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RESUMEN

Un factor importante que influye directamente en la ineficiencia de
cualquier planta productiva, es el incorrecto flujo de trabajo, es por eso que una
correcta distribuciéon en planta ayuda a mejorar cada flujo de proceso y, por
ende, la eficiencia de las diferentes lineas de producciéon. En el presente
documento se presenta la situacion actual de la empresa de confeccion y
muestra como una mala distribucion de maquinaria y la inexistencia de areas de
trabajo definidas, afectan el proceso de produccion en los diferentes productos

que alli se fabrican.

Segun el tipo de produccion y productos que se fabrican, se establecio la
nueva distribucion en planta, areas de trabajo y lineas de produccion, que
ayudaran a mejorar el flujo de trabajo y con esto lograr un mejor control de
produccion. Ademas, se reorganizaron las distintas areas que existen en el
departamento de produccién como area de bodega de materia prima, producto
terminado, insumos y mantenimiento, con lo cual logran tener procesos lineales

de produccién.

Se analiza el actual manejo de inventarios para reduccidén de costos de
produccion, y se hacen sugerencias desde el inicio del proceso con la recepcién
de 6rdenes de produccién, como cuantificarlas, analizar existencias y programar
con el proceso mejorado, reduciendo de esta manera, tiempos, desperdicios y

en general, costos de produccion.
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OBJETIVOS

General
Disefar un sistema de planificacion de produccion y control de costos, para una

fabrica de prendas de vestir, proporcionando informacion basica y cuantificable

acerca del producto, utilizando estos elementos en la toma de decisiones.

Especificos:

1. Analizar la situacion actual por medio de la recopilacion directa de

informacion para establecer mejoras necesarias.

2. Evaluar controles actuales de produccion y costos determinando de esta

manera las debilidades existentes.

3. Disenar y elaborar registros necesarios para establecer el control en las

diferentes areas de trabajo.

4. Disefar e implantar un sistema de control de produccién, estableciendo

asi registros por areas de trabajo.

5. Reducir costos en la produccién, por medio de un correcto manejo de

materiales.
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6. Mejorar la calidad de los diferentes productos, aplicando controles de

calidad, desde la materia prima hasta el producto terminado.

7. Retroalimentar la implementacion de los sistemas de control tanto de
planeacion como de costos de produccion por medio de la toma de datos
y estandares comparativos que demuestren la funcionalidad de los

mismos.
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INTRODUCCION

En todo sistema productivo existen tres factores elementales: hombres,
materiales y equipo, cuya integracion trae como unica consecuencia sistemas
funcionales, econdmicos, eficientes y productivos, cualquiera que sea la
actividad a la que se dedique. Un medio para lograr dicha integracion es el
trabajo en equipo de los diferentes departamentos que componen la

organizacion.

El Unico camino para el éxito de toda empresa es el aumento de
productividad, entendiéndose como productividad el aumento de la produccién
por hora de trabajo. El medio fundamental que origina una mayor productividad
es el personal con que cuenta la empresa y la motivacion de éste en el
cumplimiento de sus tareas; estos dos aspectos unidos conducen a la empresa

a obtener los resultados deseados.

Es importante mejorar las condiciones del proceso, sobre todo si se ha
adoptado un método de trabajo bastante empirico, que aunque cubra los
requerimientos de los clientes, no sea el 6ptimo; para ello se debe tomar en
cuenta diferentes elementos tales como: el analisis de las operaciones, que es
un procedimiento sistematico que se emplea para estudiar los factores que
afectan el método con que se realizan cada una de las operaciones que

intervienen en el proceso de produccion.

Es por ello que se hace necesario que los procesos puedan mejorarse en
sus distintas fases, tales como: a) implementacion de sistemas de control de
produccion y de inventarios, optimizando asi los recursos con los que se

cuentan, b) reduccion de costos de produccion garantizando con ello una mayor
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utilidad, c) produccion en base a estandares de calidad, posicionando de esta
manera el producto en el mercado. Estos aspectos juegan un papel importante
dentro de la industria productora del pais, ya que a medida que ellos mejoren,
podran tenerse mayores herramientas que ayuden a participar en el mercado
internacional que dia a dia demanda mayor participacion, esto ademas,

mejorara el nivel de vida de la poblacion en general.

Para mejorar las condiciones del proceso, se deberan tomar en cuenta
diferentes elementos tales como, el analisis de las operaciones, que se emplea
para estudiar los factores que afectan al método con que se realiza la
produccion, las formas de proceso que dependen del tipo de productos a
fabricar, y los movimientos realizados en la operacién que se analizaran con el
fin de lograr la maxima economia. Todo eso se logra realizando un estudio de
métodos que contenga detalladamente los elementos necesarios sobre las
condiciones actuales y valiéndose de los recursos graficos para visualizar y
enfocar los diferentes componentes para determinar con certeza cuales son
motivo de estudio o andlisis, esto con el fin de lograr la mayor eficiencia en el

proceso productivo.

Finalmente, es necesario que luego de estudiar la situacién actual,
proponer mejoras que afecten positivamente los procesos e implementar
sistemas y controles, es necesario contar con algunos aspectos importantes
como lo son: la participaciéon activa de cada uno de los operarios que
intervienen en el proceso, logrando un trabajo en equipo con motivacion para
alcanzar los objetivos; y ademas realizar retroalimentacion en periodos
especificos de tiempo, esto ayudara a estar en constante mejora para no caer

en una monotonia y crear un ambiente agradable y participativo de trabajo.
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1. CONSIDERACIONES GENERALES

1.1. Antecedentes

La empresa Laveli S.A. (Incodex) que se ha dedicado a la
elaboracion de ropa de nifo, principalmente vestidos para nifa en
diferentes tallas, disefos, colores y estilos durante aproximadamente
dos afos atras en el afio 2001, surgi6 como un proyecto entre dos
socios y se inicid unicamente con dos operarios, ha ido mejorando
continuamente la calidad asi como los requerimientos de los clientes,
ya que durante estos tiempos se ha incrementado las exigencias de
los mismos, de tal manera que se hace necesario elaborar patrones y
controles que ayuden en todo el proceso de produccion para estar en

un nivel competitivo.

1.2. Descripcion general de la empresa

La Empresa Laveli, esta ubicada fisicamente en una vivienda
en el contorno citadino, lo que hace posible el traslado inmediato al
centro de la capital que es en donde se ubican los clientes, asi como

los puestos de los proveedores para obtener la materia prima.

1.3. Organizacion de la empresa

La empresa esta organizada actualmente de la siguiente
manera:

- Gerente de Produccién: Es el encargado de velar por el correcto

desempeno de los operarios, ver que las érdenes estén completas

en el tiempo establecido a los clientes, y ver el correcto

aprovechamiento de los materiales para evitar desperdicios.



Gerente de Ventas: Es la encargada de realizar negociaciones con
posibles clientes, haciendo demostraciones y presentaciones de la
ropa, para obtener posteriormente pedidos, actualmente se le
entregan pedidos a tres clientes potenciales, o que permite tener
buenos resultados gananciales en la empresa. Esta persona es la
misma que lleva a entregar el pedido al cliente.

Personal Operativo: debido al tamafo de la empresa, se cuenta
con cinco operarias, que son las encargadas de confeccionar las
prendas solicitadas, y de acuerdo a los disefios y a los pedidos, el
Gerente de Produccion es el que establece el orden del flujo del
proceso para cada prenda en particular. Las operarias, van
rotandose en puestos diferentes, desde cortar o calcar la prenda,
operar una maquina, hasta estar en el puesto de empaque final,

esto permite tener flexibilidad en el proceso.

1.4. Actividades a las que se dedica la empresa

La actividad principal como se ha explicado anteriormente, es la

confeccion de prendas para nifios, teniendo el mayor volumen de

produccién en vestidos para nifia, que es lo que los clientes solicitan

con mayor frecuencia, adicionalmente, se esta visitando posibles

clientes para poder incrementar la cartera y mejorar tanto el nivel

productivo como el volumen de ventas que es el objetivo principal de

la produccion.

1.4.1. Actividad comercial: como se indicé arriba, la principal
ocupacién es la produccion de ropa para nifios, sin embargo ha
tenido mayor aceptacion los vestidos para nifia en diferentes
tallas, colores y disefos, en este segmento cabe mencionar la
busqueda constante de disefios novedosos vy llamativos,
mejorando calidad en materiales y en acabados finales, esto por

supuesto va de la mano con un trabajo minucioso en busqueda de



calidad y por supuesto de mejores propuestas de nuestros
proveedores para minimizar costos y tiempos de entrega en

materias primas.

1.4.2. Tipos de productos que se fabrican: En las figuras de
fotografias, se presentan algunos de los disefios que se fabrican
en la Empresa Laveli, S.A., sin embargo para efectos de analisis y
elaboracion de diagramas se generaliz6 en operaciones
estandares de fabricacion con una prenda, esto para efectos de
elaboracion de este estudio, ya que por la diversidad de prendas
resultaria un poco extenso el analisis. (Ver figura 27) (Fotografias

de productos)

1.4.3. Capacidades: Es importante determinar el espacio fisico
ideal de la planta con el objeto de disefar a conveniencia las
dimensiones exactas en las areas y departamentos que
conformaran la empresa, de manera que sus instalaciones sean
eficientes, funcionales y presenten los menores problemas
posibles. Un factor importante para determinar el tamafio ideal, es
conocer el mercado que se va a cubrir, con el objeto de calcular la
capacidad de produccion y el mayor espacio fisico que se requiere
para obtener el volumen de produccién deseado.

Esta fabrica se clasifica en relacion al volumen de produccion,
dentro del rango de las industrias de pequefio tamafio y debera
tener la capacidad de cubrir buena parte del mercado nacional; la
tecnologia con que se trabajara, sera sencilla y de ella se tratara
de obtener un volumen satisfactorio de produccion para el

mercado.

La capacidad diseftada de la planta es para obtener 4
prendas/hora. Actualmente se trabaja con una jornada de 9 hrs. Al

dia que en una semana de 5 dias seran 45 hrs de lunes a viernes,



sumando las 5 hrs del sabado hacen un total de 50 hrs a la

semana y 200 hrs al mes.

Ahora bien, para conocer las horas reales de trabajo, se restan
del total de horas, las que se pierden en el proceso. Pérdida que
se da por factores humanos, problemas técnicos o cambios en la
linea de produccion. Por ejemplo si se trabajan 9 hrs al dia y se
toman 30 min para preparar la maquina, ésta sélo trabajara un
tiempo de 510 min equivalentes a 8.5 hrs al dia y, al mes éstos 30
min se convierten en 720 min/mes que en horas significan: 720/60
=12 hr/mes.

Entonces, de las 200 hr/mes de que se disponen, son en
realidad: 200 — 12 = 188 hr/mes.

Tomando en cuenta los factores humanos, cambios del
material, reparaciones, etc., que representan en pérdida de

tiempo, aproximadamente, un 10% del tiempo disponible mensual.

El tiempo estimado que se perdera sera de:

188 hr/mes * 0.10 perd/mes = 18.8 hr/mes; restando de las
hr/mes reales las pérdidas resultantes son:

188 hr/mes — 18.8 hr/mes = 169.2 hr/mes de trabajo efectivo.
Se obtiene una eficiencia de: 169.2hr/mes / 188 hr/mes = 0.9 o,
sea, un 90.00% que se considera para nuestro proyecto como
aceptable.

Con base en el tiempo real disponible y partiendo de que la
produccion sera de 4 prendas/hr se obtienen:

4 prendas/hr * 169.2 hr/mes= 676 prendas/mes

Si llegamos a tener mayor demanda de los clientes, se
pretende llegar a tener dos turnos lo que incrementara el volumen

de produccion, teniendo mayor aprovechamiento del tiempo y



reduciendo considerablemente, los costos de produccion, lo que

también proporciona mayores ingresos a la empresa.

Margenes de capacidad utilizables

Es imprescindible que la planta trabaje utilizando, al maximo
toda su capacidad, tomando siempre en cuenta factores que en
cualquier momento causen algun tipo de problema, por ejemplo: la
situacion del producto en el mercado, dificultades técnicas
inesperadas que se presenten en el area del proceso en la planta,
etc., que de una u otra manera, van a determinar el volumen de
produccién real con el que se conocera el margen de utilidad y

eficiencia que se tenga en un periodo especifico.

1.5 Descripcion de procesos llevados a cabo dentro de la empresa

Los procesos que actualmente se realizan en la empresa, se
pueden mencionar dos puntos de vista: en el area administrativa
desde el momento en que se realiza el proceso de mercadeo para
colocar el pedido del cliente con todos los detalles que incluye, asi
como en el area productiva, desde el diseno de las diferentes
prendas, la seleccion de la o las telas que se usaran en la confeccion,
el area de trazo y corte de las telas, el area de confeccién de la
prenda, pasando al area de revision final y empaque, que
posteriormente ingresa al proceso del area administrativa nuevamente
para llevar el producto final al cliente. Esto es de manera generalizada
para presentar los diferentes procesos que se llevan a cabo en la

empresa.






2. ANALISIS GENERAL DE LAS OPERACIONES ACTUALES

2.1. Descripcion de una empresa de produccion intermitente

2.1.1 Caracteristicas de organizacion

La caracteristica basica del control de producciéon para
empresas de este tipo, es que se basa en pedidos o ventas
realizadas. Luego de realizada la venta se pone en movimiento todo el
aparato productivo, desde la entrega del pedido en el departamento
de produccion, hasta entregar el producto terminado, con la calidad

deseada y en la fecha establecida, de acuerdo con el cliente.

El control de produccion en fabricacion continua se hace a
largo plazo, lo que lo hace en cierta forma mas facil. Algunos factores
que hace mas complejo el control de produccién en fabricacion
intermitente son los siguientes:

- La interdependencia en las operaciones.

- El numero grande de operaciones para cada pieza.

- El numero grande de sub-montajes.

- La variaciéon de la capacidad de las maquinas para efectuar los
diferentes trabajos

- El nUmero grande de piezas que componen el, o los productos.

- La fecha de entrega determinada, entre la empresa y el cliente, por
lo general a corto plazo.

- La recepcion de pedidos pequeios y numerosos.

Se puede mencionar como ejemplo tipico de empresas de

fabricacion intermitente a: talleres industriales, talleres mecanicos,



litografias, fabricas de maquinaria pesada, fabricas de muebles,

empresas de construccion, etc.

2.1.2. Maquinaria y mano de obra

Para una empresa de fabricacion intermitente, las maquinas
que utilizara son del tipo universal, 0 sea para usos generales, ya que
debido a la diversidad de productos a fabricar, no serian
econdmicamente utilizables maquinas de usos especiales; como las
que podrian utilizarse en una empresa de fabricacion continua. En
un taller industrial por ejemplo, es necesaria la siguiente maquinaria:
tornos, taladros, fresadoras, cepilladoras, cizalladoras, etc. Ya que

todas ellas tienen gran versatilidad de usos.

En lo que respecta a mano de obra, esta debe tener
conocimientos generales sobre el uso de todo tipo de maquinas, debe
tener capacidad para tomar pequefias decisiones y manejar las

maquinas de acuerdo a las exigencias particulares del producto.

2.1.3. Distribucion en planta

Como en una empresa de fabricacion intermitente, cada
producto en particular debe pasar por conjunto de operaciones que se
realizan solamente en el y en un orden determinado; no es posible
hacer la distribucién en planta en base al producto. La distribucion
para empresas de este tipo se hace de acuerdo a funciones de
maquinas, por ejemplo, en un taller industrial, los tornos en un
departamento, las cepilladoras en otro, las taladradoras en otro, los

esmeriles en otro, etc.



2.2. Proceso actual

2.2.1. Diagramas de procesos actuales

Para poder evaluar los procesos existentes, debe darsele
importancia a una serie de acciones como el analisis de la actual
distribucion de la maquinaria, estaciones de trabajo y espacios de
almacenaje temporal, y determinar asi el grado en que estos aspectos
influyen directamente en los procesos productivos, ademas, de
determinar la capacidad fisica con que se cuenta. El analisis de las
areas de trabajo y las operaciones, se hacen necesarios con el unico
fin de identificar todos los factores que afectan la distribucion de la

planta.

2.2.1.1. Proceso actual

El proceso de produccion se divide en cuatro etapas basicas
que son:

1) Solicitud o pedido del cliente: ésta es hecha por el cliente a la
empresa por medio de formato especifico de pedido (figura 28), en
el mismo se especifica las caracteristicas detalladas de cada uno
de los productos.

2) Traslado de pedido al area de produccién: luego de realizar la
revisién correspondiente de la existencia de producto, se traslada
el pedido a produccion para la elaboracién del producto requerido.
Cuando ingresan pedidos urgentes, el vendedor solicita de la
existencia del producto para completar el pedido recién ingresado,
o altera el proceso de produccion ya planificado, lo que ocasiona
atrasos a pedidos ya programados y al proceso productivo.

