registro depreciaciones del mes en el centro de pintura

Partida No. 12
Centro de pintura
Variacion en cantidad materia prima
Mano de obra en proceso
Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion
Centro de pintura
Materia prima en proceso
Variacion en cantidad mano de obra
Variacion en costo mano de obra
Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Registro de las variaciones en el centro de pintura

DEBE HABER
30,527.96
7,149.20
2,434.12
812.63
7,196.96
12,935.05
13,728.00
27,242.25
30,527.96
13,728.00
27,242.25
7149821  71,498.21
573.21
142.25
114.27
316.69
573.21 573.21
74.78
409.20
2,112.00
74.78
314.16
95.04
584.16
1,527.84
2,595.98 2,595.98




CUENTA

524010100

523010100

523010200

523010300

524010100

524010200
524010300
113010000
111010000
211040000

524010300
122010000
122030000
122040000
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Jornalizacién

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

DESCRIPCION

Partida No. 13
Centro de armado y empague
Materia prima en proceso
68 cajas pequefias pintadas a Q. 1,648.154
56 cajas medianas pintadas a Q. 3,425.505
Centro de pintura
Materia prima en proceso
68 pequefias a Q. 1,423.574
56 medianas a Q. 2,976.345
Mano de obra en proceso
68 pequefias a Q. 78.54
56 medianas a Q. 157.08
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
68 pequefias a Q. 146.04
56 medianas a Q. 292.08
Registro del traslado de la produccidn terminada en el centro
de pintura al centro de armado y empaque

Partida No. 14

Centro de armado y empaque
Materia prima en proceso
56 unidades chapa de picaporte a Q. 168.18
68 unidades chapa de leva a Q. 206.27
124 unidades combinacion sargent a Q. 208.39
56 unidades manija satinada sin eje a Q. 72.50
Mano de obra en proceso
Gastos indirectos de fabricacion en proceso

Inventario de materia prima

Caja y bancos

Cuentas por pagar
Registro de los costos reales del mes en el centro de armado

Partida No. 15
Centro de armado y empague
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Depreciacion acumulada mobiliario y equipo
Depreciacion acumulada maquinaria y equipo
Depreciacion acumulada herramientas
Registro depreciaciones del mes en el centro de armado y empaque

112,074.47

191,828.28

96,803.03

166,675.32

5,340.72

8,796.48

9,930.72

16,356.48

9,418.08
14,026.36
25,840.36

4,060.00

DEBE HABER

303,902.75

263,478.35

14,137.20

26,287.20

303,902.75  303,902.75
53,344.80
4,225.00
8,721.93

53,344.80

4,225.00

8,721.93

66,291.73 66,291.73
197.16

45.61

50.00

101.55

197.16 197.16




CUENTA

534010200
534010300
544010300
524010200

544010200
524010300

113020000

524010100

524010200

524010300

113030000

524010100

524010200

524010300
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Jornalizacién

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

DESCRIPCION

Partida No. 16

Centro de armado y empaque
Variacion en cantidad mano de obra
Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion
Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion

Centro de armado y empaque

Mano de obra en proceso

Variacion en costo mano de obra

Gastos indirectos de fabricacion en proceso
Registro de las variaciones en el centro de armado y empaque

Partida No. 17

Inventario de productos en proceso

Centro de armado y empaque

Materia prima en proceso

6 cajas de seguridad medianas a Q. 3,874.575

Mano de obra en proceso

3 cajas de seguridad medianas a Q. 48.40

Gastos indirectos de fabricacion en proceso

3 cajas de seguridad medianas a Q. 90.96
Registro del inventario de productos en proceso en el centro
de armado y empaque

Partida No. 18
Inventario de producto terminado
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 2,132.494
50 cajas de seguridad medianas a Q. 4,013.935
Centro de armado y empaque
Materia prima en proceso
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 2,062.814
50 cajas de seguridad medianas a Q. 3,874.575
Mano de obra en proceso
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 24.20
50 cajas de seguridad medianas a Q. 48.40
Gastos indirectos de fabricacion en proceso
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 45.48
50 cajas de seguridad medianas a Q. 90.96

