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INTRODUCCION 

La industria del cemento adquiere cada dfa mayor auge, 

si tomamos en cuenta que el desarrollo del pafs necesita en_ 

forma preponderante de este producto. Esto lo vivimos diari~ 

mente con las nuevas obras que realizan con los programas -­

del Gobierno Federal y de los Estados 6 en la iniciativa Pri 

vada. 

Lo anterior coloca cada dfa a esta industria en un pl~ 

no de suma importancia, que anteriormente no se le reconocfa 

por el poco uso que se hacfa de este material en nuestro --­

pafs, esto quiere decir que la industria del cemento es nec~ 

saria dentro del marco de las actividades industriales. 

Frente a la transformaci6n que se viene operando en la 

industria del cemento es necesario un control adecuado del -

costo. con la finalidad de obtener una producci6n econ6mica_ 

mfnima para estar en posibilidad de ofrecer al consumidor el 

producto al m~s bajo precio posible. 

He considerado que cualquier pequeño esfuerzo que se -

haga para encontrar las diversas posibles soluciones para -­

hacer un buen control del costo, no sería en vano; trataré -

de presentar el panorama general de esta industria y sus ca­

racterfsti cas . 



1.- Definición de cemento 

2.- Origen del cemento 

3.- Antecedentes del cemento en México 

4.- Clases de cemento que existen 

5.- Aspectos que deben considerarse al implantarse 

esta industria. 
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1.- Definicf6n de cemento: 

El cemento es un material finamente pulverizado compuesto -

por una masa mineral que une los fragmentos o arenas de que se -

componen algunas rocas. y que al agregarle agua tiene la propie­

dad de fraguar tanto en el aire come en el agua y formar una ma­

sa endurecida. 

Otra definición serfa. que el cemento es un complejo com--­

puesto de silicatos y óxidos metSlicos calcinados a fusión inci­

piente para formar un aglomerado que se adiciona con yeso antes 

de ser triturado y reducido a polvo. 

2.- Orfgen del cemento: 

Sin lugar a dudas. el primer aglomerante hecho por el hom~­

bre. fué posterior al descubrimiento del fuego. 

Uno puede imaginarse al hombre primitivo encendiendo su fue 

go rodeado de piedras calizas o de yeso; el calor deshidrata o -

descarbona la parte de esas piedras que caen convertidas en pol­

vo entre las otras restantes, posteriormente una lluvia ligera -

cae por la noche mojando este polvo. el cual al secarse forma la 

primera mamposterfa. 

Los antiguos Egipcios utilizaban como aglomerante un yeso -

impuro cocido, mezclado con agua y en algunas ocasiones con adi­

ciones posteriores que podrían ser arena, grava o piedras parti­

das. 
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En los periodos Griego y Ronano, se utiliz6 la primera pi~ 

dra caliza. Los Griegos y Romanos prepararon un tipo de cemento 

a base de yeso y cenizas volcánicas, al cual los· Romanos denomi­

naron tt Puzolana ",debido a que las cenizas se encontraron ori­

ginalmente en la regi6n de Puzzuoli, junto al Vesubio. 

De esta mezcla se construyeron el Pante6n Romano, el Coli-­

seo, la Basflica de Constantino y otras más. 

Los Griegos utilizaron un cemento parecido al de los Roma-­

nos llamado " Santori ", por utilizar una toba volcánica de la -

Isla de Santorín. 

Durante la Edad Media poco se avanz6 con los materiales ce­

mentantes, pues fueron de calidad inferior al usado por los 

Griegos y Romanos; tal vez se debi6 a una cocci6n incompleta de 

la Cal, descufdo de la mano de obra o carencia de tobas volcáni­

cas. 

Después del siglo XIV mejor6 la calidad y se not6 que iba -

acampanado de una perfecta calcinación de la cal y del uso de a] 

gün material similar en propiedades a las tobas volcánicas. El 

Trass de Andernach junto al Rhin, es material de este tipo. 

Quizá el primer intento que se hizo por explicar por que 

ciertas rocas se convierten en cemento, fue hecho por Vitrubio -

en el siglo V a.c., el cual nos dice: 

" Las piedras corno toda sustancia están compuestas por 1 os·· 
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elementos; las que tienen más aire son más blandas, las que tie­

nen m~s agua son por razón de humedad más tenaces. las que tie-­

nen más fuego son más quebradizas. 

Si estas piedras se machacaran y se mezclaran con arena sin 

ser sometidas al fuego, no se unirfan ni se endurecerfan, pero -

cuando se someten al violento calor del fuego pierden su solidéz 

primitiva, quedando exhaustas y llenas de poros. Por lo tanto -

habiendo asf expedido e1 agua y el afre contenidos, y quedando -

sólo ei calor latente; poco después de haberse 1 lenado de agua -

que repel~ al fuego, las piedras recuperan su v'gor y al entrar 

el agua en sus huecos. origina una fermentaci6n. 

La sustancia de cal es asf refrigerada y el exceso de calor 

expulsado "· 

En el siglo XVIII y principios del XIX fué la era caracteri 

zada por un afán de investfgaci6n. Fué la época de Voltai~e v -

Galileo; la Qufmica y la Ffsica avanzaron con la explfcaci6n de 

los fenómenos naturales. Fué inevitable en este periodo la cu-­

rfosidad hacia el ~isterio del cemento. Sucedfo que varios in-­

vestigadores trabajando fndep~ndientemente descubrieron la razón 

por lo cual algunas cales son hidráulicas ( los medios de difu-­

si6n científicamente no estaban organizados, por lo que los des­

cubrimientos de un pais no se conocían en otros ). 

Este descubrimiento fué enunciado por primera vez por -

John Smeaton en 1751. 
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La industria del cemento en Inglaterra proviene de las in­

vestigaciones efectuadas por el ingeniero John Smeaton a quien­

el parlamento le encarg6 la construcción de un faro en las cos­

tas de Cornwall, porque existían dificultades para la navegación 

uno de los principales problemas que se encontr6 fué que el mo~ 

tero no se endurecía en agua, raz6n por lo que tuvo que llevar 

a cabo una serie de investigaciones, en las cuales se encontr6 

una piedra calcarea en Aberthaw Cornwall, la que calcin6 para -

hacer una cal hidráulica, que sirvi6 como base del mortero usa­

do en la construcci6n del faro de Eddystone. 

Su idea fué calcinar y moler cierto tipo de caliza con la 

que obtuvo una resi~tente. cal hidráulica, pero fué hasta el afio 

de 1796 cuando Josehk Rarker ( de Northfleet Inglaterra ) pate~ 

t6 la manufactura de dicha cal, llamada " Cemento Romano ", la 

cual hizo con material arcillo-calcáreo , calcinándolo y pulve­

rizándolo. 

En 1802 fué producido con materiales similares a los ante­

riores en Boulogue Francia, y en 1810 el inglés Edgar Dobbs pa­

tent6 el cemento romano artificial, que hizo con la mezcla de -

carbonato cal y arcilla, humedeciéndola y calcinándola lo sufi­

ciente para expulsar el ácido carbónico sin vitrificar la mazcla. 

Poco tiempo después el Sir. Win. Paisley en Inglaterra y 

el ingeniero L.J. Vícat en Francia, ( independientemente ) efe~ 

tuaban pruebas para la manufactura del cemento romano artificial 

mezclando arcilla, greda, yes?, etc., y fu6 en 1813 cuando Vicat 

empez6 la manufactura del cemento hidráulico artificial y James 
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Frost lo hizo en 1822 en Inglaterra. 

En 1824 Joseph Aspdin, ( albañil inglés ) combin6 piedra -

con arcilla por medio de la molienda y calcinaci6n a lo cual se 

le llam6 Cemento Portland, porque cuando se endurecfa se produ­

cía una masa ( amarillenta-gris muy semejante a la famosa pie-­

dra de las canteras de Portland, Inglaterra. Se le atribuye la 

invenci6n del cemento portland por origen del nombre, pero Aso­

din probablemente quiso hacer el cemento romano puesto que la -

calcinación no había sido llevada hasta un punto esencial de vi 

trificaci6n que se reconoce ahora como necesar~a para la manu-­

factura del cemento portland. dicho cemento lo utiliz6 en la 

construcci6n de un túnel llamado Thames en el año de 1828. 

En esa época el cemento portland se vendfa a un precio más 

bajo que el cemento romano. y en 1859 John Srant utiliz6 el pr! 

mero de ellos para constru;r el canal de drenaje en Londres de 

cuyas obras él fué el jefe y di6 a conocer al Instituto de Ing~ 

nieros Civiles sus trabajos. 

Los alemanes se percataron del nuevo material para cons--­

trucci6n y lo empezaron a ap1icar en 1852 y en los Estados Uni­

dos se di6 a conocer en el año de 1875. 

3.- Antecedentes del cemento en México 

En el año de 1900, no se fabricaba el cemento en México, y 

éste era importado principalmente de tnglaterra y Bélgica~ ya -

n11e era utilizado como materia prima por algunas fábricas de --
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mosaicos. 

Transcurridos algunos aílos se fundaron las tres primeras -

fábricas, una en el estado de Nuevo Le6n y dos más en el estado 

de Hidalgo, éstas fueron instaladas por cementeros americanos;­

pero con motivo de la revoluci6n en 1911 fueron vendidas las 

acciones a un grupo de cementeros ingleses; en estos aílos la 

producci6n anual era de un promedio de 75,000 toneladas, pero a 

raíz de la guerra civil, esta producci6n se vino abajo y una de 

las fábricas tuvo que suspender la producci6n y otra pasó a ma­

nos del Banco Nacional de México, quien en muchos aílos perdi6 -

dinero; pero a partir de 1919 se emprendi6 una campaíla de publ! 

cidad para dar a conocer. las mültiples aplicaciones del cemento 

Jo que orfgin6 una mayor demanda. 

A partir del año de 1924 se empezaron a construir nuevas -

fábricas de cemento y actualmente existen en México 28 fábricas 

de cemento. ( ver anexo 1 ) . 

En nuestros días la Industria del Cemento es punto menos -

que indispensable para Ja construcci6n y por ende, resulta un -

factor clave para el desarrollo de nuestro país. 

La Industria del cemento en los últimos años ha venido ex­

perimentando un impresionante ritmo de desarrollo, llegando a -

alcanzar un 7.6 % de crecimiento anual bruto oromedio. 

En el período de Jos setentas la capacidad instalada aumen 

t6 a una tasa mPdia de 8.2 % con un aprovechamiento medio del -
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89.l % ( ver anexo 2 ). La tasa de aprovechamiento es bastante 

alta especialmente en los últimos cuatro años, ya que, dadas -­

las características de los equipos que intervienen en la misma 

requieren del máximo del tiempo disponible para su funcionamien 

to, de ahí que trabajan 24 horas diarias y 330 días al año, y -

los otros 35 días restantes los destinan para llevar a cabo las 

reparaciones normales de mantenimiento o subsanar las fallas im 

previstas. 

En el año de 1980 el índice de aprovechamiento de la capa­

cidad productiva instalada fué de 111.4 Z debi~o a la producción 

extra derivada de las ampliaciones en algunas plantas producto-

ras ver anexo 3 ). 

Para este año y el próximo, los pronósticos permiten pre­

veer un descenso en la tasa de crecimiento, pero una vez supe­

rada la crisis económica, la capacidad fnstalada de la Industria 

Cementera se verá presionada tanto en el renglón de maquinaria 

y equipo asi como en el renglón de recursos humanos. 

Actualmente México ocupa el tercer lugar en América como -

productor de cemento, lo que".viene 'ª demostrar la gran importan 

cia de la Industria del Cemento en nuestro país ( ver anexo 4 ). 

4.- Clases de cemento gue existen. 

En cada país se producen diferentes tipos de cemento por--­

tl and, recomendándose usar tipos especiales de cemento para usos 

especiales. 
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El productor de cemento prefiere trabajar con una mezcla y 

un tipo de calcinación únicamente, y producir cementos especia­

les por medio de una molienda más fina o influenciando las pro­

piedades del cemento agragando aditivos a la mezcla del cemento. 

De acuerdo con la norma D.F.N. C-1-1953, en México se fabri 

can cinco tipos o clases de cemento portland: 

Tipo I Normal. Se destina a usos generales, como son: estructu 

ras, bloques, pavimentos, etc •• 

Tipo II Modificado. ~e destina en la construcci6n de obras hi 

dráulicas por su moderado calor de hidrataci6n y su reg~ 

lar resistencia a los sulfatos. 

Tipo III Resistencia rápida. Es muy recomendable cuando se re­

quiere rápidez en la ejecución de la obra; adquiere una 

determinada resistencia ( aproximadamente del 80% ) , en 

la tercera parte del tiempo del cemento tipo I.. Es nece 

sario tener presente que la resistencia final es la mis­

ma que la correspo~diente al cemento normal. 

Tipo IV ~ajo calor. Se recomienda en la construcción de presas, 

en donde por lo general se requieren grandes espesores -

de cemento, ya que, el calor de hidratación de este tipo 

de cemento es muy bajo y su resistencia se adquiere muy 

lentamente. 
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Tipo V De alta resistencia a los sulfatos. Se recomienda este 

tipo de cemento para uso en la construcción de cimenta­

ciones que vayan a estar expuestas al ataque desintegr~ 

dor de suelos y aguas sulfatadas y agresivas. 