3) Fabricacién del producto: en el area de produccién se lleva a cabo
el proceso de acuerdo con lo solicitado por el cliente, siendo en

muchas ocasiones el pedido de diferentes productos, para luego



trasladar el producto a empaque y luego a bodega de producto
terminado.

4) Despacho de productos: luego que el producto esta listo para ser
despachado se procede a empacar todo el pedido de acuerdo con
lo solicitado y es enviado el mismo por medio una empresa de
curier cuando se trata de un cliente fuera del area metropolitana y
por medio de vehiculos de la empresa cuando se encuentra en el

area central.

Para el analisis de los actuales procesos productivos se hizo
uso de los diagramas de operaciones, flujo y recorrido con el
proposito de obtener un esquema del comportamiento de cada una de

las lineas de produccion que existen.

2.2.1.2 Diagramas de operaciones

Este diagrama muestra, esquematicamente, cada una de las
operaciones realizadas en los diferentes procesos como puede
observarse en la figura 1. Presenta la forma en que, actualmente, se
opera y a partir de esto podra cuestionarse y analizarse algunos
aspectos como: ¢ la operacion es adecuada?, ¢ la operacion analizada
puede eliminarse?, ;es necesaria cada una de las operaciones en el

proceso?, y luego proponer soluciones a los problemas identificados.

2.2.1.3 Diagramas de flujo

Con este diagrama se analizaran aspectos mas puntuales
como transportes y demoras que sufre el proceso. Con la elaboracion
de éste, como se muestra en la figura 2, pueden hacerse las
siguientes interrogantes: ¢;puede la serie de actividades lograr
alcanzar los resultados deseados?, ¢pueden lograrse resultados

adicionales que simplifiquen las operaciones subsiguientes?, jes la
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secuencia 6ptima?, al final podran presentarse soluciones a estas
interrogantes y proponer mejoras en cada uno de los procesos con el

unico objetivo de incrementar la productividad.

La descripcién del proceso para la elaboracion de un vestido
para nifia se detalla a continuacion, con el objetivo de realizar los
diagramas correspondientes: se recibe el pedido y se revisa si hubiera
alguna existencia en el inventario, se traslada al Ingeniero de
Produccion quien procede a organizar la maquinaria y el personal
para la confeccién, de acuerdo a los pedidos que existen; se hace el
pedido de la tela y demas accesorios y materiales a bodega de
materia prima, de acuerdo al estilo del vestido, se tienden los lienzos
de tela sobre la mesa de corte, se traza sobre la tela el molde a cortar
(dependiendo la talla del mismo), se cortan las piezas del vestido,
luego las mismas se trasladan al area 1 de costura, se cosen las
piezas delantera y trasera del vestido, luego la pieza armada se
traslada al area 2 de costura donde se cosen el resto de las piezas
pequefias del vestido, que son las mangas y cuello, luego es
trasladada la pieza al area 3 de costura donde se lleva a cabo la
costura del ruedo y bordes de las mangas, para luego pasar al area 4
de costura en donde se cosen las ultimas piezas que son las de
adorno del vestido (esto porque regularmente llevan adornos por ser
prendas de nifias), para luego pasar al area de botones, en esta area
se realiza el ojal del vestido y el pegado del botdn quedando de esta
manera terminada la pieza, trasladandola al final al area de despite
donde se lleva a cabo el corte de los hilos sobrantes de toda la pieza
y la revision final, para luego trasladarla al area de planchado vy
empaque final, donde se lleva a cabo una inspeccion final del

producto antes de ser trasladado a bodega de producto terminado.
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Como se menciond anteriormente los diagramas mostraran
graficamente la descripcién de todo el proceso de la fabricacion de los

productos que dentro de la planta se llevan a cabo.

Este proceso se referira para términos de ejemplo la
elaboracion de un vestido para nifia, el cual es considerado como el
producto lider de la fabrica, detallando cada una de las areas de
trabajo, haciendo mencién que la fabrica cuenta con dos niveles, esto
provoca en el proceso desde el inicio un retraso, ya que el producto
debe de transportarse a areas que se encuentran separadas en

distancias grandes una de la otra.
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Figura 1. Diagrama de operaciones del proceso actual

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES DE ELABORACION DE UN VESTIDO PARA NINA

DEPARTAMENTO: Produccion METODO: Actual

INICIO: Ventas (recepcion de pedido) FINAL: Revision final y empaque
FECHA: 10/05 PAGINA: 1/1

EMPRESA: Laveli REALIZADO POR: Ilse Maria Lopez

(1) Recepcion del pedido y revision de inventarios (ventas)

(3) Planificacion de la produccién y maquinas (3.5 min.)

(4) Solicita material a bodega de M.P. (1.5 min.)

(6) Extienden lienzos de tela sobre mesa de corte 0.25 min.)

(7) Trazo de molde a cortar, sobre tela (1.2 min.)

(8) Corte de Piezas de vestido (3.8 min.)

(10) Cosen parte delantera y trasera (0.80 min.)

(12) Coser Mangas y Cuello (1.20 min.)

(14) Coser Ruedo y Bordes de Mangas (1.10 min.)

(16) Coser Adornos de vestido (0.80 min.)

(18) Hacer ojal y poner botén (0.80 min.)

(20) Corte de Hilos y revision de prenda (1.05 min.)

(23) Revision final, planchado y empaque (2.80 min.)

RESUMEN DE DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
ACTIVIDAD SIMBOLO No. Tiempo (min.)
Operacioén 10 14.95 min.
Combinada O 3 3.85 min.

Totales 13 18.8 min.

7

N/
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso actual

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ELABORACION DE UN VESTIDO PARA NINA

DEPARTAMENTO: Produccién METODO: Actual

INICIO: Ventas (recepcion de pedido) FINAL: B.P.T.

FECHA: 10/05 PAGINA: 1/2

EMPRESA: Laveli REALIZADO POR: llse Maria Lépez

(1) Recepcion del pedido y revision de inventarios (ventas)

(2) Se traslada hacia el Ing. de produccién (0.60 min.)
(3) Planificacion de la produccién y maquinas (3.5 min.)
(4) Solicita material a bodega de M.P. (1.5 min.)

(5) Traslado de M.P. al area de produccién (3.8 min.)

(6) Extienden lienzos de tela sobre mesa de corte (0.25 min.)

(7) Trazo de molde a cortar, sobre tela (1.2 min.)

(8) Corte de Piezas de vestido (3.8 min.)
(9) Al area No. 1 de Costura (0.40 min.)

(10) Cosen parte delantera y trasera (0.80 min.)

(11) Al area No. 2 de Costura (0.40 min.)

(12) Coser Mangas y Cuello (1.20 min.)

(13) Al area No. 3 de Costura (0.30 min.)

(14) Coser Ruedo y Bordes de Mangas (1.10 min.)
(15) Al area No. 4 de Costura (2.40 min.)

(16) Coser Adornos de vestido (0.80 min.)

(17) Al area de botones (0.30 min.)

(18) Hacer ojal y poner botén (0.80 min.)

(19) Al area de despite (0.40 min.)

(20) Corte de Hilos y revision de prenda (1.05 min.)

(21) Al area de Planchado y Empaque (0.40 min.)

(22) Espera varias prendas antes de revisarlas (5.30 min.)
(23) Reuvision final, Planchado y empaque (2.80 min.)

(24) Se traslada a B.P.T. (2.50 min.)

(25) B.P.T.
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Figura 3. Resumen de diagrama de flujo del proceso actual

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ELABORACION DE UN VESTIDO PARA

NINA
DEPARTAMENTO: Produccion METODO: Actual
INICIO: Ventas (recepcion de pedido) FINAL: B.P.T.
FECHA: 10/05 PAGINA: 1/2
EMPRESA: Laveli REALIZADO POR: llse Maria Lo6pez
RESUMEN DE DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
ACTIVIDAD SIMBOLO No. Tiempo (min.)
Operacion O 10 14.95 min.
Combinada .: 3 3.85 min.
Transporte |:> 10 11.5 min.
Demora D 1 5.3 min.
Almacenaje \V4 2 --
Totales 26 35.6 min.

Los tiempos que aparecen en el diagrama asi como en sus respectivos
resimenes estan dados en minutos y son tiempos para la elaboracion
de una prenda. Se puede observar el tiempo de transporte es alto con
respecto a los tiempos de operacion por que se llega a determinar que
de todo el proceso el transportar del producto de un area a otra esta
consumiendo el 32.30% del total del tiempo de produccién.
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2.2.1.4. Diagramas de recorrido de proceso

Los diagramas de operaciones y de flujo han proporcionado
informacion puntual a cerca de cada proceso productivo como:
numero de operaciones y tiempos de cada una de ellas, numero de
transportes, distancias recorridas durante el proceso, demoras
existentes, con el diagrama de recorrido se pretende presentar una
radiografia o esquema de todo el recorrido del producto. En la figura 4
se presenta el diagrama de recorrido actual. En esta figura, aparece la
ubicacién de cada actividad realizada en las lineas de produccion:
operaciones, inspecciones, almacenajes y transportes; asi se cuenta
con una herramienta valiosa por medio de la cual pueden modificarse
o disefarse nuevas lineas de produccion y tomar decisiones tales
como eliminacion o unién de operaciones.

El plano que aparece en la figura 4 no tiene ningun tipo de escala.
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Figura 4. Diagrama de recorrido del proceso actual

PLANTA BAJA

Administracion Produccion

Area Administrativa

@)

O

Bodega Producto
Terminado

PLANTA ALTA

_:>—I
// A4 Bodega
Prima

HO1er O

Materia
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2.2.1.5. Andlisis de diagramas

a) Diagramas de operaciones y flujo de proceso: los aspectos

importantes en el analisis de estos diagramas son:

Los tiempos totales de transporte son similares a los de operacién.
Las operaciones en la fabricacion de la prenda de vestir son muy
minuciosas, lo cual ocasiona la tardanza en la produccion.
El mayor numero de operaciones que existen en las diferentes
lineas de produccion son realizadas por diferentes maquinas de
coser.
El conjunto de operaciones son realizadas por distintos operarios,
cuando lo podria realizar una misma persona.
Las operaciones principales de fabricacion de vestido de nifia tiene
una dependencia directa de estaciones anteriores, con esto
provocan:

- Que el ritmo de produccion dependa de estas estaciones.

- Cuando en ésta existe un cuello de botella, la produccion

disminuye.
- El tiempo y volumen de produccidén no esta delimitado por

las operaciones principales.

Transportes:

En cada operacion de produccidn existen transportes que pueden
ser eliminados y asi, reducir el tiempo.

Los procesos de corte y fabricacion de ropa estan formados por
varias operaciones pequenas, ademas, cuenta con una serie de
transportes, con lo cual el tiempo de produccién aumenta.

El transporte es, por lo tanto, el aspecto que mas influye en el

aumento de tiempo de produccion.
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b) Diagrama de recorrido de proceso: en este diagrama pueden

puntualizarse aspectos tales como:

Transportes:

Este es una herramienta util en el analisis de los transportes.

El factor comun para los procesos existentes, son los excesivos
transportes.

El uso de diferente maquinaria en el proceso de corte y confeccion
de la tela, provoca la pérdida de tiempo en trasladar a las
diferentes maquinas.

No existe un dispositivo de transporte de material entre
estaciones, esto trae como consecuencia que el material se
deteriore, se deje caer, se extravien tanto las tallas como los

materiales y se tengan pérdidas en la produccion.

Operaciones:

El proceso de fabricacidon de la prenda inicia en el area de corte y
finalmente, a cada una de las maquinas de coser. No existen
demoras bien definidas que sean repetitivas, ya que solamente
que se presente algun inconveniente podrian darse, aunque es
necesario indicar que en algunas operaciones por lo diminuto de
las mismas, tiende a hacerse cuello de botella; aunque puede
evitarse teniendo suficiente material para produccion y en bodega
de insumos vy, de esta manera, no depender de la produccion de
otra maquina.

El diagrama de recorrido muestra que en cada linea de produccién
no se cuenta con un orden definido de operacion.

La produccion en linea no esta establecida en los procesos

existentes de produccion.
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Maquinaria:

Después de analizar el diagrama de recorrido puede determinarse
que la distribucion de maquinaria que debe existir en la planta es
de acuerdo con el proceso, esto debido a que una operacion
puede ser realizada por -cualquier maquina de similar
funcionamiento.

La maquinaria de igual o similar funcionamiento no se encuentra
agrupada en areas especificas dentro de la planta; los procesos
exigen que, en ocasiones, sea necesario la utilizacion de mas de
una maquina, por lo que el tiempo de transporte se incrementa al
ser trasladado de una estacion a otra.

El flujo del proceso mejoraria si se contara con areas especificas
de ubicacion de maquinaria, logrando con ello, tener una

distribucion de acuerdo con el proceso.

2.3. Condicion actual del proceso de produccién

Después del analisis de la distribucién actual y los diagramas

de procesos de la condicién actual de produccién puede determinarse

que:

No se cuenta con un orden claro y establecido en la distribucion de
maquinaria.

La ubicacién de maquinaria y areas de trabajo se realizd sin previo
estudio.

En las lineas de produccion no se tiene un flujo establecido, con
ello se ocasiona el incremento de transporte.

El desorden que existe en cada linea de produccidén provoca que
dentro de la planta no exista un control real de produccién.

La eficiencia de la planta productiva se ve afectada, actualmente,

de forma directa por dos factores que son:
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a. El desorden existente en las lineas de produccién, como areas
no delimitadas, poca senalizacion.

b. Condiciones inapropiadas de trabajo, que se le brindan a los
operarios en las diferentes estaciones, tales como areas

reducidas y mal utilizadas y ventilacion en algunas estaciones.

2.3.1. Aspectos que afectan directamente el proceso de

produccion

Los principales aspectos que afectan actualmente el proceso

de produccién son:

o Mala ubicacion de la maquinaria en las diferentes estaciones
de trabajo.

o Areas de trabajo no definidas.

o Espacios mal utilizados en el area de produccién.

o Acumulacién de material en las areas de trabajo.

o Falta de control en la entrega de pedidos.

o Alteracién de érdenes de produccidn, por la preparacion de

pedidos urgentes.

2.4. Control administrativo del proceso

Un control de produccidén para cualquier proceso ayudara a
determinar sus debilidades y proporcionar herramientas para establecer
principios y bases utiles para la actividad productiva. El control de
producciéon es, entonces, la tarea de coordinar las actividades
productivas de acuerdo con los planes de produccioén, de tal forma que
los programas preconcebidos puedan ser realizados con la maxima

economia y eficiencia.
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El control de produccién puede definirse también como el conjunto de
técnicas encaminadas a lograr la mejor coordinacién entre los elementos
de una empresa (hombre, materiales y equipo), de manera tal que cada
ciclo productivo sea programado, supervisado, controlado y cumplido en

la forma mas eficiente y econémica.

Es importante que los elementos que componen una industria de
produccion estén involucrados directamente en el control y manejo de la
produccion. Dichos elementos son: ventas, hombre, maquinas, equipo,
edificios, materia prima, medios de control, productos, que juntos forman
el sistema productivo de la empresa. Dentro de este sistema se hace
también necesario que exista una retroalimentacion del mismo, esto
puede lograrse por medio de los controles productivos con que cuente la

empresa. En la figura 5 se presenta graficamente el sistema productivo.

Figura 5: Sistema de produccion

Hombres, Maquinas,
Edificios, Materiales,
Equipo, Etc.

Venta

—————> Producto

Sistema de control de produccion

A
P
<

Fuente: De Echaide, Ignacio. Planificacién y control de la produccion. Madrid, Espafia. Pag.
87

El sistema muestra el inicio y final de la actividad productiva.
Ademas de los elementos que participan directamente en la fabricacion
de los productos, es necesario que cada uno de ellos conozca el papel
que juega dentro de esta actividad con el unico objetivo de evaluar

constantemente el trabajo realizado y determinar la forma de mejorar.
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Actualmente en el proceso de recepcion de pedidos y produccion,
intervienen directamente los departamentos de ventas y produccion, esto

hace necesario que se realice un trabajo coordinado.

Figura 6. Diagrama del proceso de entrega y recepcion de pedidos

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ADMINISTRATIVO EN LA
ENTREGA Y RECEPCION DE PEDIDOS.

