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INTRODUCCION

Las empresas industriales, comerciales y de servicios, en el medio
guatemalteco desempefan un papel muy importante dentro de la economia
del pais, al fomentar la produccion de bienes y servicios y la generaciéon de
fuentes de trabajo, de manera directa e indirecta.

Dentro de las empresas industriales, se encuentran las que se dedican a la
produccion de electrodos para soldar; dichas empresas lievan un proceso
industrial, mediante el empleo de materias primas como alambrén y flux, que
luego de acabados se comercializan. Los productos terminados de estas
empresas son utilizados por la industria metalmecanica dedicada a la
fabricacién de estructuras metalicas como construcciones, balcones, puertas y
en general otros productos elaborados con acero en donde se aplica la

soldadura.

Dada la importancia que tiene este tipo de empresas, se decidié elaborar este
trabajo con el propésito de contribuir con los interesados en este tipo de
negocios, para proporcionar una guia de cémo controlar sus costos de la
forma mas adecuada a las necesidades de estas empresas.

El objetivo de este trabajo es la evaluacion del sistema de costos estandar
aplicado a la produccion de electrodos para soldar, tomando en cuenta la
escasa informacioén productiva que poseen al respecto.

El trabajo esta estructurado en cinco capitulos de la siguiente forma:
En el capitulo I, se presenta una reseia historica, se dan a conocer las

caracteristicas de la empresa que produce electrodos para soldar, se describe

su proceso productivo.



En el capitulo li, se explica lo relativo a los aspectos legales, fiscales y
laborales aplicables a la empresa de electrodos y los requisitos que deben

cumplir este tipo de empresas.

El capitulo lll, trata sobre el sistema de costos histéricos, su definicién,
caracteristicas y los métodos de costos histéricos asi como costos
predeterminados, su definicidn, caracteristicas y los distintos sistemas de

costos existentes.

En el capitulo IV, se da a conocer el sistema de Costos estandar, su definiciéon
y caracteristicas, division de costos estandar, factores necesarios para el
calculo del costo, elementos del costo estandar, sus ventajas, desventajas,
clases de variaciones, tipos de costos estandar y pasos para su disefio.

En el capitulo V, se desarrolla un caso practico de costos estandar aplicado a
la empresa Soluciones, S.A. el cual abarca desde las cédulas de elementos
estandar y reales, hasta la contabilizacién y elaboraciéon de los respectivos

estados financieros.

Por ultimo, se presentan las conclusiones y recomendaciones con base a los
resultados de la investigacion realizada, asi como la bibliografia consultada.

Se espera que este trabajo sirva de ayuda a todo aquel usuario que quiera

conocer sobre este tipo de negocios.



CAPITULOI
HISTORIA DE LAS EMPRESAS INDUSTRIALES EN GUATEMALA

11 ASPECTOS GENERALES

Como preambulo antes de iniciar el desarrollo del tema principal que es la
industria de electrodos para soldadura, es necesario abarcar la historia de las
empresas industriales en Guatemala.

La industria en el pais tiene pocos antecedentes dignos de tomarse en cuenta.
Hasta el periodo liberal, en las postrimerias del siglo XIX, la produccion
industrial estuvo ligada a los oficios aun antes de la llegada de los espaiioles,
pero en general puede decirse que esa actividad dependia casi totalmente de
la economia campesina, sin embargo se tienen datos que existia cierto
desarrollo del comercio en las sociedades prehispanicas, asi como algunas de
las especies comerciables eran productos de artesania, entre ellos se puede
recordar: los tejidos estampados, el papel de amatle, ciertos objetos de
ornamentacioén, y con seguridad muchos instrumentos de produccién, entre los
cuales las puntas de lanza y flechas pudieron ser las de mayor comercio. La
llegada de los espaiioles no significd la desaparicion de las artesanias
campesinas, sino mas bien el desarrollo de algunas de ellas, ciertos oficios
que trajeron los espafoles se aprendieron posteriormente entre los
campesinos, es de sefalarse; los tejidos, y la misma produccion de hilados de
lana, no asi los trabajos en algodén, pues esa planta ya se trabajaba antes de
la conquista y colonizacién; la alfareria que ya se conocia y se practicaba con
bastante virtuosismo, enriquecié sus técnicas y sus formas, se establecié el
oficio de la carpinteria ristica y otros de similar naturaleza. Por otra parte se
elaboraban recipientes de loza ordinaria, esteras o petates, redes, sombreros
de palma y hamacas, entre otros; en cuanto a los productos alimenticios,
fueron importantes la produccion de azlcar, panela, chocolate, harina y

aguardiente.



En el siglo XIX se establecieron las primeras industrias fabriles en el pais,
entre ellas se encuentran la fabrica de textiles de Cantel fundada en 1883, la
fabrica de fosforos que inicia en 1882 y la fabrica de cervezas que inicia en
1896. El establecimiento de unas cuantas industrias a finales del siglo XIX y
durante las primeras dos décadas del siglo XX, no significé el inicio del
proceso de industrializacién, pues hubo grandes obstaculos para su
desarrolio, a este periodo se le conoce como la primera etapa de

industrializacion en Guatemala.

Aparte de las industrias mencionadas, practicamente no hubo una industria
moderna en el pais, la segunda etapa del desarrollo industrial en Guatemala
llegaria hasta en la década de los afios cuarenta del siglo XX, originada por un
levantamiento popular llamado “Revolucion de Octubre”, acontecimientos
internacionales como la guerra que se mantenian en contra del nazismo y el
fascismo de Europa, hizo circular mas que nunca las ideas de libertad que
tanto ansiaban los guatemaltecos comenzé un proceso de reformas agrarias,
politicas, econdmicas y sociales que produjo un leve desarrollo industrial
mediante la diversificacion e incremento de la produccién. En 1947 se publicé
el Decreto 459 Ley de Fomento Industrial, que declaraba de emergencia
nacional el establecimiento y desarrollo de industrias para el mejor
aprovechamiento de los recursos, asi como parar hacer mas competitivos los
productos, tanto interna como externamente fomentando las inversiones
nacionales, pero limitando la penetracion de capital extranjero.

En 1950 se caracteriza desde el punto de vista reformista fundamentalmente

en dos campos:

» La reduccion del monopolio de capital extranjero principalmente en sector de
transportes (a través de la construccion por parte del Estado de nuevos



puertos y carreteras), lo que trajo serios conflictos con los intereses

estadounidenses.

* La reforma agraria.

Se dieron mayores avances en el sector industrial, su objetivo principal fue la
reforma agraria la economia se siguié caracterizando por el predominio del
sector agrario, estancando asi el desarrollo industrial en Guatemala.

A principios de la década de los afios sesenta se inicia una tercera etapa de
industriaiizacion fabrii auspiciada en buena medida por ei establecimiento dei
Tratado Multilateral de Libre Comercio e Integracién Econémica de 1958,
posteriormente se establecié el Tratado General de Integracion Econémica
Centroamericana firmado en 1960, el Tratado General de Mercado Comtun
Centroamericano en 1961 uno de los principales elementos de dicho tratado lo
constituye la incorporacién de un arancel externo comun, que favorece la
industrializacion a través de un proceso de sustitucion de importaciones
centrado especialmente en bienes de consumo no duradero.

Puede decirse entonces que fue en la década de los afios sesenta que el
sector industrial guatemalteco tuvo su época de mayor evolucién. Para 1995
existian aproximadamente 4000 industrias clasificadas como: a) gran industria,
b) mediana industria, c) pequefia industria. La clasificacién de las industrias
dentro de estas categorias se hace principalmente considerando, el tamaiio de
la planta o taller, el volumen de la produccién y el nimero de empleados que

tiene.

De igual forma las industrias se clasifican de acuerdo a la actividad industrial a
la que se dedican, el departamento de estadistica del Banco de Guatemala
clasifica a las industrias manufactureras fabriles de la siguiente manera:

a) Industria de Productos Alimenticios

3



b) Industria de Bebidas

¢) Industria de Tabaco

d) Industria de Textiles

e) Industria de Prendas de Vestir
f) Industria de Calzado

g) Industria de Madera

h) Industria de Muebles

i) Industria Metalurgica

j) Industria de la Construccion

k) Industria Quimica y Productos Farmacéuticos
I) Industria Plastica

m) Otras

1.1.1 INDUSTRIA DE SOLDADURA

Con el paso de los afios la soldadura ha experimentado un continuo progreso
en su industria, debido en gran medida a la evolucién de las técnicas de
soldadura y a la creciente demanda de este proceso. Ha sido tal la evolucién
presentada, que materiales que hace muchos afos se creian insoldables, en
la actualidad son soldados con muy buenos resultados.

El proceso de soldadura por arco eléctrico con electrodos revestidos es el
método mas conocido y probablemente el mas utilizado debido a su
versatilidad, flexibilidad y rapida forma de trabajar para el soldador experto.
Este ingenioso material fue creado por el Ing. Oscar Kjellberg en Suecia en el
afio 1904 y posteriormente fabricado por muchas compaiiias a nivel mundial.
En el ecuador, existen empresas encargadas de la fabricacion de electrodos
revestidos que llevan algunas décadas en el desarrollo y producciéon de este
tipo de materiales de soldadura (11:15)

Pero en los ultimos afos, debido a la propia evolucion de la soldadura, en el
mercado se han presentado nuevos materiales y métodos que son

considerados como potenciales productos sustitutos de los electrodos
4
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revestidos; estos métodos son: el arco sumergido, soldadura con gas inerte de
tungsteno (Tungsten Inert Gas- TIG). Estos presentan ventajas indiscutibles al
obtenerse cordones de soldadura mas resistentes, mas ductiles y menos
sensibles a la corrosion que el resto de los métodos; y por lo tanto, se puede
conseguir un buen acabado superficial. Aunque para estos métodos se
requiere de una mano de obra y equipos especializados lo que aumenta los
costos (45:15)

1.2 ASPECTOS ESPECIFICOS

1. En 1925. Afio de fundacién Salvando Vidas, S.A., ésta es la primera fabrica
en Centro América dedicada a la produccién y venta de gases médicos e

industriales.

2. 1963. Salvando Vidas S.A., empresa pionera y lider en el mercado de
gases en Centro América, con la intencién de diversificar su campo de accion,
forma sociedad con HUBART BROTHERS de Estados Unidos, lider en el
mercado de productos y maquinas de soldadura, ésta es la primera asociacion
de Hubart Bros., que realiza fuera de los Estados Unidos y a nivel mundial;
iniciando la empresa Electrodos de América (Hubart-Alau & Cia. Ltda.); hoy,
SOLUCIONES, S. A. Esta nueva empresa se cre6 con el objeto de ofrecer a la
industria electrodo convencional, fabricado en la regién centroamericana, con
la calidad y el respaldo de los productos HUBART que se comercializan en
todo el mundo. Hoy, con mas de 35 aiios de experiencia, es la Unica fabrica de
electrodos en Centro América, la cual contribuye al desarrollo y crecimiento de

la industria a nivel regional.

3. 2005. Ao de asociacion de Salvando Vidas S.A. y Operaciones Integrales,
para la fabricacion y comercializacién de soldadura en Guatemala y la region
centroamericana bajo el nombre de Soluciones, S.A.

5
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4. 2008. Soluciones, S.A. absorbe la operacion de alambre trefilado de alto
carbono de Salvando Vidas, S.A.

5. 2009. Soluciones S.A., amplia su capacidad de trefilacion de alambre de
alto carbono de 200 a 800 TM (tonelada métrica) por mes.

6. Por la calidad del producto, asi como el respaldo técnico que
SOLUCIONES, S.A., ofrece a sus distribuidores y clientes, el electrodo ECU
(economia calidad, utilidad) es el lider en el mercado de electrodos en
Guatemala. Este liderazgo en Guatemala permitic a SOLUCIONES, S.A.,
comenzar a exportar producto a otros paises, actualmente con presencia en
Belice, El Salvador, Honduras Nicaragua y Costa Rica.

MISION

Nos esforzamos por la excelencia, nuestro objetivo es ser reconocidos por
nuestros clientes como lideres en calidad y servicio. Proporcionamos
soluciones y productos de alta calidad a precios competitivos.

VISION

Ser el proveedor industrial de electrodos para soldadura consistentes y de
calidad mas confiable de Centro América.

MERCADO Y PRODUCTOS FINALES
Electrodos para Soldadura

Ademas de la trefilacion de alambre de alto carbono, la planta de trefilado
cubre la demanda de alambre de bajo carbono para la fabricacion de electrodo
ECU.



Fabricacién de Electrodo para Soldadura

a) Alambre de diametros 3/32” (2.4 mm), 1/8” (3.2 mm), 5/32” (4.0 mm) y 3/16”
(4.8 mm) para la fabricacién de electrodo para soldadura, grado 1010.

Industria de Camas, Muebles y Resortes

El mercado al cual esta dirigido el alambre trefilado de alto carbono es la

industria de camas y muebles, asi como fabricantes de resortes.

El producto que ofrece SOLUCIONES, S.A., para atender estos segmentos de
mercado es el alambre para la fabricacién de los resortes, asi como las varillas

para la fabricaciéon del marco de las camas.

Con la nueva capacidad de la planta de trefilado se cubre la demanda de
alambre de bajo carbono para la fabricacién de parrillas para muebles y/o

electrodomésticos (refrigeradoras y estufas).

Los calibres que se ofrecen son desde el 5.5 al 17.5 AWG. (American Wire

Gauge referencia de clasificacién diametros del alambre) (1:16)

Industria de Camas

Fabricaciéon de la carcasa de resortes para ios colchones. Varilla para marco
de la carcasa, resorte de la carcasa y alambre para ensamblar la carcasa.

o Alambre calibre 13.5 (2.2 mm) para la fabricacion de resorte, grado 1055. El
tipo de resorte comunmente utilizado es el resorte tipo Bonnell.
o Alambre calibre 8 (4.1 mm) para la fabricacién de la varilla utilizada en el

marco de la cama, grado 1070.
e Alambre calibre 17 (1.37 mm) para el ensamblaje de los resortes y la varilla

de la carcasa, grado 1045.



1.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
La Gerencia General

Es el Organo Ejecutivo de la sociedad y tiene la administracién ordinaria y
normal de la sociedad, asi también contrata a los gerentes que estaran bajo su

direccién y que contribuyen en la administracién del negocio.

La estructura organizativa de la empresa Soluciones, S. A. se muestra a

continuacion:
Asamblea de accionistas

Formada por los accionistas legalmente convocados y reunidos, es el érgano
supremo de la sociedad y expresa voluntad social en la materia de su

competencia.
Consejo Directivo

Esta integrado por personas elegidas por la asamblea general de accionistas,
su funcién es de direccion y vigilancia. Jerarquicamente se localiza entre la
asamblea general de accionistas y Gerencia General.

Gerencia General

Es el responsable de velar por el cumplimiento de politicas y evaluar nuevos

proyectos o nuevos contratos.

Departamento de Desarrollo Humano

Responsable de la seleccién y reclutamiento de personal, induccién y
capacitacion, control de entradas y salidas de personal, elaboracién de
néminas y todo lo concerniente con las aitas, bajas, certificados de IGSS

control de vacaciones, etc.



Departamento de Ventas

La compaiiia cuenta con vendedores a los cuales se les asigna un territorio de
accion, la funcién de ellos es visitar a los clientes para ofrecer los bienes y

servicios y cubrir sus necesidades.

Departamento de Créditos y Cobros

Este departamento es el responsable de la gestion de cobros verificar datos
para soporte de autorizacién de créditos, verificar los limites de crédito.

Departamento de Facturacion

Este departamento es responsable de facturar el pedido previa orden de
compra enviada por el cliente en las cuales ya tiene especifico precio,
cantidad, y dar la orden para la entrega del producto al cliente.

Departamento de Compras

Este departamento es responsable de recibir los pedidos de compra de los
diferentes departamentos de la compaiiia, tener tres cotizaciones como
minimo, obtener las autorizaciones para la orden de compra, solicitar el pedido
al proveedor, recibirlo y posteriormente entregarlo a quien se lo solicito.

Departamento de Bodega

Tienen la responsabilidad de la custodia del inventario propiedad de la
compaiiia, dar ingreso y salida del inventario verificando las autorizaciones
respectivas, y también son responsables de los inventarios fisicos que se

practican periédicamente.



Departamento Control de Calidad
En este departamento se hace la revision de control de calidad del producto,
realizando pruebas de torsion, excentricidad, asi también empaque y envio al

cliente.

Departamento de Produccion

Este departamento involucra varios procesos los que se mencionan a

continuacion:
Planificacion:

Es responsable de programar las fechas en que debera salir la orden de cada
proceso, la explosién de las materias primas necesarias para cubrir las

6rdenes de produccion.
Control de Operaciones:

Este departamento es el responsable de procesar las 6rdenes para su

produccion.
Produccion:

Este departamento efectia el proceso de produccion de los diferentes tipos de

electrodo en sus diferentes calibres.

Departamento de Contabilidad

Es el responsable de efectuar [os registros contables, generar estados
financieros y proporcionar todos los informes financieros que sean requeridos.

En la pagina siguiente se muestra el organigrama de la Empresa Soluciones,
SA.
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1.4 PRODUCTOS ELABORADOS POR LA FABRICA

Los productos que se manufacturan en la fabrica son:
Diferentes tipos de electrodos, en marca ECU (economia, calidad, y utilidad)
los cuales tienen diversas aplicaciones, entre los cuales podemos mencionar.

Electrodo 6010

Celulésico de alta penetraciéon para la soldadura de aceros al mediano y bajo
carbén, especialmente recomendado para soldar en todas posiciones. Es el
electrodo mas recomendado para soldaduras temporales en montajes por su
rapida solidificacion y altas propiedades mecanicas.

Aplicaciones: electrodo para propésitos generales, fabricaciéon de tanques y
calderas, tendidos de lineas de tuberia, construccion y reparacion naval,

fabricacién de recipientes a presion.

Ventajas: facil operacién en todas posiciones, utilizando corriente directa con
polaridad invertida, alta eficiencia de aporte para la calidad de sus
componentes, incluyendo polvo de hierro, arco estable y penetrante con una
facil remocion de escoria, propiedades mecanicas adecuadas aun a
temperaturas bajo cero. Recomendado para trabajos de fondeo en los cuales
se requiere sanidad y penetracion de calidad radiografica.

Electrodo 6011

Celulésico de alta penetracion estabilizado con potasio para funcionar en
todas posiciones, con corriente alterna y corriente directa polaridad invertida.
Su arco estable de facil encendido lo hace el electrodo ideal para trabajos en

lo que la resistencia y el acabado sean lo mas importante.

12
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Aplicaciones: se utiliza en la fabricacion de recipientes a presion vy
embarcaciones, equipo agricola, tuberia de alta y baja presion, soldadura de
aceros galvanizados, etc.

Ventajas: electrodo de arco estable funcionando con corriente alterna, cuyos
depdsitos tienen caracteristicas mecanicas muy superiores a electrodos de su
tipo, buena tenacidad a temperaturas bajo cero. La férmula especial del
revestimiento produce un arco de gran fuerza con una rapida solidificacion, lo
que facilita la operaciéon de posicién vertical y sobre cabeza. La escoria es
minima, por lo que la limpieza se lleva a cabo de forma rapida.

Electrodo 6013

Rutilico de rapida solidificacién para aplicaciones de soldadura en condiciones
pobres de ajuste. Produce un arco muy estable con buena apariencia del
cordén.

Aplicaciones: fabricacién de estructuras, partes generales de maquinaria

propésitos generales de fabricacion.

Ventajas: soldadura precisa y eficaz, recomendado para juntas con mala
preparaciéon, se puede soldar en posicién plana, horizontal, vertical y sobre
cabeza, limpiado rapido de la escoria.

Electrodo 7018

Bajo hidrégeno con polvo de hierro en el revestimiento para soldar en todas
posiciones, tiene altas propiedades mecanicas a temperaturas bajo cero, es
recomendable para depésitos en los cuales se desee minimizar el riesgo de
fractura y tener la menor cantidad posible de poros debido a las caracteristicas
de su recubrimiento.

Aplicacién: fabricacion de tuberias y lineas de tuberias de alta presion,
calderas y recipientes a presion, fundiciones de acero, aceros templados y
revenidos, construcciéon de embarcaciones, etc.

13
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Ventajas: depésitos con calidad radiografica, su tenacidad supera las
marcadas por la normatividad correspondiente, baja temperatura en probetas
Charpy V-Notch, electrodos de facil operacion con corriente directa polaridad
invertida, practicamente no hay chisporroteo ni salpicaduras, arco sereno y
aprobado por su facil manipulacién por los soldadores. Muy utilizado para

relleno rapido en obras de gran magnitud.
1.5 MATERIALES USADOS

La materia prima utilizada en el proceso productivo es de origen extranjero; a

continuacion se describen:

e Alambréon de bajo carbono: representa la materia prima principal, la
unidad de medida es por libra, se compra en rollos que contienen un peso de
2,000 a 2,200 libras. Es un producto metalurgico derivado de un proceso de
laminacion en caliente, de seccion redonda y macizo, con diferentes
espesores de diametros, que puede ir de 4,5 mm a 30 mm.

e Flux: se utiliza para el revestimiento de la varilla, que posteriormente se

convertira en electrodo, la unidad de medida es por libra.

o Silicato de sodio liquido: son soluciones en agua manufacturadas a partir
de proporciones variadas de 6xido de sodio (Na20) y 6xido de silicio (SiO2).
Dependiendo de su composiciéon dan un amplio rango de propiedades fisicas y
quimicas, unidad de medida es la libra.

¢ Encolante: se utiliza en vez de agua, para formar la pasta que envestira la

varilla.

14
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o Silicato de potasio liquido: Kasil son una familia de productos quimicos
con un amplio rango de propiedades fisicas y quimicas. Las variadas
caracteristicas de los silicatos de potasio permiten su uso en aplicaciones tan
diversas como fundentes de varillas de soldadura, el silicato de potasio

proporciona un arco uniforme y un quemado suave.

1.6 EL PROCESO PRODUCTIVO
Para la fabricacion de electrodos se necesitan las materias primas antes

descritas.
Cada material sigue sus propias operaciones de transformacion, empezando
desde sus respectivas bodegas de almacenamiento, hasta que al final del

proceso la unién de ellos consigue formar el electrodo revestido.