Además de los cinco tipos mencionados, en México se prod~ 

cen también el cemento portland blanco, con características se 

mejantes al tipo r, pero su empleo está enfocado en la mayoría 

de los casos para fines ornamentales. 

Se produce y se emplea también para usos generales el ce­

mento Ferro~Portland, constituido por molienda ¡conjunta de clin 

ker portland, escoria enfriada con rapidez y procedente de la -

metalurgia de hierro, y por último yeso. 

5.- Aspectos que deben considerarse al implantar esta industria 

Para la instalación de una fábrica de cemento debe consid~ 

.rarse entr~ otros, los renglones siguientes: 

a)- Inversión 

b)- Centros de Consumo 

c)- Capacidad de producción 

d)- Materia prima 

e)- Mano de obra 

f)- Vías de comunicación 

g)- Centros de abastecimiento de combustible y energfa 

eléctrica. 
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Después de haber enumerado los aspectos en la implantación 

de esta industria, trataré brevemente cada uno de ellos. 

a)- Inversión.- En la actualidad es bien conocido el hecho de -

que esta industria requiere de grandes capitales en terrenos, -­

edificios, maquinaria y equipo de transporte, por ser necesario 

localizar canteras de las que se pueda extraer materia prima de 

alta calidad y además que su duración de explotación sea a largo 

plazo. Por lo que se refiere a edificios, éstos deben ser cons­

trufdos exprofeso, ya que la instalación de su maquinaria así lo 

requiere. 

b)- Centros de consumo.- . Debe estudiarse la región en la cual -

se va a construir la fábrica y además tener en cu~nta las futu-­

ras obras del gobierno y la iniciativa privada, a pesar de que -

actualmente la capacidad instalada es superior al consumo, exis­

ten zonas suficientemente abastecidas, mientras que otras zonas 

resisten escasªz, (ver anexo 1 ). 

c)- Capacidad de producción.- Depende del resultado del estudio 

del punto anterior, ya que, con base en ésto se determina el to­

nelaje a producir y la inversión a efectuar. 

d)- Materia prima.- Las fábricas tienden generalmente a locali­

zarse alrededor de los yacimientos de las materias primas, ya 

que, siendo éstas de baja densidad económica, nb resisten el 

transporte a grandes distancias, ya que, de ;uceder ésto, aumen­

tarfa el costo considerablemente. En la fabricación del cemento 
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se utilizan piedra caliza, arcilla, pizarra, yeso, mineral de -­

fierro, piedra volcánica, etc., depende del tipo de cemento que_ 

se vaya a elaborar. 

e)- Mano de obra.- Anteriormente el renglón por este concepto -

era sumante alto, debido a que el equipo de que se disponía era_ 

muy anticuado, tomando en consideración las nuevas instalaciones 

de que se disponen actualmente, la mano de obra ha disminuido en 

un 200 o 300%, pero por desgracia ésto no ha sucedido en todas -

las fábricas instaladas en México, debido a que no han podido r~ 

novar su equipo, ya sea por falta de financiamiento o por consi­

derarlo adecuado para el consumo de la región. 

f}- Vfas ·de comunicación.- A pesar de que actualmente se están_ 

extendiendo las vfas de comunicación en el pafs, éstas son insufi 

cientes, ya que el transporte del cemento a los centros de consu­

mo eleva el costo del producto. 

g)- Centros de abastecimientos de combustible y energía eléctri­

ca.- Los principales combustibles usados por esta industria son: 

petróleo, gas natural, diesel y carbón, este último no es ernple~ 

do en nuestro país, se utiliz~ principalmente en Europa. El que 

se emplea en porcentaje más alto en México es el petróleo y los_ 

centros de abastecimiento deben localizarse lo ~ás cerca posible 

a la fábrica, para evitar que el costo del mismo aumente, ya que 

se utiliza en grandes cantidades. 

Las fábricas de cemento necesitan mucha energfa eléctrica -
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para su operaci6n, Y· como .consecuencia utilizan motor.es de tipo 

especial con el fin de.incrementar su factor de pOténci.a y dis­

minuir el .co•to por esi~·concepto. 
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L o c A L I z A c I o N 

FABRICAS DE CEUENTO 

1 ENSENADA 15 GUADALAJARA 

2 CD. JUAREZ 16 TOLTECA 
3 HERMOSILLO 17 VITO 

4 CHIHUAHUA 18 J1\SSO 
5 EL FUERTE 19 APASCO 
6 TORREON 20 ZAPOTILTIC 
7 HIDALGO 21 TLAINEPANTLA 
8 MONTERREY 22 MEXICO, D,F, 
9 MONTERREY 23 PUEBLA 

10 MAZllTLAN 2 4 CUERNAVACll 

11 VALLES 25 ORIZABA 
12 TAMUIN 26 ACAPULCO 

13 LEON 27 LAGUNAS 
14 ATOTONILCO 28 MERIDA 
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1.- Extracci6n 

Las principales materias primas utilizadas en la elabora-­

ci6n del cemento son: 

Caliza 80 % 

Arcilla 10 % 

Sflica 8 % 

Mineral de 

hierro. 2 % 
100 % 

Los lugares donde se obtiene el 8b% de las materias se les 

conoce con el nombre de canteras (yacimientos a flor de tierra}. 

En las canteras se trabaja con equipo pesado para el movi­

miento de grandes cantidades de materiales que se encuentran a -

diferentes niveles en montañas o bajo el nivel del piso. 

La caliza se extrae de la cantera por medio de voladuras en 

las cuales se utiliza cartuchos de dinamita. Existen muchas di­

ficultades durante la explotación de la5 canteras, entre las 

principales están las causadas por las condiciones climatol6gi-­

cas. Los equipos y maquinaria utilizados para la extracción y -

movimiento de los materiales requieren de un frcc~ente servicio 

de mantenimiento y reparación. Algunos de ln° 11r0cedimientos -­

que se utilizan para la voladura de la caliza dPben de ser técn! 

camente bifin estudiados para evitar, en lo •asible, las detona-­

ciones secundarias, las cuales ocasionan ~·moras costosas; algu-
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nos de los procedimientos principales de la explotación se des­

criben brevemente a continuaci6n: 

Barrenaci6n primaria.- La realización de los barrenos para la -

explotaci6n de las canteras puede clasificarse según como se ~~~ 

lleve a cabo. Puede hacerse manualmente, con perforadoras de -

impacto, perforadora de rotación o por combinación de ambos mo-

vimientos. La energía utilizada puede ser eléctrica o mecánica, 

mediante aire comprimido, o con motores de gasolina, etc .. Los 

explosivos más empleados son dinamita de diferentes grados. 

' Para la detonación primaria deben tomarse en cuenta las si 

guientes caracterfsticas de la cantera: 

- La altura o frente de cantera 

- La dureza y uniformidad de la roca 

- El espesor de las capas o estratos 

- La prevalencia de capas continuas o uniones 

- El nivel o profundidad del piso de cantera 

- El diámetro y profundidad de los barrenos, segDn sea el caso.-

si se trata de orificios naturales aprovechables. 

Por otra parte, para la detonaci6n se estudian las variaciones 

siguientes: 

- El diámetro y profundidad de los barrenos hechos 

- La distribución y espacio entre los barrenos. 

- El número y secuencia de los barrenos detonados a un tiempo 

- la cantidad de carga de explosivo utilizada 

- La posicf6n de la carga dentro de los barrenos 
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- El tipo de explosivo empleado 

- los métodos de detonación en general 

- la forma de la carga y acarreo subsecuentes de los materiales 

- La capacidad de la quebradora y almacenes 

Detonación secundaria.- Sucede con frecuencia que después de la 

detonación primaria quedan algunos fragmentos demasiado grandes 

para su transportación y trituración, los cuales deben ser redu­

cidos de tamaño mediante detonación secundaria,,la cual puede -­

ser por barrenación e introducción del explosivo dentro del ba-­

rreno. 

2. - Tri tu ración 

Una vez ya extraída la caliza de la cantera, se debe de 

transportar ésta a la quebradora, sobre la transportación debe -

tenerse en cuenta la distancia entre los depósitos de material 

y la fábrica, la distancia desde el frente hasta la quebradora -

y el tipo de capacidad de los equipos de transportación. 

Generalmente en las plantas modernas se cuenta con una que­

bradora primaria móvil de gran capacidad, que se situa cerca del 

frente de la cantera y se alimenta mediante cargadores frontales 

traxcavos ). 

El proceso de trituración, como se le llama comunmente, con 

siste en la reducción de tamaño de la materia prima hasta un ta­

maño adecuado para continuar el proceso en forma eficiente. La 

trituración puede ser Qnica o combinada, es decir¡ trituración -
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primaria y secundarfa y en ocasfones puede haber trituración -­

terciarfa. 

Existen varios tipos de equipo de trituración y entre los 

más importantes tenemos: quebradora de quijada. quebradora de -

martfllo. quebradora de barras-impacto y quebradoras giratorias 

de cono. 

Las rocas de caliza son transportadas hasta la quebradora, 

en donde son trasladadas por medio de una banda metálica a su -

trituración aproximadamente unos 5 6 8 cm. de diámetro. 
1 

Mediante el proceso de cribado se realiza la selecci6n del 

material que reúne las características referentes al tamaño de 

éste, para la operación de las siguientes etapas de proceso. 

Esta selección se realiza mediante cribas a las que se les 

alimenta con material triturado previamente en la quebradora -­

{usualmente secundaria ), la criba permite el paso del material 

de determinado tamaño. para continuar el proceso y separar el -

material más grande e inadecuado. descargándolo a una banda que 

lo regresa a la quebradora para retriturarlo. 

Después de la trituración secundaria se inicia la prehomo­

genizaci6n. que como su nombre lo indica consiste en una primera 

homogenizaci6n, es decir reducci6n de las variaciones de compo­

sición qufmica de la caliza que consiste que la mezcla de este 

material sea uniforme en cuanto a la calidad; por este motivo, 
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en la actualidad se han construfdo equipos que cumplen con el -

prop6sfto de prehomogenizar las materias primas logrando un gr~ 

do de uniformidad satisfactorio. 

Posteriormente la caliza pasa a un silo de almacenamiento 

para que junto con las otras materias primas, sflica, mineral -

de hierro y barro, que se encuentran almacenadas en silos dife­

rentes, las cuales se mezclan en determinadas proporciones y -­

nos da una mezcla llamada "crudo". 

3.- Molienda de crudo 

En este punto es conveniente mencionar que existen difere~ 

tes procesos de elaboración del cemento y se define de acuerdo -

al proceso de preparaci6n del material crudo; estos procesos -­

son: 

Proceso por vfa seca 

Proceso por vfa hümeda 

Proceso semi-húmedo o semi-seco 

En la actualidad. debido a la economfa de productos energ~ 

tices, los estudios sobre nuevas instalaciones o amplificacio-­

nes de plantas productoras de cemento se inclinan por el proce­

so por vfa seca, ya que éste requiere menor consumo de energfa 

calorffica. 

El material llegando de prehomogenización ( crudo ) , debe 

satisfacer los requerimientos qufmicos necesarios para obtener 
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una buena calidad en el producto y que al mismo tiempo permita 

una operaci6n óptima del resto del proceso; no solamente son -

requisitos de composici6n los que tienen que satisfacer dicha 

mezcla, sino que también deberá reunir características físicas 

referentes a su granulometría o tamaño de partícula y a su hu­

medad, por este motivo es necesario reducir el tamaño de las -

materias primas, hasta reunir las características requeridas. 

Este proceso de mezcla y reducción de tamaño se conoce como -­

proceso de preparación o molienda de crudo y se realiza median 

te molinos de bolas. 

El molino de bolas consiste en un cuerpo cilíndrico rota­

torio, llenado en aproximadamente un 30% de su volúmen interior 

de bolas de acero especial para resistir a los choques. 

Dicho molino está dividido en varias secciones o cámaras, 

las cuales contienen elementos de molienda o bolas de acero de 

diferentes diámetros; una vez que el material ha pasado por 

las diferentes cámaras de molienda, es llevado mediante eleva­

dores de cangilones y deslizadores de aire a uno o varios sep~ 

radores donde es dividido en dos fracciones siendo la fracción 

más fina el producto final. 

La fracción más gruesa es regresada al molino para otra 

molienda, esta cantidad de gruesos que llega al molino se cono 

ce como carga circulante. El material fino o producto es en-­

viada a los silos de homogenizaci6n. 
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La homogenización de crudo trata de eliminar al máximo 

las posibles variaciones existentes en la composici6n de la 

mezcla del crudo y de esta forma, permitir continuidad y uni-­

formidad del material qce va a ser alimentado al departamento 

de calcinación. 

El efecto del mezclado en la homogenizaci6n se realiza m~ 

diante el flujo de aire a travéz de la materia prima, producie~ 

do agitación y turbulencia; el aire se aplica en el fondo de -

los silos, dichos fondos están divididos en cuatro secciones. 

Durante el proceso ~e mezclado, dos cuadrantes opuestos son a~ 

reados el mismo tiempo, mientras que los otros dos están desae 

reados completamente. 

Con el objeto de alcanzar los resultados deseados del mez 

clado, tiene que pasarse una cantidad definida de aire atravéz 

del crudo en un cierto tiempo. 

Con el objeto de mantener buenas condiciones del flujo de 

aire en el crudo, el contenido de humedad no debe ser demasia­

do alto. Es importante también que el aire aplicado se encue~ 

tre absolutamente 1 ibre de impurezas, especialmente libre de -

aceite. 