DEPARTAMENTO: Ventas — produccion METODO: Actual
FECHA: 10/05 PAGINA: 1/1
EMPRESA: Laveli, S.A. REALIZADO POR: Ilse Lépez

ro‘ (1) Recepcion de pedidos y
A revision en el inventario

(2) Se hace el programa de
transformacion (confeccion)

(3) Traslada a M.P.
para solicitar material

(4) El supervisor recibe
el programa

()

(5) Traslada programa a corte
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En el diagrama se puede observar que, desde el paso 6 al 10, el
supervisor es el unico que tiene el control del proceso, decide a qué linea
de producciéon asigna el trabajo, segun el principio de: “la que se
encuentre desocupada”, con esto provoca el desorden en el proceso,
ademas no respeta la planificacion establecida anteriormente. En los
ultimos pasos del proceso es él, quien toma decisiones acerca de la
entrega de material, no se establece un orden de entregas de producto.
Los factores que afectan directamente el proceso son:

a) El supervisor de produccion es la persona con el mayor porcentaje de
decisién durante el proceso.

b) Los vendedores interrumpen el proceso indirectamente por medio de
la solicitud de producto al supervisor.

c) El desorden ocasionado como consecuencia de los dos factores
anteriores, ya que con el cambio en la planificacion, son: se pierde
tiempo en quitar la confeccidén de una prenda y colocar la nueva tela,

asi como aprender las especificaciones de la nueva prenda.

2.4.1. Factores del control de produccion

En toda actividad productiva existe una serie de factores que pueden
ser afectados directamente cuando no se cuenta con un control de
produccion, lo cual trae como consecuencia problemas en la produccion.

Algunos de éstos actualmente son:

e Atraso en la entrega de pedidos.

e Falta de conocimiento de la cantidad demandada por el cliente.

o Falta de control en la entrega de material del area de produccion a
bodega de producto terminado.

e Desorden en la planificacion de produccion de pedidos, esto

provoca su retraso o extravio.
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e Retrasos en pedidos por: falta de material, material en mal estado,
material insuficiente para cubrir la demanda.

e Falta de informacién del estado actual y el avance de los pedidos.

e Producto mal etiquetado.

e No se cuenta con datos reales de la producciébn y sus
rendimientos.

¢ Falta de informacion de capacidad con que se esta operando.

e Inexistencia de estadisticas, con las que se pueda medir la
eficiencia de las lineas de produccion.

o Falta de herramientas para la evaluacion de rendimientos de los
puestos de trabajo, lineas de produccién, estaciones de trabajo,
etc.

e Insatisfaccion del cliente, que sera el mejor termémetro para

determinar la manera en que se labora dentro de la empresa.

Al analizar esta serie de problemas puede llegarse a determinar
que el control de produccién es un elemento primordial en cualquier
actividad industrial. La caracteristica principal de este elemento
actualmente en la planta es el “desorden” existente desde el momento
en que se presenta al departamento de produccién un pedido hasta
que el mismo es entregado a bodega de producto terminado. No se
cuenta con datos cuantificables que permitan medir el trabajo
realizado por la empresa. La existencia de un mal control puede
traducirse en falta de comunicacién e informacién, que son los
elementos principales para el buen funcionamiento de cualquier

actividad.
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2.4.2. Ventajas en el control administrativo

El correcto uso de normas y procedimientos en el control de
produccion trae consigo varias ventajas, beneficia a todo el proceso

de produccion. Algunas son:

e Coordinacion entre los elementos que intervienen en el proceso
productivo.

¢ Fluidez de comunicacion e informacion.

e Mayor eficiencia en cada una de las actividades que se realizan
dentro del proceso.

¢ Existencia de comunicacion ascendente dentro del proceso.

¢ Los pedidos de produccién tomaran un flujo de proceso adecuado.

¢ Informacion inmediata y correcta del estado actual y avance de los
pedidos de produccion.

e Conocimiento del trabajo que se va a realizar y cumplimiento del
plan de trabajo establecido con anterioridad.

¢ Planificacion adecuada del trabajo en cada maquina, para evitar
retrasos y tiempos muertos en la produccion.

e Requerimiento y obtencién de la materia prima cuando ésta se
necesite, asi no ocurren retrasos en la produccion.

e Cumplimiento de pedidos en la fecha requerida, tomando en
consideracion el tiempo de holgura.

e Constancia y uniformidad en los ciclos de produccion.

e Solucion inmediata de pedidos que no podran producirse por
diferentes razones.

e Facil acceso a informacién y estadisticas que permitan medir el
comportamiento y eficiencia del departamento de produccion.

e Informacion real para llevar a cabo el céalculo de capacidades

dentro de la empresa.
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2.5. Analisis de los procesos productivos

Al momento de realizar un analisis del proceso actual de produccion
dentro de la planta, es necesario que se analicen los dos aspectos mas
influyentes e importantes que son: el transporte de materiales y el tipo de

produccién actual en la planta.

2.5.1. Transporte de materiales

La reduccién en el manejo de materiales es un factor importante en
cualquier proceso productivo. Los cambios que se realicen en el manejo
o transporte de material no afectan el disefio, la funcion o la
comercializacion del producto. La reduccion del manejo garantiza al
proceso una mejor calidad del producto y evita su deterioro, esto

redundara directamente en el costo del producto.

Actualmente, el factor comun en los diferentes procesos productivos
es el excesivo transporte entre operaciones. La descripcién de los
procesos es la siguiente: la materia prima es transportada de bodega a la
maquina que la ha requerido (estacion de trabajo), aqui se lleva a cabo la
produccion, luego el material es transportado hacia otras areas de
trabajo, esta actividad de transporte — operacién, se realiza tantas veces
como el proceso lo requiera, lo cual hace que el manejo de materiales
aumente. En la tabla | aparecen los diferentes productos que se fabrican

y el promedio de distancias que éstos se recorren durante el proceso.
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Tabla l. Promedio de distancias recorridas

Producto Distancia (mts.)

Vestido Primavera 31.5
Vestido tirantes 31.5
Vestido largo 31.5
Vestido corto c/calconcito 38.9
Vestido manga larga varios

o 38.9
disefnos

Un promedio aritmético de los cinco procesos brinda una distancia de
34.46 mts/proceso. El factor que mas influye para que las distancias
dentro de los procesos sea grande es la ubicacion de las estaciones de
trabajo, esto trae como consecuencia una serie de desventajas tales
como:

e Deterioro parcial o total del producto.

e Costo alto en el manejo de materiales.

¢ Incremento de riesgo de accidentes.

e Deterioro del empaque final.

o Pérdida de 6rdenes y programas de produccion.

e Retraso en la produccién planificada.

2.5.2. Tipo de produccion en la planta

De acuerdo con la actividad productiva que se lleva a cabo dentro de
la planta de confeccidn puede determinarse que el tipo de produccion es
intermitente, tomando en cuenta que este tipo de produccién es aquella
que se fabrica bajo pedido especial o venta especifica. En este proceso
existe la posibilidad de fabricar un tipo de producto y que luego el cliente

no vuelva hacer otro pedido igual.
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En el proceso actual pueden analizarse algunos problemas respecto
al tipo de produccién tales como:

e Inexistencia de un patréon de continuidad en la confeccion del
producto, debido a que cada pedido tiene sus propias
especificaciones.

e No se produce en base a un pronéstico de venta, sino por ventas
reales, esto por que existe la posibilidad que el pedido sea solicitado
una sola ocasién por el cliente.

¢ Se omiten muchas veces, por parte del departamento de Ventas, los
detalles técnicos de fabricacion porque se tiene la creencia que se
tiene un estandar en la produccion.

e Falta de coordinacion de fecha de entrega entre los departamentos de
Produccion y el de Ventas, debido a que el tiempo de produccion
depende de factores como: tipo y estado del material,
especificaciones del pedido, cantidad solicitada, etc.

e Falta de comunicacion entre el vendedor y departamento de
Produccion, estimando el primero, fechas sin previa consulta al
departamento mencionado, esto provoca la insatisfaccion del cliente.

e Cuando existen pedidos especiales no pueden usarse lotes completos

de material que no se ajusten a las medidas deseadas.

La comunicacion entre departamento de ventas y produccién no es
la esperada, lo que provoca la mayoria de problemas anteriormente
mencionados, todo esto trae repercusion directa en la produccién en su

planificacién, control y productividad.
2.6. Analisis final de los controles actuales de produccién
De acuerdo a la informacién recabada tanto de los procesos de

ventas, produccion, distribucién de la planta, entrega de materias primas

y producto terminado, podemos concluir que es necesario redefinir
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procesos que ayuden a optimizar la produccion, misma que dara como
resultado un producto bien elaborado cumpliendo buenos estandares de
calidad en tiempos 6ptimos, menor desperdicio tanto de materiales como
de tiempos de transporte, a la vez que todo ello nos dé como resultado

un cliente satisfecho en todo el sentido de la palabra.

Para realizar este trabajo también es necesario mejorar documentos
para llevar controles mas estrictos, que ayuden a corregir errores que se
puedan presentar durante el desarrollo del producto, evitando de esta
manera perdidas de tiempo al final del proceso, a la vez que ayude a
involucrar de una manera mas formal a todo el personal, creando

también un sentido de compromiso aun mayor en cada uno.

2.7. Andlisis de los costos actuales

Al considerar un sistema con el fin de utilizarlo para el control de
costos, en ningun caso debe olvidarse un hecho fundamental: que los
sistemas no se controlan por si mismos. Cualquier sistema de control de
costos tiene por objetivo mantener a la direccibn competente
debidamente informada. La frecuencia de las informaciones dependera
de la relacién que exista entre la importancia de dichas informaciones y el

costo de obtenerlas.

Para conseguir un control de costos que proporcione toda la
informacion que necesita una direccion, es preciso establecer ciertos
criterios que sirvan como base de comparacion y como unidad de

medida.
El Control de Costos, es el procedimiento mediante el cual la

administracion puede asegurarse dentro de lo posible que la organizacién

se realizara conforme a lo planeado y la politica de la empresa.
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2.7.1. Fines y propésitos del control de costos

Un factor comun en todas las organizaciones es que sus
objetivos deben alcanzarse con un costo minimo, y esto ha conducido

al desarrollo de sistemas de Contabilidad de Costos.

Un sistema ideado para el Control de Costos, debe suministrar
informacion que sea lo suficientemente detallada y exacta como para
permitir la toma de decisiones y, al mismo tiempo, asegurar que
puede disponerse de tal informacion con rapidez suficiente para que
estas decisiones sean eficaces. Los sistemas contables ideados para

la produccion de informes financieros no satisfacen estos requisitos.

Esto no resulta en absoluto sorprendente cuando se considera
que el papel original de la contabilidad financiera fue de tipo
administrativo, siendo su propdsito principal la preservacion de los
recursos. Sin embargo, la determinacién del costo constituye
unicamente un primer paso para alcanzar el objetivo de la

minimizacion del costo.

El conocimiento del costo unicamente dara lugar a la accion si
es alto o bajo, aceptable o no aceptable. Sin embargo, para introducir
esta calificacion, debe poder disponerse de algun Standard, y, a
menos que este Standard o limite aceptable se formalice, la accion en
él basada no sera consistente. A pesar de las ventajas evidentes de
este tipo de comparacién, su adopcion ha sido relativamente reducida
y, de los sistemas de control empresarial, el que ha presentado un
desarrollo mas espectacular en anos recientes ha sido la adopcion de
sistemas de presupuestos que suministren Standards internos en

cuanto a resultados.
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A pesar de que inicialmente el objetivo principal consistia en
crear puntos de referencia para el control de costos, estas técnicas
han sido utilizadas para otras muchas funciones empresariales, tales
como la planificacion, la comunicacién, la descentralizacion, la
coordinacién, etc. El control presupuestario se halla estrechamente

relacionado con el establecimiento de los costos Standard.

Un costo Standard aparece Unicamente relevante con
referencia a un periodo de tiempo definido y puede incorporarse al
sistema de registro de la organizacién. Los Standard se aplican a la
produccion efectiva para ver qué es lo que ésta debia haber
representado en términos financieros a la luz de unos niveles de

realizacién predeterminados.

Si los costos reales o efectivos difieren de los Standard, ello
s6lo puede deberse a dos motivos: o bien se ha necesitado una
mayor cantidad de factores para alcanzar la salida dada, y/o ha tenido
que pagarse un precio mas elevado o mas bajo por ellos. La
aplicaciéon de este razonamiento exige que los costos efectivos y los
costos Standard se expresen en términos de cantidades y precios de
entrada con relacién a los de salida. En la mayoria de las situaciones,
la salida estara constituida por unidades de produccién o de ventas, y
las entradas seran las materias primas, el trabajo y los gastos

necesarios para alcanzarlo.

-Esto puede representarse como sigue:
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Tabla Il. Costo efectivo y costo standard

COSTO EFECTIVO Y COSTO STANDARD

COSTO EFECTIVO = Cantidad efectiva * Precio efectivo

COSTO STANDARD = Cantidad Standard * Precio Standard

VARIANCIA TOTAL DEL COSTO = Costo Efectivo - Costo Standard

2.7.2. Problemas del manejo de un control de costos

El desarrollo de los sistemas de control de costos, constituye el
producto de la complejidad de la organizacién en la cual existen
muchas variables asociadas a cada decision. Como se ha afirmado,
se hace necesaria la medicidbn cuando se exige precisidon, esto es,
cuando deben trazarse distinciones sutiles y/o cuando los resultados
obtenidos en una combinacién pueden utilizarse en otra en la cual las
circunstancias son distintas de las que prevalecian cuando se
obtuvieron los resultados originales, relacionando la determinacion del
costo con los presupuestos Standard puede llegar a desarrollarse un

sistema de medida que integre la planificacion y el control.

Esta relacion integral, y la dependencia de cada sub-unidad
con otra, suministra también un medio para coordinar las actividades
de la organizacion. Al mismo tiempo, suministra el marco dentro del
cual puede tener lugar una delegacion de autoridad. Definiendo
claramente las responsabilidades, el individuo se halla libre para
actuar dentro de las limitaciones impuestas por sus objetivos globales,

que aparecen en el presupuesto.
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El principal propésito de la determinacion del costo Standard
consiste en controlar los costos dirigiendo la atencién a aquellas areas

especificas en las cuales se hace necesaria una rectificacion.

2.7.3. Descripcién del control y registro de costos actual

Actualmente, el registro de costos se realiza de una manera
empirica, en un formato de papel donde existen cada factor de los
costos directos e indirectos (ver figura 29) teniendo ya establecido la
cantidad de material (tela) que se utiliza para cada prenda y
posteriormente cada material que se le agrega a la prenda, agregando
en costos indirectos un factor proporcional, a algunos aspectos como
la luz, agua, teléfono, etc., este costeo es realizado por el supervisor
de produccion quien lo entrega al gerente quien analiza para luego

establecer un precio de venta.

La desventaja observada en este calculo de costos es que el
supervisor de producciéon por atender los diferentes procesos que se
estan realizando, puede obviar ciertos materiales o detalles a
considerar en el costo, ya que no se puede involucrar especificamente
en un costeo detallado para cada uno de los disefios por falta de
tiempo, adicionalmente cuando estos costos son presentados, se esta
obviando los gastos indirectos que intervienen en la confeccién de los
vestidos mismo que afecta finalmente al precio establecido para la

venta.

Es importante hacer notar también que debido al tiempo
cambiante en cuestion al precio de materias primas, debe revisarse
periddicamente algun incremento con fines de actualizacién de costos
para cada uno de los disefios, mas aun para los que son solicitados

con mas frecuencia.
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2.7.4. Aspectos que influyen en el control de costos

Es necesario e importante tomar en cuenta los aspectos a
considerar en el control de los costos de elaboracion de un producto,
ya que de ello depende que las ganancias que la empresa obtenga
esté de acuerdo a un buen producto, elaborado con buenos
materiales y adicionalmente, que tenga buenos estandares de calidad,
ya que esto dara satisfaccion a los clientes, por ello es bien
importante considerar los costos directos (materia prima y mano de
obra), asi como los costos indirectos (agua, luz, transportes, etc.) que

intervienen en la elaboracion del producto.

Estableciendo los costos reales a los productos, se pueden
llevar mejores controles para ver oscilaciones en el mercado, la
competencia, la proveeduria de materiales, etc. Y obtener con ello los

resultados esperados en el mercado.

2.8. Analisis final de costos actuales de producciéon

Es necesario hacer notar que para obtener costos mas precisos
y no afectar nuestro costo de produccion, asi como nuestro precio de
venta, se debe de realizar un minucioso seguimiento a cada uno de
los disefios, y establecer costos reales involucrando todos los
elementos necesarios, como lo son: materia prima, mano de obra,
gastos indirectos de fabricacion, de una manera mas formal que se
detallara mas adelante, y obtener de esta manera un mejor

rendimiento productivo como de ingresos.
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3. DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMAS DE PLANIFICACION
PARA LA PRODUCCION

3.1. Definiciéon de planificacion

En cualquier actividad industrial es de suma importancia que se
considere el factor llamado Planificacion del proceso. Este brindara a los
encargados de produccion todos los elementos necesarios para operar

de una forma adecuada.