Registro del ingreso de los productos terminados al almacén de

productos terminados durante el mes de junio 2009

DEBE HABER
48.40
90.96
915.20
13.20
35.20
1,006.16
1,054.56 1,054.56
23,665.53
23,247.45
23,247.45
145.20
145.20
272.88
272.88
23,665.53  23,665.53
345,706.34
145,009.59
200,696.75
334,000.10
140,271.35
193,728.75
4,065.60
1,645.60
2,420.00
3,092.64 7,640.64
4,548.00
345,706.34  345,706.34
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Jornalizacion
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

CUENTA  DESCRIPCION DEBE HABER

Partida No. 19
112010000 Clientes 513,120.00
411010000 Ventas 458,142.86
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 2,424.10720 164,839.29
50 cajas de seguridad medianas a Q. 5,866.0714 293,303.57
211030000 Iva por pagar 54,977.14

Registro de las ventas del mes de junio 2009 513,120.00 513,120.00

Partida No. 20

511010000 Costo estandar de ventas 345,706.34
68 cajas de seguridad pequefias a Q. 2,132.494 145,009.59
50 cajas de seguridad medianas a Q. 4,013.935 200,696.75

113030000 Inventario de producto terminado 345,706.34
Registro del costo de las unidades vendidas durante el mes 345,706.34  345,706.34

Partida No. 21

621010000 Gastos de venta 37,158.67
611010000 Gastos de administracion 28,095.10
122010000 Depreciacion acumulada mobiliario y equipo 13,063.50
122020000 Depreciacion acumulada vehiculos 14,639.08
111010000 Caja y bancos 37,551.19

Registro de los gastos de operacion incurridos durante el mes

de junio 2009. 65,253.77  65,253.77
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Mayorizacién de cuentas

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

5.8. Mayorizacién de cuentas
111010000
DEBE Caja y bancos HABER
Inicial 460,768.00 7,080.00 P.2
44,605.76 P.6
13,728.00 P.10
4,225.00 P.14
37,551.19 P.21
SUMA 460,768.00] 107,189.95 SUMA
353,578.05 SALDO
460,768.00] 460,768.00
112020000
DEBE Derechos fiscales HABER
Inicial 329,135.00
P.1 4,498.92
SUMA 333,633.92 0.00 SUMA
333,633.92 SALDO
333,633.92] 333,633.92
112040000
DEBE Otras cuentas por cobrar HABER
Inicial 198,485.00
SUMA 198,485.00 0.00 SUMA
198,485.00 SALDO
198,485.00] 198,485.00

112010000
DEBE Clientes HABER
Inicial 521,315.00
P.19 513,120.00
SUMA  1,034,435.00 0.00 SUMA
1,034,435.00 SALDO
1,034,435.00| 1,034,435.00
112030000
Anticipos a funcionarios y
DEBE empleados HABER
Inicial 46,808.00
SUMA 46,808.00 0.00 SUMA
46,808.00 SALDO
46,808.00 46,808.00
113010000
DEBE Inventario de materia prima HABER
Inicial 175,000.00 62,674.41 P.2
P.1 37,043.00 52,693.07 P.6
30,527.96 P.10
53,344.80 P.14
SUMA 212,043.00( 199,240.24 SUMA
12,802.76 SALDO
212,043.00f 212,043.00
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Mayorizacién de cuentas
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009

(Cifras expresadas en quetzales)

113020000
Inventario de productos en
DEBE proceso HABER
p.17 23,665.53
SUMA 23,665.53 0.00 SUMA
23,665.53 SALDO
23,665.53 23,665.53
121010000
DEBE Mobiliario y equipo HABER
Inicial 816,310.00
SUMA 816,310.00 0.00 SUMA
816,310.00 SALDO
816,310.00f 816,310.00
121030000
DEBE Maquinaria y equipo HABER
Inicial 71,456.00
SUMA 71,456.00 0.00 SUMA
71,456.00 SALDO
71,456.00 71,456.00
123010000
DEBE Otros activos HABER
Inicial 33,189.00
SUMA 33,189.00 0.00 SUMA
33,189.00 SALDO
33,189.00 33,189.00