El proceso de los electrodos sigue el diagrama de flujo que se muestra a

continuacion:

15
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Enderezado y corte
Se corta el alambre para
formar las varillas

Preparacion de mezcla
Se realiza la pasta para
revestir la varilla

A4
Extrusion
Se recubre la varilla con la
pasta del electrodo a realizar

Se
inspecciona
el electrodo

—

Secado
Se coloca el electrodo en el
horno para ser secado

Y

Empaque y etiquetado
Es pesado y colocado el
electrodo en bolsas

C

Molino y trituradora
Se elimina la pasta de la
varilla y se reprocesa

Figura 2. Diagrama de flujo del proceso de fabricacién
Fuente: elaboracién propia, con informacién proporcionada por la

administracion.
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NOMBRE DE LOS SIMBOLOS

SIMBOLO NOMBRE ACCION
@ Terminal Representa el inicio o el fin del
diagrama de flujo.
Indica todas las acciones o célculos
Proceso que se ejecutaran con los datos de
enfrada u otros obtenidos
Representa las comparaciones de
Decision dos o mas valores, tiene dos salidas
de informacién falso o verdadero
Lineas de flujpde | Indican el sentido de la informacion
< informacion obtenida y su uso posterior en algin

proceso subsiguiente.
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1.6.1 CENTROS DE COSTOS QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO
PRODUCTIVO

Trefilacion del alambroén: El proceso de trefilacion del alambrén se realiza en
una sola maquina y consta de varias etapas: devanado, decapado, trefilado y
limpieza.

Una persona es el operario principal y a la vez encargado de esta area y dos

ayudantes.

Este proceso comienza con la carga de dos rollos de alambrén en ia maquina,
la punta del primero es soldada con la punta del rollo que esta por terminar,

para permitir un proceso continuo.

La maquina trefiladora hala el alambrén y lo guia a través de un dispositivo de
decapado mecanico, que por fraccionamiento desprende la calamina u 6xido
ferroso del alambre. Este proceso de trefilacion consta de varios pasos, el
nimero de pasos se define como el nimero de veces que el alambréon va a
ser sometido a reducciéon de diametro. Antes de cada paso, el alambre pasa
por recipientes con jabén lubricante en polvo para evitar el desgaste excesivo
de las herramientas, después se enrolla en una bobina giratoria; pero antes
del dltimo paso, el alambrén pasa por una caja que contiene Bérax, para
limpiar todo exceso de jabén lubricante. En la ultima bobina el alambre es
recogido con un atril, se identifica y almacena el rollo trefilado hasta entrar en

la préxima operacion.

Enderezado y corte de varilla: En esta etapa se llevan a cabo las
operaciones de enderezado y corte, existen dos maquinas cortadoras con
diferentes capacidades de corte las cuales son manejadas por un operario

cada una.

18



El proceso consiste en pasar el alambre a través de un cilindro con dados que
lo enderezan y posteriormente lo cortan a una longitud de 14 pulgadas, el rolio
de alambre trefilado es montado en un dispositivo giratorio con ayuda de un
teclee, donde se sueldan las puntas para permitir un proceso continuo asi
como en el trefilado. Primero se pasa por un cuerpo enderezador y luego con
la ayuda de una cuchilla de corte y tope se cortan las varillas siempre en el
mismo tamario. Estas varillas caen por gravedad a una bandeja, para luego

ser recogidas y almacenadas para su posterior uso.

Aspectos Importantes en la Estandarizacién y Control de Calidad Longitud: la
varilla debe tener 14 puigadas de largo con una variacién de (+ /-) 1/8”.

Rectitud y Ovalacién: estas especificaciones se verificaran en guias, y el

maximo de ovalacion permitido sera de 0.0002”.

Proceso de pesaje de polvos y silicatos: Con este proceso empieza la
fabricacion del revestimiento del electrodo. En esta etapa se pesan varios
componentes quimicos en polvo siguiendo la receta del tipo de electrodo a
fabricar, estos componentes son vertidos en contenedores montados en una
balanza electronica donde son pesados. Luego se traslada el contenedor al
area del almacenamiento con la ayuda de un teclee y se identifica, este

proceso es realizado por una persona.

Para el proceso de pesado de silicatos se cuenta con la ayuda de una balanza
digital y un tanque, al que se le ha colocado un sensor que esta conectado a
un PLC (power line communication — Comunicacion mediante linea de
energia); este sensor indica cuando se alcanza el peso requerido de silicato
segun la formula y ordena abrir una valvula que lo transporta por medio de
tuberias hasta la maquina mezcladora, mediante un sistema electro-

neumatico.
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Mezclado: Consiste en homogeneizar todos los elementos que conforman la
mezcla para el revestimiento, polvo de flux, encolantes, silicatos, agua. Esta
etapa consta de los procesos de mezcla seca, mezcla humeda y briquetado.
En el proceso de mezcla seca, los componentes quimicos son vertidos en la
maquina mezcladora y amasados durante un tiempo, luego a este flux (mezcla
de componentes quimicos) se le afiaden los silicatos y un poco de agua, esto
es parte de la mezcla humeda; el tiempo de amasado depende de la formula.

En el proceso de briquetado, la masa pastosa obtenida del proceso anterior es
llevada hacia una prensa de briquetas con la cual se compacta la masa
dandole una forma cilindrica, a esta nueva formula de masa se le llama
“tocho”. En la maquina mezcladora y en la prensa de briquetas trabaja una

persona respectivamente.

Aspectos importantes para el estandar y calidad del producto: cantidades

exactas de los elementos segtin cartas de proceso.
Tiempos de mezcla segun tipo de electrodo, que van de 30 a 45 minutos.

Pruebas de consistencia, estas se realizan al finalizar el tiempo de mezcla y
garantizan la consistencia adecuada de la pasta para las maquinas extrusoras.

Limpieza profunda a la mezcladora para cambios de tipo de flux, esto con el
fin de evitar contaminacién en los electrodos, este proceso es realizado por

dos operarios.

Extrusidn: Es considerado como el eje central de la linea de produccién.
Consta de los procesos de extrusion, cepillado, liado y rotulado; realizados en

una sola maquina.

El proceso consiste en agregar el revestimiento a la varilla mediante un
sistema hidraulico que aplica presién mediante un cilindro y este a su vez
ejerce presion a la pasta inyectandola a través de una guia la cual aplica el
revestimiento. Este proceso comienza cuando las varillas cortadas y los

20
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tochos de masa son cargados en la maquina extrusora, mediante un juego de
rodillos, las varillas son aceleradas hacia el “dado de varillas”, lugar donde
estas y la masa se unen como resultado de una fuerte presién, formandose los
electrodos, que luego son transportados mediante bandas transportadoras a
los siguientes procesos.

En el proceso de cepillado, los electrodos son llevados a una cepilladora que
desgarra un pedazo de la masa de uno de los extremos. En el proceso de
lijado, mediante un cilindro que contiene una lijadora, al electrodo se le lija la
punta de modo que se forma un chaflan. En el proceso de rotulado, se rotulan
los electrodos tanto en la punta como en extremo sin masa, identificando el
tipo de electrodo que se ha producido y el numero de lote. Finalmente dos
operadores recogen los electrodos en bandejas, colocados en soportes
metalicos (rumas) e identificados; existen dos tipos de rumas: las de 90
bandejas y de 120 bandejas.

Aspectos Importantes en el Proceso de Extrusion: Excentricidad: se refiere a
la desviacién en la concentricidad que puede presentar el revestimiento del
electrodo. La tolerancia de la excentricidad esta en relaciéon del diametro del

electrodo.

La excentricidad es el primer aspecto a controlar en el proceso de extrusion y
se verifica por medio de un medidor magnético.

Tiempo de oreo- proceso de secado: El tiempo de oreo que esta establecido
para cada tipo de electrodo es el tiempo necesario para estabilizar la humedad
del electrodo crudo. Este proceso consta del pre-secado y horneado. Durante
el proceso de pre-secado, los electrodos son estacionados en un area
asignada, dependiendo del tipo y diametro del electrodo permanecen en ese
sitio entre 24 y 72 horas; en este lapso de tiempo, el electrodo pierde

aproximadamente el 50% de humedad.

21



Horneo: Consiste en extraer la humedad del electrodo hasta obtener la
humedad que por norma debe tener cada tipo de electrodo.

Una vez que se ha completado el tiempo requerido de pre-secado, los
electrodos son llevados al horno para realizar el secado completo del
producto. El tiempo y los grados de temperatura del horno, dependen del tipo
de electrodo, para el caso del electrodo 6013 el tiempo de pre-secado es 24
horas y el tiempo de horneo es 1 hora, en este proceso participan 3 personas.

Empaque: Una vez que los electrodos son horneados, se recoge una muesira
para realizar pruebas mas exhaustivas de calidad y funcionalidad en el taller
de pruebas de soldadura de la empresa, ademas de esas pruebas, en el area
de empaque los electrodos son inspeccionados visualmente, pesados de
acuerdo al tipo de presentacion de venta, se empacan los electrodos en
bolsas de 50 libras, posteriormente se introducen en cajas de cartén que
tienen la misma capacidad de las bolsas, a las cuales se les coloca una
etiqueta con su identificacibn que consta del nombre del producto,
presentacioén y otras caracteristicas propias del producto.

Se les rotula y embala en pallets para ser almacenados en la bodega de
productos terminados. Este proceso es completamente manual y normalmente
trabajan cuatro estaciones de empaque contando con un operario por
estacion.

Generalmente, las piezas que entran y salen de los diferentes procesos no

son las mismas, se agrupan o se dividen segun el caso.
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CAPITULO Il

ASPECTOS LEGALES FISCALES Y LABORALES APLICABLES A LA
EMPRESA QUE FABRICA ELECTRODOS

2.1 MARCO JURIDICO LEGAL

El marco juridico, se refiere al tipo y forma de propiedad, asi como de la
persona que tiene derechos y obligaciones. Las empresas pueden ser de
propiedad individual o producto de la unién o asociacién de dos o mas
personas que unen sus esfuerzos y capital para instalarse como empresarios
productores, y en el tltimo de los casos su propiedad esta representada por
una persona juridica capaz de ejercer derechos y adquirir obligaciones.

La empresa Soluciones, S.A., productora de electrodos esta regulada por
diferentes leyes, tanto para constituirse como empresa, para realizar sus
actividades debe cumplir con sus obligaciones tributarias, laborales, leyes que
tienen vigencia en la Republica de Guatemala, dentro de las que se

mencionan:

Constitucion Politica de la Republica de Guatemala: Es la ley suprema
sobre las leyes ordinarias y reglamentarias. Segun la Constitucién Politica de
la Republica de Guatemala, decretada por la Asamblea Nacional
Constituyente el 31 de mayo de 1985; en el articulo No. 43 “se reconoce la
libertad de industria, de comercio y de trabajo, salvo las limitaciones que por
motivos sociales o de interés nacional impongan las leyes’. (51:1)

Cédigo de Comercio Decreto No. 2-70 y sus reformas: Todos los
comerciantes en su actividad profesional, los negocios juridicos mercantiles y
cosas mercantiles, seran regidos por este Cédigo.



“Articulo 2.Comerciante. Son todos aquellos “quienes ejercen en nombre
propio y con fines de lucro, quienes se dedican a: la industria dirigida a la
produccion o transformacién de bienes y a la prestaciéon de servicios”. (8:2)

“Articulo 368.Contabilidad y Registros. Los comerciantes, estan obligados a
llevar contabilidad en forma organizada, de acuerdo al sistema de partida
doble y principios de contabilidad generalmente aceptados”. (91:2)

Cédigo Tributario, Decreto No. 6-91: Este regula todas las relaciones
juridicas que se originen de los tributos establecidos por el Estado, con
excepcion de las relaciones aduaneras y municipales, a las que se aplicaran

en forma supletoria.

“Articulo 11. Impuesto. Impuesto es el tributo que tiene como hecho
generador, una actividad estatal general no relacionada concretamente con el
contribuyente”. (Art.11:3)

“Articulo 18. Sujeto pasivo de la obligacion tributaria. Sujeto pasivo es el
obligado al cumplimiento de las prestaciones tributarias, sea en calidad de
contribuyentes o de responsables”. (Art.18:3)

“Articulo 23. Obligaciones de los sujetos pasivos. Estos estan obligados al
pago de los tributos y al cumplimiento de los deberes formales impuestos por
el cédigo tributario o por normas legales especiales; asimismo, al pago de
intereses y sanciones en su caso”. (Art.23:3)

“Articulo 66. lrretroactividad. Las normas tributarias sancionatorias regiran
para el futuro. No obstante, tendran efecto retroactivo las que se supriman
infracciones y establezcan sanciones mas benignas, siempre que favorezcan

al infractor y que no afecten, resoluciones o sentencias firmes”. (Art.66:3)
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“Articulo 69. Infraccion Tributaria. Es toda omision que impliquen violacién de
normas tributarias, que sancionara la Administraciéon Tributaria, en tanto no
constituya delito conforme a la legislacién penal’. (Art.69:3)

2.2 DEFINICION Y CARACTERISTICAS DE LA SOCIEDAD ANONIMA

Sociedad Anbénima Es una sociedad capitalista, con capital propio dividido en
acciones y con determinacion objetiva y bajo el principio de la responsabilidad
limitada de los socios frente a la sociedad, a la explotacién de una industria

mercantil.

Los conceptos que se desarrollan sobre la Sociedad Anénima, se encuentran
en el Cddigo de Comercio de Guatemala, Decreto del Congreso de la

repliblica de Guatemala No. 2-70.

Articulo 86 “Sociedad Anénima”, es la que tiene el capital dividido y
representado por acciones. La responsabilidad de cada accionista esta
limitada al pago de acciones que hubiera suscrito. Las caracteristicas

esenciales de la sociedad anénima son:

a) La responsabilidad limitada de los socios al monto de sus aportaciones.

b) El capital social esta dividido y representado por medio de titulos llamados
acciones, las cuales deben ser nominativas.

¢) Los socios permanecen en el anonimato.

d) Actlia por medio de una denominacién o razén social.

En el articulo 87 se establece que la Sociedad Anénima se debe identificar por
medio de una denominacion, la que podra formar libremente con el agregado
obligatorio de la leyenda, Sociedad Anénima que podra abreviarse: S.A.

Como consecuencia de lo anterior, la Sociedad Anénima es una sociedad de
capitales, con denominacion, que la responsabilidad de los socios frente a los
acreedores sociales, queda limitado al monto de las acciones suscritas, y el
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capital se encuentra dividido y representado por medio de titulos llamados

acciones las cuales deben ser nominativas.

2.3 PROCEDIMENTOS PARA LA INSCRIPCION DE SOCIEDADES
ANONIMAS

2.3.1 Disposiciones Generales

De conformidad con el articulo 10, del Cédigo de Comercio de Guatemala,
establece que son Sociedades organizadas bajo forma mercantil,

exclusivamente las siguientes:

1. La Sociedad Colectiva.

2. La Sociedad de comandita simple.

3. La Sociedad de responsabilidad Limitada.
4. La Sociedad Anénima.

5. La Sociedad de Comandita por Acciones.

De acuerdo con lo anterior establecido, se observa que las Sociedades
Mercantiles incluyen la Sociedad An6énima, que es la unidad de analisis en el

presente capitulo.

Articulo 14 “Personalidad Juridica”. La Sociedad Mercantil constituida de
acuerdo a las disposiciones del Codigo e inscrita en el Registro Mercantil,
tendra personalidad juridica propia y distinta de la de los socios

individualmente considerados. (10:2)

Para la constituciéon de sociedades, la persona o personas que comparezcan
como socios fundadores, deberan hacerlo por si 0 en representacion de otro,
debiendo en este caso, acreditar tal calidad en la forma legal. Queda prohibida
la comparecencia como gestor de negocios.
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La constitucion de una Sociedad Anénima debe ser por medio de una escritura
de constitucion, la cual sera auxiliada por un profesional en derecho, y debera

contener o siguiente:

a)
b)
c)
d)
e)

g)
h)

)
k)

)

Nombre completo y domicilio de los otorgantes.

Denominacioén o razon social y nombre comercial si lo hubiere.

Forma de integrar el consejo de administracion.
Monto de capital pagado.

Forma, fechas y montos del capital lanzado a la circulacién. Personas
facultadas para intervenir en la venta de acciones.
Conforme a las clases de acciones, forma de distribuir las ganancias netas,
declaracion de dividendos, base para determinar el dividendo que
corresponde a cada accién. Condiciones de pago.

Duracién de la sociedad.

Naturaleza de sus operaciones.

Plazos y fechas en que deba convocarse la Asamblea general de
accionistas.

Formalidades y requisitos que reuniran las convocatorias.
Como se determina el quérum, niumero de votos que se necesitan para
tomar resoluciéon. Derecho de minorias y derecho a impugnaciones.

Designacion de los auditores.

m) Notario autorizante de la escritura de constitucion, lugar y fecha.

2.3.2 INSCRIPCION EN EL REGISTRO MERCANTIL

Sociedades Mercantiles Nuevas:

Son aquellas que estan constituidas mediante escritura publica elaborada al
amparo del C6digo de Comercio, decreto 2-70 del Congreso de la Republica.
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Tienen la obligacién de inscribirse en el Registro Mercantil General de la
Republica, y para el efecto deben de llenar los siguientes requisitos:

1. Formulario de solicitud de SOCIEDAD MERCANTIL, el cual se obtiene en
el Registro Mercantil; debe ser llenado con todos los datos que se piden en
el mismo, los cuales se obtienen de la escritura constitutiva. El formulario
puede ser firmado por el representante legal o por el notario o persona
interesada e inscribir la sociedad.

2. Adjuntar fotocopia legalizada del testimonio de la escritura constitutiva de
la sociedad.

3. Comprobante de pago por derecho de inscripciéon, segun arancel del
Registro Mercantil. Este pago se calcula sobre el capital autorizado.

Procedimiento y tramite de inscripcién:

Presentados los documentos indicados en la seccion de Recepcion de
documentos del Registro Mercantil, se forma un expediente con nimero de
ingreso, que identifica a la sociedad durante tenga vida juridica.

El expediente es trasladado al departamento de procesamiento de datos, para
obtener el informe sobre la denominacion o razén social segun Articulo 26 del
Cédigo de Comercio.

Alternamente el expediente se traslada al departamento juridico para la

calificacion que el mismo debe contener.

Para el caso de las Sociedades Andénimas, los requisitos se encuentran
comprendidos en los articulos del 86 al 186 del Codigo de Comercio.

Para las Sociedades Mercantiles, para efecto de la inscripcion definitiva, el
interesado debera presentar los siguientes documentos:
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1. Fotocopia del nombramiento del Representante Legal, debidamente
razonado por el Registro.

2. Testimonio o testimonios de la escritura de constitucion y ampliacién si las
tuviere.

3. Timbre fiscal de ley para adherirlo a la Patente de Sociedad que el Registro
emite, y timbres fiscales que se adhieren a los testimonios.

Presentados los documentos, cumplidos con los requisitos legales y que la
sociedad no esté condicionada, previo a su inscripcién definitiva, el operador
del Registro Mercantil procede a razonar él o los testimonios presentados y
elabora la Patente de Sociedad que corresponde, asi mismo, se adhiere los

timbres de ley.

En tal virtud, la Sociedad nace a la vida juridica, obteniendo su personalidad
juridica, segun lo establece el Articulo 14 del Cédigo de Comercio.

ARTICULO 14. PERSONALIDAD JURIDICA. “La sociedad mercantil
constituida de acuerdo a las disposiciones de este Cédigo e inscrita en el
Registro Mercantil, tendra personalidad juridica propia y distinta de la de los
socios individualmente considerados”. (10:2)

2.3.3 Inscripcion en la Superintendencia de Administracion Tributaria

Procedimiento y tramite de Inscripcion:
Requisitos para Sociedades:

e Se elaborara y presentara el formulario respectivo.

e Original o fotocopia legalizada y fotocopia simple del documento personal
de identificacion DPI del representante legal.
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e Original o fotocopia legalizada y fotocopia simple del pasaporte del
representante legal, en caso de ser extranjero

¢ Original y fotocopia simple de la patente de comercio y de sociedad.

e Certificacion de inscripcion provisional ante el Registro Mercantil en caso
de estar en tramite la patente de comercio y de sociedad.

e Fotocopia simple del testimonio de la escritura de constitucion.

e Fotocopia del acta del nombramiento del Representante Legal

debidamente inscrito en el Registro Mercantil.

Inscripciones y afiliaciones:

Toda vez presentado el formulario correspondiente, alternamente queda
inscrito y afiliado a

¢ Inscrito en el Registro Tributario Unificado (RTU)

e Contribuyente del Impuesto Sobre la Renta (ISR)

¢ Contribuyente al Impuesto al Valor Agregado (IVA)

2.3.4 Afiliacién al Instituto Guatemalteco de Seguridad Social
Acuerdo Numero 1036 de la Junta Directiva del 1.G.S.S

Articulo 1: Los patronos que ocupen tres 0 mas trabajadores en cualquier
parte del territorio de la Republica de Guatemala, deben hacer efectiva su
obligacién de inscribirse y permanecer en el Régimen de Seguridad Social,

siempre que no lo hubieren hecho con anterioridad.

2.4 OBLIGACIONES TRIBUTARIAS

Este tipo de obligaciones surgen al momento que ha sido autorizada la
empresa para poder operar en el pais. Sin embargo antes de poder iniciar
operaciones es necesario como primer requisito que se encuentre inscrita ante
la Administracién Tributaria (SAT), conforme lo establece el articulo 7 del
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Acuerdo Gubernativo 213-2013 reglamento de la ley de Actualizacién
Tributaria. Al realizar esta inscripcién queda sujeta a las siguientes leyes:

2.41 Ley de Actualizaciéon Tributaria, Libro |, Impuesto Sobre la Renta,
Decreto 10-2012 del Congreso de ia Republica de Guatemala

En el capitulo | de la presente ley, en relacion al objeto y campo de aplicacion

establece:

Articulo 1 Objeto. “Se decreta un impuesto, sobre toda renta que obtengan las
personas individuales, juridicas, entes o patrimonios que se especifiquen en
este libro, sean estos nacionales o extranjeros, resientes o no en el pais.
El impuesto se genera cada vez que se producen rentas gravadas, y se
determina de conformidad con lo que establece el presente libro”. (18:4)

Articulo 2 Categorias de rentas segin su procedencia. Se gravan las
siguientes rentas segtin su procedencia:

1.- Las rentas de las actividades lucrativas.