Una vez homogenizado el crudo, éste esta listo para ser -

alimentado al siguiente proceso. 
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4.- Fabricación de clinker 

El departamento de calcinación es la parte del proceso en -

donde el material crudo es cocido y convertido en clinker, que -

es el componente básico del cemento. 

El equipo principal de este proceso es el horno, dentro del 

cual se real iza la calcinación del material. Existen en la ac-­

tualidad diversos sistemas y tipos de hornos; el más usado en la 

actualida~ es el horno de tipo rotatorio con sistema de interca~ 

biador de calor de suspensión o precalentador, ya que se trata -

del sistema más eficiente hoy en dia, en lo referente a la pro-­

ducci6n, consumo de energia y aprovechamiento del calor de los -

gas es • 

El horno rotatorio está formado por un cilindro metálico d~ 

nominado cuerpo, el cual está soportado por varios juegos de ani 

llos y rodamientos, para tener la facilidad de girar; el movimie~ 

to giratorio generalmente se le imparte mediante motores eléctri 

cos, reductores, piñones y coronas dentadas. 

Dentro del cilindro metálico se coloca como protección tér­

mica~un recubrimiento de tabique refractario, el cual puede tener 

diferentes caractertsticas tanto fisicas como quimicas, con el -

objeto de efectuar una labor óptima en las diferentes zonas del 

horno. En el cabezal del horno se tiene una tapa denomindda 

"carátula", que sirve para preveer la descarga del clinker hacia 

el enfriador y dirigir el aire proveniente de él e aire secunda­

rio) hacia el horno. Además es en la carátula en donde se aplí 
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ca el calor necesario para la calcinaci6n y clinkerizaci6n. Es­

te calor se aplica mediante un quem~dd~y u~a mezcla de combust! 

ble y aire primario. 

El combustible puede ser:.petr61eo ( combust61eo ) o gas n~ 

tura l . 

En el extremo opuesto a la carátula está situado el preca-­

lentador el cual tiene la función de preparar el material que va 

a hacer cal et nado y el inkeri zado. El principio o fundamento de 

la preparación del material, está basado en el intercambio de ca 

lar de los gases provenientes del horno, en varias etapas de una 

serie de ciclones, en los cuales se realiza dicho intercambio de 

calor y la separaci6n del material y gases. La alimentación del 

crudo al precalentador debe ser controlada y es dosificada gene­

ralmente mediante una b~scula o pesadora. La reacción que se de 

sarrol la dentro del horno se conoce como descaróoxi laci6n del 

crudo. 

La fabricación del el inker es llevada a un punto óptimo de 

calcinación de 1,300º a 1,400º C y es aquí cuando el crudo es -­

cambiado totalmente y se le denomina clinker, que es el resulta­

do de la combinación química del 6xido de calcio ( resultante de 

la reacción de dcscarboxilación ) , con el conjunto de elementos 

que están en la materia prima. El el inker obtenido es de color 

negro y apariencia de piedras de varios tamaños pequeños y dife­

rentes formas. 
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~orno el clinker es muy caliente al salir del horno, éste 

se debe enfriar. Para este caso haré menci6n de dos tipos de 

enfriadores; uno denominado enfriador de parrilla y el otro -

se le conoce como enfriador de satélites. 

El enfriador de parrilla está formado por una o varias -

placas perforadas, montadas sobre barras de soporte, las cua­

les pueden ser de dos tipos: las barras fijas y las m6viles,­

estas barras van colocadas en forma alternada, para que al o­

perar se imparta movimiento de transporte al clinker sobre to 

da la parrilla. Las placas están perforadas p~ra permitir el 

paso del aire a través de ellas, aplicándolo por la parte in­

ferior mediante ventiladores, este aire después de enfriar el 

material que está sobre las parrillas, es conducido hacia el 

horno para ser empleado como aire secundario de ayuda a la -­

combusti6n. 

Por otro lado, el clinker fino pasa a través de las per­

foraciones de la placa hacia la parte inferior de las parri-­

llas, permitiendo flujo de aire hacia el material, y haciendo 

más ligera la carga que soporta la parrilla, este material fi 

no cae a un rastrillo de cad~na que es por lo general el me-­

dio de transporte para la descarga. 

En la salida del enfriador se encuentra una quebradora -

de martillo que sirve para triturar el clinker de gran tamaño 

9 romper las costras que pudieran causar problemas posterfo-­

res en el transportador de cadena. 
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la cantidad de material sobre la parrflia se controla m~ 

diante la variacf6n de la frecuencia de vfbracf6n de la misma. 

A mayor frecuencia, será menor la cantidad de material, y dfs 

minuyendo la frecuencia aumenta la cantidad de material. 

La eficiencia térmica de este tipo de enfriador es muy -

buena, sin embargo, particularmente en el manejo de grandes -

cantidades de material existen deficiencias mecánicas y alto 

costo de mentenimiento. 

El otro tipo de enfriador, o sea el enfriador de satélf­

te, consiste en un juego de tubos conectados alrededor del -­

horno, en la descarga que gira junto con él. La conexión en­

tre el horno y el enfriador se realiza mediante tubos en for­

ma de codos, y el resto del enfriador está cubierto por tabi­

que refractario, como protección de la coraza. 

Dentro de algunas de las ventajas de este tipo de enfri~ 

dores, podemos mencionar las siguientes: diseño sencillo, OPQ 

ración fácil, mantenimiento reducido, bajo consumo de energía 

y mayor economía. Una de las desventajas de este enfriador -

es que no hay control de la temperatura del aire, y la tempe­

ratura de salida del clinker es ligeramente más elevada. 

El clinker que sale del enfriador es llevado por medio -

de bandas y cangilones a patios de almacenamiento; normalmen­

te el clinker debe permanecer en los patios un tiempo determi 
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nado para reposo y enfriamiento, durante este tiempo de repo~. 

so el clfnker sufre cambios en su composición mineralógica. 

El diseño y funcionamiento de los patios de almacenamien 

to es muy variado y las condiciones climatológicas de la loe~ 

lizaci6n de la planta tiene mucha influencia en este aspecto. 

Del patio de almacenamiento, el clinker es llevado mediante -

registros y tolvas por gravedad que descargan sobre una banda 

que lo transporta hasta los silos del siguiente proceso que -

es molienda de cemento. 

5.- Molienda de Cemento 

La molienda de cemento se realiza al igual que para el -

crudo, en molinos tubulares de bolas de acero. El molino se 

alimenta mediante pesadoras, en las cantidades y p~oporciones 

adecuadas de clinker agregándosele yeso, que sirve para el -­

fraguado del cemento cuando es utilizado. 

En el caso de la molienda de cemento, al igual que en el 

de la molienda de crudo, los materiales deben estar secos' y -

el molino bien ventilado. 

Para la conversión del clinker en cemento, especialmente 

para producción mayor a 40 toneladas por hora, se emplean mo­

linos tubulares con separadores centrffugos y elevadores neu­

máticos. En este caso, el material a moler se introduce por 

un extremo, saliendo por el opuesto, donde es recogido por· el 
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- -

elevador y subido hasta el separador; 'La;fráccf6n -de cementp 
:···.:"''--':-----'.-.-.'.- ._o,-C.- __ 

grueso, eliminada por el separador, ;es-._¿()ríducida de/_rluevo al 

molino. El separador deja salir el c~m'~'.ht6-fi~~ y~'d~spojado 
de fracciones gruesas. 

Los molinos, como ya mencionamos, cuentan con diferentes 

cámaras para la molienda; estas divisiones están formadas por 

parrillas que permiten el paso del material que está finamen­

te molido antes de terminar el trayecto completo y mediante -

el barrido de aire es sacado del molino, para de esta forma,-

aumentar la eficiencia de molienda. 

Cuando la temperatura del producto es muy elevada, se iD_ 

yectan pequeñas cantidades de agua a las cámaras del molino -

con el objeto de bajar esta temperatura y así evitar la deshi 

dratación parcial del yeso, la cual podría presentar efectos 

negativos, tales como el falso fraguado, fraguado instantáneo 

o el fenómeno de expansi6n. 

Debido al peso tan grande que representan, tanto el moll 

no como la carga de bolas de acero, el sistema de molienda --

cuenta con un equipo de lubricación y enfriamiento que debe -

mantenerse en funcionamiento para la protección del equipo. 

Una véz obtenido el polvo fino, que es el cemento el pr2 

dueto final, éste es enviado a los silos de alnacenamiento o 

~ilos de envase mediante un transportador, q~e tien la forma 
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de una manguera. 

6.- Envase y Embargue 

El cemento se distribuye al consumidor de dos formas, u­

na forma es envasado o ensacado en sacos de paoel grueso y la 

otra forma se conoce como granel. 

Ya sea que se cargue el cemento en sacos o a granel, es 

preciso ~uidar de que la operación se verifique sin desprendl 

miento de polvo y se debe prever en la instalación un sistema 

de ventilación y filtración. 

El ensacado de cemento se lleva a cabo mediante el empl~ 

o de una máquina ensacadora y utilizando sacos de cierre auto 

mático, cada saco es de cincuenta kilos de cemento. Los sa-­

cos llenos se descargan automáticamente en una banda transpo~ 

tadora, dispuesto de tal forma que uno de sus extremos sirva 

a los vagones de ferrociarril y el otro extremo los entrega -

directamente a los camiones de carga. 

La carga de sacos exige una manipulación cuidadosa de és 

tos, ya que, no deben sufrir algün choque al ser transporta-­

dos a través de la banda de un transportador a otro, puesto -

que cada saco roto es una pérdida de cemento y una elevación 

en el costo. 

En la carga a granel el cemento es conducido por desljz~ 
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dores y gusanos hasta los vagones de.ferro.carril o camiones 

que se encuentran sobre plataformas-bÚcul~Sl· cuando Se ha ,·,· .. /:;;{··::·.::;--. ;.>·· 
alcanzado el peso deseado, el suministr:o éle cel1iel1to automá-

ticamente queda interrumpidd. 
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C A P I T U L O III 

SISTEMAS DE COSTOS 

Definici6n, factores y objetivos 

Sistemas 

Costos por Procesos 

Costos Estimados 

Costos Estándar 
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1.- Definición, facto:~~s_y_o ti ,; ' 

Definición del costo.- \4.B. ~-- ·.rence los define de la siguiente 

manera:" Es la c;uma de todvs los de ePIJolsos o gastos efectua­

dos en la adquisición de los element0s que concurren en su pro­

ducción y venta. " 

Mi definición del costJ sería L siguiente: 

" Costo es la erogación o desembolso, ya sea, en efectivd, en -

acciones de capital o en servicios que se invierten para otíte-­

ner un producto o ,servicio. " 

En las dos éléfirilciones anteriores del costo nos da una 

idea más que riáda' CleT costo de inversión, ya que, representa 

los factores técnicos que se estudian en 1a Contabilidad de Ces 

tos. 

Factores.- Los principales factores del costo de fabricación y 

de lo vendido, están comprendidos en las siguientes .fórmulas ya 

conocidas por todos nosotros, pero que las transcribo por consi 

derarlo de interés: 

C1JS to primo = Materia prima + mano de obra. 

Costo de fabricac~ón =.CdsI~.XR~~J~o +Costo de fabricación 

Costo de di.stribuciór\ G·g~~tci~fCIJ•administración +Gastos de 
·· :/Y ,¡0c· 

costo de f~~·~nr~·f·~~ + costo de c11str1:::~:~ Costo total 
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Objetivos.- Va enunciados en el párrafo anterior los princip~ 

les factores que intervienen en la elaboración de un producto, 

y como en todas las actividades se persigue un objetivo, en -

este caso las funciones principales de la contabilidad de co~ 

tos son: 

1.- Información de lo acontecido. 

2.- Control sobre la materia prima, mano de obra y capf 

tal invertido. 

3.- Determinación de los costos unitario¡. 

A su vez el tercer punto anterior sirve para: 

a) Valuar los inventarios en proceso y terminados. 

b) Determinar el costo de ditribución. 

c) Establecer la política de ventas. 

4.- Instrumento de medición de eficiencia de las funcio 

nes que equivalen a las fases históricas, presupue~ 

tales y estádar del estudio de los costos unitarios. 

2.- Sistemas 

A continuación, y por medio de una gráfica listaré los 

principales Sistemas de costos, de los que escogeré el más re 

comendable para ser aplicado a la Industria del Cemento: 
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De los sistemas de costos presentados en la práfica ante~ 

rior, seleccione a tres, que son los Que más se aoegana la in-

dustria del cemento, que son: 

Procesos, Estimados y Estandar; de los cuales escoqer~ al más 

indicado que sea aplicable a esta industria. 

Los otros sistemas no los escogf oor las siguientes razo-

nes: 

Por órden de Producción.- Este sistema es recomendable nara -

las fábricas que producen a base de órdenes muv esnecificadas, 
1 

dadas por sus clientes, y en general oara la industria que nu~ 

de identificar la 6rden en sus diversas fases de transforma---

ci6n. Además la obtención de costos es muy laborioza y la ob­

tención de datos resulta un tanto extemporánea oara la Direc-­

ci6n del negocio. 