La planificacion del proceso es la forma grafica relativa de un
proceso industrial o administrativo, el cual presenta un esquema
representativo de la situacion actual del proceso. La planificacion de
cualquier proceso esta definida y plasmada por los diagramas de
proceso. Estos son de mucha utilidad al ingeniero de planta para conocer
el proceso de fabricacion de cualquier producto, ya que debe contarse
con un flujo definido. Ademas, los diagramas ayudan a promover y
explicar un método de operacién en el cual se pretenda llevar a cabo

mejoras en cada proceso productivo.

Lo importante en el andlisis en un diagrama es que, a partir de la
elaboracion del mismo, pueden plantearse cuestionamientos tales como:
Por qué es necesaria esta operacion?, Por qué esta operacion se efectua
de esta manera?, Por qué son tan estrechas estas tolerancias?, Por qué
se ha especificado este material?, Por qué se ha asignado este proceso
a esta operacion?, Estos diagramas son utiles especialmente para
manifestar costos ocultos, como distancias recorridas, retrasos y
almacenamientos temporales. Ademas, proporciona claramente una
gran cantidad de informacién, por lo tanto, es un medio ideal de

comparacion entre dos opciones.
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3.2. Generalidades a considerar en la planificacién

3.2.1. Planificaciéon de operaciones

El objetivo primordial de la planificacion de operaciones en la
industria productiva, es el de llegar a establecer programas de
producciéon en los que uniendo todos los recursos disponibles como
hombres, maquinas y materiales, se coordinen para obtener el maximo
beneficio, cumpliendo con las demandas y exigencias de los clientes,

manteniendo la calidad de los productos que se producen.

3.2.1.1. Propésito de la planificacién

El propésito de la planificacion de operaciones es el de llegar a
elaborar un programa de produccion funcional, que sea capaz de
cumplir con los pronésticos de ventas, transformando estas demandas
en requerimiento de materias primas, materiales, mano de obra,
tiempos disponibles de maquinas y recursos financieros. El planificar
las operaciones productivas de la empresa, se logra que los
requerimientos de produccion, estén en el lugar correcto, en el
momento preciso y en las cantidades necesarias para lograr producir
con el maximo de eficiencia. Logrando reducir costos operativos y

manteniendo una calidad excelente.

Se pueden obtener grandes ventajas logrando cumplir con los
objetivos de la planificacion, como por ejemplo los siguientes:
- los esfuerzos se realizan siguiendo un curso légico,
- se administra en forma segura y dinamica, haciendo uso de la
prevision, antes que la improvisacion,
- proporciona a los ejecutivos de la empresa un amplio panorama del
proceso de trabajo, comprendiendo en mejor forma las actividades

que se realizan,
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- permite el mejor aprovechamiento de los recursos existentes,
minimizando los costos,
- tiende a mejorar la orientacion, motivacion y comunicacioén, lo cual

conlleva a la creacién de una fuerza de trabajo efectiva.

3.2.1.2. Tipos de plan de operaciones

Existen diferentes tipos para la planificacion de operaciones, entre los

cuales se pueden mencionar los siguientes:

- Por su clase:
- objetivos - métodos
- politicos - programas
- procedimientos - presupuesto

- Por su propésito:

- operativos, -correctivos
- Por su uso:
-de uso unico, - de uso constante

- Por su alcance:
- corto plazo - mediano plazo

- largo plazo

El plan objetivo son los fines o metas que se desean alcanzar, ya
sea para la empresa en su conjunto, un departamento, seccion, etc.

El plan de politicas es el plan general de accion que sirve de guia a
los miembros de la organizacion, para dirigir su conducta en la

ejecucion de las operaciones.
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El plan de procedimientos es el plan que se caracteriza por senalar
la secuencia cronolégica a seguir en el desempefio de una actividad o
conjunto de actividades.

El plan de métodos es el plan que indica como realizar cada
operacién de un procedimiento.

El plan de programas es un tipo de plan que sefiala con la mayor
precision posible, el desarrollo de las actividades.

El plan operativo es el plan cuya finalidad es que las actividades se
desarrollen en la forma y tiempo previstos.

El plan correctivo plan por medio del cual se busca mejorar una
parte del mismo que no ha resultado de acuerdo a lo planificado.

El plan de uso uUnico es usado una sola vez, descartandose al
cumplir su objetivo.

El plan a corto plazo es el plan que abarca periodos no mayores de
dos afios.

El plan a mediano plazo plan a ejecutarse en un plazo mayor de dos
afos y menor de cinco.

El plan a largo plazo es el plan que abarca periodos mayores o

iguales a cinco afos.

Los diferentes tipos de planes mencionados anteriormente, son

de facil aplicacién para evaluar una planificaciéon de operaciones.

3.21.3. Informacion necesaria para la planificacion de

operaciones

La informacién necesaria para la planificacién de operaciones
proviene de varias fuentes como: prondsticos de demanda,
requerimientos de maquinaria, balance de lineas de produccion,
agrupacion de requerimientos por estacion de trabajo, capacidad de

maquinas, turnos, etc. En resumen, se detalla a continuacién una
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lista de la informacién necesaria para la planificacion de operaciones
de una industria dedicada a la produccion:
- valor de las demandas pronosticadas

- listado de materiales y accesorios

- rutas estandar del proceso

- costos estandar de fabricacion

- capacidad del equipo existente

- presupuesto de operaciones

- politicas de gerencia

- reglamento interno de la industria

- oferta de mano de obra

- ritmo real de produccién

- calendario de operaciones

- punto de equilibrio de produccion

3.2.1.4. Planificacién por orden de produccion

Existe también otra manera de programar la entrega de los
productos terminados o confeccionados, esta es de acuerdo a una
orden de produccion basada en los requerimientos realizados por
parte del departamento de mercadeo o ventas, esta consiste en
describir el tipo de producto por cddigo, la cantidad de productos
solicitados o tamano de la orden de produccién, el tamano o medidas,

colores, variedad, etc.

En esta orden de produccion se llevara el control del cliente
que solicita el producto, el numero de orden (basicamente para control
interno de la empresa), la fecha en la que se hizo el pedido, la fecha
de entrega del producto al cliente y alguna otra observacion
pertinente, relacionada al pedido. Esta planificacion, se realiza, de

acuerdo a la capacidad de la planta de produccién, ya que se tiene
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que tomar en cuenta el volumen del pedido, para establecer el

cumplimiento del pedido con el cliente.

3.2.1.5. Planificacion por fecha de entrega

Al igual que la planificacion por orden de produccion, se tienen
todos los datos del pedido, pero esta planificacion se realiza con base
a la fecha de entrega establecida con el cliente, para cumplir con el
pedido solicitado, y légicamente tomando en cuenta las capacidades

de la planta, para dejar holgura en las fechas establecidas.

3.3. Planificacion y control de inventarios

La planificacion del sistema de inventarios consiste en establecer,
poner en efecto y mantener las cantidades mas ventajosas de materias
primas, materiales y productos terminados; empleando para tal fin las
técnicas, los procedimientos y los programas mas convenientes a las
necesidades de la empresa. La clasificacion de inventarios en este tipo
de empresas de confeccion de prendas para nifia, pueden definirse de la

siguiente forma:

- Materias primas la materia prima o materia bruta es un término
relativo. Se aplica al material que no esta terminado, tal como es
recibido por parte de los proveedores para su incorporacion
posterior al producto de la empresa. Son los bienes a los que no
se les ha anadido ningun factor o componente en la planta de

produccion.
- Suministros articulos de costo directo que se consumen en las

operaciones de la fabrica, tales como aceites, lubricantes, articulos

para limpieza, cajas y bolsas de empaque, etc.
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- Insumos para materia prima son todos los productos que se
requieren para llevar a cabo el proceso de producciéon que son
indispensables para poder transformar la materia prima a producto
terminado. Dentro de los insumos mas importantes tenemos tela,

hilos, botones, agujas, encajes, aplicaciones, tijeras, etc.

- Productos en proceso o semi-elaborados son aquellos que
estan en periodo de transformacion antes de llegar a convertirse
en productos terminados. Cuando hay que hacer evaluaciéon de
inventarios, es mas facil realizarlo con materias primas o con
productos terminados, debido a la dificultad de asignarle un
verdadero costo a los productos en proceso. En la industria de
confeccion de ropa, se pueden mencionar como productos en
proceso los siguientes: Piezas cortadas, piezas semi-

ensambladas.

- Productos terminados son los productos acabados que se
almacenan para la entrega final a los clientes y que han cumplido
con el proceso productivo para llegar a ser de utilidad y cumplir
con los objetivos perseguidos. Entre los productos terminados
estan: variedad de vestidos para nifia entre tallas que van desde 2
hasta la 14. Estos productos se encuentran en la bodega de
producto terminado, debidamente empacados, rotulados vy
sellados, pendientes de ser facturados y enviados al cliente. El
tipo de empaque utilizado para las prendas de vestir, es bolsa

plastica y sercha.

3.3.1. Caracteristicas y ubicacion de proveedores

Para mencionar las caracteristicas y ubicacién de los diferentes
proveedores, se distinguira en proveedores de materia prima (telas e

insumos), proveedores de repuestos y accesorios.
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Proveedores de materias primas son proveedores locales. Los

precios son en quetzales, y los tiempos de entrega son inmediatos.

Proveedores de repuestos y accesorios la mayoria de repuestos y
accesorios se encuentran localmente, dando ventaja para mantener un
inventario menor. Los tiempos de entrega son rapidos y pagaderos en

moneda nacional.

3.3.2. Condiciones de pago

Las condiciones de pago son, regularmente, al contado, de acuerdo al
nivel de produccion que se tiene en la planta, ya que los pedidos
requieren el material en el tiempo y sin demoras. Ademas, la capacidad
de la planta no es tan grande lo que tampoco permite tener grandes

demandas de produccién en lapsos de tiempo pequenos.

3.3.3. Inventarios minimos y niveles de reorden

De acuerdo a datos obtenidos en un prondstico de produccion, se
puede obtener el consumo mensual de cada uno de los materiales a
utilizar en la confeccion de las prendas de vestir, como se puede
observar en la figura 6, la cual se denomina niveles de reorden. Es
necesario tener en cuenta parametros de control sobre el tiempo de

entrega de los pedidos:
1. De acuerdo a las demandas por tipos de vestidos, se presenta una
grafica en donde se indica la demanda por mes en tela, ya que es

nuestra materia prima base.

2. Elinventario que debera existir sera de 1 mes, considerando que toda

la materia prima es de compra local.
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3. Se identificara en la grafica una linea llamada “Linea de Pedido de

Tela”, que sera equivalente a la demanda del prondstico.

4. En la grafica se podra apreciar el prondstico en yardas agrupadas en

periodos de dos meses.

5. El objetivo de la gréfica es el tener identificado el periodo en que hay
que colocar el pedido para abastecer nuevamente las bodegas de
materia prima. Se puede ir ploteando los datos obtenidos en cada
revision (semanal) bajando en linea vertical y al acercarse a la linea

de pedido indicara que es el momento de colocar un pedido.

Figura 7. Niveles de reorden.
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Como se puede observar en la grafica anterior, para colocar
pedidos de reorden para la tela, se tiene que cuando los inventarios
lleguen aproximadamente a 1,685 yardas, se debe colocar un pedido

para que esté en tiempo en la planta.
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Asimismo, deben manejarse los inventarios de hilos, botones,

accesorios y otros insumos.

3.4. Implementacion del nuevo sistema de planificacion de la

produccion

Esta es la fase en la cual se da marcha a un programa de
actividades en las cuales se han contemplado con optimismo cubrir todas
las expectativas propuestas, alcanzando dia con dia la meta de
produccién esperada, durante su implementacion se daran aspectos
negativos los cuales vendran a tratar de obstaculizarnos el buen
funcionamiento de nuestra productividad; sin embargo se estara
preparado para sobrepasarlos tomando para ello decisiones correctas en

el menor tiempo posible.

3.4.1. Concientizacion e interés al personal de la planta

Con el objetivo de mejorar areas que se estén debilitando o que
estén afectando directamente a cualquier seccion, se tiene
contemplado hacer reuniones por semana en donde participan: el
supervisor, el encargado de calidad, el encargado de instruccion.
Con el fin de exponer cada quien su criterio de mayor problema, luego
de identificarlo como el principal, dar las posibles causas y soluciones

para erradicar dicho inconveniente.

El objetivo de todos ellos como equipo es lograr una eficiente
operacién en las maquinas, velar que se cumplan las normas o
estandares predeterminados y asegurar que el método sea puesto en
practica, lograr el trabajo en equipo para tener la colaboracion de

cada uno de ellos durante la implementacién.
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3.4.2. Pruebas del nuevo sistema

Para iniciar la aplicacién del nuevo sistema de planificacion es
necesario empezar por la mejora del proceso de produccion que es la
base de esta empresa, como analizamos de los diagramas, el mayor
empleo del tiempo durante el proceso se debe al exceso de
transportes, eliminamos la mayor cantidad de transportes, que
también conlleva a la reubicacion de las maquinas dentro de la planta,
la capacidad de la planta por ser pequefia se realizé de acuerdo a la

agrupacion de maquinas con similares caracteristicas y funciones.

Luego de realizadas las modificaciones en el proceso, se
continué con la planeacion de la produccion, de acuerdo a los
prondsticos realizados se obtuvo informacion mas certera del
comportamiento que tendria la produccién en los siguientes meses,
mismo que nos ayudo como se menciond anteriormente en empezar a
tener un mejor control en los inventarios de cada una de las materias

primas, utilizando el sistema PEPS de utilizacion de materiales.

La organizacibn dentro de la planta, la planeacién de
produccion y la organizacion y participacion de todo el personal en
equipo, tanto el administrativo como el productivo ha empezado a dar
mejores resultados, con optimizacion de tiempos, reduccion de
desperdicios y entregas a tiempo y en orden de los diferentes
pedidos, ya que no se toma de una orden para completar otra, sino
que se ha programado convenientemente para evitar este tipo de

problemas que se tenian.
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3.4.3. Desarrollo del nuevo sistema

El procedimiento de desarrollo del nuevo sistema inicia como
se indicd, con la mejora del proceso, para ello se desarrollan nuevos
procesos mejorados como se puede observar en los diagramas
propuestos de flujo, operaciones y recorrido (figuras 8, 9, 10y 11) el

mismo que se indica a continuacion:

Se recibe el pedido del area de ventas, mismo que ya realizé la
revision en bodega de materia prima y de producto terminado de las
existencias que se puedan utilizar para este pedido, se traslada al
Ingeniero de Produccion quien planifica y organiza las maquinas vy el
personal necesarios; se hace el pedido de la tela y demas accesorios
y materiales a bodega de materia prima, de acuerdo al estilo del
vestido, se tienden los lienzos de tela sobre la mesa de corte, se traza
sobre la tela el molde a cortar (dependiendo la talla del mismo), se
cortan las piezas del vestido, luego se trasladan a donde se cosen las
piezas delantera y trasera del vestido, luego la pieza armada se pasa
al operario que cose el resto de las piezas pequefas del vestido, que
son las mangas y cuello, luego se pasa a donde se lleva a cabo la
costura del ruedo y bordes de las mangas, para luego trasladarla al
area donde se cosen las ultimas piezas que son las de adorno del
vestido (esto porque regularmente llevan adornos por ser prendas de
nifas), para luego pasar al area de botones, en esta area se realiza el
ojal del vestido y el pegado del botdon quedando de esta manera
terminada la pieza, se pasa al area de despite donde se lleva a cabo
el corte de los hilos sobrantes de toda la pieza, (como se tiene el
compromiso de cada persona que interviene en el proceso, luego de
realizada cada una de las operaciones mencionadas, a diferencia del
proceso original, no regresa en cada paso al ingeniero de Produccion,
ya que cada operario realiza correctamente su trabajo, ahora se tiene

una inspeccion final y por otro lado, debido a la ubicacién de las
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maquinas, el tiempo y longitud de transportes entre operaciones es
menor) se pasa al area de planchado y empaque final y luego es

trasladado a bodega de producto terminado.

Para el analisis de la mejora en el proceso se realizaran los
diagramas de este nuevo proceso, mismos que nos presentara las

mejoras de una manera detallada:
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Figura 8. Diagrama de operaciones del proceso propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES DE ELABORACION DE UN VESTIDO PARA NINA
DEPARTAMENTO: Produccion
INICIO: Ventas (recepcion de pedido)

FECHA: 10/05
EMPRESA: Laveli

METODO: Propuesto

FINAL: Revision final y empaque
PAGINA: 1/1

REALIZADO POR: llse Maria L6pez

(1) Recepcion del pedido y revision de inventarios (ventas)

(3) Planificacién de la produccién y maquinas (3.5 min.)