113030000
Inventario de producto
DEBE terminado HABER
p.18 345,706.34 345,706.34 P.16
SUMA 345,706.34| 345,706.34 SUMA
0.00 SALDO
345,706.34| 345,706.34
121020000
DEBE Vehiculos HABER
Inicial 878,345.00
SUMA 878,345.00 0.00 SUMA
878,345.00 SALDO
878,345.00] 878,345.00
121040000
DEBE Herramientas HABER
Inicial 57,884.00
SUMA 57,884.00 0.00 SUMA
57,884.00 SALDO
57,884.00 57,884.00
122010000
Depreciacién acumulada
DEBE mobiliario y equipo HABER
198,924.00 Inicial
43.39 P.3
310.42 P.7
142.25 P.11
45.61 P.15
13,063.50 P.21
SUMA 0.00] 212,529.17 SUMA
SALDO 212,529.17
212,529.17| 212,529.17




INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Mayorizacién de cuentas
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009

(Cifras expresadas en quetzales)

122020000
Depreciacion acumulada
DEBE vehiculos HABER
357,574.00 Inicial
14,639.08 P.21
SUMA 0.00] 372,213.08 SUMA
SALDO 372,213.08
372,213.08f 372,213.08
122040000
Depreciacion acumulada
DEBE herramientas HABER
22,524.00 Inicial
96.59 P.3
691.09 P.7
316.69 P.11
101.55 P.15
SUMA 0.00 23,729.92 SUMA
SALDO 23,729.92
23,729.92 23,729.92
211020000
DEBE Acreedores HABER
150,000.00 Inicial
SUMA 0.00] 150,000.00 SUMA
SALDO 150,000.00
150,000.00] 150,000.00
211040000
DEBE Cuentas por pagar HABER
72,116.00 Inicial
7,509.89 P.2
59,503.94 P.6
27,242.25 P.10
8,721.93 P.14
SUMA 0.00] 175,094.01 SUMA
SALDO 175,094.01

122030000
Depreciacion acumulada
DEBE magquinaria y equipo HABER
41,456.00 Inicial
833.33 P.3
193.33 P.7
114.27 P.11
50.00 P.15
SUMA 0.00 42,646.93 SUMA
SALDO 42,646.93
42,646.93 42,646.93
211010000
DEBE Proveedores HABER
409,387.00 Inicial
41,989.88 P.1
SUMA 0.00] 451,376.88 SUMA
SALDO 451,376.88
451,376.88] 451,376.88
211030000
DEBE Obligaciones fiscales HABER
244,022.23 Inicial
54,977.14 P.19
SUMA 0.00] 298,999.37 SUMA
SALDO 298,999.37
298,999.37| 298,999.37
221010000
DEBE Préstamos fiduciarios HABER
505,202.00 Inicial
SUMA 0.00f 505,202.00 SUMA
SALDO 505,202.00

175,094.01] 175,094.01

505,202.00f  505,202.00




INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Mayorizacién de cuentas

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

311010000
DEBE Capital autorizado y pagado HABER
675,000.00 Inicial
SUMA 0.00f 675,000.00 SUMA
SALDO 675,000.00
0.00] 675,000.00
312020000
DEBE Utilidades acumuladas HABER
682,913.00 Inicial
SUMA 0.00f 682,913.00 SUMA
SALDO 682,913.00
0.00] 682,913.00
511010000
DEBE Costo estandar de ventas HABER
P.20 345,706.34
SUMA 345,706.34 0.00 SUMA
345,706.34 SALDO
345,706.34| 345,706.34
521010200
Mano de obra en proceso
DEBE centro de cortes y dobleces HABER
pP.2 7,080.00 7,183.60 P.5
P.4 102.60
SUMA 7,183.60 7,183.60 SUMA
0.00 SALDO
7,183.60 7,183.60

312010000
DEBE Reserva legal HABER
229,577.00 Inicial
SUMA 0.00f 229,577.00 SUMA
SALDO 229,577.00
0.00] 229,577.00
411010000
DEBE Ventas HABER
458,142.86 P.19
SUMA 0.00f 458,142.86 SUMA
SALDO 458,142.86
0.00] 458,142.86
521010100
Materia prima en proceso
DEBE centro de cortes y dobleces HABER
p.2 62,674.41 201.02 P.4
62,473.39 P.5
SUMA 62,674.41 62,674.41 SUMA
0.00 SALDO
62,674.41 62,674.41
521010300
Gastos indirectos de
fabricacion en proceso
DEBE centro de cortes y dobleces HABER
p.2 7,509.89 74320 P.4
P.3 973.31 7,740.00 P.5
SUMA 8,483.20 8,483.20 SUMA
0.00 SALDO
8,483.20 8,483.20
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
Mayorizacién de cuentas
Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