Por Clases.- Su empleo es en industrias oue oroducen múltinles 

artículos catalogados nor clases. es decir, cuando se fabrican 

gran variedad de oroductos similares, sujetos a los mismos orQ 

cesos; y en la industria del cemento solo se oroduce un solo -

articulo. 

Para Operaciones.- Este sistema es un refinamiento del siste-

ma de costos por orocesos; cada nroceso se subdivide en varias 
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partes que reciben el nombre de oneraciones. Su emDleo es r~ 

comendable en aquellas ihdustrias en donde lés lfneas están -

estandarizadas v que en su producción existan una división de 

trabajo que permita determinar el costo de producción en cada 

operación. 

3.- Costo por,Procesos 

La industria del cemento es una de las oue utiliza este 

sistema de costos, debido a que su oroducci6n se realiza a -­

través de una serie de procesos continuo~ en los que la mate­

ria orima se va transformando naulatinamente el ciclo de oro­

ducción, en ésta industria es la llamada Producción en ~asa. 

Esta es una industria en la que se oroduce un solo artf­

culo, pero oue se le conoce de varios nombres, va que, en su 

comoosición tiene ciertas variaciones, debido al tipo de ce-­

mento que se vaya a elaborar; en el nroceso de molienda de -

cemento se le agreqan los materiales oue distin9uen un cemen­

to de otro, y estos aumentan el volúmen de producción. 

En la fabricación de este producto siemore existen mate­

riales en ~roceso de elaboración en cada uno de los deoarta-­

mentos. 
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Como decia en el párrafo anterior, en esta industria se -

fabrica un producto único, aunque pase por varios departamentos 

de fabricación, se presentan varios problemas que hay que estu­

diar detenidamente para comprender la finalidad de la contabi­

lidad de costos por procesos, y son los siguientes: 

a) Significado de la producción equivalente 

b} Cálculo de los costos unitarios 

el Efectos de las unidades perdidas ( merma ) en el proce­

so de producción. 

d) El significado y el método de cálcul~ del costo del fn­

ventario de productos en proceso de fabricación. 

e) Tratamiento del inventario en proceso de fabricación al 

comienzo del periodo. 

f) Contabilizaci6n de materiales que aumentan el volumen - . 

de producción. 

Después de haber enumerado los puntos anteriores, trataré 

cada uno de ellos: 

al El problema de la producción equivalente, se plantea -

en la industria del cemento en que se tiene inventario de pro-­

duetos en proceso, al final del período. La producción equiva­

lente terminada o las unidades equivalentes, pueden definirs~ -

como el número de unidades que se hubieran terminado, si el co! 

to incurrido durante el período se hubiera aplicado solamente -

a unidades completas. 
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La producción equivalente e~ necnsaria para determinar los 

costos unitarios, el problema orincipal se plantea al calcular 

el grado de terminación del producto en proceso, normalmente es 

te cálculo es aproximado. 

b) Para fines de control, es necesa~io calcular costos -­

unitarios para cada elemento del coslo y sumar éstos para inve~ 

tigar los costos unitarios departamentales. 

c) Cuando existe pérdida en un departamento posterior al 

primero. hay dos métodos para tratar la merma, que son: 

1.- Que el departamento en que se produzca la pérdida la -

absorba, o sea que al terminar el costo promedio se consideren 

ünfcamente las unidades buenas, l normalmente se usa este méto­

do ) . 

2.- A las unidades que se encuentren sin terminar en el -­

departamento en que se produce la pérdida se les cargarfa ünica 

mente la parte que les corresponde, ya que el resto lo absorve­

rían las unidades que se traspasan. 

d) A cada proceso se le carga el traspaso del departamen­

to anterior más los materiales, mano de obra y costos de fabri­

cación que utiliza, y se le acredita el costo del producto tra~ 

ladado al departamento siguiente. El saldo en la cuenta de ca­

da uno de éstos, representa en importe el inventario en proceso 

de fabricaci6n. 
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e) El tratamiento del inventario inicial en proceso de f~ 

bricaci6n es importante, porque afecta a los costos unitarios y 

deben tenerse en cuenta dos característtcas: 

1.- Presentar analizado el inventario inicial por cada uno 

de sus elementos. 

2.- En cualquier departamento posterior al primero debe -­

comprender una cantidad más, o sea el costo que viene 

arrastrando. 

f} En esta industria es necesario adiciopar materiales en 

el tercer departamento y por lo tanto se aumenta considerable-­

mente el número de unidades producidas. 

Para llevar a cabo el registro de las operaciones a través 

del sistema por procesos, considero que es necesario efectuar -

una combinación de los procedimientos de costos históricos y es 

timados, ya que el ritmo de los negocios requiere una mayor 

elasticidad a la vez que información más oportuna. 

4.~ Costos estimados 

Consiste en el cálculo predeterminado de la materia prima, 

mano de obra y costos de fabricación, que prevalece en el futu-

ro, dentro de un período dado, con la intención de pronosticar 

el costo real; mientras más se acerque a éste mejor llenar! su 

cometido. 
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El sistema de costos esti111ado~. pueden aconsejarse cuando 

el proceso de producción no es muy complicado. 

La hoja del costo estimado de cada producto es la base del 

sistema. A menor número de los artfculos producidos, mayor fa­

cilidad para el control y comprobación de las estimaciones. Es 

ta hoja se refiere a una unidad dada, pues el objeto es acumu-­

lar los factores de su costo en forma anticipada. 

Para la industria que nace, es difícil implantar el siste­

ma de costos estimados, porque se carece de experiencia propia, 

que es la fuente de la información. 

La técnica de los costos estimados comprende en síntesis -

los siguientes puntos: 

a) Cálculo de 1 a hoja de costo estimado de cada producto 

b) Cálculo de 1 a producción terminada 

c) Cálculo de 1 a producción en proceso 

d) Cálculo de 1 a producción vendida 

e) Determinación de 1 as variaciones y su eliminación 

f) Corrección de 1 as estimaciones del costo unitario 

Lo estimación del material se basa en el consumo real, no 

se trata de estimar teóricamente un simple caso en particular, 

sino que habrá que considerar el promedio del mayor número de 

casos muestreados y tomando en cuenta los márgenes de desperd! 

cio aplicados a la unidad en estudio. 
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Conocido el costo unitario estimado, éste sirve para cale~ 

lar el costo de la producci6n úrminada y el costo de la pro--­

ducci6n vendi.da. 

Los productos aún no terminados que están en proceso, se -

valúan atendfendo al proceso en que se encuentran~ la hoja de -

costos estimados sirve de base. 

De las explicaciones anteriores se desprende que las for-­

mas básicas de los estimados son: 

a) La hoja de costos estimados 

bl El reporte diario de la producci6n terminada 

e) El diario de la produccf6n vendida 

Para conocer el importe de la produccf6n en proceso se to­

mará inventario físico, valuándose el proceso en que se encuen­

tre al costo estimado que le corresponda. 

Las ventajas de este sistema consisten en que su costo es 

reducido y que proporciona toda la informaci6n requerida. En -

primer lugar, en razón de que las estimaciones del ·costo han de 

prepararse al principio de cada periodo, el fabricante puede 

utilizar estos cálculos en el momento que se estimen, para fi-­

jar las normas de ventas y no esperar al final del período para 

conocer los datos recogidos durante el mismo. La preparación -

de las estimaciones de las ventas obliga al empresario a estu-­

diar sus costos y el análisis de los mismos, desarrolla así un 

conocimiento más profundo de los varios elementos del costo. 
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Conviene tener presente que los costos que rigen en este 

sistema no son más que simples estimaciones y aunque por medio 

de comprobaciones sucesivas se tiende a la rectificaci6n peri~ 

dica de dichas estimaciones. Si bien es cierto que, al final -

de cada peri6do de costos se determinan las desviaciones en 

los cálculos y se hacen los debidos ajustes para el peri6do si 

guiente, no por eso el industrial puede tener la confianza de_ 

que el cálculo de sus costos sea exacto, pues cabe la posibili 

dad de que sobrevengan modificaciones en la situación del mer­

cado antes de comenzar el nuevo peri6do. 

Las finalidades que persiguen los costos estimados y co~ 

tos estándar son diferentes, las que trataré de definir al fi­

nal de este capftulo. 

Los pasos a seguir, cuando se tiene implantado el siste­

ma combinado de costos estimados y costos históricos, los 

demuestro en las gráficas siguientes: 



liRAFICAS OUE HUESTRJ\N EL SISTEMA DE COSTOS 

APLICABLES A LA INDUSTRIA DEL CEMENTO 

(IHSTORICOS Y ESTIMADOS) 
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GRAFICAS DE.LOS COSTOS ESTIHAons 



HOJA BASE DEL COSTO ESTIMADO DE 
PRODUCCION Y PROCESO MES: AÑO: 

e o N c E p T o CALIZA CALIZA CRLIDO CLINKER TOTAL PRODUCCION 
EXTRACCION TRITURACION EN PROCESO 

REVERSION EN PROCESO (VALORES) (A) 

REVERSION EN PROCESO (TONS.) 

PRODUCCION EN PROCESO (TONS.) 

PRODUCCION EN PROCESO (VALORES) 

COSTO POR TON. ESTIMADO (PROCESO) 

COSTO INCURRIDOS EN EL MES (REAL) (B) 

TOTAL A) + B) 

COSTO DE PRODUC. 

PROCESO 

TOTAL COSTO MES 



HOJA BASE DEL COS'lO ESI'IH'illO DE LO VENDIIXl 

Y VALUACION DEL PIDDUC'.lD 'ffiRMINAOO A OJS'ID ES'.llMAIX> 

CONCEP'rO (llDLIENDA DE CEMENIO) E N V A s E 
SILOS 

'lONELADAS VAID.RFS e.u. TONELADl\.5 VALORES e.u. 

Inventario Inicial 

PJ:Oducci6n Tenni.nada 

Sub-Total 

Envío a Envase 

Si.Jb-Tot...-U 

Ventas 

· Inventario Finul 



fiRAFICAS ílE LOS COSTOS HISTORICOS 
(REALES POR PROCESOS] 
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·' 
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EXTRACCION DE MATERIAS PRIMAS ._ -_ .- - _. 

Producci6n en Toneladas 

MES ACTUAL 
"fipo de Costos $ 

Di es el 
Gasolina y Lubricantes 
Explosivos 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Sueldos Personal Producción 
Prestaciones Sociales Sueldos 

Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto% 

TOTAL COSTO 

EXISTENCIA CALIZA EN BRUTO Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial ---·-
Entrada Mes Actual (Producción) 

Sub-Total ___ ,_ 

Salida para Trituración 

Inventario Final 
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.. .. . •.... 

TRITURACION 

Producción en Toneladas 

Mes Actual 
Tipo de Costo $ 

Mat. de Rep. y llitnt. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos i 

Total Costo Di recto 

Total Costo Indirecto X 

Total Costo 

Entrada de Extrae. Mat. Primas 

T O T A L 

EXISTENCIA CALIZA TRITUR/\DA Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producci6n) 

Sub-Total 

Sa 1 ida para Molienda de Crudo 

Inventario Final 
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MOLIENDA DE CRUDO . ·.· 
.··· .-

-

Producción en Toneladas 
·-

Mes Actual 
Tipo de Costo $ 

Mineral de Hierro (Mat. Prima) 
Arena Sil ica (Mat. Prima) 
Gas Natural 
Bolas 
Blindaje 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios de Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico . 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios . 
Otros Costos Directos 

Total Costo Di recto 

Total Costo Indirecto % 

Total Costo 

Entrada de Trituraci6n 

TO T AL 

EXISTENCIA MATERIAL CRUDO . Toneladas Importe c. u. 
-·--

--Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producción) ; 

Sub-Total 

Sal ida para Fabricación Clinker 

Inventario Final 
-



FABRICACION CLINKER 

Producción en Toneladas 

Tipo de Costos 

Gas Nanutral 
Petróleo Combustible 
Refractarios 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Er¡. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Elfictrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto % 

Total Costo 

Entrada de Molienda Crudo 

T O T A L 

EXISTENCIA CLINKER 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producción). 

Sub-Total 

Salida para Molienda de Cemento 

Inventario Final 

51 

Toneladas Importe e.u. 



MOLIENDA DE CEMENTO 

Producción en Toneladas 

Tipo de Costo 

Yeso (Materia Prima) 
Bolas 
Blindaje 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto% 

Total Costo 

Entrada de Fabricaci6n Clinker 

T O TA L 

EXISTENCIA CEMENTO EN SILOS 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producción) 

Sub-Total 

Salida para Envase 

Salida para Granel 

Inventario Final 

. Mes Actual 
$ 

Toneladas Importe 
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e.u. 
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ENVASE 
·.· .. -.-;· .--.-:. 

Producci6n en Toneladas 
. 

Mes Actual 
Tipo de Costo $ 

Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Vehículos 
Mat, de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Material de Envase 
Energía Eléctrica 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Salarios Distribución 
Prestaciones Sociales Salarios 
Sueldos Personal Distribución 
Prestaciones Sociales Sueldos 
Otros Costos Directos . ' ' 

. 