2.- Las rentas del trabajo.

3.- Las rentas del capital y las ganancias de capital.

Rentas de actividades lucrativas en su articulo 4 se incluyen las rentas
provenientes de produccién, venta y comercializaciéon de bienes en Guatemala
y la explotacion de bienes producidos, manufacturados, tratados o
comercializados.

Regimenes para las rentas de actividades lucrativas en su articulo 14
establece los siguientes regimenes para estas rentas:

e Régimen Sobre las Utilidades de Actividades Lucrativas.
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e Régimen Opcional Simplificado Sobre Ingresos de Actividades
Lucrativas.
Sin prejuicio de las disposiciones generales, las regulaciones
correspondientes a cada categoria de renta se establecen y el impuesto se
liquida en forma separada, conforme a cada uno de los titulos de este libro.
Las rentas obtenidas por los contribuyentes no residentes se gravan conforme
a las categorias sefaladas en este articulo y las disposiciones obtenidas en el

titulo V de este libro.

Articulo 3 Ambito de aplicacién. Quedan afectas al impuesto las rentas
obtenidas en todo el territorio nacional, definido este conforme a lo establecido
en la Constitucion Politica de la Republica de Guatemala.

2.4.2 Ley del Impuesto al Valor Agregado, Decreto 27-92 y sus Reformas,
hasta Decreto 4-2012 :

En el Capitulo I, articulo 1, declara.

De la Materia del Impuesto. Se establece un impuesto al Valor Agregado,
sobre los actos y contratos grabados por las normas de la presente ley, cuya
administracion y fiscalizacion corresponde a la Administraciéon Tributaria.

En su capitulo i, articulo 2, inciso 6, establece: Toda persona individual o
juridica, incluyendo el Estado y sus entidades descentralizadas o auténomas,
las copropiedades, sociedades irregulares, sociedades de hecho y demas
entes aun cuando no tengan personalidad juridica, que realicen en el territorio
nacional, en forma habitual o periddica, actos gravados de conformidad con

esta ley.

El ambito de aplicacion de dicho impuesto, incorpora nuevos contribuyentes,
elimina exenciones, facilita a la administracién tributaria el cumplimiento de
sus atribuciones y les entrega nuevos y mas eficientes elementos de control

32



para permitir al Gobierno cumplir con los objetivos de desarrollo econémico y

social.
La ley del iva establece entre sus principales obligaciones las siguientes:

Todas las empresas mercantiles estan afectas al Impuesto al Valor Agregado
en todas las compras y servicios que efectien, asi como en las ventas y
prestacion de servicios que realicen, no asi en sus exportaciones las cuales
estan exentas de este impuesto.

Para efectuar la recaudaciéon del impuesto antes mencionado los
contribuyentes cargaran una tarifa unica del doce por ciento (12%) que se
encuentra regulada en el Articulo 10 de la Ley del IVA, dicha tarifa sera
cargada sobre la base imponible.

La tarifa del impuesto en todos los casos debera estar incluida en el precio de

venta de los bienes o el valor de los servicios:

> Del débito fiscal.
“El débito fiscal es la suma del impuesto cargado por el contribuyente en las
operaciones afectas realizadas en el periodo impositivo respectivo. Esto no es
mas que el impuesto que se genera mediante la facturacién que emita por la
venta de bienes y servicios”. (Art.14:5).
También en el Decreto 10-2012 se adiciona a este articulo que la base de
calculo el débito fiscal es el precio de venta del bien o prestacién de servicios,

previa aplicacién de los descuentos correspondientes.

> Del crédito fiscal.
“El crédito fiscal es la suma del impuesto cargado al contribuyente por las
operaciones afectas realizadas durante el mismo periodo. Es decir, el
impuesto pagado por la adquisicién de bienes y servicios”. (Art.15:5).
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Pago del impuesto en el articulo 40 del Decreto 27-92 establece que todos
los contribuyentes deberan presentar, dentro del mes calendario siguiente al
del vencimiento de cada periodo impositivo, una declaracién del monto total de
las operaciones realizadas en el mes calendario anterior, incluso las exentas
del impuesto utilizando los formularios que proporcionara la direccién. Con la
presentacion de la declaracion se hara el pago del impuesto resultante.

2.4.3 Ley del Impuesto de Solidaridad, Decreto 73-2008

Articulo 1. Materia del impuesto. Se establece un Impuesto de Solidaridad, a
cargo de las personas individuales o juridicas, los fideicomisos, los contratos
de participacion, las sociedades irregulares, las sociedades de hecho, el
encargo de confianza, las sucursales, las agencias o establecimientos
permanentes o temporales de personas extranjeras que operen en el pais, las
copropiedades, las comunidades de bienes, los patrimonios hereditarios
indivisos y de otras formas de organizaciéon empresarial, que dispongan de
capital propio, realicen actividades mercantiles o agropecuarias en el territorio
nacional y obtengan un margen bruto superior al cuatro por ciento (4%) de sus

ingresos brutos.

Estan obligadas al pago del impuesto las personas individuales o juridicas,
propietarias de empresas mercantiles o agropecuarias, domiciliadas o situadas
en el territorio nacional.

Constituye hecho generador de este impuesto la realizacién de actividades
mercantiles o agropecuarias en el territorio nacional por las personas, entes o
patrimonios a que se refiere el articulo 1 de esta ley.

La base imponible de este impuesto la constituye, la que sea mayor entre a) la
cuarta parte del monto del activo neto o b) la cuarta parte de los ingresos

brutos.

34



El periodo de imposicion es trimestral y el tipo impositivo es del 1%.

2.4.4 Ley del impuesto Unico sobre inmuebles, Decreto 15-98 y sus

Reformas.

En el capitulo | del impuesto, en su articulo 1 declara. Impuesto Gnico. Se
establece sobre el valor de los bienes inmuebles situados en el territorio de la

Republica.

Afecta al propietario de bienes inmuebles, es un impuesto anual, y su forma de

pago es trimestral.

Articulo 2. Destino del Impuesto. El impuesto y multas a que se refiere la
presente ley, corresponde a las municipalidades del pais, para el desarrollo
local, y al Estado, para el desarrollo municipal.

Articulo 3. Objeto del Impuesto. El impuesto establecido en la presente ley,
recae sobre los bienes inmuebles rusticos o rurales y urbanos, integrando los
mismos el terreno, las estructuras, construcciones, instalaciones adheridas al
inmueble y sus mejoras, asi como los cultivos permanentes.

245 Ley Organica del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social,
Decreto 295

Articulo 27. Todos los habitantes de Guatemala que sean parte activa del
proceso de produccién 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 minimum de proteccion que el interés
y la estabilidad sociales requieran que se les otorgue.
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Articulo 28. El régimen de Seguridad Social comprende protecciéon y
beneficios en caso de que ocurran los siguientes riesgos de caracter social:

a) Accidentes de trabajo y enfermedades profesionales,

b) Maternidad,

c) Enfermedades generales,

d) Invalidez,

e) Orfandad,

f) Viudez,

g) Vejez,

h) Muerte (gastos de entierro),

i) Los demas que los reglamentos determinen.

2.5 OBLIGACIONES LABORALES

Cédigo de Trabajo, Decreto 1141 Al igual que las obligaciones tributarias,
las empresas deberan considerar dentro de su legislacién aplicable todo lo
referente a materia {aboral, ya que toda refacion obrero-patronal se encuentran
reguladas por el Decreto 1441, del Congreso de la Republica “Cédigo de
Trabajo”, dicho cédigo consigna los derechos y obligaciones que poseen los

patronos y trabajadores.

Salario: De acuerdo con el Articulo 88 del Coédigo de Trabajo se define al
salario o sueldo como la retribucién que el patrono debe pagar al trabajador en
virtud del cumplimiento de un contrato de trabajo o por relacion laboral vigente

entre ambos.
El calculo de esta remuneracion, para efecto de su pago, puede pactarse:

a) Por unidad de tiempo (por mes, quincena, semana, dia u hora);
b) Por unidad de obra (por pieza, tarea, precio alzado o a destajo); y
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c) Por participacion en las utilidades, ventas o cobros que haga el patrono,
pero en ningln caso el trabajador debera asumir los riesgos de pérdidas

que tenga el patrono.

Jornadas de Trabajo Al hablar de jornadas de trabajo, se refiere
especificamente al tiempo en que el trabajador permanece a la 6rdenes del
patrono, el cual debera de retribuir al trabajador por sus servicios a través de
un sueldo o salario; las jornadas se encuentran reguladas en la Constitucién
Politica de la Republica de Guatemala articulo 102 literal “g” y Cédigo de
Trabajo en su articulo 116 (Reformado por el Dto. 64-92 Art. 5°.) y articulo 117

respectivamente.

Cuadro 1. Jornadas y horarios de trabajo

Horario de las jornadas de trabajo

Ordinaria - Diurna: 6:00 AM. - 18:00 P.M.

Mixta: 14:00 P.M. - 22:00 P.M.

Nocturna: 18:00P.M. - 6:00 A.M.

Las horas que se aceptan en la ley Base Extra

Ordinaria - Diurna: 8 horas diarias semana de 44 horas 4 horas
Mixta: 7 horas diarias semana de 42 horas 48 horas 6 horas
Nocturna: 6 horas diarias semana de 36 horas 12 horas

Fuente: elaboracién propia, Jornada de Trabajo, Cédigo de Trabajo, Articulo 116 y
117
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Asimismo no esta de mas recordar, que la jornada ordinaria de trabajo no
puede exceder de 8 horas diarias, ni de 44 horas a la semana pero es
equivalente a 48 horas para los efectos exclusivos del pago de salarios.

De igual forma, todo trabajo efectivamente realizado fuera de la jornada
ordinaria constituye jornada extraordinaria y debe ser remunerado como tal, de
conformidad con lo que establece el Articulo 121 del Cédigo de Trabajo, que
indica que debe ser remunerado por lo menos con un cincuenta por ciento
mas de los salarios minimos o de los salarios superiores a estos que hayan

estipulado las partes.

Prestaciones Obligatorias (Provisiones): A continuacion se describen las
prestaciones laborales a que tienen derecho los trabajadores y que las
empresas deberan de considerar para efectos de su pago o liquidacién, las

cuales son:

Indemnizacién
Vacaciones
Aguinaldo

Bono-14

Bonificacion Incentivo
Cuotas Patronal IGSS
Impuesto IRTRA
Tasa INTECAP

V VV V V V V VY

2.6 NORMATIVA CONTABLE

A partir del periodo anual 2009 es obligatorio en Guatemala el registro de las
transacciones segun la normativa contable internacional establecida en las
Normas Internacionales de Informacion Financiera (NIIF) y posteriormente
surgieron las NIIF para Pymes las cuales son las que mas se utilizan en la

actualidad.
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NIIF para las Pymes Segun NIIF para las Pymes en la seccion 13.16
Inventarios, acepta las técnicas de medicién: Costeo Estandar, Minorista y
Valor de la compra mas reciente.

“Una entidad puede utilizar técnicas tales como el método del costo estandar,
el método de los minoristas o el precio de compra mas reciente para medir el
costo de los inventarios, si los resultados se aproximan al costo. Los costos
estandar tendran en cuenta los niveles normales de materias primas,
suministros, mano de obra, eficiencia y utilizacion de la capacidad. Estos se
revisaran de forma regular y, si es necesario, se cambiaran en funcién de las
condiciones actuales.

El método de los minoristas mide el costo reduciendo el precio de venta del
inventario por un porcentaje apropiado de margen bruto”. (Seccién 13.16, NIIF
para las Pymes).

Norma Internacional de Contabilidad 2 Inventarios En la NIC 2 establece
que: “Los inventarios se mediran al costo o al valor neto realizable (es el
precio estimado de un activo menos los costos estimados para terminar su
produccién y los necesarios para llevar a cabo la venta), el que sea menor”...
(NIC 2, Parrafo 9).

Ademas, indica que “...los costos de transformacion de los inventarios
comprenderan aquellos costos directamente relacionados con las unidades
producidas, tales como la mano de obra directa. También comprenderan una
parte de los costos indirectos, variables o fijos en los que se hayan incurrido
para transformar las materias primas en productos terminados...” (NIC2,

parrafo 12).

De los sistemas de medicién de los inventarios, establece “Las técnicas para
la medicién del costo de los inventarios, tales como el método del costo
estandar o el método de los minoristas, podran ser utilizados por conveniencia
siempre que el resultado de aplicarlos se aproxime al costo. Los costos
estandar se estableceran a partir de niveles normales de consumo de materias

primas, suministros, mano de obra, eficiencia y utilizacién de la capacidad. En
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este caso, las condiciones de calculo se revisaran de forma regular y, si es
preciso, se cambiaran los estandares siempre y cuando esas condiciones

hayan variado.

E! método de los minoristas se utiliza a menudo, en el sector comercial al por
menor, para la medicién de inventarios, cuando hay un gran naimero de
articulos que rotan velozmente, que tienen margenes similares y para los
cuales resulta impracticable usar otros métodos de calculo de costos. Cuando
se emplea este método, el costo de los inventarios se determinara
deduciendo, del precio de venta de! articulo en cuestién, un porcentaje
apropiado de margen bruto. El porcentaje aplicado tendra 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. (NIC2, parrafo 21 y 22).

Ley de Actualizacion Tributaria, Libro |, Impuesto Sobre la Renta, Decreto
10-2012 del Congreso de la Reptblica de Guatemala

Articulo 41. Valuacién de Inventarios
Métodos aceptados de valuacion:

e Costo de producciéon
e Primero en entrar primero en salir (PEPS)
e Promedio ponderado

e Precio histérico del bien

El mas utilizado es el costo de adquisicion bajo el método promedio

ponderado.

40



Los contribuyentes pueden solicitar a la SAT que les autorice otro método de
vailuacion distinto de los anteriores, cuando demuestren que no les resuilta

adecuado ninguno de los métodos indicados.

Al adoptar uno de estos métodos de valuaciéon, no puede ser variado sin
autorizacion previa de la Administracién Tributaria y en este caso deben
efectuarse los ajustes pertinentes, de acuerdo con los procedimientos que

disponga el reglamento, segun las normas técnicas de la contabilidad.
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CAPITULO il
3. CLASIFICACION Y DEFINICION DE SISTEMA DE COSTO

Actualmente, el sector industrial en nuestro pais ha tenido un auge
considerable, por esta razén existe mayor presencia de empresas industriales,
las cuales participan en la satisfaccion de bienes y servicios al consumidor,
para el efecto, la gerencia debe asegurarse de contar con informacion

oportuna para la toma de decisiones.
Diferencia entre comerciantes e industriales:

La contabilidad de costos no hubiese surgido si no existieran diferencias
importantes entre una empresa comercial, y una empresa industrial
manufacturera que se dedica a la transformacién de materias primas en
productos terminados. Por eso es importante identificar las diferencias que
existen entre las actividades de un comerciante o empresa comercial, y una
empresa industrial o de transformacién debido a que la contabilidad de costos

se ocupa de los registros de las empresas industriales.
Comerciantes:

Los comerciantes 0 empresas comerciales “tienen como finalidad adquirir los
objetos 0 mercaderias en cierto estado y en las mismas condiciones venderlo,
su utilidad esta representada en la diferencia de costos de compra y venta”.
(13:12) De acuerdo a lo anterior se puede deducir que un comerciante o
empresa comercial es un intermediario entre el productor y el consumidor final,
algunos ejemplos son las empresas de ventas al detalle como las librerias, los

supermercados, etcétera.

Empresas Industriales:
Estas empresas también llamadas manufactureras o de transformacién, “Se
dedican a la adquisicibn de materias primas para transformarlas fisica y/o



quimicamente y ofrecer un producto, a los consumidores, diferente al que la
empresa adquirié” (7:8).

“El industrial adquiere los elementos para producir las mercaderias, es decir,
conjuga los elementos de la produccion CAPITAL Y TRABAJO para obtener
un bien que satisfaga ciertas necesidades. Después de obtenerlo, lo pone en
el mercado y en esa situacion se convierte en un comerciante obteniendo un

lucro o ganancia el venderio” (13:12).

De lo anterior se puede concluir que las empresas industriales también son
comerciantes, pero su cadena de valor involucra una funcién intermedia entre
la compra y la venta, a la cual se le denomina; “Produccion”.

FUNCIONES DE UNA EMPRESA INDUSTRIAL.:

Funcion de Compra: Se refiere a la adquisicién de los materiales directos o
mas comunmente denominadas materias primas, siendo el costo de estas el
costo de adquisicion facturado por los proveedores, mas todos los costos
inherentes por traslado (fletes), gastos aduanales, impuestos de importacion,
seguros, etc. Esta funcion finaliza con el ingreso de la mercaderia al almacén.

Funcién de produccion o manufactura: Esta es la funcion adicional que
distingue a una empresa comercial de una empresa de manufactura y
comprende el conjunto de erogaciones relacionadas con la guarda, custodia y
conservacion de los materiales en el almacén, la transformaciéon de éstos en
productos elaborados mediante la incorporacion del esfuerzo humano y el
conjunto de diversas erogaciones fabriles. Esta funcién concluye en el
momento en que los articulos elaborados se encuentran en el almacén de
productos terminados y se encuentran disponibles para la venta.

Funcion de venta y administracion: Esta funcion comprende la suma de
erogaciones referentes a la guarda, custodia y conservacion de los articulos

terminados, su publicidad y promocién; el empaque, despacho y entrega de
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los productos a los clientes. Es la culminacién ideal de la cadena de valor de

toda empresa lucrativa.

En tal virtud, se hace necesario contar con una contabilidad de costos, debido
a que los costos se han desarrollado mas ampliamente en el sector industrial.
No obstante, cada sector econébmico debe definir qué sistema de costos
implantara, ya que debe estar orientado de acuerdo a las caracteristicas de
produccién de los productos que manufactura, siendo ellos; la materia prima,
la mano de obra y los gastos de fabricacion, para determinar el costo unitario

de cada uno de ellos.
Diferencia entre costos y gastos:

Costos: Es el desembolso de dinero en que se incurre para fabricar un
producto es decir tiene un beneficio asociado, por ejemplo la materia prima
para producir electrodo, la materia prima sera el costo y el electrodo sera el

resultado.

Se define como el conjunto de elementos que se dan o invierten a cambio de
obtener algo. Visto asi, tenemos la existencia del costo de inversion o sea la
cantidad de quetzales que el capitalista invierte en el proceso productivo. En
otras palabras, el costo de los productos fabricados, esta integrado por los
costos de produccion en que fue necesario incurrir para su fabricacion
(materia prima, mano de obra y gastos de fabricacion). Por tal razén a los
desembolsos relacionados con {a produccion se les denomina costos.

“Los contadores definen el costo como el recurso que se sacrifica o se pierde
para lograr un objetivo especifico. Por lo general, se mide como el importe
monetario que se debe pagar para adquirir bienes y servicios”. (28:9)

Gastos: Es el desembolso de dinero en que se incurre para distribuir y para
administrar los procesos relacionados con la comercializacién y venta de los
productos previamente fabricados.
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Son los que se han aplicado o identificado con el ingreso de un periodo, “se
identifican con intervalos de tiempo y no con los productos elaborados. Estos
no se incorporan a los inventarios: se llevan al estado de resultados a través
del renglon de gastos de venta, gastos de administracion y gastos financieros,
como su nombre lo indica, se gastan en el periodo en el cual se incurren y
aparecen como tales en el estado de resuitado”. (10:8)

En cada periodo los costos y gastos se restan de los ingresos del estado de
resultados para determinar la utilidad o pérdida; por tal motivo su clasificacién
resulta ser un poco complicada entre profesionales y académicos. Las

diferencias fundamentales entre ellos son:

¢ A la funcién asignada: Los costos se relacionan en funcién de produccion,

mientras que los gastos lo hacen en funcién a la venta.

+ Tratamiento contable: Los costos son incorporados a los inventarios de
materias primas, produccién en proceso y articulos terminados por tal motivo
se muestran como activo dentro del balance general; los costos de produccién
son llevados al estado de resultados a medida en que los productos

terminados sean vendidos.

Los gastos de venta, administrativos y financiamiento no estan relacionados al
proceso productivo, y por lo tanto no se incorporan a los inventarios sino que
se consideran gastos del periodo, llevandose a resultados inmediatamente en

el periodo en que se originan.

SISTEMA DE COSTOS:
Sistema de costos en la funcion de producciéon es: el conjunto de
procedimientos, técnicas, registros e informes estructurados sobre la base de
la teoria de la partida doble y otros principios técnicos, que tiene por objeto la
determinacion de los costos unitarios de produccion y el control de las
operaciones fabriles efectuadas.
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No existe un sistema que pueda considerarse como modelo Gnico y apropiado
a toda clase y tamafio de empresa. Es imposible que dos compaiiias, ain de
la misma rama industrial adopten exactamente el mismo sistema de costos y

las mismas clasificaciones.

Cada entidad debe diseiar e implementar un sistema de costos que se ajuste
a las caracteristicas operativas de la empresa y necesidades de informacion,
tomando en consideracion tres aspectos esenciales:

e Las caracteristicas de la produccién.
o Elmétodo de Costeo.
¢ El momento en que se determinaran los costos.

OBJETIVOS DE UN SISTEMA DE COSTOS

A través de un sistema de costos se cumple lo siguientes objetivos:

. Control de los gastos
° Fijacién de precios de los productos
° Fijacion de normas o politicas de operacion y contabilizacion.

31 SISTEMA DE COSTOS HISTORICOS O REALES

Son los que se conocen hasta que el producto ha sido terminado, expresan los
datos segun la fecha de las operaciones del proceso productivo, a medida que
el producto ha sido manufacturado.

Son los sistemas que registran y resumen los costos a medida que estos se
originan y a su vez determinan los costos totales, solamente después de que

han terminado las operaciones de produccion.
Caracteristicas del costo histérico o real

Dentro de las caracteristicas principales que se pueden mencionar sobre este
método de costos Histéricos 0 Reales, se encuentran las siguientes:
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a) Son el resultado real de las operaciones de la empresa al final de un

periodo.
b) Son costos incurridos en un determinado periodo a diferencia de los

costos proyectados o previstos.
c) Los costos de los productos se registran s6lo cuando estos se incurren.