522010100
Materia prima en proceso

522010200
Mano de obra en proceso

DEBE centro de ensamble HABER DEBE centro de ensamble HABER
P.5 77,396.99 44.89 P.8 P.6 44,605.76 45,221.60 P.9
P.6 52,693.07| 130,045.17 P.9 P.8 615.84
SUMA 130,090.06] 130,090.06 SUMA SUMA 45,221.60 45,221.60 SUMA
0.00 SALDO 0.00 SALDO
130,090.06f 130,090.06 45,221.60 45,221.60
522010300 523010100
Gastos indirectos de
fabricacion en proceso Materia prima en proceso
DEBE centro de ensamble HABER DEBE centro de pintura HABER
P.6 59,503.94 2,940.48 P.8 P.9 233,025.17 74.78 P.12
P.7 1,194.84 57,758.40 P.9 P.10 30,527.96] 263,478.35 P.13
SUMA 60,698.78 60,698.78 SUMA SUMA 263,553.13| 263,553.13 SUMA
0.00 SALDO 0.00 SALDO
60,698.78 60,698.78 263,553.13| 263,553.13
523010200 523010300
Gastos indirectos de
Mano de obra en proceso fabricacion en proceso
DEBE centro de pintura HABER DEBE centro de pintura HABER
P.10 13,728.00 14,137.20 P.13 P.10 27,242.25 1,527.84 P.12
P.12 409.20 P.11 573.21 26,287.62 P.13
SUMA 14,137.20 14,137.20 SUMA SUMA 27,815.46 27,815.46 SUMA
0.00 SALDO 0.00 SALDO
14,137.20 14,137.20 27,815.46 27,815.46
524010100 524010200
Materia prima en proceso Mano de obra en proceso
DEBE centro de armado y empaque HABER DEBE centro de armado y empaque HABER
P.13 303,902.75 23,247.45 P.17 P.14 4,225.00 13.20 P.16
P.14 53,344.80| 334,000.10 P.18 145.20 P.17
4,065.60 P.18
SUMA 357,247.55( 357,247.55 SUMA SUMA 4,225.00 4,225.00 SUMA
0.00 SALDO 0.00 SALDO
357,247.55| 357,247.55 4,225.00 4,225.00




INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Mayorizacién de cuentas

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

524010300

Gastos indirectos de
fabricacion en proceso

531010100

Variacion en cantidad
materia prima centro de

DEBE centro de armado y empaque HABER
P.14 8,721.93 1,006.16 P.16
P.15 197.16 272.88 P.17
7,640.64 P.18
SUMA 8,919.09 8,919.09 SUMA
0.00 SALDO
8,919.09 8,919.09
541010100
Variacion en costo materia
prima centro de cortes y
DEBE dobleces HABER
P.1 624.96
SUMA 624.96 0.00 SUMA
624.96 SALDO
624.96 624.96
541010200
Variacion en costo mano de
obra centro de cortes y
DEBE dobleces HABER
10.56 P.4
SUMA 0.00 10.56 SUMA
SALDO 10.56
10.56 10.56
541010200
Variacion en costo gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de cortes y dobleces HABER
P.4 915.20
SUMA 915.20 0.00 SUMA

915.20 SALDO

915.20

915.20

DEBE cortes y dobleces HABER
P.4 201.02
SUMA 201.02 0.00 SUMA
201.02 SALDO
201.02 201.02
531010200
Variacion en cantidad mano
de obra centro de cortes y
DEBE dobleces HABER
92.08 P.4
SUMA 0.00 92.08 SUMA
SALDO 92.08
92.08 92.08
531010300
Variacioén en cantidad gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de cortes y dobleces HABER
172.00 P.4
SUMA 0.00 172.00 SUMA
SALDO 172.00
172.00 172.00
532010100
Variacion en cantidad
materia prima centro de
DEBE ensamble HABER
p.8 44.89
SUMA 44.89 0.00 SUMA
44.89 SALDO
44.89 44.89




INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Mayorizacién de cuentas

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

532010200

Variacion en cantidad mano

542010100
Variacién en costo materia
DEBE prima centro de ensamble ~ HABER
177.00 P.1
SUMA 0.00 177.00 SUMA
SALDO 177.00
177.00 177.00
542010200
Variacion en costo mano de
DEBE obra centro de ensamble HABER
63.36 P.8
SUMA 0.00 63.36 SUMA
SALDO 63.36
63.36 63.36
542010300
Variacion en costo gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de ensamble HABER
P.8 4,224.00
SUMA 4,224.00 0.00 SUMA
4,224.00 SALDO
4,224.00 4,224.00
533010200
Variacién en cantidad mano
DEBE de obra centro de pintura HABER
314.16 P.12
SUMA 0.00 314.16 SUMA
SALDO 314.16

314.16

314.16

DEBE de obra centro de ensamble HABER
552.48 P.8
SUMA 0.00 552.48 SUMA
SALDO 552.48
552.48 552.48
532010300
Variacion en cantidad gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de ensamble HABER
1,283.52 P.8
SUMA 0.00 1,283.52 SUMA
SALDO 1,283.52
1,283.52 1,283.52
533010100
Variacién en cantidad
materia prima centro de
DEBE pintura HABER
P.12 74.78
SUMA 74.78 0.00 SUMA
74.78 SALDO
74.78 74.78
543010200
Variacién en costo mano de
DEBE obra centro de pintura HABER
95.04 P.12
SUMA 0.00 95.04 SUMA
SALDO 95.04
95.04 95.04




INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

Mayorizacién de cuentas

Del 01 de junio al 30 de junio de 2009
(Cifras expresadas en quetzales)

533010300

Variacion en cantidad gastos
indirectos de fabricacion

543010300

Variacion en costo gastos
indirectos de fabricacion

DEBE centro de pintura HABER
584.16 P.12
SUMA 0.00 584.16 SUMA
SALDO 584.16
584.16 584.16
534010200
Variacion en cantidad mano
de obra centro de armado y
DEBE empaque HABER
P.16 48.40
SUMA 48.40 0.00 SUMA
48.40 SALDO
48.40 48.40
534010300
Variacién en cantidad gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de armado y empaque HABER
P.16 90.96
SUMA 90.96 0.00 SUMA
90.96 SALDO
90.96 90.96
621010000
DEBE Gastos de venta HABER
p.21 37,158.67
SUMA 37,158.67 0.00 SUMA
37,158.67 SALDO
37,158.67 37,158.67

DEBE centro de pintura HABER
p.12 2,112.00
SUMA 2,112.00 0.00 SUMA
2,112.00 SALDO
2,112.00 2,112.00
544010200
Variacion en costo mano de
obra centro de armado y
DEBE empaque HABER
35.20 P.16
SUMA 0.00 35.20 SUMA
SALDO 35.20
35.20 35.20
544010300
Variacion en costo gastos
indirectos de fabricacion
DEBE centro de armado y empaque HABER
P.16 915.20
SUMA 915.20 0.00 SUMA
915.20 SALDO
915.20 915.20
611010000
DEBE Gastos de administracion HABER
P.21 28,095.10
SUMA 28,095.10 0.00 SUMA
28,095.10 SALDO
28,095.10 28,095.10
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5.9. Estado de Costo de Produccion

(+)

(+)

(+)

(-/+)

INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION
DEL 01 DE JUNIO AL 30 DE JUNIO DE 2009
CIFRAS EXPRESADAS EN QUETZALES

Inventario inicial de materia prima
Compras de materia prima

Materia prima disponible
Inventario final de materia prima

Materia prima consumida

Mano de obra directa

Costo primo

Gastos indirectos de fabricacion

Costo total

Inventario final de productos en proceso
Costo real de produccién

Variaciones

Desfavorables

Favorables

Costo estdndar de produccion

175,000.00
37,043.00

212,043.00
12,802.76

199,240.24

69,638.76

268,879.00

106,364.72

375,243.72
23,665.53

(9,251.41)

3,379.56

351,578.19

(5,871.85)

345,706.34
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5.10. Estado de resultados

INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.