1 
Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto % 

Total Costo 

Entrada de Molienda de Cemento 

T O TA L 

EXISTENCIA CEMENTO ENVASADO Tonel ad as Importe e.u. 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producción) 

Sub-Total 

Salida de Cemento Vendido 

Inventario Final 
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GRANEL 

Producción en Toneladas 
-

Mes Actual 
Tipo de Costos $ 

Diesel 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Mat. de Rep. y Mant. de Vehículos 
Energía Eléctrica 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Elfictrico 
Salarios Distribución 
Prestaciones Sociales Sal arios 
Renta de Vehículos 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto % 

Total Costo 

Entrada de Molienda de Cemento 

T O TA L 

EXISTENCIA DE CEMENTO A GRANEL Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual (Producci6n) 
1 
1 

Sub-Total 

Salida de Cemento Vendido a Granel 

Inventario Final 



GRAFICAS OE LAS VARI~CIONES ENTRE 
LOS COSTOS HISTORICOS Y LOS 

COSTOS ESTIMADOS 
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Vl\.RIACICN E1Ñ COSTO DE CXlS'IO COS'lO DIFERENCIA 
LOS JNV.U;"I'AIUOS FS1'IMAOO REAL DEBE HABER 

PIDIXJcx:ICW L"'l PRO::Ero: 

CALIZA EXI'Rl\CCION 

TRI'IUW\CION 

ProDUCTO CRUOO 

CLINKER 

T0l'AL Pro:ESO 

PRO!XiCTO TERMINADO: 

CEMaID'.> A GRANEL 

CEJ.lNE'l'O ENVASl\00 

'IDI'AL TmlINAOO 

'IO'mL PROCESO Y TERMINALO 

TO'l'AL DIFEREN2IA 



( $ ººº ) 

ME.5 l\C'lUAL 

rosro COSIO 
FSl'IMl\00 REAL DIF. 

COS'ro DE IJJ VENDIOO 

T O T A L 

INVEm'ARIO 

PIDOOCCION EN PRCX::ESO 
-· 

PRODUCTO TERMINAOO (CEMEN) 

T O T A L 
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La comparación de lo~ costos reales con los costos estima­

dos, trae consigo la determinación de sus variaciones y la eli­

minación de las mismas; para ésto existen los procedimiento si­

guientes: 

l.- Pueden saldarse a través de la cuenta de Costo de Ven­

tas. 

2.- Pueden saldarse por la cuenta de Pérdidas y Ganahcias. 

3.- Pueden absorberse por las existencias de los productos 

en proceso y por la cuenta de costo de lo vendido en -

la parte relativa al costo de los productos vendidos. 

La fórmula para determinar el coeficiente rectificador de 

cada factor del costo, no importado que la variaci6n sea deudo­

ra o acreedora, ,es la siguiente. 

Importe de la variaci6n del costo estimado 

Importe estimado de la producción terminada 

+ 

Importe estimado del inventario de la pro-­

ducción en proceso. 

5.- Costos estándar 

Costo estándar es la suma de las cantidades que deberán -

ser erogadas para lograr que un producto o un servicio quede en 

aptitud de ser entregado o vendido, en las n.ejores condiciones 

que la capacidad productiva de la empresa lo permita. 
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Este es el costo estándar te6ri.co o ideal¡ este costo es­

tándar no tolera desperdicio o tiempo i.rnproducti.vo. 

La implantaci6n de los costos estándar se justifica en -­

aquel las empresas que cuentan con las siguientes caracterfsti­

cas. 

l.- Las que producen grandes volOmenes de artículos de ca­

racterísticas dfferentes. 

2.- Necesidad de conocer los costos anticipadamente para -

fijar las políticas a seguir. 

3.- Localizaci6n de las ineficiencias para corregirlas y -

evitarlas. 

Los objetivos que se persiguen al implantar el sistema de 

costos mencionados son: 

1.- Que los estándares sean expresiones actuales, y no his 

t6ricas. 

2.- Que el sistema no sea más costoso que la utilidad que 

produce en cuanto a control y ayuda para la planeación. 

3.- Que los informes sean oportunos, simples, claros y -­

breves, y sean dirigidos a quienes pueden tomar las decisiones 

que los mismos informes sugieren. 

4.- Que los costos estándar no sean solamente f6rmulas p~ 
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rala valuaci6n contable de los inventarios, sfno medidas de -­

eficiencia que fijen responsabilidad y que esa responsabilidad 

esté en concordancia con las atribuciones reales de. cada respo~ 

sali le. 

Existen dos clases de estándares, qwe son: 

a} Estándares circulantes.- Son aquellos que representan 

metas por alcanzar en condfcfones normales de producci6n sobre 

bases de eficiencia; es decir, representan patrones que sirven 

de comparación para analizar y corregir los costos históricos; 

es decir, representa una predeterminación sobre bases corrien­

tes en cuanto a cantidades y calidades, sujetas a rectificación 

cuando las condiciones hayan variado. 

b) Estándares básicos o fijos.- Representan medidas fijas 

que s6lo sirven como fndice de comparación y no necesariamente 

deben ser cambiados aun cuando las condiciones del mercado no -

han prevalecido. 

Para instalar un sistema de costos estándares de manera in 

tegral, es necesario tener presente el presupuesto que constit~ 

ye, esencialmente, un instrumento de control financiero y su -­

preparación requiere minuciosas estimaciones y cálculos sobre -

ventas, producción, costos de distribución, de administración y 

fi.nancieros. 

Los costos est6ndar constituyen un instrume~to de medición-
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de eficiencia y a través de ellos se compara el resultado obte­

nido con el que se consideraba normal. Las diferencias entre -

lo real y lo estlndar dan origen a las variaciones clasificadas 

según las causas que las originen. Aún cuando en principio 

sean diferentes los objetivos de ambos sistemas, 1 a practica de 

muestra que existen grandes afinidades entre los dos procedimie~ 

tos administrativos. 

El procedimiento más sencillo de todos y el que proporcio-

na los informes más rápidamente, es el que se carga a costos 

reales y se acredita a costos esUndar. Las ¡variaciones del 

estándar se llevan a cuentas especiales ( cuentas de variaciones 

por cada elemento del costo}, después de que la producción se -

realiza. Dichas variaciones se cancelan contra Pérdidas y Ga-­

nancias; el costo de la producci6n vendida se calcula al costo 

estándar. 

Para determinar las variaciones en exceso o en defecto en-

tre el real y el estándar, se emplean las siguientes f6rmulas : 

Costo real del material utilizado 

Costo estándar del material nese-

sario para la producci6n. 

Relaci6n del costo del mat~ 
ria l . 

Importe de salarios directos 
Costo estándar del trabajo - Relaci6n del costo del trabajo 

directo requerido p/la pro-­
ducci6n. 



Costos de producción reales 

Costos de producción están­
dar de la producct6n real. 
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Relación de costo de los costos 
de producción. 

Generalmente se confunde la estimación con el estándar; la 

diferencia principal se encuentra en los objetivos que persi--­

guen: los costos estimados deben ajustarse a los costos reales, 

mientras que los costos estándar representan medidas de eficien 

cia a las cuales deben ajustarse los costos reales. 

Las variaciones, en el primer caso, modifican los costos 

estimados y por lo tanto deben rectificarse; en el segundo ca-

so, las variaciones significan ineficiencias, errores y despe~ 

dicios; deben investi~arse y corregirse, pero no deben alterar 

los estándares. 

En consecuencia, los costos estándar se consideran como -

medidas básicas a las cuales hay oue llegar y no deben modifi­

carse aún cuando los costos reales sean diferentes. 

Quienes utilizan los costos estándar lo hacen por razones de -

control y de eficiencia, puesto que los estándares se comparan 

con los costos reales y de esta comparación se determinan las 

variaciones que representan anormalidades. En cambio quienes 

utilizan los costos estimados, lo hacen por razones de econo--

mia, porque no pueden o no quieren establecer un sistema com--

pleto de costos. Tanto para los costos estfndar como para los 

costos estfmados, se utilizan los mismos procedimientos conta­

bles, porque su diferencia fundamental no se encuentra en la -



63 

técnica contahle, sino en sus finalidades. 

De lo anteriormente expuesto, se determina que los costos -

estSndar se justifican en aquellas tndustrfas en las que se pro­

ducen diversidad de artfculos o de tfpo diferente, además, que -

serfa más costoso su implantación que la utilidad que pudiera -­

producir. En cambio los costos estimados pueden ser tan efecti­

vos en la .industria del cemento como poddan ser los costos está!! 

dar, y a un costo mucho menor. debido a que la producción es de 

un solo articulo. 

Las causas de variaciones importantes en~re los costos esti 

mados y los reales, tales como; aumentos considerables en el va­

lor de adquisición de las materias primas, aumentos en los sala­

rios y/o prestaciones a los trabajadores, ate.; pueden valuarse 

anticipadamente modificando los costos estimados. 

De acuerdo con el párrafo anterior, los costos estimados, -

que incluyen el efecto de las variaciones previstas debidas a -­

causas internas o externas, preveerán a una buena y oportuna in­

formación contable, sin requerir de estudios analíticos y costo­

sos como en el caso de los estándares. 

Con todo lo anterior exnuesto,mi conclusión es nue el meior 

Sistema de Costos para la Industria del Cemento es e·) de costos 

estimados, combinado con costos históricos ror nrocesos. 



C A P I T U L O IV 

VALUACION Y APLICACION DE LOS ELEMENTOS DEL COSTO 

1.- Materia prima 

2.- Mano de obra 

3. - Gastos de fabricación di rectos 

4. - Gastos de fabricación indirectos 

5. - Catálogo de cuentas 
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J.- Materia prima 

En esta industria, la obtenci6n de la materia prima no re 

quiere de tantos controles para su adquisición, como son nece­

sarios para la fabricación de cualquier otro artículo, ya que 

en ésta, lo único que es necesario es la compra de un terreno 

que contenga todos los elementos quimicos para la fabricación 

del cemento, además de que éste debe estar lo m~s cerca posible 

de la fábrica, ya que de lo contrario el costo de la misma pu! 

de aumentar considerablemente. 

Dentro de lo que se debe controlar par~ la preparación y 

extracción de la arcilla, caliza, etc., son la mano de obra, -

refacciones, combustible~ explosivos y el traslado de la mate­

ria prima a la fábrica; trataré brev~mente estos tres últimos 

conceptos: 

Para darle salida al combustible debe ser previa autoriza 

ción del jefe de la cantera o en su defecto del superintendente 

y además debe tener las firmas del encargado de depósito y de 

quien lo utiliza. 

Por lo que se refiere a· los explosivos, antes de su adqu! 

sición debe contarse con una autorización para su consumo por 

parte de la Secretaría de la Defensa Nacional, y posteriormen­

te deben ser utilizados únicamente por personas que conozcan -

su manejo para evitar un mal uso de los mismos, que por consi­

guiente traerfa perjuicios en contra de la empresa; además a 
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dicha Secretaría se le debe rendir un informe de la forma en -

que se uti1izarori los explosivos. Cabe mencionar que se debe 

de rendir una información mensual a la Secretaría de la Oefen-

sa Nacional sobre las existencias finales de explosivos. 

Por cada voladura que se lleve a cabo debe formularse una 

nota de salida de los cartuchos que se hayan utilizado, dicha 

nota debe estar autorizada por el jefe de la cantera y por el 

superintendente. 

Las formas que se deben utilizar para el control en el 

traslado de la materia prima, deben contener todos aquellos da 

tos que la gerencia o algún otro departamento considere de uti 

lidad. 

Por último se recomienda en este tipo de industria el sis 

tema de inventarios perpetuos, ya que elimina la necesidad de 

tomar los inventarios físicos de las tres fases del proceso -­

productivo continuamente, y permite formular los estados fina~ 

cieros mensualmente y, comprobar durante el año las existencias 

por estimaciones. 

2.- Mano de obra 

Existen varios métodos para el pago de salarios que pueden 

agruparse como sigue: 

a) A base de tiempo 
b) A base de producción 
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c) A base de incentivos individuales o en grupo, también 

llamados prima de compensación adicional o bien debo 

nificación, que constituyen un término medio entre los 

dos anteriores. 

Las finalidades que se persiguen con 1 os métodos anterio­

res son: 

a) Controlar el empleo de la mano de obra y su costo. 

b) Formular las 1 is tas de pago 

c) Contabilizar el costo del trabajo dfrecto e indirecto 

a cada proceso o departamento. 

En mi opinión, debe aplicarse el método a base de tiempo, 

ya que, la elaboración de este produc'to no depende del obrero 

sino más bién de la maquinaria, por lo que es el más apropia­

d6, además es una buena polftica de la empresa el otorgarles -

a los trabajadores una compensación al rebasar un 1 fmi te de -­

producción mensual. 

Co11 base en lo anterior, y para una mayor facilidad en la 

contabilidad del costo de trabajo, las listas de pago o las 

nóminas deben contener entre otros, los siguientes datos: 

a)- Periodo a que corresponde 

b)- Departamento a que pertenece 

c)- Número de obreros 

d)- Nombre del trabajador 
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e)- Días trabajados 

f)- Total de horas trabajadas ( norma.les, extras etc.) 

g)- Salario diario 

h)- Importe pagado por tiempo trabajado normal 

i )- Importe pagado por tiempo trabajado extraordinario. 

j)- Total 

k)- Deducciones por concepto de: 

1.- Impuestos sobre productos del trabajo 

2. - Cuota del Seguro Social 

3.- Cuotas sindicales 

4.- Préstamos 

5.- Varios 

1)- Neto a pagar 

m)- Conforme 

Además es necesario llevarle a cada trabajador una tarjeta 

control acumulativa de todos sus ingresos para facilitar la de­

terminación del impuesto anual sobre productos del trabajo que 

le corresponda, de acuerdo con la Ley del Impuesto Sobre la -­

Renta. 