(4) Solicita material a bodega de M.P. (1.5 min.)

(6) Extienden lienzos de tela sobre mesa de corte 0.25 min.)

(7) Trazo de molde a cortar, sobre tela (1.2 min.)

(8) Corte de Piezas de vestido (3.8 min.)

(10) Cosen parte delantera y trasera (0.80 min.)

(12) Coser Mangas y Cuello (1.20 min.)

(14) Coser Ruedo y Bordes de Mangas (1.10 min.)

(16) Coser Adornos de vestido (0.80 min.)

(18) Hacer ojal y poner botén (0.80 min.)

(20) Corte de Hilos (0.75 min.)

(20) Revision final (1.30 min.)

(23) Planchado y empaque (1.40 min.)

RESUMEN DE DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
ACTIVIDAD SIMBOLO No. Tiempo (min.)
Operacion O 12 17.10 min.
Combinada :. 1 --- min.
Inspeccion |:| 1 1.30 min.

Totales 13 18.4 min.
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Figura 9. Diagrama de flujo del proceso propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE ELABORACION DE UN VESTIDO PARA

DEPARTAMENTO: Produccién
INICIO: Ventas (recepcién de pedido)
FECHA: 10/05

EMPRESA: Laveli

NINA

METODO: Propuesto

FINAL: B.P.T.

PAGINA: 1/2

REALIZADO POR: llse Maria Lopez

B.M.P.

(1) Recepcion del pedido y revision de inventarios (ventas)

(2) Planificacion de la produccion y maquinas (3.5 min.)

(3) Solicita material a bodega de M.P. (1.5 min.)

(4) Extienden lienzos de tela sobre mesa de corte (0.25 min.)

(5) Trazo de molde a cortar, sobre tela (1.2 min.)

(6) Corte de Piezas de vestido (3.8 min.)

(7) Cosen parte delantera y trasera (0.80 min.)

(8) Coser Mangas y Cuello (1.20 min.)

(9) Coser Ruedo y Bordes de Mangas (1.10 min.)

(10) Al area No. 4 de Costura (1.25 min.)

(11) Coser Adornos de vestido (0.80 min.)

(12) Hacer ojal y poner botén (0.80 min.)

(13) Corte de Hilos (0.75 min.)

(14) Revision final (1.30 min.)

(15) Planchado y empaque (1.40 min.)
(16) Se traslada a B.P.T. (1.25 min.)

(17) B.P.T.
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Figura 10. Resumen de diagrama de flujo del proceso propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE~ELABORACION DE UN VESTIDO PARA
NINA

DEPARTAMENTO: Produccién
INICIO: Ventas (recepcion de pedido)
FECHA: 10/05

EMPRESA: Laveli

METODO: Propuesto

FINAL: B.P.T.

PAGINA: 2/2

REALIZADO POR: llse Maria Lopez

RESUMEN DE DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
ACTIVIDAD SIMBOLO No. Tiempo (min.)

Operacién O 12 17.10 min.
Combinada @ 1 0.00 min.
Transporte |:> 2 2.50 min.
Almacenaje \V4 2 --
Inspeccion [] 1 1.30 min.
Totales 18 20.9 min.

Los tiempos que aparecen en el diagrama asi como en sus respectivos
resumenes estan dados en minutos y son tiempos para la elaboracion
de una prenda. Se minimizaron los tiempos en transportes, esto se logré
haciendo una reubicacién de las areas de trabajo, debido a que la planta
de produccion cuenta con dos niveles y ademas una mejor ubicacion de
maquinaria, obteniendo asi la optimizacion de tiempo de produccion.
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Figura 11. Diagrama de recorrido del proceso propuesto
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4. DISENO E IMPLEMENTACION DE CONTROLES PARA COSTOS DE
PRODUCCION

4.1. Definicion de costo y su clasificaciéon

En este capitulo se presentan los conceptos relativos a los costos y

un panorama general de la contabilidad de costos.

4.1. 1. Definicion de costo, gasto y egreso

Costo _se define como una erogacion que realiza la empresa o la
obligacion de incurrir a ésta, identificada con mercancias o servicios

adquiridos o con pérdidas incurridas.

Estas erogaciones o desembolsos estan medidas en funcién de
dinero en efectivo pagado o por pagar o el valor de otros bienes,

acciones de capital o servicios proporcionados a cambio.

Gasto se define como un costo que ha producido un beneficio y que ya

no es vigente.

Para diferenciar los conceptos anteriores se citara el siguiente
ejemplo: supongamos que el 2 de enero una compainia compra dos
articulos a Q100.00 cada uno. EIl 15 de enero, la compafiia vende cada
uno de los articulos en Q160.00. El costo de compra de los articulos fue
Q200.00 o sea Q100.00 por cada uno. Se produjo un gasto el 15 de
enero de Q200.00 y se recibieron Ingresos por Q320.00. Se produjo una
utilidad de Q120.00.

55



El _ingreso se define como el precio de los productos vendidos o
servicios prestados. La utilidad es la diferencia entre los ingresos y los

gastos. Sila utilidad es negativa se asocia con pérdida.

A veces el concepto de costo suele confundirse con el concepto de
egresos, la diferencia entre ellos es el tiempo de ocurrencia de uno o de
otro. Hay egresos que se dan antes del costo, por ejemplo: cuando se
efectuan pagos por anticipado de materias primas, ya que en este caso el
desembolso de dinero, egreso, se realiza antes de que el material pase a
ser un costo de producto. Asi mismo hay egresos posteriores al costo,
cuando se tiene crédito con proveedores, en este caso el costo sucede

antes que el egreso.

4.1.2. Clasificacion de los costos

4.1.2.1. Segun su origen

* Costos de produccidn: incluyen todos los costos correspondientes

a la manufactura del producto. Los elementos del costo de
producciéon son: materiales o materia prima directa, mano de obra

directa y gastos de fabricacion.

a) Materiales: son las sustancias usadas en la producciéon que son
transformados en articulos terminados con la adicion de mano de
obra y gastos indirectos de fabricacién. El costo de los materiales

puede ser dividido en materiales directos e indirectos, asi:

Materiales directos: son todos los materiales que puedan ser

identificados en la elaboracién de un producto, pueden ser
facilmente identificados en e-l producto y representan el principal

costo de materiales en la produccién de ese producto. En nuestro
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caso, un ejemplo de material directo es la tela usada para fabricar

una prenda;

Materiales indirectos: son todos los materiales comprendidos en

la elaboracion de un producto que no son materiales directos. Un

ejemplo de material indirecto es el papel de empaque.

b) Mano de obra: es el esfuerzo fisico o mental gastado en la

elaboracién de un producto. Los costos de mano de obra pueden

ser divididos en: mano de obra directa e indirecta como sigue:

Mano de obra directa: es toda la mano de obra directamente

involucrada en la elaboracion de un producto y que puede,
facilmente, ser identificado en el producto que representa el
principal costo de mano de obra. El trabajo de los operarios de
una maquina en una compafila manufacturera, puede

considerarse como mano de obra directa;

Mano de obra indirecta: es toda la mano de obra empleada en la

produccién de un producto que no es considerado mano de obra
directa. Eltrabajo del supervisor de planta es un ejemplo de mano

de obra indirecta.

c) Gastos indirectos de fabricacién: son todos los costos diferentes

de los materiales directos y la mano de obra directa que se
incurren para producir un producto. Como el Costo de cualquier
producto son los costos de materiales directos, mano de obra
directa y los gastos indirectos de fabricaciéon, puede surgir la
pregunta sobre cdmo son considerados los costos de materiales
indirectos y mano de obra indirecta en el costo de un articulo. La
respuesta es que estan incluidos en los gastos indirectos de

fabricacion. Ejemplo de estos costos: depreciacion del equipo de
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la fabrica, seguro de la fabrica, impuestos, servicios de la fabrica,
agua, luz, teléfono, gastos administrativos (papeleria).
Por ejemplo, se supone que una compafia incurre en los

siguientes costos en la manufactura de mesas de madera:

Materiales:
- Madera de roble Q. 1,500.00
- Madera de pino Q. 1,100.00
- Pegamento Q. 8.00
- Tornillos Q. 10.00
TOTAL Q. 2,618.00
Mano de Obra:
- Cortadores de madera Q. 1,800.00
- Ensambladores de mesas Q. 1,900.00
- Lijadores Q. 1,700.00
- Supervisores Q. 300.00
- Conserjes Q. 100.00
TOTAL Q. 5,800.00
Otros
- Arrendamiento de fabrica Q. 700.00
- Servicios Publicos Q. 200.00
- Depreciacion de equipo de fabrica Q. 210.00
TOTAL Q. 1,110.00
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Tabla lll. Tabla de costos que quedaria de la siguiente manera:

ELEMENTOS DE UN PRODUCTO

Materiales Mano de | Gtos. Ind. Costo
directos Pbra d € .. total
directa |Fabricacion

Madera de Roble Q1,500.00 Q1,500.00
Madera de Pino Q100.00 Q100.00
Pegamento Q8.00 Q8.00
Tornillos Q10.00 Q10.00
Cortadores de madera Q1,800.00 Q1,800.00
Ensambladores de
mesas Q1,900.00 Q1,900.00
Lijadores Q1,700.00 Q1,700.00
Supervisor Q300.00 Q300.00
Conserje Q100.00 Q100.00
Arrendamiento de la
fabrica Q700.00 Q700.00
Servicios de fabrica Q200.00 Q200.00
Depreciacion equipo de
fabrica Q210.00 Q210.00
TOTAL Q1,618.00 | Q5,400.00| Q1,510.00 |Q8,528.00

Las clasificaciones de los costos basadas en las relaciones con
el producto cambiaran al cambiar las relaciones. Por ejemplo: la
madera es un costo de material directo, cuando es usada en la
manufactura de muebles de madera. Sin embargo, la madera es un
costo de material indirecto cuando es usada para los embalajes en el

embarque de equipos.

El personal de mantenimiento, conserjes, guardianes, de una
planta manufacturera es un costo indirecto, su funcion no esta
directamente relacionada en la produccién; no obstante, en una
companfia que provee servicio de mantenimiento a otra, el personal de

mantenimiento seria considerado como un costo directo.
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* Gastos de administracion:

Los gastos de administracién incluyen: los sueldos de
administracion de los sistemas productivos, cuotas patronales de
administracion, papeleria y utiles consumidos, impuestos vy
contribuciones de administracién, alquiler de oficina, servicios
utilizados de oficinas, prestaciones a personal administrativo,
amortizaciones gastos de organizaciones, constituciéon e instalacion
de oficina, depreciaciones asociadas con mobiliario y vehiculos de

administracion.

* Gastos de venta:

Los gastos de venta incluyen: los sueldos de sala de ventas,
cuotas patronales de sala de ventas, comisiones sobre venta,
propaganda y publicidad, material de empaque consumido, sala de
venta, combustible y lubricantes consumidos en la sala de ventas,
reparaciones, depreciaciones de mobiliario, equipo, vehiculos e
inmuebles sala de ventas, amortizaciéon gastos de instalacién sala de

ventas, gastos diversos sala de ventas.

* Gastos Financieros:

Intereses a pagar o por inversion, pérdidas, donativos, regalias.

4.1.2.2. Segun su volumen

Los costos varian ante cambios en el volumen de produccion.
La comprensién de su comportamiento es vital para la preparacion de
presupuestos y el andlisis de las operaciones. Los costos bajo esta

categoria son clasificados como variables y fijos, definidos asi:

Variables: los costos variables son aquellos en los cuales el costo
total tiende a cambiar en funcién del volumen de produccion. Los

costos variables son controlados por el Jefe del departamento
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responsable. Por ejemplo, si los costos variables de materiales
directos son Q.100.00 por unidad de produccién, cada vez que la
produccion aumenta una unidad, el costo de material directo
aumentara Q.100.00.

Ejemplo grafico:

Figura 12. Patron de comportamiento de costos de materiales directos

variables.
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4.1.2.3. De acuerdo a su caracter

- Costos directos: son los que se identifican plenamente con una

actividad, departamento o producto, por ejemplo: el sueldo

correspondiente a la secretaria del Gerente de Ventas.

- Costos indirectos: son aquellos que no se pueden identificar con

una actividad o producto determinado. Por ejemplo, el sueldo de un

jardinero, es un costo indirecto de produccion.
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Algunos costos son duales, es decir, son directos e indirectos al
mismo tiempo. Por ejemplo, el sueldo del gerente de produccion es
directo para los costos del area de produccion, pero es indirecto para
el producto. O sea, la clasificacion depende de la actividad que se

esté analizando.

4.2. Técnicas del registro y la valorizacion de costos

La informacion proveniente de la clasificacion de los costos, se

utiliza para:

a) calcular los costos de los productos fabricados.

b) determinar el comportamiento de los costos totales en funcion de
los diferentes volumenes de produccion.

c) verificar el comportamiento de los costos en funcién del desarrollo
inflacionario.

d) conocer en la empresa, las areas en las que se incurren mayores
costos.

e) determinar el costo proveniente de la capacidad no aprovechada
de la empresa.

f) verificar el costo asociado a la mala calidad de los productos,
retrabajos, reprocesos, repeticiones, defectos que impliquen

precios bajos, desperdicios, etc.

4.2.1. Costeo y control de materiales

Los materiales representan un factor importante del costo de
produccién, tanto porque es el elemento basico del producto, como por
la proporcién de su valor invertido en el mismo.

Las materias primas se encuentran en la empresa como:

1. material en almacén.

2. material en proceso de transformacion.

3. material convertido en producto.
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El primero y tercer aspecto, nos presentan a los materiales en
su forma estatica y el segundo en su forma dinamica. En un sistema
de costos completos existe el control de los materiales en cualquiera
de los aspectos anotado. En este capitulo se analizan los materiales
como elementos del costo antes de su transformacién, o sea en su
etapa de almacenamiento.

El control de las materias primas requiere la intervencion
cuando menos de las siguientes areas de trabajo:

- compras
- almacény

- contabilidad

Compras: es el departamento y oficina que tiene a su cargo el
abastecimiento de materiales.

Almacén de materiales: es el lugar en donde se guardan y custodian

los materiales

Contabilidad: representa la parte controladora del movimiento de

materias primas para lo cual se requiere de registros que permitan el

oportuno asiento del movimiento de los materiales.

4.2.1.1. Contabilizacion de los materiales

La contabilizacion de los materiales, se sujeta a diversos
tramites que hacen necesaria la utilizacion de varias formas que se
explican a continuacion:

a) solicitud de compra.
b) pedido.
c) recepcion.

d) almacenamiento.

a) Solicitud de compra: se refiere a una orden escrita que indica

los materiales o suministros que se necesitan en cantidad, calidad y
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plazo. Esta orden es enviada generalmente, a la persona responsable
de compras, para que ésta dé inicio al tramite de la mencionada

orden.

A continuacién se presenta una propuesta de un formulario de

solicitud de compra:

Figura 13. Solicitud de Compra

SOLICITUD DE COMPRA No.

Fecha:

AL DEPTO. DE COMPRAS:

Rogamos atender la presente peticién de compra.

Surtido Normal () Urgente () Extra urgente () Especial ()

Cantidad: Descripcion:

Aprobada por: Solicitada por:

(indicar el Depto. y persona que solicita)

Recibida por:

b) Pedido: al recibir el departamento de compras la “Solicitud de
compra”, procedera a formular el pedido correspondiente, prestando
mayor atencion a las solicitudes que vengan con el caracter de
URGENTE. El pedido se hara al mejor proveedor para los intereses de la
compaiia o sea aquel que otorgue mejores condiciones, mejores precios,
mejor servicio y mejor calidad. A continuacion se presenta la propuesta

de formato de pedido.
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Figura 14. Pedido

PEDIDO No.
Nombre del Proveedor: Fecha:
Direccién: Plazo de entrega:

Suplicamos a usted surtir el siguiente pedido:
Articulo (prenda): Cantidad:

2. Especificaciones:

3. Precio: Condiciones de compra:

Notas:

Su remesa de mercancias debera acompafarse de la nota de
remisién por duplicado que quedaran en poder de la empresa, indicando el
numero del pedido.

La factura debera presentarse a revision los dias martes de cada
semana acompafiada de la emisién original, en donde conste el RECIBI Y
FIRMA DEL ALMACENISTA DE LA EMPRESA.

Los dias de pago seranlos _ de cada semana amparados por el

contra recibo que obtenga el proveedor al presentar sus facturas a revision.