Ventajas del costo histérico o real

e Son de gran ayuda para predeterminar el comportamiento de los
costos predeterminados.

e Son precisos ya que no estan basados en ninguna estimacion.

e Acumula los costos de producciéon incurridos, es decir, costos

comprobables.
Desventajas del costo histérico o real

e Son extemporaneos ya que son obtenidos después de concluir los
registros de costos del periodo.

e Para acumular los costos totales y determinar los costos unitarios de
produccién, debe esperarse la conclusién de cada periodo de costos.
Lo que implica que la informacién sobre los costos no llega en forma
oportuna a la administracién de la empresa para la toma de decisiones.

Métodos para el calculo de costos histéricos
Entre los métodos para el calculo de costos histéricos o reales se encuentran:
3.1.1 Costos histdricos por 6rdenes de produccion:

Es en base a 6rdenes de produccion, donde se puede aplicar puntualmente,
las erogaciones incurridas en el proceso de transformacién, tales como, el
insumo de la materia prima, mano de obra directa, determinando el costo
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primo, ademas se debe adicionar los gastos de fabricaciéon indirectos; toda
informacion relacionada con los costos incurridos en la elaboracién de los
productos por orden de pedido, se deben obtener del sistema contable, para

determinar el costo por unidad producida.

Este método es utilizado por empresas, industriales o de servicios, que hacen
pedidos especiales para sus clientes, pudiendo diferir los productos en cuanto
a los requerimientos de materiales directos y de conversion, bajo este método,
los tres elementos del costo se acumulan de acuerdo con los numeros
asignados a las 6rdenes de trabajo. El costo unitario de cada trabajo se
obtiene dividiendo el costo total de la orden entre las unidades producidas.

Caracteristicas del método por 6rdenes de produccion

En el costeo por 6rdenes de produccién, cada tarea es una unidad de
contabilidad a la que se le asignan costo de materiales, mano de obra y gastos
indirectos por medio de los nimeros de 6rdenes de trabajo.

El costo de cada orden producida para un cliente o el costo de cada lote se
registran en una hoja llamada hoja de costos de orden de trabajo. Esta hoja es
disefiada para recopilar los costos de cada uno de los elementos de costo que
lo'componen.

Es de utilidad conocer las especificaciones de la orden del cliente, porque de
ella dependera el computo de los gastos efectuados por cada orden registrada
y controlada individualmente, y con ello tener la capacidad de determinar el
costo unitario del bien, asi como la ganancia o pérdida en cada orden.

Ventajas del método por 6rdenes de produccion

e Da a conocer con todo detalle el costo de produccion de cada articulo

producido.
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e Pueden hacerse estimaciones futuras con base en los costos
anteriores.

e Puede saberse qué érdenes han dejado utilidad y cuales pérdidas.

e Se conoce la produccion en proceso sin necesidad de estimarla, en

cantidad y costo.

Desventajas del método por érdenes de produccion

e Su costo de operacion es muy alto debido a la gran labor que se
requiere para obtener todos los datos en forma detallada, mismo que
deben aplicarse a cada orden.

e Requiere mayor tiempo para obtener los costos de produccion.

o Existen ciertas dificultades si es necesario hacer entregas parciales ya
que el costo total de la orden se obtiene hasta el final del periodo de
produccién.

¢ No permite una comparacion con lo que los costos debieron haber sido.

3.1.2 Costos historicos por procesos:

Es utilizado en las industrias donde la produccion es en forma continua o en
masa, que consta de uno o varios procesos para la transformacién de la
materia prima; se cargan a cada proceso de produccion el valor de la materia
prima, la mano de obra y los gastos de fabricacién, para posteriormente
obtener el costo unitario mediante la divisién del costo total entre las unidades
producidas, en un tiempo determinado.

“Se establece este método cuando la produccion se desarrolla en forma
continua e ininterrumpida, mediante una afluencia constante de materiales a
los centros de costo productivos. La manufactura se realiza en grandes
volimenes de productos similares, a través de una serie de etapas de

produccion llamadas procesos. Los costos de produccién se acumulan para un
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periodo especifico por departamento, proceso o0 centro de costo. La
asignaciéon de costos a un departamento es sélo un paso intermedio, pues el
objetivo ultimo es determinar el costo unitario total de produccion”. (118:8)

En el caso de quedar produccién en proceso, al final del periodo es necesario
estimar la fase en que se encuentra dicha produccién, se calcula la
equivalencia a unidades terminadas para poder valorizar toda la produccién,

como producto acabado.

Caracteristicas del método de costos por procesos
Este método puede aplicarse cuando un departamento o planta, ejecuta las
mismas operaciones en cada unidad material de producto, en la misma forma
y en el mismo lapso aproximadamente.
El costo total de la operacidon del proceso, dividido entre el niumero de
unidades producidas, determina el costo promedio por unidad para ese
periodo contable. El costo promedio puede determinarse de manera diaria,
semanal o mensual.
Dentro de las caracteristicas principales que se pueden mencionar sobre este
método de costos por procesos, se encuentran las siguientes:

a) Los costos de la materia prima, mano de obra y gastos indirectos de

fabricacién, se acumulan y contabilizan por departamento o por procesos.

b) Los costos son llevados y tomados como base el tiempo y no los trabajos.

c) Se hace un andlisis del total de los costos de produccion por
departamento, el cual muestra la transferencia del costo de produccién al
departamento siguiente, el costo de trabajo completado y no transferido,
las unidades perdidas y la produccion en proceso de cada departamento.

d) El informe de costos de produccién cubre un periodo de tiempo definido
por departamento.
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Ventajas del método de costos por procesos

a) Determinacion de costos periédicamente, por lo general, al final de
cada periodo de costos.

b) La determinaciéon del costo de produccion para cada uno de los
productos, se simplifica en virtud de que, por lo general, dicha
produccién es de articulos homogéneos.

¢) El costo operativo del método es econémico, ya que se invierte menos

tiempo y no se requiere personal técnico.

Desventajas del método de costos por procesos
a) Los costos unitarios de produccién se calculan sobre la base de
produccion terminada equivalente.
b) Retrasa la preparaciéon de informes financieros, porque los costos
unitarios se determinan hasta el final del periodo.
¢) Las condiciones de produccién son mas rigidas.

3.1.3 Costeo absorbente o costo de absorcion total:

Para este método se consideran todos los gastos indirectos de fabricacion, sin
importar que en estos haya costos que tengan caracteristicas fijas o variables
en relacion a las unidades producidas, también pueden aplicarse a costos

histéricos y predeterminados.

Ventajas del costeo absorbente

a) El costeo absorbente o tradicional es universal o sea utilizable en todos
los casos.

b) Este método no viola el “Principio del Periodo Contable”, ya que refleja
los costos fijos al nivel de produccion realizada en un periodo
determinado.

c) La fijacién de los precios se determina con base a costos de produccién
y costos de operacién fijos y variables (costo total).
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d) Es el método aceptado por la profesiéon contable y el fisco; en virtud, de
que es real el costo de produccién; no dando precios de espejismo o
sea mas bajos pero no verdaderos, porque los costos fijos finalmente

son absorbidos a través del precio de venta.

Desventajas del costeo absorbente

a) Es compleja la obtencion del punto de equilibrio; en virtud de que se
_tienen que hacer trabajos adicionales para su obtencién (clasificacion
de los costos fijos y variables).

b) Los registros contables al integrar costos fijos y costos variables,
dificulta el establecimiento de la combinacién éptima de costo-volumen-
utilidad.

c) Dificulta el suministro de presupuestos confiables de costos fijos y
costos variables.

d) A la direccion de la empresa se le dificulta la comprension del efecto de
los costos fijos sobre las utilidades; lo cual repercute para la toma de

decisiones.

3.2 SISTEMA DE COSTOS PREDETERMINADOS

Son los que se determinan antes del proceso de produccion, en tal virtud,
permite visualizar con anticipacién el costo de elaboracion de un articulo
determinado, para que el empresario cuente con la informaciéon contable
oportuna, para la toma de decisiones. En algunos casos se toma como base

la experiencia y el conocimiento obtenido durante la practica y en otros se
realizan estudios cientificos para su elaboracion como por ejemplo, la
capacidad productiva de la planta, valuacién de los elementos del costo en

base a la oferta y al volumen de produccion previstos.

Son aquellos que se calculan antes del proceso productivo, se efectian
tomando como base, ciertas condiciones futuras y especificas, tienen por
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objeto conocer anticipadamente los resultados de las operaciones de la
empresa, asi como proporcionar a la administracion, oportunamente la
informacion que necesita para la toma de decisiones.

Los costos predeterminados se clasifican como estimados y estandar:

3.21 Costos Estimados

Son los que se determinan a través de un estudio basado en experiencias, y
conocimiento practico en el medio de produccion, el objetivo fundamental es
pronosticar el costo de produccién de un articulo, inicamente muestra lo que
un producto puede costar, para ser comparado contra el Costo Histérico o
Real, existiendo variaciones de mas o menos en relacion al costo estimado,
que tiene que ajustarse para obtener el costo correcto de las unidades
producidas.

Carece de fundamentos cientificos, puesto que los calculos se realizan de
manera empirica, es aplicable este método Unicamente a las empresas cuya
produccion es limitada.

Son aquellos que se basan en célculos sobre experiencias adquiridas y en un
conocimiento amplio de la industria en cuestion, calculos que de ninguna
manera tienen base técnica siendo necesario hacer las correcciones para

ajustarlos al costo real.

Caracteristicas de los costos estimados

Dentro de las caracteristicas principales que se pueden mencionar sobre este
método de costos estimados, se encuentran [as siguientes:

a) Los costos estimado se obtienen antes de iniciar la fabricacion y
durante su transformacion.
b) Para su obtencion es fundamental considerar cierto volumen de

produccion y determinar el costo unitario.
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¢) Al hacer la comparacién de los costos reales con los estimados siempre

deberan ajustarse a lo real, ajustindose en este momento las

variaciones.

d) El costo estimado indica lo que “PUEDE?” costar un articulo.

Ventajas de los costos estimados

Podra determinarse antes de su fabricacion el precio de venta del
producto.

Podra planearse la fabricacion de un nuevo producto o cambios en el
modelo o disefio de un producto establecido.

Se utilizan como escalén transitorio para liegar al desarrolio de un

sistema mas completo de costos.

Desventajas de los costos estimados

3.2.2

Las estimaciones de los costos requieren que sean preparadas por
personas instruidas en procedimientos técnicos de la nhegociacion,
como opiniones personales o bien experiencias adquiridas, condiciones
actuales y futuras.

Es mas barata su implantaciéon y mas caro su sostenimiento.

Costos un tanto inciertos.

Costos Estandar

Sirve de instrumento de medicion de la eficacia, se determina en la eficiencia

de trabajo de manufactura, es el costo que debe ser, si no ocurre asi es

porque hay alguna ineficiencia. Es decir, que si la realidad difiere del estandar,

podemos accionar sobre la realidad. Sirve para establecer comparaciones y

hallar la brecha entre los costos reales de la empresa y el estandar, de este

modo se puede tomar la segunda decisién racional; comenzar con un plan de

accion para establecer los causales de las desviaciones. Asi existe la

54



posibilidad de contrastar un costo particular con un costo estandar,

estableciéndose cuan lejos o cerca se esta del 6ptimo.

La finalidad del costo estandar es tener un parametro de comparaciéon para

establecer referencias en la gestion econdmica y laboral.

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

aplicada.

Las diferencias entre los costos reales y los costos estandar se llevan en
cuentas de variaciones y se registran al final del mes.
El capitulo IV sera exclusivo para desarrollar detenidamente como esta

integrado este sistema de costo estandar.

3.23 Costeo Directo

Este método realiza una separacion de los costos directamente relacionados
con actividades de producciéon y ventas, el cual se emplea en el costo de
produccién y en la valuacién del inventario de mercaderia. Los costos que no
forman parte de los directos se consideran como gastos del periodo, este
costo también puede aplicarse a costos histéricos haciendo la separacién de
costos fijos y variables.

El sistema de costeo directo proporciona informacién a los empresarios,
relacionado con costos, volumen y ganancia, suministra informacién en una
forma mas util para la elite gerencial, para apreciar los resultados de las
estrategias de produccion y ventas, y con los resultados obtenidos, tomar
acciones preventivas 0 correctivas, investigando la causa raiz de los

causantes.

Representa un método de aplicaciéon de los costos a los ingresos para
determinar la ganancia del periodo, pero a diferencia de los costos de
absorcién total, para el calculo del costo, como su nombre lo indica, toma en
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cuenta unicamente costos directos o variables: materia prima directa, mano de
obra directa y gastos variables de fabricacion. Los gastos fijos de fabricacion

se cargan directamente a resultados del periodo.
Caracteristicas del costeo directo

Dentro de las caracteristicas principales que se pueden mencionar sobre este
método de costeo directo, se encuentran las siguientes:

a) Todos los costos de la empresa, de produccion, distribucion,
administracién y financiamiento se dividen en fijos y variables.

b) Solo se incorpora al costo de la unidad producida los costos variables
de produccién.

c) El costo directo de la produccion es el que se utiliza para valuar los
inventarios de materia prima, en proceso, de articulos terminados y
para cuantificar el costo de ventas.

d) Todos los costos fijos se llevan directamente a los resultados del
ejercicio en que se originan porque estan en funcion del tiempo.

e) La técnica del costeo directo puede aplicarse a los sistemas de costos
conocidos, histéricos o predeterminados.

Ventajas del costeo directo

> Facilita Ja obtencién del punto de equilibrio (volumen de ventas en el
cual no habra una utilidad ni una pérdida), ya que los datos contables
normales proporcionan directamente los elementos, sin recurrir a
trabajos adicionales.

> Simplifica la apreciacién para aceptar o rechazar pedidos; porque solo
se debe considerar los costos variables, el exceso de precio de venta
sobre dichos costos, representa la utilidad bruta y la parte respectiva
para cubrir los costos fijos que se aplica, existan o no ventas o
produccién.
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> Es una herramienta util en la planeacion de operaciones futuras para
alcanzar determinadas metas de utilidad, en proyectos individuales.

Desventajas del costeo directo

> lLos resultados en negocios estacionales o de temporada son
engaiosos, pues en los meses de poca o nula venta, los costos fijos de
produccién se traducen en pérdida y en los meses de mucha venta,
existe una desproporcionada utilidad.

> Desorienta, haciendo creer que los costos unitarios son menores.

> No es precisa la separacion de los costos en fijos y variables; en
ocasiones se podria considerar el mismo costo formando parte de los
costos de produccién, de distribucién, de administracién o financieros y

en otras no.

Para el procedimiento de Costeo directo, los costos se dividen en directos o

variables y fijos o constantes.

3.2.3.1 Costos Directos o Variables:

Los costos directos son aquellos que existen y en los que se incurre debido a
las actividades de produccion, de venta de mercancias o de la prestacion de
un servicio.

El costo directo dependera de la produccién, es decir, si deja de producir no

habria costos directos.

Estos costos cambian o fluctian en relacion directa con una actividad o
volumen dado, refiriéndose a produccién o ventas; los materiales directos
cambian de acuerdo con funcién de produccion y las comisiones de acuerdo

con las ventas.

Los costos directos para una industria de electrodos, lo constituye la materia
prima utilizada en el proceso de extrusién y los salarios del personal
involucrado, ambos aumentan o disminuyen en forma simultanea, de acuerdo
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con el volumen de produccion, asumiendo que la forma de pago esté
establecida con base en unidad producida, ejemplo:

e Pago de salarios a destajo, el cual consiste en tomar como base para el

pago, la cantidad de trabajo realizado.
¢ La materia prima utilizada de acuerdo al volumen de produccién.

3.2.3.2 Costos fijos o constantes:

Los costos fijos son los que tienden a mantener su tendencia en cada periodo
determinado, no varian en la medida que el volumen de produccién, ventas o
servicios realizados; sin embargo, es necesario mantenerlos para el

funcionamiento de la empresa.
En el ejemplo anterior de una industria de electrodos, los costos fijos son:

e Seguros y fianzas sobre los medios de produccion
¢ Depreciaciéon y Amortizacion (método de linea recta)
¢ Sueldos y Salarios (ventas, administracién e indirectos de produccion)

¢ Renta.
Dentro de los costos fijos existen dos categorias:

a) Costos fijos discrecionales: Son los susceptibles de ser modificados; por
ejemplo, los sueldos, alquileres (se pueden negociar), etc.

b) Costos fijos comprometidos: Son los que no aceptan modificaciones,
también se les llama costos sumergidos, por ejemplo; la depreciacion de la
magquinaria en linea recta permanecera invariable si se decide aceptar o no
un pedido especial cuando existe capacidad ociosa en la planta.

A continuacion, se muestra el esquema que resume los aspectos necesarios
que deben tomarse en cuenta en el disefio, desarrollo e implementacién de un

sistema de costos:
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Caracteristicas
de produccion

Ordenes de
produccion

1

Meétodo de
Costeo

Costeo
Absorbente

i\

Produccion por
Procesos

:

Determinacion
de los costos

Costos Histéricos ‘I(

Costeo Directo

I

Evaluacién y
Control

T

Toma de
Desiciones

Costos
Predeterminados

Variaciones
¢Cuanto?
¢Donde?
¢Porqué?

Acciones a
tomar

Figura 3. Esquema para el desarrollo e implementacion de un sistema de
costos en una empresa industrial.

Fuente: Elaboracién propia, con informacién de autor Reyes Pérez Ernesto
Contabilidad de costos primer curso.
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ESTIMADOS

HISTORICOS

DIFERENCIAS

Se obtienen antes de
iniciar la fabricacion y
durante la transformacion.

Se obtienen después
de concluir los
registros de costos del
periodo.

Se basan sobre
experiencias adquiridas.

Son un cédmputo final,
conociendo
tardiamente las
deficiencias del costo

Para su obtencion es
fundamental, considerar
cierto volumen de
produccién y determinar el
costo unitario

Son el resultado real
de las operaciones de
la empresa al final de
un periodo.

Al hacer la comparacion
de los costos reales con
los estimados siempre
deberan ajustarse a lo
real, ajustandose en este
momento las variaciones.

No requieren ajustes,
son datos reales.

El costo estimado indica lo
que “PUEDE” costar un
articulo.

El costo histérico
indica lo que DEBE
costar un articulo.

Figura 4. Diferencias entre los sistemas de costos estimados e histéricos
Fuente: Elaboracién propia, con informacion de autor Reyes Pérez Ernesto
Contabilidad de costos segundo curso.
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CONTINUACION

COSTOS PREDETERMINADOS

DIFERENCIAS

ESTIMADOS ESTANDAR
Es necesario hacer las |Los histéricos se
correcciones para | ajustan a los
ajustarlos al costo histérico | estandar.

oreal.

Las variaciones modifican
el costo estimado
mediante una rectificacion
a las cuentas afectadas.

Las variaciones no

modifican al costo
estandar, deben
analizarse para
determinar sus
causas.

Se basan sobre
experiencias adquiridas.

Son el resultado real
de las operaciones
de la empresa al final
de un periodo.

El costo estimado indica lo
que “PUEDE” costar un
articulo.

El costo estandar
indica lo que “DEBE”
costar un articulo.

No es indispensable un
extraordinario control
interno, pues carece de
bases técnicas.

Es indispensable un
extraordinario control
interno, para medir el
proceso productivo,
mediante los
objetivos

establecidos por Ila
gerencia.

Figura 5. Diferencias entre los sistemas de costos estimados y estandar
Fuente: Elaboracion propia, con informacién de autor Reyes Pérez Ernesto

Contabilidad de costos segundo curso.
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CAPITULO IV
SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR

4.1 INTRODUCCION:

Se ha observado la ausencia de nimeros concretos, especificamente en lo
concerniente a costos en la empresa objeto de estudio, lo cual no permite
realizar mediciones, frente a esta situaciéon existe la necesidad de contar con
los costos de produccion de cada empresa y ser sustentables en el tiempo; no
obstante, para ser utilizados eficientemente es necesario realizar

comparaciones, pues existe la necesidad de contar con un costo estandar.

El costo estandar es utilizado en las industrias donde la produccion es
uniforme lo que permite fijar las cuotas de los elementos del costo; para
acumular datos de costos en los diferentes centros de costo que intervienen

en la elaboracion de articulos.

Los costos estandar son Utiles para el control de costos, fijacion de precios de
los productos e informacién de registros de los productos manufacturados.

4.2 DEFINICION:

El costo estandar es definido como Pronéstico o predeterminacién de lo que
deberan ser los costos actuales en condiciones proyectadas, que servira de
base para el control de los costos y como medida de fa eficiencia productiva (o
estandar de comparacion), cuando se comparen finalmente con los costos
reales.

Como se vio anteriormente, los costos histéricos son sustituidos por los costos
predeterminados y dentro de estos el costo estandar es considerado el
sistema mas avanzado, principalmente porque su implementacién requiere del
estudio riguroso de los tres elementos del costo que se necesitan aplicar para
poder producir determinado articulo.



Los costos estandar han sido definidos de numerosas maneras. Por ejemplo:
“un costo estandar puede ser un estimativo del costo mas bajo que pueda
esperarse en condiciones corrientes y bajo la administracién disponible. Otra
definicion seria: un costo predeterminado que refleje condiciones ideales (esto
es, inalcanzable en un sentido practico). En ambos casos, un costo estandar
es el que deberia tener un producto o servicio en condiciones de eficiencia”.
(198:7)

Es el mas avanzado de los costos predeterminados y esta basado en estudios
técnicos que algunos llaman cientificos, contando con la experiencia del
pasado y experimentos controlados que comprenden, una seleccion minuciosa
de los materiales, un estudio de tiempos y movimientos de las operaciones, un
estudio de ingenieria industrial sobre la maquinaria y otros medios de

fabricacion.

“Los costos estandar son costos predeterminados que indican lo que, segun la
empresa, debe costar un producto o la operacién de un proceso durante un
periodo de costos, sobre la base de ciertas condiciones de eficiencia,
condiciones econémicas y otros factores propios de la empresa”. (194:8)

De acuerdo a las definiciones anteriores el costo estandar es un sistema que
busca la eficiencia de la produccién en otras palabras los estandar son
mediciones ideales de los tres elementos del costo de produccién de un
articulo tanto en cantidad como en costo, fijados mediante estudios técnicos
con el objetivo de predeterminar el costo de produccién de un articulo.