3.- Gastos de fabricación directos. 

Los principales gastos de este tipo son los siguientes: 

a)- Energía eléctrica 

b)- Materiales y refacciones 



c)- Gas y petr6leo 

d)- Depreciación 
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a)- La energía eléctrica directa consumida por cada depar­

tamento es fácil de controlar a través de medidores, con los -­

que se determinan el costo para cada uno de ellos, y al importe 

total de la energía eléctrica consumida se le resta la suma de 

los departamentos lo que nos dá la energía eléctrica indirecta. 

b)- Por lo que se refiere a los materiales y refacciones 

y si aplicaci6n a los departamentos, no reoresenta problema al­

guno, ya que, es suficiente formular un vale ~e salida de alma­

cén que contenga la información necesaria como: 

- cantidad 

- descripci6n del material 

- unidad de medida 

- costo unitario 

- centro de costo registro contable del consumo de mate­

rial 

Además, este renglón que forma parte del costo necesita de 

un control adecuado por las existencias mfnimas y mfiximas que 

deben existir por tratarse de refacciones que en su mayoria son 

de importación y por consiguiente su adquisición requiere de -­

mayor tiempo. 

En esta industria, el almac~n de materiales y refacciones 

en la mayorfa de los casos, su importe es elevado, por lo que -
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es necesario prevenir cualquier baja en los inventarios por ma­

teriales obsoletos, ya que tratándose de refacciones que dnica­

mente pueden ser utilizadas en esta industria, al no ser ya de 

utilidad éstas, se va a obtener una pérdida en su realizaci6n;­

para prevenir estos casos es conveniente crear una reserva para 

absolescencia de materiales, y el cargo es contra el costo de -

producción. 

d)- Depreciación.- La depreciación contable se puede de­

finir como un sistema de contabilidad, cuyo objeto es distri--­

buir el costo u otro valor básico del activo fijo tangible, me­

nos su valor de desecho { de haberlo ) , a través de la vida 

útil probable de la unidad ( que puede ser un grupo de activos ) 

en una forma sistemática y racional. 

El C.P. S. Alatriste define a la depreciación, como la -­

reducción de valor que sufre una partida del activo fijo, bien 

sea maquinaria, edificios, equipos, etc., debido al desgaste -­

motivado por el uso natural o extraordinari~ a que se sujeta. 

La depreciación anual, es la parte del cargo total que de 

u cuerdo con un procedimiento se aplica a 1 período de que se tra­

te. A pesar de que esta aplicación puede reflejar en la conta­

bilidad los eventos ocurridos en un períodg,no se intenta que -

sea una medida del efecto de todos esos eventos. 

Dentro de los elementos del costo de pnducción en la in-­

dustrfa del cemento, está la depreciación, y siendo éste un ren 
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glón muy importante es necesario determinar el método más ade­

cuado, ya que, de lo contrario los resultados de la empresa se 

podrían ver afectados considerablemente en exceso o en defecto. 

Para estar en posibilidad de aplicar el método más adecua­

do, se deben considerar los siguientes factores: 

a)- Naturaleza del activo y composición del mismo 

Debe clasificarse en forma adecuada para poder fijar los tipos 

de depreciación que proceden. 

b)- Vida probable.- Estos tipos de cará~ter general debe-
1 

rán aplicarse con sumo cuidado, puesto que muchos de ellos se -

determinan a base de circunstancias especiales que quizá no con 

curran en todos los casos. 

e)- Deterioro natural.- Puesto que este elemento no de-­

pende del uso, ha de considerársele como de carácter fijo. 

d)- Uso y desgaste.- La depreciación por este concepto 

tiene carácter de gasto variable o dependiente de la producción. 

e)- Obsolescencia.- Consiste en el término anticipado de 

la v~da ütil de un bien fijo por la disminución de su utilidad 

económica, debida a causas diversas, tales como nuevas invencio 

nes y mejores técnica, cesación de la demanda del producto, etc. 

Después de haber enunciado algunos factores que se deben -
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considerar para determtnar el método de depreciaci6n, presenta­

ré dos de ellos, los cuales me van a servir para determinar la 

base mis apropiada de aplicar la depreciación a los costos: 

Método en lfnea directa 

Valor de costo - valor recuperable 

Vida probable 
Cargo por unidad de tiempo. 

Método en unidades producidas 

Valor de costo - valor recuperable 

Producción estimada expresada en -
unidades. 

Cuota de depreciación apli 
cable a cada unidad produ­
cida. 

Aplicando independientemente cualquiera de los métodos an­

teriores, sucede que con cierta frecuencia se aprecia algún 

error, bien sea por exceso o por defecto, en la estimación ini-

cial sobre la vicia útil probable de algunos de los elementos --

del activo, y que su duración sea mayor o menor que la que se 

habia calculado. Con este motivo se hace necesario ajustar el 

tipo de depreciación para que la parte por redimir se distribu-

ya entre el remanente de vida útil, conforme resulte de la nue-

va estimación. 

En otros casos no se percibe que la vida estimada fué de-­

masiado corta o demasiado larga, hasta que el activo es retira-
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do del servicio, en cuyo momento se hace un cargo a la reserva 

por depreciacHin por el importe que corresponda, según el tipo 

estimado de antemano, llevándose a resultados del ejercicio el 

sJldo remanente como evaluación neta. 

S~ los elementos del activo de determfnada clase fueran en 

número ~uftc\ente que permitiera la entrada en juego de la Ley 

de promedtos o compensaciones, podrfa cargarse el costo total -

no amortizado en el momento de la retirada del servicio a la -

propia cuenta de reserva. 

De acuerdo con lo anterior, y tomando en consideración el 

tipo de industria que estoy tratando, me permito sugerir el si 

gufente método combinado de depreciación: 

METODO COMBINADO DE LINEA 
RECTA Y UNIDADES PRODUCIDAS 

VC-VR = X• U~ Cuota de depreciaci6n aplicable a cada unidad 
producida. VP UE 

ve = Valor de costo 

VR Valor recuperable 

VP Vida probable 

X Cuota aplicable en l fnea recta 

UP = Unidades producidas 

UE = Unfdades estimadas 
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Ventajas: 

l.- En todo momento los costos de producción absorben la 

parte que les corresponde por concepto de depreciaci6n. 

2.- Se evitaría estar ajustando constantemente la cuota -

de depreciaci6n, por error inicial sobre algunos de los elemen 

tos del activo. 

3.- Empleando este m~todo combinado, evitamos al m&ximo -­

repartir utilidades en exceso o en defecto, debido a la época 

inflacionaria por la que atravesamos. 

Desventaja: 

La única desventaja {por llamarla asf ) de este método,­

es de que la Ley del Impuesto sobre la renta no la acepta. 

4.- Gastos de fabricaci6n indirectos 

Para determinar la materia prima, la mano de obra directa 

y los gastos directos, no existe gran dificultad por ser con-­

ceptos fácilmente identificables con los procesos o departame~ 

tos. En cambio los gastos de producción indirectos represen-­

tan el problema de determinar que cantidad debe cargarse a ca­

da proceso. Este cálculo debe seguir el principio de que cada 

departamento debe absorber los gastos de ac·ierdo al beneficio 

que reciba. 
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Los métodos que existen para eLprorrateo de los gastos fn 

directos son: 

l.- El total de gasto!i fndi:rectos aplicados al producto me 

diante una cuota: 

a)- Sobre una base histórica 

b)- Sobre una base predeterminada 

2.- El total de gastos indirectos se distribuye por depar­

tamentos y después se aplica al producto mediante una cuota pa­

ra cada uno Je ellos: 

al- Sobre una base nistórica 

bl- Sobre una base predeterminada. 

Las fórmulas para determinar Ja cuota son: 

Histórico.- Se dividen los gastos reales entre las unida­

des producidas reales. 

Departamento histórico.- Se dividen Jos gastos reales del 

departamento entre las unidades producidas reales del departa-­

mento. 

Predeterminado.- Se dividen los gastos estimados entre -­

las unidades que se estima producir. 

Departamento predeterminado.- Se dividen los gastos. esti­

mados ~el departamento entre las untdades que se estima produ-­

c irá. 
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Habtendo mencionado algunos de los métodos existentes de 

apltcact6n de los gastos indirectos y con base en el sistema -

de costos me permito recomendar para su aplicación en las in-­

dustrias del cemento el Departamental Predeterminado. 

Las dtferenctas entre los gastos reales y aplicados, siem 

pre que se lleve el ststema de costos hfst6rfcos y estimados.­

se pueden deber a dos causas que son: 

l.- Error al estimar los gastos indirectos 

2.- Capac\dad ociosa de la f~brtca, es decir que deje -­

por falta de mercado o algunas otras causas. 

El problema consiste en la forma de aplicar esas diferen­

cfas y se puede resolver de la siguiente manera: 

Si la diferencia es relativamente pequeña, debe llevarse a 

una cuenta de ajuste y ésta saldarse contra manufactura en -­

proceso o costo de ventas. Si la variación es bastante consi­

derable, ésta debe ajustarse contra el costo de ventas. 

Unidades perdidas.- En algunas industrias se pierde cier 

to nümero por merma, polvo o trabajo defectuoso, y aunque este 

hecho no afecta el costo de fabricación durante determinado -­

período, sf aumenta el costo unitario debido a que las unidades 

en buen estado tienen que absorber el costo rle las unidades -­

perdidas. 
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Este problema presenta dos fases: el costo del trabajo efe~ 

tuado en las unidades perdidas por el departamento en que ocurre 

la pérdida y· el costo del trabajo efectuado en los procesos ante 

riores. 

Por lo que se refi:ere al primero, la soluci6n consiste en 

dividir el costo correspondiente a ese departamento ünicamente -

entre las untdades en fiuen estado, stn tomar en cuenta las perd! 

das. 

En cuento al costo del trabajo efectuado en departamentos -

anteriores:, pue.de seguirse el siguiente proce.dimiento: 
f 

1.- Determinar el costo de las unidades recibidas en el de 

partamento incluyendo el de aquellas que posteriormente se per-­

dieron. 

2.- Dividir esta cantidad entre las unidades que queden en 

buen estado, lo que dará el costo corregido por unidad de traba­

jo efectuado por departamentos anteriores. 

3.- Restando este costo corregido el costo unitario al ha­

cerse la transferencia, se obtiene el costo unitario por la pér­

dida. 

Otro procedimiento puede ser: 

1.- Multipltcar el nümero de unidades perdidas por el cos­

to unitario correspondiente a departamentos anteriores . 
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2. - DfYldase este. resultado entredas unida'~:.~. qlie quedan 

en buen estado. E.n esta forma se Olitiene, el ;C()StO unitario por 

la pérdida~ que generalmente se presenta c<>m<> ·~" ~Ye~'~rito sepa-

rado en el fnforme de costo de producci.611. 
,. 

En mf optni6n, ninguno de los procedimtentos anteriores re 

comendarfa para que fuesen aplicados en la industria del cemen­

to, ya que con el simple hecho de restar al total de unidades -

de cada departamento aquellas que se hubiesen perdido por hume­

dad o polvo, se obtendrfan las unidades en buen estado y el cos 

to total de cada proceso se divide entre estas Qltfmas y asf se 

obtiene el costo unitario correcto. Este procedimiento compre~ 

de las unidades de departamentos anteriores como aquellos en 

que se produce la pérdida. 
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EJEMPLO PRACTICO 

Con el objeto de dar una idea más clara del procedimiento del sistema de 

Costos aplicable en la industria del cemento (históricos y estimados). a con­

tinuaci6n desarrollo un pequeño ejemplo: 

La Industria Cementera "X", S.A. tiene un inventario iniciala costo real 

de Producción en Proceso y Producto Terminado y que consiste en lo siguiente: 

Producción en Proceso 

Caliza Extracción 
Caliza Trituración 
Mat. Crudo 
Clinker 

TOTAL PROCESO 

Producto Terminado 

Cemento en Si 1 os 
Cemento Envasado 

TOTAL TERMINADO 

TOTAL PROCESO Y TERMINADO 

20.000 
28,000 
17 ,570 
22.000 

1,650 
4,939 

e.u. 
378.45 

282.69 
416.46 

1,796.75 

2,088.95 
3,174.58 

) 

ImEorte 

7'568,909 
7'915,219 
7'317,260 

39'528,473 

62 1329,861 

3'446,765 
15'679,251 

19'126,016 

81 '455 ,877 

NOTA: El costo del inventario fni'cial es la base para el costo estimado en -

el mes. 

Durante el mes se producen las siguientes toneladas por cada proceso: 



CONCEPTO 

Extracción de Materias Primas 
Trituración 
Molienda de Crudo 
Fabricación de Clinker 
Molienda de Cemento 

Prod. en Tons 

128,520 
128,520 
170,520 
105,780 
84,350 
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De acuerdo con los datos anteriores hubo una producción de cemento en· 

el mes de 84,350 Tons.; de las cuales se vendieron 83,969 Tons. de la si--

guiente manera: 

Cemento Envasado 
Cemento a Granel 

TOTAL Cemento Vendido 

40,304 Tons. 
43 ,665 Tons. 

83 ,969 Tons. 