ESTADO DE RESULTADOS

DEL 01 DE JUNIO AL 30 DE JUNIO DE 2009
CIFRAS EXPRESADAS EN QUETZALES

Ventas
68 cajas de seguridad pequefias 39SS a Q. 2,424.10720
50 cajas de seguridad medianas 90SS a Q. 5,866.0714

Costo estandar de ventas
68 cajas de seguridad pequefias 39SS a Q. 2,132.494
50 cajas de seguridad medianas 90SS a Q. 4,013.935
Ganancia bruta estandar

(-/+) Variaciones al costo estandar de venta

()

Desfavorables
Centro de cortes y dobleces

Variacion en cantidad materia prima (201.02)

Variacion en costo materia prima (624.96)

Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion (915.20)  (1,741.18)
Centro de ensamble

Variacion en cantidad materia prima (44.89)

Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion (4,224.00)  (4,268.89)
Centro de pintura

Variacion en cantidad materia prima (74.78)

Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion (2,112.00)  (2,186.78)
Centro de armado y empaque

Variacion en cantidad mano de obra (48.40)

Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion (90.96)

Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion (915.20)  (1,054.56)
Favorables

Centro de cortes y dobleces

Variacion en cantidad mano de obra 92.08

Variacion en costo mano de obra 10.56

Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion 172.00 274.64
Centro de ensamble

Variacion en costo materia prima 177.00

Variacion en cantidad mano de obra 552.48

Variacion en costo mano de obra 63.36

Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion 1,283.52 2,076.36
Centro de pintura

Variacion en cantidad mano de obra 314.16

Variacion en costo mano de obra 95.04

Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion 584.16 993.36
Centro de armado y empaque

Variacion en costo mano de obra 35.20 35.20

Ganancia bruta real

Gastos de operacion
Gastos de venta

Gastos de administracion
Ganancia antes de |.S.R.

458,142.86
164,839.29
293,303.57
345,706.34
145,009.59
200,696.75
112,436.52
(5,871.85)
(9,251.41)
3,379.56
106,564 .67
65,253.77
37,158.67
28,095.10

41,310.90
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INDUSTRIA DE SEGURIDAD MAXIMA, S.A.
BALANCE GENERAL

AL 30 DE JUNIO DE 2009

CIFRAS EXPRESADAS EN QUETZALES

ACTIVO

ACTIVO NO CORRIENTE
Vehiculos

Depreciacion acumulada
Maquinaria y equipo
Depreciacion acumulada
Herramientas
Depreciacion acumulada
Mobiliario y equipo
Depreciacion acumulada
Otros activos

ACTIVO CORRIENTE

Inventario de productos en proceso
Inventario de materia prima

Otras cuentas por cobrar

Anticipos a funcionarios y empleados
Derechos fiscales

Clientes

Caja y bancos

SUMA ACTIVO

PATRIMONIO Y PASIVO
PATRIMONIO

Capital autorizado

Reserva legal

Utilidades acumuladas
Resultado del ejercicio

PASIVO NO CORRIENTE
Préstamos fiduciarios

PASIVO CORRIENTE
Proveedores

Acreedores
Obligaciones fiscales
Cuentas por pagar

SUMA PATRIMONIO Y PASIVO

71,456.00
57,884.00

~816,310.00
(212,529.17)

878,345.00
(372,213.08)

(42,646.93)

(23,729.92)

506,131.92
28,809.07
34,154.08

603,780.83

33,189.00

23,665.53
12,802.76
198,485.00
46,808.00
333,633.92

1,034,435.00
353,578.05

675,000.00
229,577.00
682,913.00

41,310.90

505,202.00

451,376.88
150,000.00
298,999.37

175,094.01

1,206,064.90

2,003,408.26

3,209,473.16

1,628,800.90

505,202.00

1,075,470.26

3,209,473.16
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5.12. Andlisis financiero de las variaciones (causas)

En la empresa fabricante de cajas de seguridad durante el mes de junio 2009 tal y como se
refleja en las cédulas de variaciones por centros productivos y en el Estado de Resultados
existen variaciones favorables y desfavorables al haber efectuado la comparacion entre los
costos estandar y los costos reales de materia prima, mano de obra y gastos indirectos de

fabricacién.