4.2.1 Division del Costo Estandar:

En la elaboracién de los costos estandar se requiere el conocimiento de una
serie de datos formulados por varios profesionales como son: Ingenieros
Industriales, expertos en tiempo y movimiento, economistas, contadores
publicos, etc., que permitan fijar el estandar en todos sus aspectos.
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De igual forma se requiere la participacion de varias areas de la empresa,
como son: diseno, ingenieria de producto, ventas, produccién, compras,
costos, etc. El area de costos coordina la informacién proveniente de todas las
areas involucradas y se responsabiliza de calcular los costos estandar por

unidad de producto terminado.
Clasificacion de los costos estandar
Los costos estandar pueden clasificarse en:

o Costos estandar circulantes o ideales.

e Costos estandar fijos o basicos.
Costos estandar circulantes o ideales

Son aquellos que representan metas por alcanzar, en condiciones normales
de la produccién, sobre bases de eficiencia; es decir representan patrones que
sirven de comparacion para analizar y corregir los costos historicos, claro esta
que los costos estandar de este tipo, se encontraran continuamente sujetos a
rectificaciones, si las circunstancias que se tomaron como base para su
célculo han variado; reflejan lo que el costo debiera ser.

Costos estandar fijos o basicos

Representan medidas fijas que s6lo sirven como indice de comparacién y no
necesariamente deben ser cambiados, aun cuando las condiciones del

mercado no han prevalecido.

4.3 ELEMENTOS DEL COSTO ESTANDAR

La integracion en la elaboracion de un producto basado en costo de
produccién estandar, esta integrada por tres elementos de fabricacién, que
son: la materia prima directa, mano de obra directa y los gastos de fabricacién.
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4.3.1 Materia prima directa:

Es la que se identifica fisicamente con determinadas unidades del producto
que puede ser medida y acumulada. Corresponde a los especialistas de
produccién determinar la cantidad estandar de materia prima que debe llevar
el producto. La materia prima es el elemento basico en la elaboracién de un
articulo, constituye un factor importante en el costo de produccion.

4.3.2 Mano de obra:

Es el esfuerzo humano que se realiza para transformar la materia prima en un
producto terminado, en el cual se invierte tiempo para realizar las distintas
operaciones de produccién. El estandar obedece a un estudio de tiempo y
movimiento, dando la directriz del tiempo mas eficiente en condiciones
normales para realizar los procedimientos necesarios de produccion. La mano
de obra puede clasificarse en: Directa e Indirecta.

Mano de obra directa:

Es la que interviene en forma directa en cada centro de costo de produccioén,
transformando la materia prima, con el objetivo de elaborar un producto
terminado, con la materia prima integran el costo primo y forman parte del

costo de produccion.

Costo primo: Es la suma de materia prima directa y mano de obra directa.

Mano de obra indirecta:

Es la remuneracion de salarios que no forman parte directa en la
trasformacion de la materia prima; no obstante, contiene todos los trabajos de
direccién, registros y estadisticas, no son empleados en forma directa en el
proceso de manufactura; sin embargo, son necesarios para el buen
funcionamiento de niveles de eficiencia operacional de las entidades
econémicas de producciéon. Estas erogaciones son acumuladas para

distribuirse en las unidades producidas.
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4.3.3 Gastos de fabricacion:

Son conocidos como costos indirectos de fabricacién, gastos de produccion y
de fabrica, representan el tercer elemento de!l costo de produccion, esta
integrado por todos los elementos incurridos en la manufacturacion de un
articulo, no se puede determinar con puntualidad qué cantidad de costos
reales le corresponde de las erogaciones que intervinieron en la unidad

producida durante un periodo determinado.

Los gastos de fabricacion se pueden predeterminar en base a un estudio
minucioso por especialistas en el proceso productivo, utilizando presupuestos
del nivel de produccién y de los gastos de fabricacidbn para el periodo

determinado.

En este rubro es donde se acumulan los costos de mano de obra indirecta,
arrendamientos, energia, depreciacion del equipo de fabrica entre otros. La
mano de obra indirecta comprende de todos los trabajos de supervision,
registros y asistencia no empleados directamente en el producto

manufacturado.

4.4 OBJETIVOS DEL COSTO ESTANDAR
La aplicacion del costo estandar tiene los siguientes objetivos:

> Proveer informacién amplia y oportuna.

» Controlar las operaciones y gastos.

» Determinar el costo unitario en una forma confiable.

» Servir de base para calcular el precio de venta, tomando en cuenta la
oferta y la demanda.

Unificar y estandarizar la produccién.

v

> Analizar las desviaciones para determinar la causa.
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4.5 EL COSTO ESTANDAR COMO UN ELEMENTO DE CONTROL

El costo estandar es utilizado como elemento del control administrativo y
financiero, permite realizar comparaciones de patrones o medidas estandar,
con costos reales incurridos en los distintos centros de costos durante la
fabricacién de los productos; al utilizar un sistema de contabilidad de costos
estandar, se obtendran diferencias con los costos reales, la cual se llama
variaciéon; sirve para medir el proceso productivo, mediante los objetivos

establecidos por la gerencia.

La aplicaciéon de los estandares, sirve para aplicar el mejor criterio de
actuaciéon, mediante la utilizacion de normas de alto nivel de rendimiento
factible; conceptualmente, es posible alcanzar o sobrepasar las normas de
este tipo mediante una actuacion efectiva, asi utilizar el mejor criterio de
evaluacion. Para que un sistema de costos estandar, no pierda su capacidad
de ayudar a la gerencia, debe considerarse la inflacion, de tal manera se

deben ajustar con mayor frecuencia.

Los estandares se prestan en actividades que tienden a ser rutinarias y
repetitivas y que los productos tienden a ser estandarizados, son utiles para la
administraciéon en relaciéon a la informacién, toma de decisiones, fijacion de
precios de venta, para determinar anticipadamente las posibles utilidades
mediante el volumen de operaciones del periodo.

4.6 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE APLICACION DE UN SISTEMA DE
COSTOS ESTANDAR
4.6.1 Ventajas

e lLos costos estandar constituyen una herramienta administrativa de
primer orden para el control de los costos y para evaluar el desempefio
de los trabajadores y los centros de produccion
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e Son una ayuda valiosa en la toma de decisiones relacionadas con
politicas de produccion y fijacion de precios de venta.

o Facilita la elaboracion de los presupuestos.

e A través del analisis de variaciones, se descubren deficiencias que

pueden ser corregidas.

e Conocer el valor del articulo en cada paso de su proceso de fabricacion,
lo cual permite valuar los inventarios en proceso a su costo correcto.

4.6.2 Desventajas

e Su implementacion puede ser costosa.

o El grado de rigidez o flexibilidad de los estandares no se puede caicular
de manera precisa.

e Requiere de personal calificado, encargado de generar la informacion
para el departamento de costos, debe tener una preparacion adecuada
para proporcionar datos confiables.

e Por pensarse en la eficiencia se puede perder eficacia.

¢ La no actualizacion de los estandares tanto de materiales, mano de obra
y cargos indirectos es causa inmediata del desequilibrio total en el
presupuesto de produccion independientemente de que se lleve por
6rdenes o por procesos.

4.6.3 Factores necesarios para el calculo del costo estandar:

Puede considerarse como factor cualquier variable que afecte al costo, por lo
que cualquier cambio en el factor de costos ocasionara un cambio en el costo
total de un objeto relacionado, estos factores pueden determinarse tanto en
base estandar como en base real, a continuacién se detallan los conceptos
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que seran necesarios conocer y determinar para la elaboracion de la hoja
técnica del costos estandar de una unidad producida:

Horas fabrica: Se define como el tiempo efectivo laborado por una empresa
bajo condiciones normales en un periodo que generalmente es anual, cuya
formula es la multiplicacion de ios dias laborados por el nimero de horas por
jornada, si en una empresa existe mas de una jornada debe tomarse en

cuenta para su determinacion.

Horas hombre: Es el tiempo efectivamente laborado por los obreros en una
empresa tomando en cuenta un periodo determinado que puede ser semanal,

semestral o anual.

Para este calculo es conveniente eliminar el tiempo en el que el personal no
se encuentra dentro del proceso productivo, por ejemplo el tiempo que

requiere para su alimentacién, cambio vestimenta etc.

Horas maquina: Debido al avance de la tecnologia algunos procesos estan
totalmente mecanizados y la participacién de los obreros es minima por lo que
no es conveniente utilizar como base de actividad las horas hombre, en su
lugar debe de utilizarse las horas maquina efectivamente laboradas, las que
se calculan considerando los dias trabajados por las horas por jornada por el
nimero de maquinas empleadas en la produccion.

Capacidad de produccién: La capacidad de produccion estandar es el
nimero de unidades que una industria puede producir bajo condiciones
normales, puede estar relacionada con las horas hombre, horas fabrica u
horas maquina, y para su calculo se requiere de estudios técnicos para

establecerla.

Produccion estandarizada: Es la produccidn que una empresa proyecta,
para un periodo de tiempo determinado, es necesario determinarla cuando se
cuenta con varios centros productivos que tienen diferente capacidad de
produccién y para el calculo de los costos se hace necesario estandarizarla,
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es decir uniformar la capacidad de produccion entre los centros tomando como
base el centro de menor capacidad, con el objeto que el centro numero dos
pueda absorber el total de la produccién del centro nimero uno y el centro
numero tres pueda absorber el total de la produccién del centro niumero dos,
evitando con esto que un centro elabore mas productos de los que el siguiente
puede absorber para continuar con el proceso productivo, fenémeno
denominado cuello de botella, y por el contrario puede ocurrir que un centro
tiene mayor capacidad de produccién que el anterior, fenémeno al que se le

denomina laguna de produccion.

Costo hora hombre mano de obra directa: Se establece dividiendo el total
de salarios mas bonificaciones entre el total de horas hombre (presupuestadas
o reales dependiendo el caso), obteniendo de esta forma el costo que tiene
para la empresa una hora de trabajo del personal que interviene directamente
en la produccion, debe tenerse en cuenta que el personal que no interviene
directamente en la produccion se considera dentro de los gastos indirectos de

fabricacion.

Costo hora hombre gastos indirectos de fabricaciéon: Se establece
dividiendo el total de gastos indirectos de fabricacion entre el total de horas
hombre empleadas, cuando se utiliza el método del costeo directo es
necesario determinar una tasa por los gastos indirectos fijos y una por los
gastos indirectos de fabricacion variables.

Tiempo necesario de producciéon: Indica el tiempo empleado en la
produccién de cada unidad, y se obtiene dividiendo las horas hombre
(estandar o reales) entre el total de la produccién (estandar o real), la
obtencion de este factor es muy importante ya que representa la cantidad
(estandar o real) de mano de obra y de gastos indirectos de fabricacion que

seran aplicados a cada producto.
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Cédula de elementos estandar y elementos reales: Como se indicd
anteriormente los factores de costo pueden ser establecidos tanto en
cantidades estandar (previo a la produccion) como en cantidades reales
(posterior a la produccién) y se trabajan en documentos a los cuales se les
denominan cédulas, estos documentos contienen los factores de costo que se
indicaron anteriormente, por lo general las cédulas de elementos estandar se
trabajan por periodos de un afio, mientras que las cédulas de elementos
reales resulta mas practico elaborarlas al final de cada mes.

Hoja técnica del costo estandar: Es un documento que recopila los tres
elementos del costo de produccién tanto en cantidad como en costo, se
elabora con el objetivo de determinar el costo estandar de los productos que
se fabrican en una industria, debiendo elaborarse una hoja técnica por cada

centro productivo, si fuera un proceso continuo.

Debe contener como minimo las siguientes columnas: elementos del costo, en
esta columna se colocaran materia prima directa, mano de obra directa y
gastos indirectos de fabricacién necesarios para la elaboracion del producto;
unidad de medida, pueden ser libras, kilos, litros, metros, etc., cantidad
estandar, se refiere a la cantidad que se utilizara para fabricar un producto en
base a la unidad de medida utilizada; costo unitario estandar, sera el costo
estandar de fa unidad de medida utilizada; costo total, es el resultado de la
multiplicacion de la cantidad estandar por el costo unitario estandar, el costo
estandar es la suma de los tres elementos del costo.

Para poder elaborar la hoja técnica del costo estandar es necesario determinar
los tres elementos del costo, tanto en cantidades como en valores.

Determinacién de materia prima: Es el primer elemento del costo y ese es
su orden dentro de la determinacién y ubicaciéon en la hoja técnica de costo
estandar, deben predeterminarse tanto la cantidad como el costo.
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Estandar de materia prima en cantidad: Las diferentes materias primas y las
cantidades requeridas para producir una unidad se determinan a través de
estudios de ingenieria, ftomando en cuenta el tipo de material, su calidad y
rendimiento, asi como las mermas y desperdicios normales, aprovechando las
experiencias anteriores y los datos estadisticos propios de la planta fabril; o
bien realizando las suficientes pruebas bajo condiciones controladas para
lograr la fijacion del consumo estandar unitario de materia prima para cada

unidad terminada.

La cantidad estandar de la materia prima también considera la calidad de los
materiales a utilizar debido a que la calidad de los materiales puede influir en
las cantidades a utilizar y definitivamente influye en el costo de los mismos.

Estandar de materia prima en costo: Se establece después de que han sido
establecidos los estandares de cantidad, y para esto es necesario que se
cuente con el presupuesto de ventas totales para el préximo periodo, el
presupuesto de ventas es de gran importancia porque determinara el total de
unidades de articulos terminados que tendran que producirse y por
consiguiente la cantidad de materiales directos (materias primas) que se
necesitan para el periodo de produccion.

Por lo general los estandares en costo estan a cargo del departamento de
compras, ellos deben establecer los costos unitarios de cada uno de los
materiales a utilizar en la produccion, el departamento de compras con el
conocimiento de la cantidad necesaria de materiales directos requeridos para
la produccién y tomando en cuenta la calidad de los materiales y puntualidad
en que se necesitan recibir los pedidos, debe negociar con los proveedores el
precio ya que la mayoria de estos ofrecera descuentos importantes por
unidad, en base a la cantidad que esperan vender.

Se debe procurar efectuar contratos de abastecimiento con los proveedores
con el objetivo de evitar cambios repentinos en los precios negociados.
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En el caso de que los materiales sean importados deben considerarse los
gastos de importacién, impuestos y fletes necesarios para contar con la

mercaderia en la planta de produccién.

Determinacion de mano de obra: Es el segundo elemento del costo, al igual
que la materia prima es considerado un costo directo debido a que puede ser
identificado directamente con el articulo a producir, debe establecerse tanto en

cantidad como en costo.

Estandar de mano de obra en cantidad (eficiencia): El estandar de la mano
de obra se determina por las cantidades de horas hombre de mano de obra
directa que se utilizaran en cada una de las fases de produccion de una
unidad terminada. La habilidad y eficiencia del personal de produccion pueden
ser medidas mediante estudios de tiempos y movimientos, en los cuales se
analizan las operaciones de fabricacion tomando muestras de esfuerzos de
trabajo de diversos empleados, en distintos momentos y bajo ciertas
condiciones de trabajo como espacio, temperatura, equipo, etc.
Posteriormente se establecen los estandares de tiempo bajo los cuales los
trabajadores deben ejecutar las tareas asignadas para producir una unidad.

Es importante considerar que es necesario la determinacion de un tiempo
estandar para cada operacién diferente por la que pasa un producto, por
ejemplo, si un producto debe pasar a través de cuatro departamentos o centro
productivos debe establecerse estandares de tiempo para cada uno para
identificar las variaciones que se den entre el tiempo estandar y el tiempo real

por cada departamento o centro productivo.

Estandar de mano de obra en costo: Es el costo de hora hombre de mano
de obra directa que se espera prevalezcan durante un periodo, El area de
contabilidad de costos, con el apoyo de recursos humanos, es quien
determina los costos hora hombre, las tasas reflejadas en el estandar final
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dependen de muchos factores tales como las negociaciones con los
sindicatos, las disposiciones gubernamentales en relaciéon al salario minimo,
también debe considerarse la inflacién anual.

Por lo general los pagos por prestaciones, como vacaciones, bono catorce,
aguinaldo, etc., no se incluyen dentro del costo hora hombre mano de obra
directa, pues se consideran como gastos indirectos de fabricacién.

Los costos estandar de mano de obra también pueden ser fijados utilizando un
sistema de pago a destajo, lo que significa que, a los obreros se les paga
segun una tasa, o tarifa establecida por unidad terminada, con este sistema el
costo de mano de obra por unidad es una cantidad uniforme que no
ocasionaria variaciones al final del proceso de produccion.

Determinacion de gastos indirectos de fabricaciéon: Considerando el tercer
elemento del costo, juntamente con la mano de obra conforman los costos de
conversién ya que ambos son necesarios para transformar la materia prima en
un producto diferente, tiene la caracteristica de ser muy dificil de asignar en
forma precisa a un producto terminado, al igual que los dos elementos
anteriores debe determinarse una cantidad y costos estandar.

Estandar de gastos indirectos en cantidad: Al igual que la mano de obra
puede utilizarse como base la cantidad de horas hombre de cada centro
productivo las cuales se dividen entre la capacidad de produccion
estandarizada (lo que se puede producir) obteniendo como resultado el tiempo
necesario de produccion por unidad producida, sin embargo no es
recomendable producir a la maxima capacidad si la demanda de los productos
no corresponde a dicha capacidad de produccion, ya que los costos de
almacenamiento de las unidades no vendidas podrian ser muy altos, en su
lugar se puede utilizar la capacidad normal, que es el nivel de actividad que
satisface las ventas pronosticadas en este caso se utilizara como
denominador la capacidad de produccién normal.
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Estandar de gastos indirectos en costo: “Para la determinacion del costo de
los gastos de fabricacion estandar se deben conocer las horas fabrica de la
planta, las que se establecen en base a los dias de trabajo por el nimero de
horas diarias, luego estas se multiplican por el numero de obreros de cada
turno de donde se obtienen las horas hombre de cada centro productivo.

El procedimiento es que el total de gastos de fabricacion presupuestados para
el afio se divide entre las horas hombre de cada centro productivo y se obtiene

el costo estandar de los gastos de fabricacion”. (37:14)

4.7 VARIACIONES DE COSTOS ESTANDAR

El sistema de costos estandar permite realizar comparaciones de costos
proyectados con los costos reales; proporcionan una herramienta uatil para
medir la efectividad de los resultados actuales, y puntualiza la responsabilidad
de las desviaciones, no obstante, presta mayor atenciéon a las excepciones
materiales, para observar la ineficiencia operacional.

Uno de los propésitos mas importantes del uso del sistema de costos estandar
es ayudar a la gerencia en el control de los costos de produccion, los
estandares permiten que la gerencia haga comparaciones periédicas de los
resultados reales con los resultados estandar.

Las variaciones se registran en costo y cantidad (eficiencia), y representan el
costo en general, sin embargo, se presenta favorable cuando el costo real es
menor que el costo estandar y desfavorable de forma inversa, a continuaciéon
se abordan los tres elementos que integran el costo de produccion.

4.7.1. Variacién en costo y cantidad.
Debido a que la materia prima esta sujeta a deterioro, desperdicio normal
(mermas) y extraordinario, la cantidad utilizada realmente puede variar
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respecto a la cantidad estandar predeterminada, de igual forma sus costos
dependen de las condiciones del mercado; su costo al inicio puede ser
diferente a su costo al final del periodo de producciéon, por tal motivo el

sistema de costos estandar considera ambas variaciones.

4.7.1.1 Variacion en costo materia prima: La diferencia entre los costos
reales pagados y los costos estandar establecidos multiplicada esta diferencia
por la cantidad real de materia prima directa comprada o utilizada. La
responsabilidad por las variaciones en los costos corresponde al area de
compras ya que si bien es cierto depende de factores externos, la
administracion debe prever dichas variaciones. Se calcula de la siguiente

manera:

Variacion en costo de materia prima=
{Costo estandar — Costo real} X Cantidad real comprada (o utilizada)

Cuando existe una diferencia positiva, debe entenderse que existe una
variacién favorable a la empresa, ya que el costo pagado por la materia prima
fue inferior al que se habia presupuestado. Las siguientes son causas que

originan la variaciéon en costo:

» Compra de materiales de mas baja o mas alta calidad que los establecidos
en los estandares originando asi costos mas bajos o altos que los

esperados.
» Compra de materia prima en lugares inadecuados que originan aumentos

de los costos por transporte.
» Variaciones en costo, causadas por decisiones desacertadas en el

departamento de compras.
» Por inexperiencia se compran materiales a proveedores que ofrecen

precios mas altos.
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Existen dos métodos para registrar contablemente las variaciones: la primera
es registrarlas en el momento de la compra de materia prima (método total),
es decir que se carga la cuenta de inventarios de materia prima de acuerdo a
costos estandar y se carga o abona la cuenta de variaciones para compensar
la diferencia entre los costos reales y estandar (la cuenta de pasivo o pago en
efectivo queda a costo real), y la segunda forma registra las compras a costos
reales (método parcial), las variaciones se calculan en base al consumo

durante la produccién.

4.7.1.2 Variacion en cantidad materia prima: Esta debe ser calculada
una vez ha sido consumida. Para calcularla es necesario comparar la cantidad
de unidades de materia prima que debieron haberse consumido, con la
cantidad de materias primas que realmente se utilizaron, ambas deben
valuarse al costo estandar. Se calcula de la siguiente manera:

Variacion en cantidad de materia prima=
{Cantidad estandar —~ Cantidad real} X Costo estandar

Al igual que en el caso de la variacion en costo si el resultado es positivo

existe una variaciéon favorable, y si fuera negativo la variacion es desfavorable.

Esta variacién proporciona resultados relacionados con la calidad de la

materia prima y el cuidado que los operadores tuvieron en el manejo de la

misma.

A continuacién se mencionan las causas que originan una variacion en

cantidad:

> Desechos de materiales, a causa de la inadecuada utilizaciéon de las
maquinas o por desperfectos de las mismas.

> Mal manejo de la materia prima durante el proceso productivo por parte de
los obreros, especialmente por descuidos.