JEFE DEPTO. DE COMPRAS

El registro utilizado para el control de materiales es el de fichas

o tarjetas, a continuacion se presenta un formato de control.
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Figura 15. Tarjeta de control de almacenaje.

TARJETA DE ALMACEN

ARTICULO:

NUMERO: COLOCACION:

Fecha | Descripcion | ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS

Unidad | Costo Unidad | Costo Unidad | Costo

c) Recepcion: esta funcidon corresponde al almacenista, quien
debera chequear los materiales que entrega el proveedor como sigue:
c.1) confrontando la nota de remision del proveedor contra la copia
del pedido y solicitud de compra, a efecto de cerciorarse que la
remesa se ajusta a lo solicitado.
c.2) deberd revisar fisicamente, que los materiales recibidos
correspondan a lo especificado en el pedido, en cantidad,

calidad, medidas, etc.

- Aceptacidon de la mercaderia: de encontrarse a satisfaccion la

remesa del proveedor, el almacenista pondra un sello en el original
de la remisién que por lo menos contenga los datos siguientes:
numero de entrada.

cantidad correcta.

calidad correcta.

observaciones si las hay.

fecha de recepcion.

R

firma.
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- Devolucién de la mercaderia: la mercaderia que no llene los

requisitos de especificaciones, dimensiones, peso, calidad, color,

etc., se devolvera al proveedor.

d) Control de materiales: el departamento o unidad responsable del

control y manejo de materiales utilizara un auxiliar de contabilidad
para confrontar las existencias, entradas, salidas, etc. Este de
acuerdo a las necesidades que se tengan y conforme al sistema

PEPS que se recomendé anteriormente.

4.2.1.2. Costos del manejo de materiales, inventario

Los costos asociados con el control de los inventarios son:
a) costos de adquisicion
b) costos de existencia en inventario
c) costos de las fluctuaciones
d) costos de oportunidad

e) costos de escasez

a) Costos de adquisicion

Los costos tipicos asociados con la adquisicidon de materiales,
incluyen los costos de hacer las requisiciones del analisis y seleccion
de los proveedores, de redactar las oérdenes de compra, del
seguimiento a las o6rdenes, del recibo de los materiales, de su
inspeccion, de su almacenamiento, de poner al dia los registros del
inventario y de cumplir con el papeleo para completar las operaciones

de compra.

Estos costos, por lo general, son fijos sin importar el tamano del
pedido. Es cierto que un pedido grande puede requerir mas tiempo y

costar mas que un pedido pequefio. Esta situacién hace que la
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persona responsable de la administracién coloque los menores

pedidos posibles.

Por ejemplo, si el costo de adquisicion para cualquier articulo
dado es Q.20.00 por pedido, si las necesidades anuales son de 1,000
unidades y si se considera dos posibles cantidades de pedido de 200

y 500 unidades, resultaran los siguientes costos de adquisicién:

Costo de adquisicion = R/Q* S
Donde:
R = necesidades anuales
Q = tamario del lote

S = costo adquisicion por pedido

- Con un pedido de 200 unidades:
Costo de adquisicién = Q1,000.00 * Q.20.00 = Q.100.00

b) Costos de existencia en el inventario

Los costos de existencia en el inventario incluyen cierto numero
de conceptos: costos por intereses, gastos financieros, impuestos,
obsolescencia, deterioro, mermas, seguros, almacenamiento,

depreciacién, manejo de inventarios.

c) Costos de las fluctuaciones

Varios tipos de costos que pertenecen a las fluctuaciones en la
actividad de la produccidén son de interés en este punto ya que el
control efectivo del inventario suele minimizar estos costos. Por
ejemplo, consideramos al fabricante de tarjetas de navidad, la

demanda de tarjetas durante el resto del afio es reducida.
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Los costos asociados con las fluctuaciones incluyen los costos
de contratacion, orientacion y disposicion de empleados extra durante
la estacién critica y después de ella, los costos de tiempo extra y de
diferenciales de turno y los costos del equipo ocioso durante las

temporadas flojas.

d) Costos de oportunidad

Los costos de oportunidad representan las posibles ganancias
que podrian lograrse si se pudiera tomar un curso de accién
alternativo. Se tratan como costos en vez de utilidades ya que se
renuncia a ellos o se pierden si no se aprovecha la oportunidad. Uno
de los mas importantes en términos de control de inventario es el
descuento por cantidad, basados en el nUumero de unidades que se

piden.

Por lo general, el costo unitario baja cuando aumenta la
cantidad pedida, por lo que el personal responsable de las
adquisiciones tiende a pedir en tamafios de lotes grandes. Esta
oportunidad, en algunos casos, tiene que ser desaprovechada si los
costos que lleva el inventario son elevados y si los requisitos de la

produccion no justifican grandes compras de determinados articulos.

e) Costos de escasez

En estos costos se incluyen los gastos provenientes de no
tener los insumos para realizar el proceso productivo, se incluyen
costos por mano de obra, maquinas ociosas, costos asociados con
instalaciones improductivas, y sobre todo, los costos de perder a un

cliente por no tener el producto cuando se solicita.
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4.2.1.3. Costeo de materiales

Debido a la fluctuacion de los precios, el costo unitario de los
materiales comprados puede variar con el tiempo, por lo cual, el
inventario puede contener articulos idénticos adquiridos a distintos
costos. Cuando una empresa utiliza solo pequefias cantidades de
materiales en la produccion, no es muy dificil etiquetar a estos con su

verdadero costo de factura, identificable especificamente.

En el caso mas comun, cuando se utilizan grandes cantidades
de materiales en la produccion, no resulta practico identificar el costo
de compra unitario con cada tipo individual de material. En tales
casos, debe adoptarse algun patrén para el costeo de las
requisiciones de materiales. Algunos de los métodos que se emplean
mas frecuentemente son:

- primeras entradas, primeras salidas, PEPS
- Ultimas entradas, primeras salidas, UEPS

- precio de reposicion

a) Primeras entradas, primeras salidas, P.E.P.S.

Este procedimiento como su nombre lo indica, consiste en
aplicar los materiales utilizados a los precios de las primeras
entradas, hasta agotar las existencias que hay de las mismas,
siguiendo con los precios de las entradas subsecuentes. En estas
condiciones las existencias de almacén quedaran valorizadas a los
precios mas recientes a que hayan entrado las materias primas,
habiendo aplicado a los consumos los precios de las entradas

anteriores.
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b) Ultimas entradas, primeras salidas. U.E.P.S.

Este procedimiento es el lado opuesto del P.EP.S. y lo
utilizamos para valorizar los consumos de materias primas, los precios
de las ultimas adquisiciones hasta agotar la cantidad comprada,
siguiendo con la anterior y asi sucesivamente. Su aplicacion es
aconsejable en los ciclos econdmicos con precios ascendentes.

- Almacén de Materiales:

Consumo de 300U. A Q4.00 Q. 1,200.00
- Reserva para reposicién de materiales:

Diferencia entre el precio de reposicion y precio de adquisicion de las
300 U. consumidas Q. 150.00

En las condiciones anteriores se esta considerando como parte
del costo, materiales por un valor igual al precio de reposicion
conocido y por lo mismo los resultados en las ventas de esos articulos
seran mas cercanos a la realidad, por otro lado, el castigo en costo o
sea el sobreprecio lo estamos acreditando a una reserva especifica

que se considerara dentro del grupo del capital contable.

Otros métodos que se utilizan para el costeo de los materiales son:
- precio fijo estandar

- precios promedios constantes

- costo promedio movil

- costo promedio fin de mes
4.2.2. Costeo y control de mano de obra
Dentro de la mano de obra se considera el segundo elemento

del costo de produccion. Se refiere al esfuerzo humano necesario para

transformar la materia prima en un producto manufacturado. Este
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esfuerzo es remunerado en efectivo, valor que interviene como mano de

obra directa o mano de obra indirecta.

La mano de obra directa se considera como uno de los factores
del costo. La mano de obra indirecta se acumula dentro de los gastos

indirectos.

4.2.2.1. Registro de mano de obra

Los registros de la mano de obra, se utilizan para:

a- Costeo de la mano de obra.

b- Datos para la formulacion de las néminas.

c- Aplicar su costo a las diferentes cuentas: costos de mano de obra
directa, gastos de fabricacién, gastos de administracion, gastos de

venta.

Las formas y registros que se utilizan en el control de la mano de obra
son:

a- Registro de personal.

b- Tarjetas de asistencia.

c- Tarjetas de tiempo para la mano de obra directa.

d- Planillas.

a- Registro de Personal:

Este control se llevara a cabo por medio de un cuadro, el cual se
anotaran cada uno de los empleados, anotandoles cada una de los
aspectos importantes para el calculo de los salarios, esto se puede

observar en la figura 16 (ver pagina siguiente)
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Figura 16. Cuadro de control de personal

ouloyy| ‘puig [ooueg | -oipy SS9 |ejol "‘Hed olwald | enx3 |jlewioN ‘1snfu) ‘Ju3 |osiwiad | ‘geil seiq SO
SO.1N3NJS3A S3ANOIDd3D¥3d Sv.1v4
Joavrvavdl 13d a4oo3d
seloualaey
SBU0I0BAISSqQ
esnen
apuadap anb eljiwe
S02IPJW sauswexg opidsap ap eyooa [IAID Ope)s]
Jod opeziony ojusiwioeu ap Jebn
Jed y eloy Jod opjeng soiquie) OjuaiwIioeu ap eyda
ojsend ouojole L
esaldwsa e| e opeubisy ‘ON OARIULOP 0}eljuUoD
egan.d ap opoliad uoiooalIg
SS9O)| uoeIlY [euoisinoid 0jesuoD 9IQWION

V'S “.uX. VSTUdINT
TVNOS¥3d 3d O¥LSIOF

73



b- Tarjetas de asistencia: en las tarjetas de asistencia se registra
la hora exacta de entradas y salidas de los obreros de la fabrica. Para
ello se usa el sistema de registro por relojes especiales (controladores
de tiempo) o por medio de un responsable que chequee la entrada y
salida de los trabajadores (este generalmente esta conformado por el
personal de seguridad de la empresa quien anota el nombre y hora de

entrada y salida del personal.

Figura 17. Tarjeta de asistencia

TARJETA DE ASISTENCIA
EMPRESA X, S.A.
Operario No. Semana No.
Nombre: Del al
Puesto: Cuota por hora:
Departamento: Destajo:
Planta: Cuota por pieza:
Eventual:

Dial_/EMPO NORMAL TIEMPO EXTRA

Entrada| Salida| Hrs. | Autorizado por | Entrada | Salida [ Hrs.| No. Orden Proceso

CEEromo<
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c- Tarjeta de tiempo de mano de obra directa: para registrar la
mano de obra directa existen diferentes formas que incluyen los
siguientes datos: nombre del operador, niumero de némina, fecha de
inicio del registro y fecha de terminacion, salario, piezas buenas
obtenidas, asi como piezas malas, que permite calcular los costos
de calidad debido a reprocesos, desperdicios, rechazos, productos
inservibles, etc., a fin de determinar la influencia de éstos en

relacion al costo total.

Figura 18. Tarjeta de tiempo de mano de obra directa

TARJETA DE TIEMPO DE MANO DE OBRA DIRECTA

Nombre operador Nimero némina
Categoria Numero orden
Salario Diario Fecha Inicio
Pza. buenas/malas Fecha term.

11 2] 3] 4] 5[ 6] 7 8] 9] 10] 11] 12] 13] 14{ 15] 16{ 17| 18| 19] 20

21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

TOTAL HRS. TOTAL PZAS. COSTO M.O. X UNIDAD

d- Planillas: Las planillas son auxiliares valiosos para las empresas
que ocupan varios trabajadores. La persona que tenga a su cargo la
elaboracion de éstas, siempre habra de tener en mente las
deducciones que por ley u obligacion haya que hacerle a cada

empleado:

- IGSS. 4.83% en la capital y demas departamentos y 2.83% para
los departamentos de Petén, Santa Rosa y El Progreso sobre el

importe del sueldo devengado.
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- PRESTAMOS AL BANCO DE LOS TRABAJADORES: Si el
trabajador es deudor del Banco, es obligacion del patrono descontarle
de su sueldo o salario la cuota pactada. En defecto del deudor, se

hara el descuento al fiador.

- RETENCIONES JUDICIALES: Cuando exista una orden judicial de
retener del sueldo devengado por un trabajador determinada suma, el

patrono queda obligado a cumplir tal mandato.

- CUOTAS DE SINDICATOS Y COOPERATIVAS: Cuando se
reciben instrucciones de un sindicado o de una cooperativa para
descontar determinada cantidad de sueldo del trabajador afiliado, a
cualquiera de estas entidades y exista el aval correspondiente del
empleado y los requisitos legales, el patrono queda obligado a
efectuar tales descuentos.

A continuacién se muestra ejemplo de planilla, que puede

variar de acuerdo a los requerimientos de cada empresa. (Ver figura
19)
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Figura 19. Planilla de empleados
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4.2.2.2. Sistema de salarios: los salarios se dividen de acuerdo a su
forma de pago en: sistema de salarios a base de tiempo y sistema de

salarios en base a producciéon (destajo)

a) Sistema de salario por tiempo: es aquel que se paga con

base en el tiempo trabajado que puede ser por hora o por dia.

En este sistema se nulifica la iniciativa del trabajador,
pues no existe estimulo ya sea cual fuere la produccién
rendida, el salario es el mismo, ademas, existe dificultad para
precisar el costo de la mano de obra de la unidad producida,
pues los costos obtenidos resultan diferentes de un trabajador
a otro. Sin embargo, como ventaja se encuentra que la
elaboracion de la planilla se facilita grandemente, ya que basta
computar el tiempo semanal de cada obrero y multiplicarlo por

la cuota por hora o dia establecido.

No obstante lo antes expuesto, en cierto tipo de
industrias se hace necesario establecer el sistema de salarios a
base de tiempo, pero para corregir las desventajas sefialadas o
por lo menos reducirlas, se acostumbra establecer premios,
que en alguna forma despierten interés en el trabajador,

sistemas que se denominan de incentivos.

b) Sistema de salarios a destajo: consiste en pagarle al
obrero de acuerdo con el trabajo desarrollado, fijandosele una

cuota por cada unidad producida.

VENTAJAS:
1. Se desarrolla la habilidad del obrero e incluso llega a la
especializacion.

2. Se conoce con precision el costo de la mano de obra directa.
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3. Se obtiene una mayor produccion.

DESVENTAJAS:

1. Aumento de desperdicio en los materiales.

3. Obtencién de una produccion de calidad dispareja.
4. Peligro de sobreproduccion.

4.2.2.3. Costeo de la mano de obra

Los aspectos a considerar en el costeo de la mano de obra
son:
- salario de los trabajadores
- prestaciones

- Cuotas patronales.

- Jornadas de trabajo

a- Séptimos dias y dias de asueto: el Articulo 126 del Cédigo
de Trabajo Establece: “Que todo trabajador que labore a plazo fijo o
por tiempo indeterminado y cuyo salario sea cubierto por unidad de
tiempo o de hora, tiene derecho a disfrutar de un dia de descanso
remunerado después de cada semana ordinaria de trabajo o de cada

seis dias de trabajo continuo.”
Se establece, ademas, que la jornada ordinaria de trabajo
diurna normal semanal, es de 45 horas de trabajo efectivo,

equivalente a 48 horas para los efectos de pago de salario.

Asimismo, el Codigo de Trabajo contiene disposiciones

especiales para las jornadas nocturnas y mixtas de trabajo.
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Para calcular el séptimo dia de personal contratado por hora o
a destajo se utiliza la siguiente férmula:

Séptimo dia = pago de horas trab. X 1/6

En relacion a los dias de asueto de pago obligatorio, el Articulo

127 establece que son 12 dias de asueto con goce de salario.

b- Tiempo extra: el tiempo extra es aquel que se trabaja
después del tiempo normal y de acuerdo con el Cddigo de Trabajo,

debe ser remunerado con un 50% mas de los salarios.

- Prestaciones

a- Vacaciones anuales: el Articulo 130 del Cédigo de Trabajo
establece que todo trabajador tiene derecho a un periodo de
vacaciones después de cada afno de trabajo cuya duracién minima
debe fijarse asi: 15 dias habiles en empresas comerciales, 10 dias
habiles en empresas industriales que ocupen permanentemente 10 o
mas trabajadores o de empresas agricolas o ganaderas que ocupen
permanentemente a 500 o mas trabajadores, 6 dias habiles en los

casos no comprendidos en los incisos anteriores.

b- Aguinaldos: el Cddigo de Trabajo establece que el importe
del aguinaldo a que tiene derecho un trabajador es equivalente al
100% del sueldo o salario ordinario mensual que estos devenguen por

un afo de servicios continuos o la parte proporcional correspondiente.
Debera pagarse el 50% en la primera quincena del mes de

diciembre y el 50% restante en la segunda quincena del mes de enero

siguiente.
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c- Indemnizaciones: cuando se despide a un trabajador sin
causa justificada, el patrono queda obligado a pagarle un mes de

salario por ano laborado, o el equivalente proporcional que trabajo.