Las operaciones practicadas durante el mes tuvieron un costo total in 

currfdo de $256°565,212.00 

Al final del mes se tenia un Inventario Final de Producción en Proceso 

y Producto terminado de la siguiente manera: 

Proceso: 

Caliza Extracción 
Caliza Trituración 
Mat. Crudo 
Clinker 

To ns 

20,000 
23,000 
15,670 
49,000 



Producto Terminado: 

Cemento en Silos 
Cemento Envasado 

To ns 

6,600 

370 
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Basándose en los anteriores datos, se calcula el costo estimado de Pr.Q. 

ducción en Proceso, costo estimado de Productos Terminados v Costo estimado 

de los· Vendido¡ y se ajustan los· costos estimados· a Reales en base a las va 

riadones determinadas·. 



CALCULO DEL COSTO 

ESTIMADO 
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HOJA BASE DEL COSTO ESTIMADO DE 
PRODUCCION Y PROCESO 

CONCEPTO 

REVERSION .EN PROCESO (VALORES) 

REVERSION EN PROCESO (TONS.) 

PnOOUCCION EN PROCESO (TONS.) 

PRODUCCIOtl EN PROCESO (VALORES) 

COSTO POR TON. ESTIMADO (PROCESO) 

COSTO INCURRIDOS EN EL MES (REAL) 

CALIZA 
EXTRACCION 

7'568,909 

20,000 

20,000 

7'569,000 

378.45 

CALIZA CRtlOO TRITURACION 

7'915,219 7'317 ,260 

28,000 17 ,570 

23,000 15,670 

6'501,870 6'525,928 

282.69 416.46 

MES: AÑO: 

CLINKER TOTAL PROOUCCION 
EN PROCESO 

39'528,473 62'329,861 (Al 

22,000 87,570 

49,000 107,670 

88'040,750 108'637 ,548 

1,796.75 

256'565,212 (B) 

TOTAL A) + B) 318 1 895 ,073 

COSTO DE PRODUC. 210 '257 ,525 

PROCESO 108'637 ,548 

TOTAL COSTO MES 318 '895 ,073 



CXl 
w 

-
HOJA BASE DEL COS'lO ESTIMADO DE LO VENDIID 

Y VALUACIW D~ Pl'DDCC'IO TEP!1INACO A OJS'IO ESTIJIJ\00 

CONCEPTO WDLIIlIDA DE Cl'l>!Th"IO) 
SILOS 

'IOUELi\DAS VAI.JJRES 

Inventario Inicial 1,650 3 '446, 765 

Pxoducci6n Tenninada 84,350 210 '257 ,525 

SI.lb-Total 86,000 213'704,290 

Envío a Envase (35_735\ (88'799,102 

SUb-TOtal 50,265 124'905,188 

Ventas (43,665) (108 '504 ,626 

· Inventario Final 6,600 16'400,562 

E N V A s E 

e.u. TONE:IAik'\S VALORES e.u. 
-

2,088.95 4,939 15'679,251 3,174.5E 

2,492.68 35,735 88'799,102 2,484.9" 

2,484.931 40,674 104'478,353 2,568. 68 

2 .484.93 ! 1 

2,484.931 

1 
40,674 i104'478,353 2,568.68 

2,484.93 (40,304) KJ.03 1 527, 943) 2 ,568. 69 

1 

2,484.93 370 950,410 2,568.6! 
-



CALtULO DEL COSTO 

REAL 
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EXTRACCIUN DE MJ\TEP.l AS PIUMr1S 
- - - ·-

Producción en Toneladas 1281520 
- _: 

-_--__ -

-- HES ACTUAL -
1 i po de Costos $ 

- -- -, -_ 

Di es el 
Gasolina y Lubricantes 
Explosivos 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Nec5nico 
Salarios Manteni~iento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Sueldos Personal Producción 
Prestaciones Sociales Sueldos 

Otros Costos Di rectos 

Total Costo Directo 20 '993 ,666 -
Total Costo Indirecto% 7'936,895 

TOTAL COSTO 28'930.562 

EXISTENCIA CAL 1 ZA EN BRUTO Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial 20 ·ººº 7'558,909 378.45 ---
Entrada Mes Actual (Producción) 128 ,520 28'930,562 225. 11 

Sub-Total 148 ,520 36'499,471 24~.75 ------
Salida para Trituración 128 ,520 31 '583,790 245.75 

Inventario Final 20 ,0()0 4'915,681 245.75 
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TRITURACIOli 
.. · .. 

Producción en Toneladas 128,520 

Mes Actual 
Tipo de Costo $ 

Mat. de Rep. y f1únt. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

J 

Total Costo Directo 7'670,520 

Total Costo Indirecto % 3'166,329 

Total Costo 10'836,849 

Entrada de Extrae. Mat. Primas 31'583,790 

TOTAL 42'420,639 

EXISTENCIA ~ALlZA TRITURADA Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial 28,000 7 '915,21!: 282.69 

Entrada Mes Actual (Producción) 128,520 42'420,6:!: 330.07 

Sub-Total 156,520 50' 335 ,85f 321. 59 

Salida para Molienda de Crudo 133,520 42'938,691 321.59 

Inventario Final 23,000 7' 397 ,16 321. 59 
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MOLIENDA DE CRUDO 

Producción en Toneladas 170,520 

Mes Actuul 
Tipo de Costo $ 

Mineral de Hierro (Mat. Prima) 
Arend Silica (Mat. Prima) 
Gas Na tura l 
Bolas 
Blindaje 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios de Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 27'779,414 

Total Costo Indirecto % 2'987,278 

Total Costo 30' 766,692 

Entrada de Trituración 42' 938,697 

T O T A L 73' 705 ,389 

EXISTENCIA MATERIAL CRUDO Tone 1 a das Importe e. u. 

Inventario Inicial 17,570 7'317,260 416.46 

Entrada Mes Actual ( Producci6n) *170,520 73'705,389 432.24 

Sub-To ta 1 188'090 81'022 ,649 430. 77 

Sa 1 ida para Fabrica ci 6n Cl i nker 172,420 74'273,363 430. 77 

Inventario Final 15,670 C'749,286 430. 77 

* CALIZA 133,520 TON:i 
M. DE HIERRO 3 ,070 " 
ARCILLA 26,600 " 
SILICA 7,330 " 

170 ,520 " 
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FABRICACION CLINKER 

Producción en Toneladas ~ . 105,780 

Mes Actual 
Tipo de Costos $ 

Gas Nanutral 
Petróleo Combustible 
Refractarios 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Nant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctricíl 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Elfictrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo \ 90'491,027 

Total Costo Indirecto % 9 '772 ,456 

Total Costo 100'263,483 

Entrada de Molienda Crudo 74'273,363 

T O T A L 174 1 536,846 

EXISTENCIA CLINKER Toneladas Importe e.u. 

Inventario Inicial 22,000 39 1 528 ,4?:: 1,796. 75 

Entrada Mes Actual (Producci6n1 105,780 174' 536 ,846 1,650.00 

Sub-Total 127,780 214 1065 ,319 1,675.26 

Salida para Molienda de Cemento 78,780 131'976 ,983 1,675.26 
·---·-

Inventario Final 49,000 82 1088 ,33€ 1,675.26 
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MOLlEtlDA DE CEMENTO 

Producción en Toneladas 

Tipo de Costo 

Yeso (Materia Prima) 
Bol as 
Blindaje 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat.. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Energía Eléctrica 
Salarios Producción 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento El~ctrico 
Prestaciones Sociales Salarios 
Otros Costos Directos 

Total Costo Directo 

Total Costo Indirecto % 

Total Costo 

Entrada de Fabricación Clinker 

T O T A l 

EX 1 STENCI A CEMENTO EN SI LOS 
;.--·-···-· 

Inventario Inicial 

Entrada Mes Actual 

Sub-Total 

1 Sa 1 ida para Envase 

Salida para Granel 

Inventario Final 

(Producci6nl 

* CLINKER 
YESO 

- -· ·-. 

Toneladas 

1,650 

*84 ,350 

86 ·ººº 
35. 735 

43,665 

6,600 

78,780 TONS 
5,570 . 11 

84,350 11 

89 

84,350 

Mes Actual 
$ 

34'279,854 

7'667,988 

41'947,842 -
131'976,983 

173'924,825 

Importe e.u. 

3'446,765 2 ,088:2.L 

173'924,825 2,%1.94 

177 1 3?._I .. .?2~ 2 ,062.46 -··---·-
~2,000 2,062.46 

90'057,316 2,062.46 

13'612,266 2,062.46 
.. 
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-
ENVl\SE 

Producción en Toneladas 35,735 

Més Actual 
Tipo de Costo $ 

Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Vehículos 
Mat, de Rep. y 11ant. Eq. Eléctrico 
Material de Envase 
Energía Eléctrica 
Salarios Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico .. 
Salarios Distribuci6n 
Prestaciones Sociales Salarios 
Sueldos Personal Distribución 
Prestaciones Sociales Sueldos 
Otros Costos Directos 

Total Costo Di recto ) 26'980,973 

Total Costo Indirecto % 8'342 ,509 

Total Costo 35 1323,482 

Entrada de Molienda de Cemento 73 1702,008 

T O T A l 109 1025,490 

EXISTENCIA CEMENTO ENVASADO Toneladas Im¡iorte e.u. 
-

Inventario Inicial 4,939 15°679,251 3,174.58 

Entrada Mes Actual (Producción) 35,735 109°025,490 3,050.94 ----

Sub-Total 40,674 124 '704 '741 3,065.96 

Salida de Cemento Vendido 40,304 123'570,452 3,065.96 

Inventario Final 370 l' 134. 289 3,065.96 
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GRANEL -------

-
Producción en Toneladas 

\ 
•· 43,665 

•. .. 

Mes Actual 
Tipo de Costos $ 

Diesel 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Mecánico 
Mat. de Rep. y Mant. Eq. Eléctrico 
Mat. de Rep. y Mant. de Vehículos 
Energía Eléctrica 
Salados Mantenimiento Mecánico 
Salarios Mantenimiento Eléctrico 
Salarios Distribución 
Prestaciones Sociales Salarios 
Renta de Vehículos 
Otros Costos Di rectos 

Total Costo Directo 6'642,331 

Total Costo Indirecto % 1'853,971 

Total Costo 8'496,302 

Entrada de Molienda de Cemento 90'057,316 

T O T AL 98'553,618 
--

EXISTENCIA DE CErlENTO A GRANEL Toneladas Imoorte e.u. 
·-

Inventario Inicial -o- -o- -o-

Entrada Mes Actual (Producción) 43,665 98 1 553,618 ?.,257.04 

Sub-Total 43,665 98'553,618 2,257.04 

Sa 1 ida de Cemento Vendido a Granel ~665 98' 553 ,618 2,257.04 

Inventario Final -o- -o- -o-
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COS'IO DE I/J vmDIIX> 

T O T A L 

INVENTARIO 

PRJWCCIOO EN PRCCESO 

PRODUC'IO TERMIN1\DO (CEMEN) 

T O T A L 

( $ 000 ) 

rosro 
ESTIMi\IX) 

212,033 

212,033 

108,638 

17,351 

125 ,989 

.ME.S lCIUAL 

cosro 
RFAL DIF. 

222,124 10,091 

222,124 10,091 

101, 151 7,487 

14,747 2,604 

115,898 10,091 
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VARTACICN EN COS'IO DE COG'IO OOS'IO DIFERENCIA 
LOS Il'Mli"TAIUOS ESTIMAOO REl\L DEBE HABER 

PIDOOCCICN EN PRXESO: 

CALIZA ElCTRACCION 7'569,000 4'915,681 2'653,319 
TRrlURl\CION 6'501,870 7'397,161 895,291 

ProDUCro CRUOO 6 '525 ,928 6'749,286 223,358 

CLINKER 88 1 040,750 82 1088'3:li 5'952,414 
I•. 

TCYrAL PRCX:'ESO 108' 637 ,548 101'150,461 

PROIXCIO TERMINAOO: 

CEMENTO A GRANEL 16'400,562 13'612,266 2' 788,296 

CEMNE:IO E1M\SADO 950,410 1'134,289 183,879 

~ 

'IC1l'AL TERMINAOO 17 1350,972 14'746,555 

IDil\L POC'CESO y ~ 125'988,520 ll5 1897 ,019 1 '302,528 11 '394,029 

~\Yl'i\L DIFERENCIA 10'091,501 
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Ajuste de las Variaciones detenninadas para deiar los Inventarios Est.1. 

mados y Costos de Ventas Estimados a Costos P.eaJes. 

Producción en Proceso: 

Caliza Extracción 
s) 7' 569,000 2'653,319 (1 

Trituración 
s) 6 '501,870 

2) 895,291 

4'915,681 7'397,161 

Producto Crudo Cl fnker 

s) 6'525,928 s) 88'040,75íl 5'952,414 

3) 223,358 

6'749,286 82'088,336 

Producto Terminado: 

Cemento a Granel Cemento Envasarlo 
s) 16'400,562 2'788,296 (5 s) 950,410 

6) 183,87Q 

13'612,266 1'134,28Q 

(4 
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Costo de Ventas: 

Costo de Ventas 

. s} 212'032,569 895,291 (2 . 

l) 2'653,319 223,358 (3 
4) 5'952,414 

5) 2'788,295 183,879 (6 

223'425,598 1'302,528 

222 1124,070 
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CATALOGO DE CUENTAS 

CONTABILIDAD 

CUENTAS EXISTENTES 

GRUPO 1 CUENTAS DE BALANCE 

GRUPO 2 CUENTAS DE BALANCE ACREEDORES 

CUENTAS DE RESULTADOS 

GRUPO 6 CENTROS DE COSTOS Y CONTROL 
DE COSTOS 

GRUPO 7 GASTOS DE OPERACION 



cuenta 

1 1 1 

l 1 2 

1 1 3 

Sub-Cta. 