» El uso incorrecto de los estandares, motivando su correccion.
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» Si la calidad de los materiales es diferente a la planeada en los estandares.

4.7.1.3 Variacion de costo mano de obra: Esta variacion surge por
cambios en el salario que se paga a los trabajadores, se obtiene al comparar
la cantidad que realmente se pagé a los trabajadores con la que se tenia

presupuestada pagar al nivel de actividad que se trabajé.

“La diferencia entre la tarifa salarial real por hora y la tarifa salarial estandar
por hora genera la variacion del costo por hora de la mano de obra directa;
cuando se multiplica por las horas reales de mano de obra directa trabajadas,
el resultado es la variacion total del costo de la mano de obra directa. Se usa
la cantidad real de horas trabajadas de mano de obra directa en oposicién a
las horas estandar permitidas de mano de obra directa, porque se esta
analizando la diferencia de costo entre la némina que podria incurrirse y la

némina realmente incurrida.

Ambas néminas se basan en la actividad real de horas trabajadas de mano de
obra directa. (435:11)

Se calcula de la siguiente manera:
Variacién en costo mano de obra=

{Costo estandar — Costo real} X horas reales trabajadas

El andlisis de las variaciones permite obtener las siguientes conclusiones:

» Se contraté personal mas calificado (y mejor remunerado) ocasionando una
variaciéon desfavorable en la tasa de CHHMOD.

» Que no se hayan incluido los cambios en los salarios en la

predeterminacion de los estandares.
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> Es posible que se hayan cometido errores en el manejo de la némina.

4.7.1.4 Variacién en cantidad mano de obra (eficiencia): Las variaciones
en cantidad (eficiencia) representan la diferencia entre las horas de mano de
obra directa que se debieron haber empleado y las horas reales de mano de
obra directa trabajadas; multiplicada esta diferencia por el costo hora-hombre
estandar, es igual a la variacién en cantidad (eficiencia).
Se calcula de la siguiente manera:

Variacion en cantidad mano de obra=

{Horas estandar — horas reales} X costo estandar

El andlisis de las variaciones en eficiencia puede proporcionar informacién

como la siguiente:

> Las operaciones de manufactura en la produccién fueron mas o menos
eficientes en relacion a las presupuestadas.

> Puede dar a conocer que la capacidad de produccion del personal es
mayor que la presupuestada debido a experiencia o practica que se ha
adquirido por la familiarizacién que tienen del proceso, en este caso
puede ser necesario revisar los estandares.

> Se puede identificar que se estan cometiendo errores en el
procesamiento de la informacién.

> Los supervisores del departamento o centro productivo donde se realiza
el trabajo, son responsables por las variaciones de la eficiencia de la
mano de obra directa, considerando que su obligacion es supervisar la
produccién y ejercer el control sobre la cantidad de horas trabajadas de

mano de obra directa.
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4.7.1.5 Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion: Esta variacion
mide la diferencia entre los gastos indirectos incurridos durante el proceso de
produccion o un determinado periodo y los gastos indirectos contemplados
como estandar. Para determinarlos se puede usar la siguiente formula:

Variacion en costo gastos indirectos de fabricacion=

{Costo estandar — costo real} X horas reales trabajadas

4.7.1.6 Variaciéon en cantidad gastos indirectos de fabricacion: Esta
variacion establece la diferencia entre los gastos indirectos consumidos y los
gastos establecidos como estandar de acuerdo al volumen de produccion. Se

puede utilizar la siguiente férmula:

Variacion en cantidad gastos indirectos de fabricacion=

{Horas estandar — horas reales} X costo estandar

El analisis de las variaciones puede hacerse de una forma mas practica
mediante el uso de la cédula de variaciones, y es necesario no solo determinar
las variaciones sino establecer las causas y corregir los procedimientos

necesarios.

4.8 Efectos de la utilizacion del sistema: La industria de electrodos objeto
de estudio, actualmente obtiene los costos de produccién de los diferentes
tipos de electrodo, después que ha sido terminado el proceso productivo y
carece de un sistema de costos.

Con un sistema de costos estandar por procesos en esta industria dedicada a
la produccion de electrodos, se produciran cambios importantes para beneficio
de la misma, ocasionando los siguientes efectos:
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Efectos Contables:

> La utilizaciéon de los costos estandar proveera una medida de lo que
deben ser los costos en cada proceso, o que permitira una rapida
preparacion y presentacion de estados financieros.

> El registros de los costos estandar en la contabilidad, permitira hacer
comparaciones con los datos reales, con el objetivo de llegar a
determinar variaciones que se registraran en la misma.

» Proporcionara los reportes contables necesarios por departamento.

> El departamento de contabilidad debera presentar informes a la
gerencia de las variaciones incurridas, para lograr mantener una
administracion efectiva y competente en la planificacién y control de

todas las operaciones.

Efectos Financieros:

» Hacer uso razonable de la capacidad de los equipos, permitiendo
obtener menores costos y mayor eficiencia en las operaciones.

» Optimizar la mano de obra directa en tiempo normal y extraordinario,
verificando que no exista ociosidad en el personal.

> EIl conocimiento de los costos estandar de los productos, ayudara a
establecer: politicas de margenes de ganancia, precios para los
productos y la rentabilidad de los mismos.

> Al contar con informaciéon financiera y oportuna, la empresa se
beneficia, porque puede determinar con anticipacion las necesidades
de financiamiento externo que pudiera necesitar, si ese fuere el caso.

» Compras a escala, lo que significa reduccion de costos.

Informes Financieros:

Los estados financieros forman parte del proceso de informacién financiera, el
objetivo de los mismos es suministrar informacion a los usuarios acerca de la
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Situacién Financiera de la Entidad, para que sean de utilidad en la toma de
decisiones por parte de la Gerencia.

Los estados financieros obligatorios segun Decreto 10-2012 Ley de
Actualizacion Tributaria, Libro | Impuesto sobre la Renta son:

Balance General

Estado de Resultados

Estado de Flujo de Efectivo

Estado de Costo de Produccion.

Razones por las cuales se eligié el sistema de costos estandar para la

fabricacion de electrodos

Por ser un sistema que busca la eficiencia de los elementos del costo, basado
en estudios técnicos los cuales deben ser medidos al final del proceso
productivo por medio de las variaciones, se procede a identificarlas y se
toman medidas para su correccion, por medio de un eficiente control interno

que permitira:

e Valuar los costos de produccion en forma adecuada.

e Controlar los diferentes elementos del costo (materia prima, mano de
obra, gastos indirectos),

o Determinar precios de venta en base a costos, mercado y competencia.

e Contar con informacion confiable

e Generar utilidades a la empresa.
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CAPITULOV
DISENO Y APLICACION DE UN SISTEMA DE COSTOS ESTANDAR, PARA
UNA EMPRESA QUE FABRICA ELECTRODOS (CASO PRACTICO)

5.1 Diagnédstico de la empresa aspectos preliminares al disefio de un
sistema de costos estandar
Para el disefio de un sistema de costos estandar es necesario realizar los
estudios siguientes: estudios preliminares, planeacion del sistema, disefio y
supervision del sistema.
a.- Estudios preliminares:
Estos estudios consisten en tener un conocimiento completo de la estructura o
disefo de la planta productiva y del producto que se producira, en el presente
caso electrodo para soldadura.
Dentro de los estudios preliminares se debe de considerar lo siguiente:
e Conocimiento completo del electrodo a producirse:
En la presente investigacion se obtuvo un conocimiento completo
de la materia prima necesaria que se utiliza para la produccién del
electrodo, la cual se detalla con mayor claridad en el desarrollo del
caso practico.
e Observar con cuidado el proceso productivo:
En el presente estudio se observé la secuencia de pasos
necesarios para la produccién de electrodo desde su inicio hasta la
finalizacién del mismo.
o QGréfica del proceso de la materia prima hasta su conversiéon en
producto terminado:
Durante la visita a la planta de produccién se verificé que el proceso
que se realiza a la materia prima, para convertirla en producto
terminado se lleva a cabo en cinco centros productivos los cuales
son: Trefilado, corte, mezclado, extrusién y empaque. Y se tuvo una
permanencia dentro de la planta por un tiempo determinado.
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b.- Planeacion del sistema:
Este aspecto representa el programa de trabajo a desarrollarse y que se
resume en los siguientes puntos.
» Formulacién de las materias primas.
» Formatos para la organizaciéon y control de produccién, almacén de
materiales y de productos terminados.
» Personal necesario para cubrir el disefio del sistema planeado.

c.- Disefio y supervision del sistema:

El disefio del sistema requiere la presencia constante del personal que ha
hecho los estudios mencionados anteriormente, a fin de ajustar aquellos
aspectos que por circunstancias especiales no puedan operarse como fueron
disefiadas. Es aconsejable la supervision del disefio del sistema por lo menos
en dos o tres ciclos de costos a efecto de detectar los resultados obtenidos y
de ser necesario hacer las correcciones en forma oportuna.

511 Procedimientos para diseiiar un sistema de costos

a) Tener conocimiento de la empresa: Se obtiene por medio del
conocimiento de la estructura del proceso productivo y de la forma en
que esta organizada la empresa.

b) Datos de la empresa: Es un formulario que posee todos los datos de la
empresa relativos a, razén social, ubicacién fisica, actividad comercial o
industrial, cantidad de empleados, equipos, capital y otros.

c) Informes que se elaboraran: Entre estos informes se encuentra el estado
de resultados y otros.

d) Disefio de formatos adecuados para las operaciones de costos: Se
refiere a las formas en que se registraran las operaciones de costos
estandar, cédula de elementos estandar, cédula de elementos reales,
hojas técnicas del costo estandar de produccion, cédulas de variaciones
y ofras que se consideren necesarias, estos formatos se presentan en el

desarrollo del caso practico.
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e) Preparar el estado de resultados: Como consecuencia del registro
contable de todas las operaciones de costos, al finalizar el proceso, se
puede elaborar el estado de resultados del periodo.

5.1.2 Estructura Organizacional

La empresa Soluciones, S.A., fue fundada en el afio 2,005 cumple con todos
los requisitos legales de la Republica de Guatemala, esta constituida como
Sociedad Anénima inscrita en el Registro Mercantil, cuyos socios principales
pertenecen a un mismo nucleo familiar. La empresa cuenta con un capital
autorizado de Q. 500,000.00 del cual se encuentra suscrito y pagado Q.
250,000.00.

La empresa inicié la produccién de electrodos en la regidon posteriormente se

expandio al extranjero.

5.1.2.1 Descripcién del producto

Los tipos de electrodo que se elaboran en la empresa Soluciones S.A., son
productos con diferentes descripciones por ejemplo: Ecu 6011 es un electrodo
celulésico de alta penetracién, aplicable en la fabricacion de recipientes a
presion y embarcaciones, Ecu 6013 es un electrodo rutilico de rapida
solidificacion para aplicaciones de soldadura en condiciones pobres de
ajuste, aplicables en la fabricacion de estructuras, partes generales de
maquinaria, Ecu 7018 es un electrodo de bajo hidrégeno con polvo de hierro
en el revestimiento para soldar en todas posiciones, aplicables en fabricaciéon
de tuberias y lineas de tuberias de alta presion calderas y fundiciones de
acero.

Se empacan en bolsas y cajas de 50 libras, tienen una etiqueta en la cual se
consigna las generales del producto, por ejemplo: nombre del producto,
calibre, # de lote y fecha de produccién.
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5.1.3 Conocimiento del proceso de produccién del electrodo
Los centros productivos que intervienen en la empresa productora de
electrodo, la cual es objeto de investigacién, son los siguientes

» Trefilado
» Corte

» Mezclado
» Extrusion
» Empaque

Centro de trefilado: En este centro es donde se inicia el proceso de
produccién, comienza con la carga de dos rollos de alambrén en la maquina,
la punta del primero es soldada con la punta del rollo que esta por terminar,
para permitir un proceso continuo, las funciones principales son: devanado,
decapado, trefilado y limpieza, antes de cada paso, el alambre pasa por
recipientes con jabén lubricante en polvo para evitar el desgaste excesivo de
las herramientas, después se enrolla en una bobina giratoria; pero antes del
ultimo paso, el alambrén pasa por una caja que contiene bérax, para limpiar
todo exceso de jabon lubricante. En la dltima bobina el alambre es recogido
con un atril, se identifica y almacena el rollo trefilado hasta entrar en la

préxima operacion.

Centro de corte: En esta etapa se llevan a cabo las operaciones de
enderezado y corte, el proceso consiste en pasar el alambre a través de un
cilindro con dados que lo enderezan y posteriormente lo cortan, el rollo de
alambre trefilado es montado en un dispositivo giratorio con ayuda de un
montacargas, donde se sueldan las puntas para permitir un proceso continuo
asi como en el trefilado. Primero se pasa por un cuerpo enderezador y luego
con la ayuda de una cuchilla de corte y tope se cortan las varillas siempre en

el mismo tamarnio.
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Estas varillas caen por gravedad a una bandeja, para luego ser recogidas y

almacenadas para su posterior uso.

Proceso de pesaje de polvos y silicatos: Con este proceso empieza la
fabricacion del revestimiento del electrodo. En esta etapa se pesan varios
componentes quimicos en polvo siguiendo la receta del tipo de electrodo a
fabricar, estos componentes son vertidos en contenedores montados en una
balanza electronica donde son pesados. Luego se traslada el contenedor al
area del almacenamiento con la ayuda de un montacargas y se identifica.

Centro de mezclado: Consiste en homogeneizar todos los elementos que
conforman la mezcla para el revestimiento, polvo de flux, encolantes, silicatos,
agua. Esta etapa consta de los procesos de mezcla seca, mezcla himeda y
briquetado. En el proceso de mezcla seca, los componentes quimicos son
vertidos en la maquina mezcladora y amasados durante un tiempo, luego a
este flux (mezcla de componentes quimicos) se le anaden los silicatos y un
poco de agua, esto es parte de la mezcla humeda; el tiempo de amasado
depende de la férmula.

En el proceso de briquetado, la masa pastosa obtenida del proceso anterior es
llevada hacia una prensa de briquetas con la cual se compacta la masa
dandole una forma cilindrica, 2 esta nueva féormula de masa se le llama

“tocho”.

Centro de extrusion: Es considerado como el eje central de la linea de
producciéon. Consta de los procesos de extrusion, cepillado, liado y rotulado;
realizados en una sola maquina.

El proceso consiste en agregar el revestimiento a la varilla mediante un
sistema hidraulico que aplica presion mediante un cilindro y este a su vez
ejerce presion a la pasta inyectandola a través de una guia la cual aplica el

revestimiento.
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Este proceso comienza cuando las varillas cortadas y los tochos de masa son
cargados en la maquina extrusora, mediante un juego de rodillos, las varillas
son aceleradas hacia el “dado de varillas”, lugar donde estas y la masa se
unen como resultado de una fuerte presion, formandose los electrodos, que
luego son transportados mediante bandas transportadoras a los siguientes
procesos.

En el proceso de cepillado, los electrodos son llevados a una cepilladora que
desgarra un pedazo de la masa de uno de los extremos. En el proceso de
lijado, mediante un cilindro que contiene una lijadora, al electrodo se le lija la
punta de modo que se forma un chaflan. En el proceso de rotulado, se rotulan
los electrodos tanto en la punta como en extremo sin masa, identificando el
tipo de electrodo que se ha producido y el nimero de lote. Finalmente dos
operadores recogen los electrodos en bandejas, colocados en soportes
metalicos (rumas) e identificados; existen dos tipos de rumas: las de 90
bandejas y de 120 bandejas.

Tiempo de oreo- proceso de secado: El tiempo de oreo que esta establecido
para cada tipo de electrodo es el tiempo necesario para estabilizar la humedad
del electrodo crudo. Este proceso consta del pre-secado y horneado. Durante
el proceso de pre-secado, los electrodos son estacionados en un area
asignada, dependiendo del tipo y diametro del electrodo permanecen en ese
sitio entre 24 y 72 horas; en este lapso de tiempo, el electrodo pierde
aproximadamente el 50% de humedad.

Horneo: Consiste en extraer la humedad del electrodo hasta obtener la
humedad que por norma debe tener cada tipo de electrodo, una vez que se ha
completado el tiempo requerido de pre-secado, los electrodos son llevados al
horno para realizar el secado completo del producto. El tiempo y los grados de
temperatura del horno, dependen del tipo de electrodo, para el caso del
electrodo 6013 el tiempo de pre-secado es 24 horas y el tiempo de horneo es
1 hora.
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Centro de empaque: Una vez que los electrodos son horneados, se recoge
una muestra para realizar pruebas mas exhaustivas de calidad y funcionalidad
en el taller de pruebas de soldadura de la empresa, ademas de esas pruebas,
en el area de empaque los electrodos son inspeccionados visualmente,
pesados de acuerdo al tipo de presentaciéon de venta, se empacan las libras
de electrodo en bolsas de 50, posteriormente se introducen en cajas de
cartén que tienen la misma capacidad de las bolsas, a las cuales se les coloca
una etiqueta con su identificaciébn que consta del nombre del producto,
presentacion y otras caracteristicas propias del producto.

Se les rotula y embala en pallets para ser almacenados en la bodega de

productos terminados.

5.1.3.1 Diseiios de formatos para el sistema de costos propuesto

Con base al disefio del sistema de costos estandar, el contador que tenga a su
cargo el control y registro de los costos y el personal relacionado directamente
con la produccién, debe conocer y utilizar las formas basicas que son
necesarias para desarrollar de una manera eficiente el control del proceso
productivo, el cual como ya se mencioné adquiere las caracteristicas del
método proceso estandar ya que dichos formatos son de mucha utilidad para
la recopilacién de informacion contable, y para obtener los resultados
planificados con base al sistema disefiado.

Estos formularios deben elaborarse sencilla pero técnicamente, deben ser
formas pre impresas y pre numeradas para evitar pasos innecesarios, asi
mismo prevenir el exceso o ausencia de copias.

Dentro de los disefios o0 modelos de formatos basicos a utilizar en el proceso
productivo y para llevar un adecuado control de costos de produccién, se

pueden mencionar los siguientes:

5.1.3.2 Control de produccién (ver anexo 3)
Consiste en llevar un adecuado control con relacién a determinada produccién

que se realice por dia, semana etc., en cada uno de los centros productivos.
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Con esta forma, se traslada la producciéon de un centro productivo al centro
productivo siguiente. Asi también esta forma permite realizar comparaciones
entre el tiempo que cada centro productivo debe emplear para realizar la parte
del proceso de produccién que les concierne y el tiempo que realmente fue
utilizado, ya que se debe dejar constancia de la fecha en que cada centro
productivo recibe los materiales para su transformacién, y la fecha en que
dicho centro productivo traslada el alambre a la fase siguiente.

5.1.3.3 Ingreso de materiales y suministros a bodega (ver anexo 4)
El objetivo de esta forma, es dejar evidencia de la compra de materiales y
suministros que fueron solicitados y recibidos en la empresa, lo cual ayudaré a
realizar inventario fisico de dichos bienes en cualquier momento, siempre y
cuando se mantengan actualizados los registros contables.

5.1.3.4 Traslado de producto terminado a bodega (ver anexo 5)
La finalidad de esta forma, es dejar constancia del momento en que el centro
de empaque traslada la produccion completamente terminada a bodega, que
posteriormente sera entregada al cliente final. Asi también la informacion
incluida en esta forma, es de mucha utilidad para el control de existencias de

producto terminado.

5.1.3.5 Requisicion/ envié de producto terminado (ver anexo 6)
Con esta forma se pretende llevar el control de salidas de producto terminado,
para ser entregados a los vendedores o pilotos que se encargan de distribuir

dichos productos.

5.1.3.6 Control de existencias (ver anexo 7)
Es necesario llevar un control adecuado de las existencias tanto de materiales
y suministros como de producto terminado, ya que dicho saldo se modifica
luego de: las compras, requisicion de materiales para someterlos al proceso

productivo, ingreso de unidades terminadas del centro de empaque 0 bien de
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las salidas de producto terminado para ser enviadas a los clientes. Dicho
control se puede llevar con este reporte, debiéndose elaborar un control por
cada uno de los distintos materiales necesarios para la produccion.

5.1.3.7 CASO PRACTICO POR MEDIO DEL COSTO ESTANDAR
Derivado del estudio técnico realizado, se presenta el siguiente caso practico
con el fin de dar a conocer a los estudiantes profesionales de las diferentes
ramas académicas y a cualquier persona interesada en el proceso de la
produccion de electrodo para soldar. Donde se describe las diferentes etapas
de los centros de produccién asi como la materia prima, mano de obra y
gastos de fabricacion utilizados hasta obtener el producto terminado que es

empacado en cajas de 50 libras.

La empresa se dedica a la producciéon y comercializacion de electrodo para
soldar ha tenido un gran éxito por la calidad de sus productos, la demanda de
sus productos ha causado el crecimiento de la empresa. Actualmente la
empresa Soluciones S.A., no cuenta con un sistema de costos adecuado para
la determinacion del costo unitario de los productos que elabora, debido a que
dicha determinacioén la hace en forma empirica.

Para determinar el costo unitario de producciéon de los articulos elaborados, la
empresa Soluciones S.A., acumula y registra en forma global todos los gastos
incurridos en la produccion, es decir, materia prima, mano de obra y gastos de
fabricacion y la sumatoria de estos la divide entre el total de unidades
producidas, lo cual es incorrecto, ya que existen productos que en algunas
ocasiones consumen mas materias primas, se emplea mas mano de obra o se
incurre en mas gastos indirectos de fabricacién que otros.

Derivado de lo anterior, la empresa Soluciones, S.A., se ha visto afectada
financieramente, por lo que los propietarios de la empresa conscientes de la
mala aplicacion de los costos y el crecimiento de su producto, han decidido
contratar un experto, el profesional contratado es un Contador Publico y
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Auditor de experiencia en el area de costos. El nuevo ejecutivo de la empresa
indicd a la administracion que debido a la demanda de informacién que
requiere considera que el sistema de costos indicado es el de costos estandar,
ya que permitira conocer predeterminadamente los costos de produccién
unitarios de cada tipo de electrodo los mismos deberan calcularse en base a
minuciosos estudios técnicos, donde se fijan parametros de eficiencia
(estandares) que comparados con la realidad permitiran la identificacion de
fallas en el proceso de produccién dando lugar a su correccién y a la toma de

decisiones.
5.1.3.8 Informacion presupuestaria

La Empresa Soluciones, S. A. se dedica a la produccién de electrodos para

soldar en diferentes calibres entre los cuales estan:

Tipo de electrodo Calibre
6011 "3/32
6013 café 3132
7018 "3/32

Dichos productos son vendidos a los principales distribuidores del pais en

cajas de 50 libras cada una.