- Cuotas Patronales: Las empresas estan afectas al pago de

las siguientes cuotas:

- IGSS: el 10.67% en la capital y demas departamentos vy
6.67% en los departamentos de El Petén, Santa Rosa y El Progreso,
se descuenta del monto de los salarios pagados en el mes, segun
planillas. La cantidad que resulte debera ser remitida junto con la
cuota de los trabajadores al Instituto Guatemalteco de Seguridad
Social dentro del siguiente mes.

- IRTRA: el 0.3, tres por millar, sobre el sueldo base. La
cantidad que resulte deberd consignarse mensualmente al Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social, responsable de canalizarla al
Instituto de Recreacién para los Trabajadores de Guatemala.

- INTECAP: el 1% sobre el monto de los salarios, segun
planilla. La cantidad que resulte también, debera consignarse
mensualmente al IGSS, responsable de canalizarla al Instituto

Técnico de Capacitacion y Productividad.

4.2.3. Costeo y control de gastos de fabricaciéon

Los gastos de fabricacion, como se mencion6 anteriormente,

son los elementos indirectos del costo y comprenden tres grupos:

materiales indirectos, mano de obra indirecta y costos indirectos.

4.2.3.1. Registro de los gastos de fabricacién

Para el registro de los materiales indirectos y mano de obra

indirecta, se utilizan los controles descritos en el inciso 4.2.2
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Los costos indirectos son los siguientes:

a- alquileres de la fabrica

b- depreciacion del edificio de la fabrica

c- depreciacién de la maquinaria

d- seguros e impuestos sobre el edificio

e- reparaciones y mantenimiento de la maquinaria
f- gastos de capacitacion

g- servicios utilizados, luz, agua, teléfono, etc.
h- impuestos

i- cuotas patronales

j- gastos varios en la fabrica

k- prestaciones

Para el sistema de registro de costos indirectos, se toma como
base si la empresa esta dividida departamentalmente o que no exista

tal division.

En el primer caso, se lleva en la empresa una cuenta de costos

indirectos por departamento y una cuenta de costos indirectos global.

En el segundo caso es necesario registrar dichos costos en
una cuenta unica con sus respectivos auxiliares.
Las partidas asentadas en los libros, tienen dos fuentes de origen:
- Comprobantes y facturas,
- partidas que se conocen con antelacién: depreciacién, alquileres,

seguros, etc.

4.2.3.2. Costeo de los gastos de fabricacién

Para el costeo de la mano de obra indirecta y materia
prima indirecta, se utilizan las técnicas descritas en los incisos

correspondientes. El resto de cuentas referentes a los costos
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indirectos generalmente son cantidades ya asignadas que no

necesitan ninguna explicacion.

El unico aspecto que se considerara, es la parte de la

depreciacidon que si implica ejecucion de ciertos calculos.

El término depreciacion, se definira como el proceso llevado a
cabo para convertir un activo fijo en un costo. El objeto de este
proceso es acumular los fondos necesarios para lograr la reposicion
de dicho activo. El fisco tiene establecidas ciertas tablas donde indica
que vida util debe ser asignada a un activo fijo con objeto de ser
depreciado. De igual forma tiene porcentajes maximos anuales de
depreciacién que se mencionan a continuacién:

- para edificios y construcciones 10%

- instalaciones no adheribles a los inmuebles  15%

- maquinaria 20%
- vehiculos 30%
- herramientas 60%
- porcelana y cristaleria 60%

Aunque la depreciacion no es un gasto desembolsable, su magnitud y
el tiempo de ocurrencia influyen, considerablemente, en el pago de
impuestos, ya que éstos se pagan sobre la utilidad neta menos
depreciacion.

Para depreciar activos fijos, existen varios métodos, los mas comunes
son:

a- Depreciacion en linea recta: es uno de los mas utilizados, su
nombre se deriva del hecho que en el valor de los libros el activo
disminuye linealmente con el tiempo, porque cada afo se tiene el

mismo costo de depreciacion. La depreciacion anual se determina
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dividiendo el primer costo del activo menos su valor de salvamento

entre la vida atil del activo.

b- Método de depreciacion de saldo decreciente: es una técnica
para eliminar rapidamente los activos. El costo de depreciacion para
cualquier afio se determina multiplicando un porcentaje uniforme por
el valor en libros de este ano, obviamente, el costo de depreciacion es

mayor en el primer afio y disminuye cada afio.

c- Otros métodos: depreciacion de fondo de amortizacion,
depreciacion suma de digitos del afo, depreciacion de grupo,

depreciacion compuesta.

4.3 Sistemas de costos

En este numeral se describiran las técnicas del registro y
valorizacién de los costos de produccion desde el punto de vista de
aplicacion al producto terminado, con el objeto de obtener los costos de

los procesos o costos de las 6rdenes de trabajo y costos unitarios.

El sistema de costos, se define como el conjunto de
procedimientos utilizados para hallar el costo de los productos. Para la
determinacién de un sistema apropiado es indispensable considerar el

sistema de produccién que emplee la empresa.

Todos los sistemas de produccion difieren en algo, sin
embargo, se pueden dividir en dos tipos basicos:
a) Sistemas de produccién por producto o intermitente.

b) Sistemas de produccién continua o por proceso.
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a) Sistemas de produccién por producto o intermitente

Son notables por la flexibilidad que permiten en términos de los
articulos que pueden hacerse y los trabajos que pueden
ejecutarse, se utilizan maquinas universales, las maquinas estan
agrupadas de acuerdo a las operaciones que efectuan, los
inventarios de materia prima y producto en proceso son,
relativamente altos, los operarios que laboran en este sistema son
calificados, o altamente calificados, y se requieren muchas
instrucciones para los trabajadores. En este tipo de empresas es

aconsejable la utilizacion del Sistema de costos por érdenes de

trabajo.

b) Sistema de produccién continua o por proceso

En estos sistemas de produccion se produce pequena variedad
de articulos con gran produccién individual, la distribucion de la
maquinaria esta de acuerdo con el flujo del producto, se utilizan
maquinas de tipo especial, los inventarios de materia prima y de
producto en proceso son, relativamente, pequefos, los operarios
no cuentan con una capacitacién especial, son necesarias pocas
instrucciones para el trabajador. En este tipo de empresa es

aconsejable la utilizacion del _Sistema de costos por proceso.

4.3.1. Sistema de costos por ordenes de trabajo

Se emplea cuando resulta necesario y posible distinguir cada
unidad o grupo de unidades producidas a través de un proceso. Por
ejemplo: Trabajos en una imprenta, tarjetas, tesis, trabajos en los
talleres automotrices, trabajos especificos de elaboracién y reparacion
de articulos de madera, construccion de casas, trabajos en empresas

de servicio, trabajos de manufactura especifica. En este sistema de
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costos se recopilan mediante érdenes de trabajo especificas para una

cantidad determinada de un articulo o unidad particular.

Figura 20. Hoja de costos por orden de produccion

HOJA DE COSTO
NO. DE LA ORDEN
CANTIDAD: ARTICULO:
DETALLE:
FECHA INICIO: FECHA PROMETIDA: FECHA FINALIZACION:
MATERIAL MANO DE OBRA GASTOS DE FABRICA
Opera-

Fecha Partida [Cantidad| Importe Fecha Dept. Importe Fecha Dept. Tipo | Importe

cion

RESUMEN
REAL ESTIMADO

MATERIAL
MANO DE OBRA
GTS. FABRICA
COSTO TOTAL
CANT.PRODUCIDA
COSTO UNITARIO

En la hoja de costos de érdenes de trabajo, se lleva espacios para
registrar cada uno de los tres elementos del costo que intervienen en el
proceso de fabricacion de esa misma orden de trabajo. Por consiguiente,
para lograr la debida identificacion y registro, se asigna un numero de

orden de produccion a cada uno de los trabajos.

- Material directo empleado en la orden de trabajo: para el registro

de los materiales directos a las érdenes especificas de trabajo, las
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requisiciones de materiales son la fuente original. Esta es la razén por la
cual en las requisiciones de materiales, se indica el numero de la orden

de trabajo. Ejemplo:

Figura 21. Solicitud de materiales directos

SOLICITUD PARA MATERIALES DIRECTOS

FECHA: SOLICITANTE:
PRODUCTO:
ORDEN DE TRABAJO:

u.
CODIGO | DESCRIPCION | MEDIDA | PZAS./UNIDAD | TOTAL | C.UNIT. | C.TOTAL

Mano de obra directa empleada en la orden de trabajo: El registro de
la mano de obra directa que se carga a las 6rdenes de trabajo, también
requiere que en la fuente de informacion se indique el tiempo trabajado
en cada orden. Esta informacion, falta en las tarjetas de tiempo. Para
obtenerla, se necesita una forma conocida como boleta de trabajo.

Ejemplo de boleta de trabajo:
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Figura 22. Mano de obra directa en orden de trabajo

ORDEN DE TRABAJO No. FECHA:

NOMBRE DEL TRABAJADOR:
CODIGO DEL TRABAJADOR:

Hora y fecha en | Hora en que ‘s Salario por
Duracién

Iy H Importe
que terminé empezo hora

* Es importante indicar que las prestaciones de los trabajadores, cuotas
patronales y deducciones de salarios no se incluyen en las boletas, sino en la
némina o planillas de la empresa.

- Gastos generales de fabricacién asignados a las 6rdenes de
trabajo: Para la asignacion de los gastos de fabricacion a las érdenes

de trabajo es necesario tomar en cuenta:

a- Los gastos de fabricacion que son asignados directamente a cada
orden de trabajo y material indirecto especifico para esa orden, mano de
obra indirecta utilizada para la fabricacion de la orden de trabajo, otros

gastos especificos.

b- El resto de la lista de gastos descrita en el numeral 4.2.3.1.
representa los gastos generales de fabricacion relativos a la produccion
del mes, la que no es posible asignarlos a o6rdenes de trabajo
especificas, es necesario realizar un prorrateo que significa la distribucion
de estos gastos, tomando alguna base equitativa que corresponda al
tiempo invertido en cada una de estas ordenes, por ejemplo: El costo de
mano de obra directa, el numero de horas de mano de obra directa, el

numero de las horas-maquina.
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A continuacion se presenta el procedimiento general para la
distribucion de los gastos generales de fabricacion, en las hojas de costo
en el sistema de 6rdenes de trabajo:

1. determinar el importe total de los gastos generales de fabricacion
correspondiente al mes,

2. tabular el costo total de la mano de obra directa, de las horas de la
mano de obra directa o de las horas-maquina,

3. dividir el total de los gastos generales de fabricacidon entre el costo
total de la mano de obra directa o de las horas-maquina, hasta llegar a
obtener el coeficiente de distribucién de los gastos de fabricacion,

4. multiplicar el coeficiente por el costo de la mano de obra directa, o las
horas de mano de obra directa o las horas-maquina, concentradas en
cada orden de trabajo y luego, distribuir los gastos generales de

fabricacion entre las horas de costo.

- Registro del costo de productos terminados y de produccion en
proceso.

Cuando ha terminado el proceso correspondiente a una orden de
trabajo, se suman los tres elementos del costo de fabricacion que se han
concentrado en la hoja de costo respectiva que incluye los cargos por
distribucion proporcional. La suma obtenida representa el costo total de
los productos fabricados, por lo que respecta a esa orden de trabajo y se

anota en la lista de érdenes de trabajo terminadas.

El importe total de la produccion en proceso al final de cualquier
periodo contable, sumando todos los costos concentrados en las hojas
de costo de las drdenes de trabajo que estén en vigor, pero cuyo
resumen aun estd pendiente de hacer. Por lo tanto, no es necesario
hacer suposiciones o calculos estimativos sobre el saldo del inventario de
la produccion en proceso, cuando se elabore el estado del costo de

productos fabricados.
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4.3.2. Sistema de costos por proceso

A diferencia del sistema por 6rdenes de trabajo, en el costeo por
procesos, los registros se elaboran para cada departamento productivo
en lugar de hacerlo por cada orden de fabricacién o producto. En este
caso, el registro se efectua para cada periodo contable para, luego,
asignar el costo a los productos fabricados. Asi pues, la funcién principal
de un registro por procesos radica en asignar los elementos del costo de

fabricacion a un departamento por un periodo de tiempo determinado.

En estructuras bien organizadas, cada departamento representa un
centro de costos y una unidad de responsabilidad, por lo que un registro
de costos de produccion también ayuda a conocer la eficiencia dentro de
cada departamento, son ejemplos de empresas que trabajan el sistema
de procesos:

- empresas de maquila
- empresas que fabrican ladrillos, blocks, etc.

- empresas que fabrican jabones

En este sistema, los costos se recopilan mediante hojas de costo por

proceso.
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Figura 23. Hoja de costo por proceso

HOJA DE COSTO POR PROCESO

Departamento:
Descripcion del Producto:
Periodo cubierto:

CARGOS

MATERIALES GASTOS DE

FECHA | PARTIDA DIRECTOS M.O. DIRECTA FABRICACION

RESUMEN
INV. AL COMIENZO DEL PERIODO INV. AL FINAL DEL PERIODO
PARTIDA INVERTIDO Q | PARTIDA INVERTIDO Q
Material Material
Mano de Obra Mano de Obra
Gts. De Fab. Gts. De Fab.
TOTAL TOTAL
CARGOS INVERTIDO Q | COSTO UDS. TERMINADAS
Material 1. Total al comienzo Q
Mano de Obra 2. Cargo Q
Gts. De Fab. 3. Inv. Al Final Q

Costo total Proceso Q
COSTO UNIT. PROCESO = COSTO TOTAL
UNIDADES
PRODUCIDAS

Puede observarse lo siguiente:

a) los cargos corresponden a los costos de materiales directos
empleados, mano de obra, gastos de fabricacion al periodo contabilizado;
b) el inventario al comienzo del periodo es el correspondiente al
inventario, costo equivalente, final del periodo anterior;

c) el costo de las unidades terminadas es equivalente a la suma del

inventario inicial y los cargos, menos el costo del inventario final;
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d) los inventarios iniciales y finales incluyen el costo de
productos en proceso y materiales directos e indirectos

disponibles.

4.3.2.1. Registro de materiales empleados

Al registrar los materiales que entran en el proceso de fabricacion, la
modificacion a que se alude implica que en las requisiciones de
materiales habra que sustituir los numeros de las 6rdenes de trabajo por
los nombres de los departamentos, sus nombres pueden representarse
por colores de acuerdo con alguna clave apropiada con lo cual se reduce

el trabajo de oficina.

Figura 24. Solicitud de materiales directos

CLAVE:
SOLICITUD PARA MATERIALES DIRECTOS
DATOS LOCALES PRODUCTO
Fecha
Depto.
Solicitante
| U PZAS. C. C.
CLAVE DESCRIPCION | MEDIDA |UNIDAD UNITARIOS |TOTAL

4.3.2.2. Mano de obra directa empleada: Para ir de acuerdo con la
division de trabajo en el Sistema de costos por procesos, se designan,
generalmente, determinados trabajadores para determinado

departamento, que ejecutan las mismas tareas dia a dia. Ya no es
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necesario utilizar boletas de trabajo ni hacer resumenes mensuales de
trabajo, los cuales si son necesarios en el sistema de costos por
ordenes de trabajo, pero si esta indicado el uso de tarjetas de tiempo,

control de entradas y salidas.

4.3.2.3. Gastos de fabricacion: Para la asignacion de los gastos de
fabricacion entre los departamentos que conforman la empresa es
necesario tomar en cuenta:
a) aplicacion de aquellos gastos de fabricacién directos a cada
departamento:
- sueldo de mano de obra indirecta departamental
- material indirecto utilizado
- reparaciones
- depreciacion de maquinaria, equipo y mobiliario
- cuotas patronales
- prestaciones del personal

- seguro de maquinaria y equipo

b) aplicacion de aquellos gastos de fabricacion indirectos que deban

prorratearse entre los departamentos de acuerdo con las bases

siguientes:
GASTO BASE DE DISTRIBUCION
Alquiler de la fabrica Mts. Cuadrados de espacio que
ocupe cada departamento
Depreciacion de Edificios Mts. Cuadrados de espacio que
ocupe cada departamento
Gastos de energia eléctrica H.P. en motores de cada
departamento
Gastos de teléfono y agua % aproximado de consumo mensual
Impuestos Costo M.O. + material empleado por

departamento
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4.3.2.4. Costo total del producto: Para hallar el costo total del
producto es necesario sumar los costos unitarios de produccién de
todos los componentes del producto, obtenidos en las hojas de

proceso.