Las variaciones desfavorables en cantidad de la materia prima en los cuatro centros productivos,
representan las mermas y desperdicios que se originaron en el uso de los materiales,
principalmente en el centro de cortes y dobleces, debido a que en este centro es donde se traza y
corta la lamina que constituye la materia prima principal y como las medidas interiores y
exteriores de alto, ancho y fondo de las cajas de seguridad pequefias modelo 39SS y medianas
modelo 90SS precisan tener el minimo de desperdicio, es por ello, que el consumo real fue mayor
en relacion a la fijacion del consumo estandar unitario. Sin embargo, la variacion resultante es
minima siendo de Q. 320.69 que representa el 3% del total de variaciones desfavorables de todos

los centros productivos.

Por otra parte, la variacion desfavorable en costo de las compras de materia prima en el centro de
cortes y dobleces es resultado del alza aproximadamente del 7% en el precio de la lamina en el
mes de junio con respecto a los meses que se tomaron como base para fijar el estandar,
incidiendo esto en los costos de la lamina de 3/64 y de 1/8 que dicho centro utiliza, lo cual
representd el 7% del total de las variaciones desfavorables que obtuvo la empresa en todo el

proceso de fabricacion.

En relacion a las variaciones favorables en cantidad de mano de obra en todos los centros
productivos, a excepcion del centro de armado y empaque por la produccién en proceso de las
cajas de seguridad medianas modelo 90SS, éstas se originaron debido a que las horas-hombre
realmente empleadas en el mes de junio disminuyeron en relacion a las horas-hombre que se
debieron haber utilizado para la fabricacion de cajas de seguridad de ambos tamafios de acuerdo

al tiempo necesario de produccion establecido en cada centro productivo, ya que, el estandar de
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cantidad (eficiencia) se encuentra determinado de acuerdo a muestras de esfuerzo de trabajo de
un operario de productividad catalogada como media, esto en funcion de los operarios nuevos
que no utilizan el mismo tiempo estimado en el proceso de fabricacion. En el mes de operacion
todos los operarios que se encuentran laborando cuentan con experiencia y no existio ninguna
alta, por lo que el tiempo efectivo de trabajo por operario fue eficiente y no se presento tiempo de
trabajo ocioso, considerando también que los centros productivos de cortes y dobleces y
ensamble tienen pago de mano de obra a destajo, y que esto influye primordialmente en el
segundo centro productivo que es la etapa méas extensa y la que requiere mayor nimero de
operarios. EI mismo efecto antes descrito fue el que se obtuvo en las variaciones favorables
reflejadas en cantidad de gastos indirectos de fabricacién, que sumadas a las de la mano de obra

representan el 89% del total de variaciones favorables del periodo.

En el costo de la mano de obra las variaciones favorables que representan el 6% del total de estas
variaciones obtenidas durante el mes de junio en todos los centros productivos es consecuencia
de que en el presupuesto de mano de obra para el afio 2009 la empresa tenia contemplados
incrementos salariales en la planta de produccion que ya no se efectuaron, por lo tanto, se pago

menos de lo presupuestado.

Las variaciones desfavorables en costo en gastos indirectos de fabricacion que se reflejan en los
centros productivos se originan por el aumento en relacion a lo presupuestado en dicho mes con
respecto al mantenimiento de maquinaria y aumento de las primas de seguro de la planta de
produccion en el mes de junio por las renovaciones realizadas de las mismas tras su vencimiento,
lo cual, representé el 88% del total de variaciones desfavorables obtenidas de todo el proceso de
fabricacion.

Finalmente, de acuerdo a las variaciones favorables y desfavorables descritas que se dieron como
resultado de la comparacién de los costos estandar con los costos reales en cada centro de
produccion de la empresa unidad de anéalisis y por elemento del costo de produccién, se
determind en el mes de junio 2009 una variacion neta desfavorable por Q. 5,871.85 que tuvo

como efecto la disminucion de la ganancia bruta real del periodo.
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CONCLUSIONES

La inexistencia de un sistema de contabilidad de costos adecuado dentro de la empresa
fabricante de cajas de seguridad, ha provocado que la administracion no pueda determinar
en forma clara y comprensible el costo que se va generando y acumulando en cada fase del
proceso de produccion para la obtencidn de costos unitarios y totales de los productos
fabricados. Ademas, que le permita este sistema obtener una cuantificacién oportuna para
evaluar e interpretar tanto los aspectos operativos, como administrativos-financieros y

realizar las correcciones pertinentes que correspondan o que generen la mayor eficiencia.