La empresa trabaja 292 dias al afio, en jornadas de 12 horas diarias a
excepcion de los centros de mezclado y empaque que por la naturaleza del
proceso trabajan jornada de 8 horas diarias, cuenta con cinco centros de
produccién Trefilado, corte de varilla, mezclado, extrusion/horneo y empaque,
y para determinar sus costos de produccion utiliza el sistema de costos
estandar de absorcién total, tiene como politica registrar sus inventarios a
costos estandar. Centro de Trefilado: este centro utiliza alambrén de bajo
carbén el cual se compra en rollos de 2.6 toneladas, y posteriormente pasa
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por un proceso de trefilado el cual consiste en estirar el alambre y darle el
calibre que se desea.

Materia prima: para obtener una 1 libra de alambre trefilado en canasta se

necesita:
6011 | 6013 | 7018
Elementos UM Costo St. Cantidad estandar
Alambron Lb Q2,4264 1,10 | 1,10 | 1,10
Lubricante C-83 Lb Q13,91 ~0,0005
Lubricante SPJ Lb Q13,32 0,0004773

Capacidad de produccién: 1,100 libras de alambre de cualquier de los 3
calibres, por hora fabrica.

Centro de corte de varilla: El proceso consiste en pasar el alambre a través
de un cilindro con dados que lo enderezan y posteriormente lo cortan.

Capacidad_de produccién: Este centro puede cortar 524.99 Lbs., 672.10
Lbs., y 495 Lbs., por hora fabrica de 6011, 6013 y 7018 respectivamente.

Mezclado: Consiste en homogeneizar todos los elementos que conforman la
mezcla para el revestimiento, de las varillas.

Materia prima: para obtener una 1 libra de mezcla de cada tipo se necesita:

6011 6013 7018
Elementos UM Costo St. Cantidad estandar
Flux Lb |8,23-6,32-525{ 0,6315789| 0,8218552| 0,8409429
Silicato de potasio Lb Q4,55 0,1189337| 0,1781448| 0,1497133
Silicato de sodio Lb Q1,923 0,2399180
Encolante Lb Q10,09 0,0095694
Silicato de sodio A-20] Lb Q2,2140 0,0093438
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Capacidad de produccién: Este centro tiene capacidad para mezclar 550
bs., 510 Ibs., y 515 Ibs., por hora fabrica de 6011, 6013 y 7018
respectivamente.

Centro de Extrusién/horneo: El proceso consiste en agregar el revestimiento
(recibido del centro anterior) a la varilla que se obtiene del centro de corte de
varilla, mediante un sistema hidraulico que aplica presién a través de un
cilindro y éste a su vez marca los electrodos con sus respectivos calibres
utilizando tinta y sellos, 1 por cada electrodo.

Materia prima: para marcar 50 libras de electrodo de cada tipo se necesita:

6011 | 6013 | 7018
Elementos UM Costo St. Cantidad estandar
Tinta Lt Q1.711,35]  0,000005] 0,000005 0,000005

Capacidad de produccién: Este centro tiene capacidad para extruir 875 Ibs.
1,050 Ibs., y 800 Ibs., por hora fabrica de 6011, 6013 y 7018 respectivamente.

Centro de Empaque: Consiste en empacar las libras de electrodo, en bolsas
de 50 libras posteriormente se introducen en cajas de cartéon que tienen la
misma capacidad de las bolsas, a las cuales se les coloca una etiqueta con su
identificacion que consta del nombre del producto, presentacion y otras
caracteristicas propias del producto.

Materia prima: para obtener una 1 caja de 50 libras de cada tipo se necesita:

6011 | 6013 | 7018
Elementos UM Costo St. Cantidad estandar
Bolsas U. {0,73-0,73-1675 1,00 1,00 1,00
Refuerzos U. Q0,50 1,00 1,00 1,00
Cajas u. 2,76-2,76-3,29 1,00 1,00 1,00
Etiquetas u. Q0,080 1,00 1,00 1,00
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Capacidad de produccién: Este centro tiene capacidad para empacar 12
cajas, 20.68 cajas, y 13.34 cajas, por hora fabrica, de 6011, 6013 y 7018

respectivamente.

Presupuesto anual del costo de conversion

Trefilado

Corte

Mezclado | Extrusion

Empaque

Cantidad de obreros

3

2

3 3

Presupuesto de mano de Obra (ver anexo 1)

Centros de costos Valor
Trefilado Q95.164,08
Corte de varilla Q78.060,00
Mezclado ' Q95.100,00
Extrusion Q93.664,08
Empaque Q121.624,08

Presupuesto gastos de fabricacién (ver anexo 2)

Centros de costos Valor
Trefilado Q111.988,91
Corte de varilla Q93.165,20
Mezclado Q105.562,00
Extrusion Q101.258,91
Empaque Q143.649,26

Operaciones reales del mes de Enero-2014

Para efectos de ilustracion se tomé el mes de Enero-2014 para elaborar el

siguiente caso practico, informacién proporcionada por el departamento de

contabilidad de la empresa Soluciones, S.A., y la recoleccién de datos por

medio de entrevistas al personal en los diferentes centros de produccion.
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La empresa trabajo durante 23 dias en la forma prevista, a excepcion del
centro de mezclado que trabajo 22 dias y empaque 25 dias segun
necesidades de la empresa.

Mano de obra cancelada

Centros de costos Valor
Trefilado Q7.620,00
Corte de varilla Q6.266,67
Mezclado Q7.200,00
Extrusion Q7.805,34
Empaque Q10.330,00

Gastos de fabricacion

Centros de costos Valor
Trefilado Q8.956,38
Corte de varilla Q7.388,67
Mezclado ' Q8.300,00
Extrusion Q8.438,24
Empaque Q12.318,70
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Tabla 3. Consumo de materia prima por centro

Consumo de materias primas

El consumo de materias primas durante el periodo fue de:

Costo
unit,. Consumo al
Cantidad real Descripcion STD STD
113.260,52 |Alambrén Q 2,4264 274.811,21
65,86 |Lubricante C-83 Q 13,91 777,01
51,66 |Lubricante SPJ Q 13,32 688,11
Total Consumo de MP centro de Trefilacién 276.276,33
Costo
unit,. Consumo af
Cantidad real Descripcién STD STD
14.076,75 |Flux 6011 Q 8,23 115.851,65
16.673,61 |Flux 60113 Q 6,32 105.377,22
27.466,04 |Flux 7018 Q 5,25 144.196,71
11.230,07 [Silicato de potasio Q 4,55 51.096,82
5.391, 14 |Silicato de sodio Q 1,92 10.367,16
212,97 |Encolante Q 10,09 2.148,87
318,51 |Silicato de sodio A-20 Q 2,21 705,18
Total Consumo de MP centro de Mezclado 429.743,61
Costo
unit,. Consumo al
Cantidad real Descripciéon STD STD
1,01 [Tinta Q1.711,35 1.728,46
Total Consumo de MP centro de Extrusion 1.728,46
“Costo
unit,. Consumo a)
Cantidad real Descripcién STD STD
1.875,00 {Bolsas 6011-6013 Q0,73 Q1.368,75
- 600,00 |Bolsas 7018 Q1,68 Q1.507,50
2.816,80 |Refuerzos Q0,50 Q1.408,40
2.052,80 |Caja 6011-6013 Q2,76 Q5.665,73
966,00 {Caja 7018 Q3,29 Q3.178,14
2.880,80 |Etiquetas Q0,08 Q230,46
Total Consumo de MP centro de Empaque Q13.358,98

TOTAL CONSUMO DE MATERIA PRIMA

Q721.107,38
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Ventas del me de Enero 2014

La empresa vendié el total de la produccion terminada asi:

950 cajas de electrodo 6011 3/32 a Q. 386.37 c/caja

925 cajas de electrodo 6013 3/32 a Q. 378.66 c/caja

900 cajas de electrodo 7018 3/32 a Q. 397.46 c/caja

Los precios incluyen iva. El promedio de gastos de operacion ascendieron a

Q 95,000.00

La administracion requiere el 34% de margen de utilidad, en los diferentes

productos.

Con base a la informacién anterior, se elaborar4d a manera de ejemplo la

aplicacion de lo siguiente:

>
>

vV V V VvV V¥V

Cédula de elementos estandar.

Hoja técnica del costo std, de produccion de 1 libra de electrodo de
cada tipo y 1 caja de 50 Libras.

Cédula de elementos reales.

Cédula de variaciones por cada centro

Contabilizacion de operaciones mes de Enero 2014.

Estado de resultados mes de Enero 2014.

Comparaciéon de los costos actuales por medio del método
predeterminado, costos estandar, comparado con costos historicos.

104



T T\ TN TN

SOLUCION DE CASO PRACTICO

5.2 Cédula de elementos estandar

A continuacién se presenta la cédula de elementos estandar en la cual se
determinan las horas fabrica, horas hombre, la produccién estimada, el tiempo
necesario para producir una libra de electrodo, el costo de la hora hombre
mano de obra y el costo hora hombre gastos de fabricacién, para los centros
productivos con que cuenta la empresa.

Determinacién de las horas fabrica

Como se mencioné en los centros productivos la planta trabaja 292 dias al afio
en 1 jornada de 12 horas a excepcién de los centros de mezclado y empaque
que trabajan 8 horas diarias.

(292 dias al afio) x (12 horas diarias que laboran los obreros de cada centro)
(292 dias al afio) x (8 horas diarias que laboran los obreros de cada centro)

Calculo
Centro de Trefilado 292 dias x 12 = 3,504 H.F.
Centro de Corte 292 dias x 12 = 3,504 H.F.
Centro de Mezclado 292 dias x8 = 2,336 H.F.
Centro de Extrusion 292 dias x 12 = 3,504 H.F.
Centro de Empaque 292diasx8 = 2,336 H.F.

Determinacidén de las horas hombre
En los centros productivos trabajan 12 horas diarias a excepcién de mezclado
y empaque trabajan 8 horas diarias.

Centro de trefilado
(292 dias al afio) x (12 horas diarias) x (3 obreros, total centro)
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Célculo (292x12x3) = 10,512 H.H.

Centro de corte
(292 dias al afo) x (12 horas diarias) x (2 obreros, total centro)

Calculo (292x12x2) = 7,008 H.H.

Centro de mezclado
(292 dias al afio) x (8 horas diarias) x (3 obreros, total centro)

Calculo (292x8x3) = 7,008 H.H.

Centro de extrusion
(292 dias al aiio) x (12 horas diarias) x (3 obreros, total centro)

Calculo (292x12x3) = 10,512 H.H.

Centro de empaque
(292 dias al afo) x (8 horas diarias) x (4 obreros, total centro)

Calculo (292x8x4) = 9,344 H.H.

Determinacion de la produccién teérica
Centro de trefilado
Este centro tiene capacidad para producir 1,100 Ibs. X hora fabrica

Célculo (1,100 Ibs. x 3,504 H.F.) = 3,854,400.00 Ibs. (de cada tipo es
igual)

Centro de corte

Este centro tiene capacidad para producir Ibs. X hora fabrica

Calculo (524.991Ibs. x 3,504 H.F.) = 1,839,550.94 6011 3/32
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Calculo (672.101lbs. x 3,504 H.F.) = 2,355,038.40 6013 3/32
Calculo (495.00 Ibs. x 3,504 H.F.) = 1,734,480.00 7018 3/32

Centro de mezclado
Este centro tiene capacidad para producir Ibs. X hora fabrica

Calculo (550.00Ibs. x 2,336 H.F.) =  1,284,800.00 6011 3/32
1,191,360.00 6013 3/32

Calculo (510.00 Ibs. x 2,336 H.F.)

n

Célculo (515.00 Ibs. x 2,336 H.F.) 1,203,040.00 7018 3/32

Centro de extrusion
Este centro tiene capacidad para producir Ibs. X hora fabrica

Calculo (875.00Ibs. x 3,504 H.F.) = 3,066,000.00 6011 3/32
Calculo (1,050.00 Ibs. x 3,504 H.F.) = 3,679,200.00 6013 3/32
Calculo (800.00 Ibs. x 3,504 H.F.) = 2,803,200.00 7018 3/32

Centro de empaque
Este centro tiene capacidad para empacar cajas de 50 Ibs X hora fabrica

Calculo (12 cajas x 2,336 H.F.) = 28,032.00 6011 3/32
Calculo (20.68 cajas x 2,336 H.F.) = 48,308.48 6013 3/32
Caélculo (13.34 cajas x2,336 H.F.) = 31,162.24 7018 3/32

PRODUCCION ESTANDARIZADA

Se establecieron los valores de los centros productivos tomando de referencia
el centro de mezclado, este no tiene la capacidad de mezclar mas de lo que
requiere el centro de extrusion.

Lbs. de mezcla 6011 1,284,800.00 Ibs.
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Lbs. de mezcla 6013 1,191,360.00 Ibs.
Lbs. de mezcla 7018 1,203,040.00 Ibs.

Calculo de estandarizacion de centro de empaque

Lbs. de alambre 6011 1,284,800 /50 lbs. =25,696.00 cajas
Lbs. de alambre 6013 1,191,360/50Ibs. =23,827.20 cajas
Lbs. de alambre 7018 1,203,040 /50 Ibs. =24,060.80 cajas

Determinacién del tiempo necesario de producciéon

Centro de trefilado
10,512 horas hombre / 1,284,800.00 libras de alambre

Calculo (10,512/1,284,800) = 0.0081818182 H.H.

10,512 horas hombre / 1,191,360.00 libras de alambre
Célculo (10,512/1,191,360) = 0.0088235294 H.H.

10,512 horas hombre / 1,203,040.00 libras de alambre
Calculo (10,512/1,203,040) = 0.0087378641 H.H.

Nota: de esta misma forma se calculan para los demas centros productivos.

Determinacion del costo hora hombre mano de Obra

Centro de trefilado
Total salarios al afio 95,164.08 / 10,512.00 H.H.
Calculo (95,164.08/10,512.00) = 9.0528995 C.H.H.M.O.
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Nota: de esta misma forma se calculan para los demas centros productivos.

Determinacion del costo hora hombre gastos de fabricacién

Centro de trefilado
Se presupuestaron para el aio 111,988.91 gastos fabricacién / 10,512.00 H.H.
Célculo (111,988.91/10,512.00) = 10.6534355 C.H.H.G.F.

Nota: de esta misma forma se calculan para los demas centros productivos.

Al terminar de establecer los elementos que conforman la cédula estandar se
trasladan ios datos a los formatos de hojas técnicas de cada prodicio para
que integren asi los tres elementos del costo, materia prima, mano de obra,
gastos de fabricacion.
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5.3 Cédula de elementos reales

Por medio de la cédula de elementos reales que se presenta a continuacion se
determinaron las horas fabrica, horas hombre, la producciéon, el costo hora
hombre mano de obra y el costo hora hombre gastos de fabricaciéon del mes
trabajado, para los centros productivos de la empresa.

Determinacion de las horas fabrica

Se indic6 que la planta trabajé durante el mes de enero 23 dias en una
jornada diaria de 12 horas en cada centro, a excepcion del centro de mezclado
22 dias y empaque 25 dias en jornada de 8 horas respectivamente.

(23 dias que la fabrica laboré durante el mes de enero) x (12 horas diarias

que laboran los obreros de cada centro).

Calculo
Centro de Trefilado 23 dias x 12 horas = 276 H.F.
Centro de Corte 23 dias x 12 horas = 276 H.F.
Centro de Mezclado 22 dias x 8 horas = 176 H.F.
Centro de Extrusion 23 dias x 12 horas = 276 H.F.
Centro de Empaque 25 dias x 8 horas = 200 H.F.

Determinacién de las horas hombre
En los centros productivos trabajan 12 horas diarias, a excepcién de mezclado

y empaque 8 horas diarias.

Centro de trefilado
(23 dias de enero) x (12 horas diarias) x (3 obreros, total centro)

Célculo (23x12x3) = 828 horas hombre
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Centro de corte
(23 dias de enero) x (12 horas diarias) x (2 obreros, total centro)

Calculo (23x12x2) = 552 horas hombre

Centro de mezclado
(22 dias de enero) x (8 horas diarias) x (3 obreros, total centro)

Célculo (22 x8 x3) = 528 horas hombre

Centro de extrusion

(23 dias de enero) x (12 horas diarias) x (3 obreros, total centro)

Célculo (23x12x3) = 828 horas hombre

Centro de empaque
(25 dias de enero) x (8 horas diarias) x (4 obreros, total centro)

Calculo (25 x8 x4) = 800 horas hombre

Determinacion del costo hora hombre mano de obra

Centro de trefilado
Total salarios pagados del mes de enero Q.7,620.00 / 828 H.H.
Calculo (7,620.00/828) = 9.2028986 C.H.H.M.O.

Nota: de esta misma forma se calculan para los demas centros productivos.
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Determinacion del costo hora hombre gastos de fabricacion

Centro de trefilado
Durante enero el gasto de fabricacion ascendié a Q 8,956.38 / 828 H.H.

Calculo (8,956.38/828) = 10.8168841 C.H.H.G.F.

Nota: de esta misma forma se calculan para los demas centros productivos.

Posteriormente al terminar todos los elementos que conforman la cédula de
elementos reales, se coloca la informacién dentro de una céduia de resumen
de la misma forma en la que se elabora la cédula estandar con la excepcion
de que esta cédula, no contiene la produccién teérica ni la produccién
estandarizada, porque se sustituye por la produccion real terminada, la cual se
detalla en el enunciado del caso practico.
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5.4 Hojas técnicas del costo estandar de produccion

A continuacion se presentan las hojas técnicas del costo estandar de
produccién para la empresa Soluciones, S.A., en las cuales se agrupan los
datos de los tres elementos del costo de produccion, es decir materia prima
directa mano de obra directa y gastos indirectos de fabricacién, los cuales
serviran para determinar el costo estandar de una libra de electrodo asi como
una caja de 50 libras de cada producto para los centros productivos con que

cuenta la empresa. (Ver cédula de elementos estandar).

121



44!

$05p58 7619587 9ysevez alquiere 3p BIgy] Un 3p ugioanpoid ap JEPUEIS 01507
880€60°0 100¥60'0 $91.80'0 GGEVESO0L | 61628000 | S€Z8800°0 | 81818000 HH NOIOVOIEVY4 30 SOLSVD I
£016.00 6.8620'0 690%20'0 66687500 | 6/E/800'0 | G6Z8800°0 | 81818000 HH VY80 30 ONVW il
218289 21£2892 2162897 Blllid Busjel Jel0)
1669000 16£900°0 1689000 el ELLPO00'0 | €LLPOOOD | €2.4000°0 a [dS Seougn
6569000 4569000 6569000 16 00050000 | 0000000 | 0005000°0 N £8-0 Speougm
000699 000699 000699 y9zy'e 00000044 | 000000} | 00000OA's N Uququiery
VIRId VIY3LVI |
810L £h08 109 8104 £109 1409
€101 0)809 PLS oueyun depugys3 EpIpoN SOjuNLId
0509 peppued 3p pepiun

0QvI43uL

Odly Epe3 3p OE[Fa] SIqUIEIE ap €iq| | 9p UQI9oNPOId ap JEPUEISa 0}507 [op EDIII3 BlO]

V'S ‘S3INOIONTOS

V'S SANOIONT0S




€l

1£8966C 7166667 9189.6°2 BjBA 3p eIqy| Bun 8p ugiaanpoud ap Jepueysa 0j509
VpLL0'0 1028200 £152L0'0 0IZIPEZEL | 26285000 | ¥298500°0 | SSPS000 HH NOIOVORIEYS 30 SOLSVO
9884900 2255900 1610900 09698€M'LL | 26285000 | 2885000 | SS¥S000 HH VH80 30 ONVIN il
05458 2619687 OveeveT Bllilid BUBJEW [€10L
$054587 $03¥582 00} q Jougjue ozue0 BIqIRI iquiete 3p eIl
2619582 2619682 00} q Jousjie oRusD BIIOR UGUELE 3 BIqT
OveEveT OveEv8e 00’} q Jouajue oxa0 BIQIRI 2uquiele 3p eiql}
YINIYd Vi3IV |
8H0L £h09 b109 8oL £H08 b109

[EjoL 0800 PLS oueyun depugis3 epipsy Sojuowej3

0J509 pepgue) 8p pepiun
31400

0d1) eped op CjueA op eiq] |, op UIIINPOId op JEPUESa 0)S09 [Op EaIUIg) EIOH
V'S ‘SINOIONTI0S




1£A"

629875 SHELD T g) Bi5Z6U 8P BqY | 6p UDI3oNPOId op JEPUFISe GIS0)
911800 909880°0 2942800 B0/0690'h | 76785000 | 42885000 | SHGPS00'0 HH NQIOVOINEV 30 SOLSYD Tl
050800 §286.00 6107200 GS0Z0/S€L | 25785000 | ¥788500°0 | SvePS00'0 HH VHE0 30 ONVIN i
£880L1'S PROK00'9 0969629 Bulld Busje [E10L
1890200 0000722 | BEVE6000 sq7 02-Y 01p0S 3p QlEOlIG
$559600 00000800} $699600°0 s a3
29600 0000£26') 08166620 5q7 0ipos 3p ojEdIS
9611890 6550180 8711450 0000096% | EEL6PLD | BHVIBLLO | L6E68LLD s oiseiod ap oealyg
0s6YL4'p STIBLS $68.61 STSTCUETS | 62rB0KR0 | 29581280 | 6BLSHEN0 sq7 %3
VNI VINLVI 1
8oL £109 1108 810L £109 1109

15101 01809 PLS ouEun 1epugis3 epipe sojuewsi

0509 pepque; op pepiun
0GV 10Z3N

V'S ‘SINOIONT0S

BjOZOW 9P ©Iqy | 9p UQIIINPOI op JEPULISI 0509 [9p ©




1A

90ThTy 8L18L0% 092SLY 0pOJ}23{9 3 eaqy] | 3p ugiaaNPoId ap Jepuesa 0jsos)
6917800 66800 £18820'0 £697696 | 6/6/800'0 | SET8800°0 | 61818000 HH NQIOVOINEY4 30 SOLSYD Il
9682200 6198200 2062200 65070168 | 6/€/800'0 | S€78800°0 | 81818000 HH vH80 30 ONVW !
\$Z280'y 951 16'C 9¥5200'y BUIld BUSJE [BJ0L
158000 1558000 1658000 el 05000000 | 05000000 | 0000000 T Bl
VING VINSLYW |
19088¥'Z 89896/} 681888’} 600 9820 92620 OpEtozZoW 9D QLU0 318y
£29686'} 6E19Y1L'T 0085012 16250 a0 vL0L'0 (BlueA) 3409 3p 0fue0 8qIY
810L €109 1409 810. €109 b108

[&j0} 0js09) PLS Ouepun lepugisy epipoN sojuswal3

0j509 pepaue) ap pepiun
NOISN¥LX3

V'S ‘SANOIONTI0S

.