Esta informacion se tabula en un cuadro de costos totales de

productos, asi:

Figura 25. Costo total por producto

HOJA DE COSTOS POR PRODUCTOS

EMPRESA
PERIODO CUBIERTO

COSTOS UNITARIOS

PROCESO No. | PROCESO No. | PROCESO No. TOTAL
PRODUCTO 1 2 3 COSTO

4.4. Implementacién del nuevo sistema de control de costos

De acuerdo al analisis realizado en la obtencién de datos e
informacion dentro de la empresa, se pudo observar que no se
llevaban controles, por ello habia mucho desperdicio en materiales,
mano de obra, tiempos, etc. Por ello dentro del analisis de costos y las
técnicas de registro y valorizacion de costos, se fueron presentando
las propuestas de cuadros para llevar controles y reducir de esta
manera los costos con los cuales se esta operando actualmente, se
detalla para cada uno de los elementos que intervienen en el proceso
los cuadros que pueden ser los auxiliares para empezar a cuantificar

los valores, tiempos, costos, etc. Por supuesto no son restringidos e
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inamovibles, ya que en la puesta en practica se podran ver las
fortalezas o debilidades que puedan tener y realizar las mejoras

pertinentes segun sea el caso.

4.4.1. Pruebas del nuevo sistema

Hasta el momento se han expuesto los conceptos
fundamentales de la teoria de costos en cuanto a: definiciones,
clasificaciones, maneras de recopilar y registrar la informacion, asi
como diferentes criterios de valorizacion. Todo lo anterior se ha
enfocado principalmente al area de produccion, sin embargo, se ha
enfatizado de que el costo total del producto no esta Unicamente en
funcién del costo de produccién, sino que también intervienen otros
costos, como lo son: costos de ventas, costo de administracion y el
costo de tipo financiero. Esta informacién es la basica para llevar a

cabo un sistema de control de costos.

4.4.2. Desarrollo del nuevo sistema

Dentro de las implementaciones realizadas se han observado

los siguientes aspectos importantes a resaltar:

* Capacitacion: Se ha realizado una capacitacién, tanto a nivel de
supervisores de produccion como a nivel operativo, esto como punto
de partida, para la concientizacién y estructurar una vision de trabajo
en equipo, para lograr de esta manera la colaboracién de cada uno de
los participantes dentro del proceso de produccién, presentando los

diferentes cuadros de controles, en las diferentes areas.

* Pruebas previas: como todo proceso de cambio e implementacion,
se procedié a elaborar y llenar cuadros, controles, datos, etc., para

aclarar cada una de las dudas que dentro del proceso se fueran
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presentando en cada uno de los participantes, teniendo la opcion
abierta a cualquier sugerencia que resultara beneficiosa para llevar

los controles.

* Registro de informacion: el registro de la informacion se empezé
en varios aspectos a la vez, apoyandonos en los diferentes
empleados que se tenian, logrando de esta manera acelerar el tiempo

de toda de datos de la siguiente manera:

- Generacion de inventarios: para ello se procedidé a organizar las
bodegas, registrando los diferentes materiales y productos que se
tenian en existencia, asignandoles a cada uno un cdédigo, esto para
facilitar el manejo de informacion, llevando de esta manera el control
de acuerdo a las sugerencias planteadas en el numeral 3.3.3. para
saber el nivel de reorden y llevar el control de inventarios minimos.
Todo ello para evitar caer en costos demasiado altos de manejo de

inventarios o sobreexistencias de algun producto o material.

- Se procedio6 a costear los montos de fabricacién, tomando una a una
las diferentes prendas que se confeccionan en la actualidad, se tomo
el detalle de los materiales, tiempos, mano de obra directa e indirecta,
costos directos e indirectos clasificandolos y separandolos de acuerdo

a donde corresponden.

- Se procedié a llenar los cuadros de solicitud de materiales tanto
directos como indirectos para la produccion, cuantificandolos y
detallandolos, registrando cada uno de los elementos que intervienen

en el proceso.
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5. EVALUACION Y MEJORA CONTINUA DE LOS SISTEMAS Y
CONTROLES IMPLEMENTADOS

5.1. Evaluacioén de los sistemas implementados

Durante el tiempo que se estuvo en la fabrica posterior a la
implementacién de los controles, reorganizacion y participacion de cada uno
de los empleados, se logré ver el avance y las mejoras, las personas
aceptaron de manera positiva las diferentes capacitaciones recibidas. La
evaluacion de los nuevos sistemas se llevaran a cabo mediante una
“‘evaluacién propia”; consistente esta en una pequefa encuesta como se
puede ver en la figura 26, encuesta de evaluacion, en la que cada operario
evaluara su puesto de trabajo, su area de trabajo y las condiciones en las
que se esta llevando a cabo el mismo, esto ayudara a mejorar las
condiciones de trabajo y por ende, mejorara la eficiencia en cada uno de

ellos.

Esta evaluacién-encuesta se realizara periodicamente, proponiéndola
inicialmente a cada tres meses (3) y posteriormente a periodos de seis (6).
El objetivo de la evaluacion sera obtener informacién a cerca de cada
estacién de trabajo que compone cada area del departamento de produccién
y determinar de una manera somera los costos ocultos en los que se esta

incurriendo cuando el trabajo no se esta realizando de una correcta manera.

Es importante que en cada uno de los procesos pueda involucrarse al
personal de trabajo, ya que como se ha mencionado son el recurso mas
valioso de la empresa, esto significa que ellos podran proporcionar la mejor
informacion para ver el comportamiento de los nuevos sistemas, ademas se

llevara a cabo por medio de observaciones directas la manera en que se
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esta laborando y poder de esta manera realizar los diagramas bimanuales

de cada una de las estaciones de trabajo.

Figura 26. Encuesta de evaluacion

ENCUESTA DE EVALUACION DEL PUESTO

Nombre del puesto:
Qué otro nombre suele darsele al
puesto:

Departamento al que pertenece:
Gerencia a la que pertenece:
Jefe inmediato superior:

1 Cual es el objetivo de ser de su puesto de trabajo?

2 Cuadles son las actividades diarias de su puesto?

Qué cantidad de horas emplea?

3 Cuales son las actividades periodicas de su puesto?

Qué cantidad de horas emplea?

4 Para que en su puesto las actividades sean efectuadas con
| eficiencia, necesita efectuar una planeacién?

Si No
De qué tipo?

Mencione los utiles, herramientas, instrumentos y equipos
que sean fundamentales para el buen desempeiio de su
puesto

6 Cuenta con ellos en el area de trabajo o en un lugar accesible?
Si No
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7 Cuenta con la capacitacion de personal capacitado en la
implementacion de procedimientos y procesos para realizar
su trabajo?

Si No

8 Se tienen definidos procedimientos para elaboracion de su trabajo?
Si No
9 Existe la utilizacion dentro del proceso de controles de
| calidad en la elaboracion del producto?

Si No
10 Existe el trabajo en equipo con sus compaiieros de area
| (colaboracioén, orden, limpieza, etc.)
Si No

11 Dibuje del area de trabajo

5.2. Sistema de retroalimentacion y mejora de los procesos

Uno de los principios basicos en la administracion moderna es que un
proceso no es del todo perfecto siempre puede mejorarse; basados en este
principio sera necesario contar con una retroalimentacién en los sistemas ya
implementados, entendiendo por retroalimentacién sefialamientos vy
sugerencias al mismo, logrando de esta manera que exista dentro de la

empresa y especialmente en el area de produccion una autocritica.

Seran realizadas por lo menos una vez por mes una reunion para
evaluar los avances, inquietudes, mejoras que se puedan tener en cada uno
de los controles, incluyendo también, de acuerdo a las necesidades que se

vayan presentando, la incorporacién de nuevos controles, cambiando o
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mejorando los ya establecidos. En dichas reuniones se llevaran a cabo
acciones concretas como:

- Senalamientos de defectos en los sistemas

- Una autocritica a lo establecido

- Un analisis FODA

- Conclusiones

- Lluvia de Ideas

- Reordenamiento de todas las sugerencias

- Realizacién de informe para Gerencia de Produccion
- Correccion de errores en el sistema

- Fortalecimiento de Fortalezas y Oportunidades

- Implementacion de controles mejorados

Este tipo de actividades permitira al personal estar en constante
evolucion, generando ideas, sugerencias, etc. y evitando de esta manera
caer en la rutina que muchas veces hace que el trabajo sea poco agradable,

productivo y participativo.

5.3. Control y evaluacion de productos

El porcentaje de rechazo de producto dentro de la empresa es
pequeio, a pesar de ello como mejora al sistema se ha contemplado
minimizar este porcentaje. Esto se obtendra llevando a cabo un estricto
control de calidad tanto del producto en proceso como del producto
terminado. Como propuesta adicional al trabajo realizado en esta empresa,
se sugieren llevar controles, esto ayudara a mejorar la calidad de los
mismos, obteniendo menos rechazos al final del proceso por mal ensamblaje
de prendas. Ademas, es una herramienta que durante el proceso mantiene
la atencién y colaboracion del operario para realizar el trabajo mas

consciente y eficientemente, logrando menos desperdicios.
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5.3.1. Control de los productos en proceso

El supervisor de produccion, debera tomar muestras en los diferentes
lotes de produccion, evaluando los diferentes aspectos dentro de la
confeccion, a continuacion se presenta un modelo de control para una
prenda, sin embargo como se ha hecho énfasis durante el desarrollo de
este trabajo, cada uno de los controles debe de ser adaptado a los
diferentes tipos de prendas (vestidos de nifia) que se tienen, ya que van

variando de acuerdo a los estilos.

Figura 27. Ejemplo hoja de control de calidad para producto en

proceso.
CONTROL DE CALIDAD PARA PRODUCTO EN PROCESO
FECHA
PRODUCTO
SUPERVISOR
RESPONSABLE
MEDIDA CUMPLE
E"E'f,":'f_ﬁ;%‘“ DE CI_?I'I'_gR CON | ACABADOS | OBSERVACIONES
COSTURA ESTANDAR
Aceptado: Si No
Rechazado: Si No

5.3.2. Control del producto terminado

Al igual que el producto en proceso, es necesario tener un buen

manejo del producto terminado, esto se va a ir mejorando en la medida
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que el producto en proceso sea evaluado constantemente, sin embargo

se sugiere llevar un control como se presenta a continuacion:

Figura 28. Ejemplo hoja de control de producto terminado

CONTROL DE CALIDAD PARA PRODUCTO TERMINADO

FECHA
PRODUCTO
SUPERVISO
R
RESPONSA
BLE
CUMPLE CUMPLE -
- REVISION
CODIGO PRODUCTO | UBICACION CON CON

AEVALUAR | EN BODEGA | EMPAQUE | EMPAQUE Tﬁgﬁf&%@" OBSERVACIONES
INTERIOR. | EXTERIOR

Si

Aceptado: _ No
Si

Rechazado: _ No

El control de calidad debe ser intrinseco en cada estacion de trabajo,

convirtiendose cada uno en controlador de calidad en su estacion de trabajo

esto ayudara a que las correcciones del producto sean inmediatas y no

deba esperarse a que todo un lote sea rechazado por su mala calidad.

5.4.

Evaluacion y retroalimentacion del sistema de costos de

produccion

En la misma forma que para la evaluacién del sistema de

planificaciéon implementada, se recomiendan los mismos puntos y
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actividades sugeridas en el numeral 5.1 y 5.2 enfocados a la
evaluacion de los costos, esto es necesario realizarlo periddicamente,
pues ello nos dara la informacion sobre las situaciones de la empresa
en determinados momentos, logrando con ello realizar las mejoras
continuamente, adicionalmente, con las evaluaciones, se tendra la
retroalimentacibn necesaria para l|la toma de decisiones
preventivamente y aminorando las situaciones correctivas que

l6gicamente representan un costo mayor dentro de toda empresa.
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1.

CONCLUSIONES

La inexistencia de areas de trabajo definidas eleva el transporte y
manejo de materiales entre estaciones de trabajo, esto incrementa el
deterioro de los productos, provoca la improvisacién de las areas de
trabajo manuales. Con areas de trabajo debidamente definidas se

pretende eliminar la improvisacion.

La mala distribucion de maquinaria y areas de trabajo dentro del
departamento de produccion, trae como consecuencia falta de
estandarizacion en las lineas de trabajo, provocando con esto que el
factor nUmero uno para cada una de ellas sea el desorden. Ademas,
retrasa los flujos del proceso del tiempo total de produccién, teniendo
mas transportes, tiempos muertos, etc. Como se pudo concluir del
analisis de diagramas. Con una estandarizacién en las lineas de
produccion, se lograra que el tiempo efectivo de trabajo aumente, asi
como que el flujo del proceso tenga un orden definido durante todo el

proceso de produccion.

Se presentd la opcidn de encuestar a los trabajadores como
evaluacion del puesto que desempefan, esto para establecer
controles en cada una de las areas de trabajo y realizar mejoras

necesarias, asi como el registro de los datos.

Es de vital importancia el manejo adecuado de controles para analizar
costos visibles y costos ocultos que podrian estar afectando el
margen de utilidad en la elaboracién de los productos, es por ello que
se presentan alternativas a la empresa para llevar un mejor control en
el manejo de los costos, en cada una de las areas existentes, desde

la materia prima, producto en proceso y producto terminado, esto con
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el objeto de incrementar los ingresos y reducir costos durante el

proceso productivo y administrativo.

Se disefaron formatos para llevar el control tanto de los materiales,
del producto en proceso y producto terminado, estableciendo
standares de calidad con los que pueden realizar comparaciones y
mejorar de esta manera la calidad en cada una de las etapas del

proceso productivo.

La falta de motivacién de los empleados para la realizacion de las
actividades productivas es notoria en la falta de compromiso y esmero
al hacer un producto con buena calidad, por ello en los programas
implementados o sugeridos, se les da mayor participacion, esto
lograra un mayor compromiso y el deseo de realizacion de su trabajo

con mayor eficiencia.

La planificacion en todo proceso es de vital importancia, si se actua
por inercia o por evento (circunstancial), se tendra dentro de toda
empresa un desorden acelerado. Cuando invertimos tiempo en una
adecuada planificacion de los procesos a seguir en determinadas
actividades, logramos ordenar, programar, elaborar, etc. Con mayor
optimizacién de recursos como tiempo, costos, mano de obra, etc. Y
de esta manera creamos un ambiente agradable de trabajo a la vez

que evitamos circunstancias que afectan directamente los procesos.

106



RECOMENDACIONES

Planificaciébn previa y organizacion de areas de trabajo, para
minimizar los tiempos muertos, de acuerdo a la sugerencias
presentadas, organizando de esta manera las areas de trabajo para

evitar, tiempos o accidentes debidos al desorden

Implementacion de controles sugeridos, esto ayudara a tener una
mayor eficacia al ingreso de nuevas 6rdenes de produccion, logrando
tiempos buenos de produccién, asi como el manejo 6ptimo de
materiales existentes en la planta por medio de la estandarizacion en

las lineas de produccion.

Supervisar la ejecucion de las evaluaciones periddicas en la mejora
de procesos, ya que esto ayudara a la retroalimentacion del resultado
obtenido de la implementacion de nuevos controles, planificaciones,
etc. Generando mejoras de acuerdo a las encuestas realizadas, para
implementar controles nuevos, o mejoras a los ya existentes, creando
un ambiente de mejora continua y ampliando las expectativas como

empresa productiva.

Consultar, en base a los controles establecidos de manejo de
inventarios, con el area de produccion, la existencia de productos,
materiales, etc., esto ayudara a no interferir los procesos que se
tienen programados, ni a tomar de inventarios existentes, evitando de
esta manera el descuadre y la mala entrega con el cliente de 6rdenes

recibidas, asi como el analisis de costos visibles y costos ocultos.

Implementacion, registro y control de calidad en cada uno de los

procesos que intervienen en la produccion, esto ayudara a minimizar
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el pequeio margen de rechazo que se tiene a la fecha, sin embargo

aun se puede mejorar aunque sea pequeno.

Establecer vinculos entre los diferentes departamentos, logrando de
esta manera el involucramiento de cada uno de los participantes y

creando un ambiente de compromiso, orden, calidad, etc.

Planificar previamente el proceso productivo, desde el ingreso de las
ordenes de produccion hasta la programacion final en la lineas de
produccién, evitando desoérdenes en el proceso e implementando los

controles sugeridos.
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Figura 27. Fotos de los productos
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Figura 28. Formato de pedido actual
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Figura 29. Formato de control de asistencia
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Figura 30. Reporte de planilla actual
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Figura 31. Orden de compra actual
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