En la empresa unidad de analisis para lograr una adecuada determinacién de los costos
incurridos de materia prima directa, mano de obra directa y gastos indirectos de
fabricacién en la produccion de cajas de seguridad, es necesaria la aplicacion de los
procedimientos y técnicas de control inherentes a cada uno de estos, pues de no aplicarse,
no se podra detectar que elemento del costo de produccion se estd desviando dentro del

proceso de fabricacién, para una adecuada toma de decisiones.

Un sistema de costos aplicando costos estandar permite a la administracion cerciorarse de
la correcta aplicacion y eficiencia en el uso de los elementos que integran el costo de
produccion, debido a que se podrd conocer las cantidades de materias primas y horas
hombre que se esperan utilizar en el proceso productivo, asi como los costos incurridos en
la adquisicion de dichos materiales y por el tiempo en horas hombre que requiere la
fabricacion de cajas de seguridad, basados en un adecuado control de inventarios y gastos
indirectos de fabricacion con el objetivo de poseer informacion oportuna y anticipada de
los costos de produccién y facilitar la planeacion de operaciones futuras como la

fabricacion de nuevos productos o la mecanizacion de ciertos procesos productivos.

En la empresa fabricante de cajas de seguridad es fundamental ejecutar la implementacién
y utilizacion adecuada de un sistema de costos aplicando costos estandar, que ofrezca a la
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administracion las herramientas necesarias para la correcta determinacion de los costos de
produccion, asi como de las variaciones que se observen al hacer la comparacion de los
datos reales con los estandar, que le permitan conocer cuanto y por qué ocurren estas
diferencias y de esta manera lograr corregir oportunamente las fallas o deficiencias

detectadas.

La carencia de un sistema de costos estandar en la empresa fabricante de cajas de
seguridad, ha provocado que la administracion no cuente con una herramienta que le
suministre informacion para la adecuada formulacion de presupuestos y elaboracion de
informes financieros oportunos y razonables, para analizar y fundamentar las decisiones
que contribuyan al disefio de métodos més eficientes de produccion que permitan

maximizar el uso de los recursos con que cuenta.
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RECOMENDACIONES

La administracion de esta empresa unidad de analisis debe realizar un adecuado
ordenamiento de los procedimientos contables mediante la implementacion de una
contabilidad de costos adecuada que proporcione un registro completo y oportuno de todas
las transacciones del proceso de fabricacion de cajas de seguridad a través de la
acumulacion de cifras, ordenadas sistematicamente con una nomenclatura de cuentas bien

definidas.

La administracion de la empresa fabricante de cajas de seguridad debe establecer politicas
y procedimientos necesarios que permitan mantener un estricto control sobre los
elementos del costo de produccién: materia prima directa, mano de obra directa y gastos
indirectos de fabricacion, con el propoésito de realizar un mejor analisis de los costos

incurridos en cada uno de estos.

Coordinar la participacion del personal de la empresa que esta involucrado en el proceso
de fabricacion de cajas de seguridad y en el adecuado manejo de los controles y registros
contables de los costos de produccidn, para que el sistema disefiado provea informacion

confiable y oportuna para la toma de decisiones de la administracion.

La administracion de esta empresa objeto de estudio debe darle prioridad a la
implementacion del sistema de costos aplicando costos estandar y llevar a cabo su revision
constante, con el objeto de que dichos costos presenten la realidad financiera y cumplan
con el propdsito principal de ser una herramienta de control mediante su comparacion con
los datos reales, que permitan la fijacion de precios razonables, preparacion de
presupuestos, planeacién de la produccion y determinacion de la eficiencia del desarrollo

del proceso de fabricacion de cajas de seguridad.
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Es esencial que la administracion de la empresa estructure la informacién necesaria para
que el sistema de costos estandar provea la informacién adecuada para la elaboracién de
estados financieros e informes gerenciales que permitan conocer si la fabricacion de cajas

de seguridad se ajusta a los resultados esperados y al comportamiento del mercado.
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