OPOJ}I3[0 3p BIqY |, 9p UOIIINPOId 3P JEPUE}S? 0509 [P BIIUI3) TIoH

L] r




91

"s0s900.d 9p eMED ‘ugioelsIulWpe Bf Jod epeuoidlodoid ugioewloul uod ‘eidoid ugioeloqgele sjusny

16250 | 6040 |¥¥00'0 G000 096€'0 W8I 810,
yGLL'0 | 9v8C0 10500 6820 8IS €109
b10L'0 | 92620 82000 | 20.0°0 8700 8y81'0 WZEIE 1109

opepzsw | (q7) | (q7) | (97) oipos | (q7) oiserod opoxdsje
FMEA | jejoy 02-V |Suejoouz| oyeays | ojeoys L odij

OpOxda] op BiqI| J0d ewiid Euajew oWNsuo?)

opoJ}o3[a ap eiql| Jod sewd seuajew ap owNsUo) % ¥ ejgeL




Lzt

8sy €y w'y odp epes ep 0pofdeie ep eiqit | ep 0js0)
£Tpe8L'822Z 260796'817 6£5901'222 ugiorueseld epea ap opondeie ep seiqy g ep efed | 6p ugiaanpold op Jepugise 0)s07)
1920.6'G £6.820'9 9€£065's 6Z2Z¥eLe'S) G61€88€'0 69512620 | ¥9E9€9E'0 HH NOIOVOINEV4 3A SOLSVD 'l
#98750°G 2erhoL's L6LEEL'Y 16.2910'¢) S6v¥£88E'0 695126€'0 | y9LOLOEL0 HH Vd80 3AONVI Il
16285L'L12 £889828'L02 zIoesL'Lie Builid elLeje |ej0 L
0000800 000080°0 0000800 0000080'0 00} 00°L 00't pepun sejenbny
000062'¢ 00009.'2 000092 62°€9L2-9L2 | 00') 00°L 00t pepun sefe)
000005'0 0000050 000005°0 00000050 00't 00’} 00t pepun sozisryey
000529’} 0000€L°0 0000€L'0 GO’ L-EL0EL0 | 00')L 00’} 00't pepun sesjog
L62E12 2 99Z¥¥T'y 00'0§ sefeo 0poso8|e op seuqr
£8896.°€02 8L1610'y 0005 sefed opazosje ap saiqi
TIoehL'L0z 09ZvSL'y 0008 sefeo 0p0OLoa 8p seIq
YRId VINSLYW |
810 €109 1109 810 ¢108 1109
{801 0J809 PLS ouEyun iepugs3 epipop sojueiuoy
03800 Pepgued ep peplun

INOVINIT

V'S ‘SaNOIONTOS




TN

M

TN TN

5.5 Cédula de Variaciones por centro

A continuacion se presentan las cédulas de variaciones para los centros
productivos con que cuenta la empresa, las cuales serviran para comparar los
costos estandar contra los costos reales, a nivel de cantidades y de costos
para cada uno de los elementos del costo, lo que dard como resultado
desviaciones o variaciones las cuales pueden ser favorables o desfavorables e
indicaran si los datos estandar fueron superiores o inferiores a los datos reales

del mes.
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Con la utilizacién de costos estandar en una productora de electrodo para
soldar, se logra establecer cudl es la capacidad instalada de produccién con la
que cuenta la empresa. Uno de los principales beneficios del costo estandar
es que permite identificar variaciones por cada uno de los centros productivos,
donde se compara lo realmente utilizado con lo proyectado por lo tanto, es un
buen indicador de las diferencias en la eficiencia de la operacién y por

consiguiente proporciona informacioén util en la toma de decisiones.

5.6 Jornalizacion de operaciones del mes de Enero 2014

Par efectos contables, una vez fijados los estandares de los elementos que
conforman el costo de un producto, el contador debera verificar al momento de
registrar las facturas, compras de materia prima, planilla de sueldos, y otros
documentos que comprueben las transacciones del proceso productivo, son
técnicas que utiliza la contabilidad de costos para obtener la informacién que
posteriormente sera registrada por medio de partidas en base a los
movimientos reales incurridos durante el periodo trabajado.

Para no cometer errores en la contabilizacién, el contador exigira que la
documentaciéon suministrada para los diferentes centros productivos, sea

exacta confiable y oportuna.

En este primer asiento contable es donde la empresa tiene la politica de
registrar sus compras a costo estandar. La variacion es favorable cuando el
costo real de las mercancias compradas es menor que el costo estandar o
viceversa que la variacion sea desfavorable cuando el costo real de las
mercancias compradas sea mayor que el costo estandar.
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El estado de resultados muestra que durante el mes, la empresa obtuvo un
margen de utilidad que representa el veintisiete por ciento de las ventas
realizadas (27%).

5.7 Comparativo de los costos actuales por medio de costos estandar,
versus costos histoéricos.

Como se puede observar al trabajar de la manera tradicional costos histéricos,
como lo hace actualmente la empresa Soluciones, S.A. no se determina el
costo unitario por producto, ya que se toma el total de los costos de
produccion y se dividen dentro del total de la producciéon terminada, no se
tiene la certeza que el consumo de la materia prima, y los costos de
conversion que se generan en el proceso sean los necesarios y se utilicen de
manera eficiente.

A continuacién se presenta un comparativo de los dos sistemas, en el cual se
puede observar el efecto.
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Tabla 5. Comparativo sistemas (histéricos Vrs., estandar)

Consumo de materias primas

El consumo de materias primas durante el periodo fue de:

Costo
unit,. Consumo ai
Cantidad real Descripcién STD STD
113.260,52 |Alambron Q 2,4264 274.811,21
55,86 |Lubricante C-83 Q 13,91 777,01
51,66 |[Lubricante SPJ Q 13,32 688,11
Total Consumo de MP centro de Trefilaciéon 276.276,33
Costo
unit,. Consumo al
Cantidad real Descripciéon STD STD
14.076,75 |Flux 6011 Q 8,23 115.851,65
16.673,61 |Flux 60113 Q 6,32 105.377,22
27.466,04 |Flux 7018 Q 5,25 144.196,71
11.230,07 {Silicato de potasio Q 4,55 51.096,82
5.391,14 |Silicato de sodio Q 1,92 10.367,16
212,97 |Encolante Q 10,09 2.148,87
318,561 |Silicato de sodio A-20 Q 2,21 705,18
Total Consumo de MP centro de Mezclado 429.743,61
Costo
unit,. Consumo al
Cantidad real Descripciéon STD STD
1,01 [Tinta Q1.711,35 1.728,46
Total Consumo de MP centro de Extrusion 1.728,46
Costo
unit,. Consumo al
Cantidad real Descripcién STD STD
1.875,00 |Bolsas 6011-6013 Q0,73 Q1.368,75
900,00 |Bolsas 7018 Q1,68 Q1.507,50
2.816,80 |Refuerzos Q0,50 Q1.408,40
2.052,80 [Caja 6011-6013 Q2,76 Q5.665,73
966,00 [Caja 7018 Q3,29 Q3.178,14
2.880,80 |Etiquetas Q0,08 Q230,46
Total Consumo de MP centro de Empaque Q13.358,98

TOTAL CONSUMO DE MATERIA PRIMA

Q721.107,38
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Seguin comparativo se puede observar que el costo histérico como
actualmente determina sus costos la empresa Soluciones, S.A., es mas alto
que el estandar, genera esto que los inventarios estén sobrevaluados, en Q.
14,112.12 en general la variacion radica en el estudio minucioso que se realiza
al determinar costo unitario por producto utilizando costos estandar, siendo
estos puntos de partida en la fijacion de precios de venta y producen

rentabilidad a la empresa.

SOLUCIONES, S.A.

PRECIO DE VENTA
COSTO TOTAL
COSTODE COSTO COSTODE
COSTO DE PRODUCCION DISTRIBUCION | FINANCIERO |ADMINISTRACION
Costo Directo (Primo) Mas:
MARGEN
DE
UTILIDAD
Material Cosfo Gastos Gasfos de Gasfos Gasfos de
Directo |deltrabajo| Indirectos Venta Financiero | Administracion 0
Directo
MARGEN
DE
PERDIDA
Costo de Transformacion
o de Conversién

Figura 7. Esquema para determinar precio de venta.
Fuente: Contabilidad de costos primer curso Reyes Pérez, Ernesto
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La administracién determina el margen de utilidad, en base al mercado y a la

competencia por lo cual hizo el estudio siguiente:

Se determiné el margen de utilidad de las empresas que venden, el mismo
producto que Soluciones, S.A., y se hizo de la manera siguiente, se investigé
los precios de venta de cada empresa asi como sus costos (son importadoras)
el resultado muestra que tienen un margen promedio de 33% con lo cual la
empresa esta dentro del mercado con un margen promedio de 34%, cabe
mencionar que la empresa objeto de estudio tiene precios mas bajos que la
competencia por lo cual se puede aumentar los precios de venta, y asi mejorar
la rentabilidad, como se observa en la siguiente tabla, esta por debajo de los
precio de venta en relacion a la empresas en 24%, 29.3% y 4.1%

respectivamente.

Tabla 7. Relacion precios de venta Soluciones, S.A., vrs empresas

Soluciones S.A. | Ferreteriala Sirena| ,, \,. . .
PRODUCTO PVP (promedio PVP (promedio | V:{',ff""“
Electrodo revestido 6.9196 29,0536 -24%
. Soluciones S.A. Tecnoindustrial % Variacién

PRODUCTO PVP (promedio PVP (promedio ° :(',:c'

RODU Liig) fibelns P
Electrodo revestido 6,9196 9,7917 -29.3%
’ , Soluciones S.A. " Pacifico % Va o 6n"'
PRODUCTO PVP (promedio PVP (promedio © P{',:‘;' '

Lbs) Lbs)

Electrodo revestido 6,9196 7.2173 -4,1%

Fuente: elaboracién propia, con informacion de las empresas.
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CONCLUSIONES

1. Para el disefio de un sistema de costos estandar, es fundamental contar
con amplia informacién de la empresa que lo va a implementar para que el
mismo sea elaborado adecuadamente, y de respuesta a las necesidades de
informacién tanto administrativas como financieras.

2. Es importante tener conocimiento de los diferentes sistemas de costos,
tales como costos histéricos o reales, costos predeterminados estimados o
estandar, para analizar cual es la funcion de cada uno, sus ventajas y
desventajas, y asi poder seleccionar y recomendar el que mas se adecue a la

empresa que produce electrodo.

3. En la aplicacion de costos estandar es indispensable realizar un estudio del
proceso productivo, y de los distintos centros que participan en el mismo, para
establecer el grado de responsabilidad que le corresponde a cada centro en la
elaboracion del producto y con ello poder ejercer un adecuado control de las

operaciones de la planta.

4. La aplicacién de costos estandar permite a la empresa objeto de estudio
analizar y valuar el costo de produccién de cada articulo que se produce y
conocer con certeza su costo unitario, factor fundamental para establecer

politicas de precios de venta.

5. La informacién generada por un sistema de costos estandar relacionada al
costo de produccién permite a la gerencia de la empresa que fabrica
electrodos, medir la eficiencia con que trabaja la planta de produccién,
comparar lo realmente utilizado contra lo planeado, determinar variaciones y
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conocer las causas de las diferencias existentes sean estas favorables o
desfavorables, por lo tanto es un buen indicador de las diferencias en la
eficiencia de la operacion, permite asi la toma de decisiones sobre los distintos

componentes de la empresa.

6. El conocimiento del proceso productivo y la utilizacién de un sistema de
costos estandar cuyo objetivo sea obtener informacién confiable y oportuna
para la toma adecuada de decisiones, permite a la empresa productora de
electrodos determinar el costo unitario de los productos y establecer un precio
de venta adecuado con el margen de utilidad deseado.

7. Con base en la hipétesis planteada en el plan de investigacion, se
comprobé que en la empresa productora de electrodos es necesario disefiar
y aplicar un sistema de costos estandar que le permita valuar los costos de
produccién en forma adecuada, controlar los elementos del costo lo que
permite optimizar el consumo de materias primas, utilizacién de los recursos
humanos y gastos que se generen en el proceso productivo, servir de base
para determinar precios de venta con la utilidad deseada, y que la
administraciéon cuente con informacioén confiable y oportuna para la toma de
decisiones, con esto evitar pérdidas a la empresa, y que tenga una mejor

rentabilidad.
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RECOMENDACIONES

1. Para una empresa industrial que se dedica a la produccién de electrodos se
recomienda la utilizacion de los costos estandar, porque constituyen un
instrumento de medicion de la eficiencia de Ila fabrica, proporcionan
informacién en el momento oportuno y ayudan al establecimiento de politicas

de precios.

2. Utilizar costos estandar permite controlar en forma ordenada y técnica el
proceso productivo, pues ofrecen a la gerencia las herramientas necesarias
para comparar los datos reales con los predeterminados.

3. Revisar periédicamente la informaciéon base para el calculo de los costos
estAndar, de ser necesario cuando se den variaciones significativas que
afecten el costo, determinar las causas de las mismas y corregir las fallas,

tanto operativas como gastos innecesarios.

4. Revisar periédicamente el procedimiento utilizado para la determinacioén de
los costos estandar, para poder evaluar la eficiencia del mismo, a través de los
informes requeridos por la gerencia y que deben ser rendidos por los centros
productivos para establecer las diferencias entre los costos estandar y los

costos reales.

5. Se recomienda la utilizacion de los costos estandar en la industria de
electrodos para soldar, ya que por medio de éste se determinan con
anticipacion los costos que son necesarios para todo el proceso productivo y
se logra optimizacion de recursos tanto materiales como humanos.
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Figura 8. Formatos técnicos varios

ANEXO 1

SOLUCIONES, S.A.
INFORMACION SOBRE PLANILLAS

PLANILLA POR CADA CENTRO DE COSTOS

TREFILADO
Total Total
Trabajador Sueldo Bonificacion mensual Anuai
Roberto Suarez 2.280,34 250,00 2.530,34 | 30.364,08
Carlos Pirir 2.550,00 250,00 2.800,00 | 33.600,00
Andres Samayoa 2.350,00 250,00 2.600,00 31.200,00
95.164,08
Costo Hora hombre mano de Obra (C.HH.M.0)
Total plarilia 95.164,08  9,0528995
Horas hombre 10.512,00
CORTE
Total Total
Trabajador Suekdo Bonificacién mensual Anual
Ronakdo Ordofiez 2.805,00 250,00 3.055,00 | 36.660,00
Luis Garcia 3.200,00 250,00 3450,00 | 41.400,00
78.060,00
Costo Hora hombre mano de Obra (C.HHM.O)
Total planilla 78.060,00 11,1386986
Horas hombre 7.008,00
MEZCLADO
Total Total
Trabajador Sueldo Bonificacién mensual Anual
Carlos Martinez 2.300,00 250,00 2.550,00 30.600,00
Sebastian Ortiz 2.450,00 250,00 2.700,00 | 32.400,00
Julio Alcantara 2.425,00 250,00 2.675,00 32.100,00
95.100,00
Costo Hora hombre mano de Obra (C.H.HM.O)
Total planilla 95.100,00 13,5702065
Horas hombre 7.008,00
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CONTINUACION

SOLUCIONES, S.A.

INFORMACION SOBRE PLANILLAS

PLANILLA POR CADA CENTRO DE COSTOS

EXTRUSION

Total Total

Trabajador Sueldo Bonificacion mensual Anual
Angel Méran 2.280,34 250,00 2.530,34 30.364,08
Omar Donis 2.300,00 250,00 2.550,00 30.600,00
Jose Lopez 2.475,00 250,00 2.725,00 32.700,00
93.664,08

Costo Hora hombre mano de Obra (C.H.HM.O)
Total planilla 93.664,08 8,91020585
Horas hombre 10.512,00
EMPAQUE

Total Total

Trabajador Sueldo Bonificacion mensual Anual
Arturo Lopez 2.285,00 250,00 2.535,00 30.420,00
Carlos Trujillo 2.285,00 250,00 2.535,00 30.420,00
Antonio Marroquin 2.285,00 250,00 2.535,00 30.420,00
Rene Soberanis 2.280.34 250,00 2.530,34 30.364,08
121.624,08

Costo Hora hombre mano de Obra (C.H.H.M.0)
Total planilla 121.624,08 13,0162767
Horas hombre 9.344,00
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CONTINUACION

Determinar costo hora hombre gastos de fabricacion

1.-
Costo Hora hombre gastos de fabricacion (C.H.H.G.F)

Gastos de Fabricacion 111.988,91 10,6534355
Horas hombre 10.512,00
2-
Costo Hora hombre gastos de fabricacion (C.H.H.G.F)
Gastos de Fabricacion 93.16520 13,2941210
Horas hombre 7.008,00
3-
Costo Hora hombre gastos de fabricacion (C.H.H.G.F)
Gastos de Fabricacion 105.562,00 15,0630708
Horas hombre 7.008,00
4.-
Costo Hora hombre gastos de fabricacion (C.H.H.G.F)
Gastos de Fabricacion 101.25891  9,6326973
Horas hombre 10.512,00
5.
Costo Hora hombre gastos de fabricacién (C.H.H.G.F)
Gastos de Fabricacion 143.649.26 15,3734229
Horas hombre 9.344,00
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ANEXO 3

Control de produccién

Soluciones, S.A.
CONTROL DE PRODUCCION
Centro de Trefilado

Para Centro de corte No. 0001
Asunto Traslado de 1,000 bs. De alambre 1/8
FECHA , PRODUCCION No.DE CANTDAD OBSERVACIONES
13/01/2014|Se traslada al centro de corte
1,000 Ibs de alambre 1/8 para
su respectivo corte. 2 1,000 libras|Se entregan en atriles
de 300 Ibs.

Entregado por. Cristian Soto

Original: Contabilidad
Copia1 Bodega

Copia2 Gerencia

Recibido Por: Erasmo
Puac.
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ANEXO 4

Ingreso de materiales y suministros a bodega

Soluciones, S.A.
INGRESO DE MATERIALES Y SUMINISTROS A BODEGA

Fecha 15/01/2014
Proveedor Cortudegua No. 0004
Factura B-14526

Cédigodel] = L Unidad | Cartidad Costo -

Material | - Descripcion Medida | Recbida | Unitaro | OB
0,001 |Bolsas platicas en presentacion 1 libra | unidad 1.000 1,70 1.700,0
1,003 Equetas millar 2.000 150 Q3.000.0

Total 04,7000

Observaciones: Se recibieron io materiales descritos en buen estado y fueron contados para su respectivo

almacenaje.

Entregado por:  Javier Guzman Recibi conforme: Carios Pefia

Operadopor:  Vanessa Rosales
Original: Contabilidad
Copia1 Bodega
Copia2 Gerencia
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ANEXO 5

Traslado de producto terminado a bodega

Soluciones, S.A.

TRASLADO DE PRODUCTO TERMINADO A BODEGA

No. 0008
Fecha: 16 de Enero 2014
De: Centro de Empaque
Cédigo del o Unidad : e |
 Producto | Dgsmpcnén Medida Cantidad OBSERVACIONES
Cajas llenas y selladas
0,00891 | Electrodo 6011 cajas 20[Contadas y revisadas
0,00892] Electrodo 6013 cajas 15]|Contadas y revisadas
0,00893|Electrodo 7018 cajas 12|Contadas y revisadas

Observaciones: La produccion de empaque se recibe en perfectas condiciones y se procedera

a su almacenaje.

Entregado por.  Josue Pirir
Encargado de bodega

Recibido

: Angel Sian

Original: Contabilidad
Copia1 Bodega

Copia2 Gerencia
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ANEXO 6

Requisicién de producto terminado

Soluciones, S.A.
REQUISICION DE PRODUCTO TERMINADO

No. 0022

Fecha: 22 de Enero 2014

Vendedor: Carlos Pirir

Cliente: Ferreteria la Nueva

Direcciébn. 14 calle 11-26 zona 1

Cédigo del | o Unidad .
Producto | Descripcion | Medida Cantidad

0,00891 | Electrodo 6011 50 libras cajas 12
0,00892]Electrodo 6013 50 libras cajas 9
0,00893Electrodo 7018 50 libras cajas 8

Observaciones: Las cajas de 50 libras de los distintos tipos se le entregan al vendedor,

se verifica que estén en perfectas condiciones.

Entregado por: _Elmer Ortega Recibido por:
Maria Ortiz

Original: Contabilidad
Copia1 Bodega

Copia2 Gerencia
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ANEXO 7

Control de existencias

Soluciones, S.A.

CONTROL DE EXISTENCIAS
Departamento de bodega
Fecha 25 de enero 2014 No. 0045
Producto Control de materiales para empaque

N Entradas | Existencias| Salidas L

No- | Fecm Desclpcion | unidades)| (uridades) | (idades)| 57
0,001 | 3101/2015|Bolsas platicas en presentacién 1 libra 1000 2500 500 3000
1,003} 31/01/2015Etiquetas 750 2000 800 1950
1123{ 31/01/2015|Cajas para electrodo 6013 2000 500 900 1600

Observaciones: La mercaderia en existencia se encuentra ordenada y enumerada

para su mejor control.

Revisado: Pamela Carballo

Original: Contabilidad
Copia1 Bodega

Copia2 Gerencia
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