01 

02 

03 

04 

01 

02 

01 
02 

03 

04 

05 

CATALOGO DE CUENTAS 

I. A C T I V O 

II. PISPON!aLE 

Sub 
Sub-Cta. 

01 

02 

01 
02 

03 

CAJA 
Caja general oficinas 
Fondo fijo oficinas 
Caja general fábrica 

Fondo fijo fábrica 

BANCOS 

Moneda Nabional 
Banamex 
Bancomer 
Moneda Extranjera 

Banamex u.s. 
Bancomer u.s. 
Union Bank 

INVERSIONES EN VALORES 
Banamex 
Bancomer 
Cuenta de ahorros Bancomer 

Bancomer Martes-Viernes 

Banamex Jueves 
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Cuenta 

1 2 1 

1 2 2 

1 2 3 

1 2 9 

I 3 1 

1 3 2 

Sub-Cta. 

01 

02 

03 

01 

02 

03 

01 
02 

03 
04 

01 
02 

01 
02 

03 

04 
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12 CUENTAS POR COBRAR 

Sub 
Sub-eta. 

DOCUMENTOS Y CUENTAS POR COBRAR 

Clientes nacionales 

Clientes Exportación 

Clientes Documentados 

DEUDORES DIVERSOS 

Gastos a comprobar 

Gastos a comprobar e~portaci6n 

Otros 

FUNCIONARIOS Y EMPLEADOS 

confidencial 
Oficinas 

Fábrica quincena 

Fábrica semana 

RESERVA PARA CUENTAS INCOBRABLES 

13 INVENTARIOS 

CEMENTO 

Cemento en silos 
Cemento envasado 

PRODUCTO SEMITERMINADO 

Caliza extracción 
Caliza trituración 
Crudo 
Clinker 
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Sub. 
Cuenta Sub-Cta Sub-Cta. 

l 3 3 MATERIAS PRIMAS 

01 Mineral de hierro 
oz Arena sílica 
03 Yeso 

1 3 4 MATERIAL DE OONSlMJ 

01 1221 Explosivos 
oz 1222 Lubricantes, diesel, gasolina, aceite 
03 1223 ~laterial de uso general 
04 1224 Combustóleo pesado 

1 3 5 MATERIAL DE REPARACION 

01 1224 Refacciones para equipo general 
02 1225 Refacciones para equipo especifico 
03 1226 RefaccionesjPara equipo m6vil 
04 122í Material electrice y electrónico 

1 3 6 MATERIAL DE ENVASE 

01 Sacos 

l 3 8 MERCANCIAS EN TRANSITO 

01 Ejercicios anteriores 
02 Ejercicio actu;.il 

14 omo CIRCULANTE 

1 4 1 GASTOS PAGAOOS POR ANf!CIPAOO 

01 Intereses pagados por anticipado 
02 Rentas pagadas por anticipado 

1 5 INVERSIONES 

1 5 l PARTICIPACION EN OTMS CCNPAflIAS 

01 Teléfonos de México 

l 5 2 DEPOSITOS EN Cú\RANI'IA 

01 Cía. de Luz y Fuerza del Centro 
02 F.F.C.C., Nacionales 
03 Nacional Financiera 
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Sub. 
Cuenta Sub·Cta Sub-Cta 

16 aJENTAS POR COBRAR A LARGO PIAZO 

1 6 1 OOCLNENrüS POR COBRAR A LARGO 
PLAZO. 

01 Otros 

17 MAQUINARIA Y EºUIPO 

7 1 EQUIPO MEO\NICO 

7 2 EQUIPO ELECl'RICO 

7 3 EQUIPO DE 11\ANSPORTE 

7 4 EQUIPO DE OFICINAS 

7 9 DEPRECIACION ACUMULADA 

01 Equipo mecánico 
02 Equipo eléctrico 
03 Equipo de transporte 
04 Equipo de oficinas 
05 Diferencia por investigar 

8 1 18 IN.MUEBLES 

8 2 EDIFICIOS 

8 3 TERRDK>S 

8 7 YACil·IIENrOS 

8 8 DEPRECIACION AO.MJLADA 

Af.[)RTIZACION ACUMULADA 

9 1 19 OTROS ACTIVOS 

9 2 GASTOS PREOPE~ \TIVOS 

9 8 GASTOS POR AliORT1 ZAH 

9 8 AMORTIZACION AilllULAilA 

01 Gastos preoperativos 
02 Crédito Mcrrnntil 
03 Gastos por rnnortizar 
04 Diferencias por investigar 



CUENTA 

1 9 9 

2 1 o 
2 1 1 

2 1 2 

2 1 3 

2 1 5 

2 1 ó 

2 l 7 

2 l 8 

Sub-Cta. 

01 
02 

01 
02 
03 
04 

01 
02 
03 
04 

01 
02 

01 

Sub. 
SUb-Cta. 

2 PASIVO 

OBRAS EN PROCESO 

Activo fijo 
Resultados 
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21 EXIGIBLE A OJRTO PLAZO 

0001 
0002 
0003 
0004 
0005 
0006 
0007 

IVA RETENIOO 

IXX.1JMENros y CUENTAS POR PAGAR 
A PROVEEOORES 

Cuenta corriente 
Documentados 
Otras compañías 
Anticipos a proveedores 

ACREEOORES DIVERSOO 
1 

Intereses 
Impuestos 
Retenciones 
Otros 

PREST.Al>OS BANCARIOS 

Moneda nacional 
Moneda extranjera 

DIVIDENOOS POR PAGAR 

PROVI~ION IMPUESTO SOBRE LA RENl'J\ 

PROVISION PARA PARTICIPACION DE -
UfILIDADES. 

PROVISION PARA PRESTACIONES SOCIALES 

Prestaciones sociales s/salarios costo 
Gratificaciones 
Indemnizaciones 
Otras prestaciones 
Vacaciones y días festivos 
Seguro de grupo y social 
Infonavit 
Para prilna de antigUedad y ~etiro 
voluntario. 
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Sub. 

Cuenta Sub-Cta. Sub- Cta. 

o2 Prestaciones sociales s/sueldos costo 
0001 Gratificaciones 
0002 Indemnizaciones 
0003 Otras prestaciones 
0004 Vacaciones y días festivos 
0005 Seguro de grupo y social 
0006 Tnfonavit 
0007 Pr im;1 de ant igUecL1d 

03 Prestaciones sociales s/sueldo gastos 
venta. 

0001 Gratificaciones 
0002 Indemnizaciones 
0003 Otras prestaciones 
0004 Vacaciones y días festivos 
0005 Seguro de grupo social 
0006 Infonavit 
0007 Prima de antiglledad y retiro 

voluntario. 

04 Prestaciones sociales s/sueldos gastos 
administraci6n 

0001 Gratificaciones 
0002 Indemnizaciones 
0003 Otras prestaciones 
0004 Vacaciones y días festivos 
0005 Seguro de grupo y social 
0006 Infonavit 
0007 Prima de antigi.ledad y retiro 

voluntario 

2 1 9 OTRAS PROVISIONES 

01 Ajuste de inventarios 

22 EXIGIBLE A LARGO PLAZO 

2 PRESTAMJS BANCARIOS 

01 Moneda nacional 
02 Moneda extranjera 

2 2 2 IMPUESTO SOBRE LJ\ RENTA DIFERIOO 

2 2 3 RESERVA ESPECIAL 
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Cuenta Sub-Cta. Sub-Cta. 

3 CAPITAL CONTABLE 

31 CAPITAL SOCIAL 

3 1 1 CAPITAL SOCIAL ORDINARIO 

32 RESERVA 

3 2 1 RESERVA LEGAL 

3 2 2 RESERVA DE REINVERSION 

33 lTI'ILIDADES 

3 3 l RESULTADOS DE EJERCICIOS ANTERIORES 

3 3 2 RESULTADOS DEL FJERCICIO 

34 trrILIDJ\DES POR APLICAR 

3 4 1 UfILIDAD)JS POR APLICAR 

35 CUENrA LIQUIDAIXJRA 

3 5 1 PERDIDJ\.5 Y GANANCIAS 

4 VENTAS 

41 VENTAS 

4 1 1 VEITTAS BRlJfAS 

01 Envasado 
02 Granel 

4 1 2 OTRAS VENTAS 

01 Desperdicio y otros 
bz Activo fijo 

5 OJENI'AS DE REDUCCIONES 

51 REDUCCIONES 

s 1 1 Reducciones 
01 Fletes. 

0001 Fletes camión 
0002 Fletes F.F.C.C. 
0003 Fletes F.F.C.C. Exp. 



Cuenta 

6 1 1 

6 2 1 

6 2 2 

6 2 3 

6 2 4 

6 2 5 

6 2 6 

6 2 7 

7 1 o 
7 1 

7 1 2 

7 1 3 

7 1 4 

7 2 1 

Sub-Cta. 

02 
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Sub. 

Sub-Cta. 

Bonificaciones y descuentos 

6 CUENrAS DE CDSTO 

61 COSTO DE LO VENDIIXJ 

COSTO DE LO VENDIOO 

62 COSTO DE MANUFACTURA 

Extracci6n materias primas 

Trituraci6n 

~lolienda de crudo 

Fabricaci6n clinker 

Molienda de cemento 

Envase 

Granel 

71 GAS'l'ffi DE VENI'A Y AIMINISTRACION 

Gastos de venta Direcci6n Comercial 

Gastos de Venta Gerencia D.F. 

Gastos de Venta Gerencia For:incos 

Gastos de Venta otros 

Gastos de Crédito y Cobranzas 

Gastos de Administraci6n 

LA APLICACION A ESTAS CTJENTAS SE DA AL DETALLE EN LAS SIGUINE1T:S HOJAS: 
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Cuenta Sub-Cta. Sub-Cta. 

31 MAT!:RIA PJUMA 

0001 Mineral de hierro 
0002 Arena sílica 
0003 Yeso 

32 CCMBUSTIBLE 

0001 Gas natural 
0002 Petr6leo combustible 

33 MATtlUAL DE CONSlID 

OUOl Bolas 
0002 Refractarios 
0003 Otros (diesel, exp. m. q. agua) 

34 MATERIAL DE RF..PARACION Y 
MANI'ENThfIENTO 

35 MATERIAL 1DE ENVASE 

36 ENERGIA ELECTIUCA 

41 ----------------SALARIOS 

0001 Salarios directos 
0002 Salarios Indirectos 

42 PRESTACIONES SOCIALES 
S/SAIARio.5 

0001 Gratificaciones 
0002 Indenmizaci6n 
0003 Otras prestaciones 
0004 Vacaciones 
0005 Seguro de grupo y social 
0006 Infonavit 
0007 Prima antigUe<lad y retiro voluntario 

43 SUELOOS 
0001 Sueldos directos 
OOU2 Sueldos indirectos 

44 PRf:.STACIONES SOCIN.ES 
SOBRE SUELOOS 

0001 Gratificaciones 
0002 Indemnizaciones 
0003 Otras prestaciones 
0004 Vacaciones 
0005 Seguro de grupo y social 
0006 Infonavit 
0007 Prima antigUedad y retiro voluntario 
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Sub. 

Cuenta Sub-Cta. Sub-Cta. 

51 SERVICI05 DE TERCEROS 
0001 Reparaci6n y mantenimiento 
0007 Asistencia técnica 
0008 Arrendamiento de equipo 
0009 Renta de vehículos 
0010 Aplicación órdenes de servicio 
0011 Fletes 
0012 Vigilancia 
0013 Otros servicios de terceros 

52 GASTOS DE VEWfA 
0001 Publicidad y propaganda 
0002 Demoras y arrastres nacionales 
0003 Gastos de representaci6n 
0004 Gastos y derechos aduanales export. 
0005 Teléfonos, telégrafos y correos. 
0006 Otros gastos 
0007 Gastos de recnvase 
0008 Gastos no deducibles. 

GASTOS DE IDIINISTRACION 

53 GASTOS DE AIJ.JINISTRACION 

0001 Honorarios 
0002 Locales arrendados 
0003 Teléfonos, telegrafos, correos y 

télex. 
0004 Pasajes, autopistas y estacionam. 
0005 Arts. de escritorio y papelería 
0006 Cuotas y suscripciones 
0007 Donativos 
0008 Arts. y eastos de aseo 
0009 Renta de equipo de oficina 
0010 Gastos de representación y viáticos 
0011 Gastos comedor 
0012 Fotostáticas 
0013 Capacitación 
0014 Gastos aduanales 
0015 Otros gastos 
0016 Gastos no deducibles 
0017 Honorarios a consejeros y comisarios 
0018 llonorarios de auditoría 
0019 Renta equipo de computación 
0030 Papelería '/ arts, de computación 

SEGUROS, TAS . .'\.S E IMPUESTOS 
INDERECTOS 

54 SEGUROS, TASAS E IMPUESTOS 
INDIRECfOS 
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~ ·-;ua.;.CT8 §~B;,;~~ CONCEPTO 
··' .l 

0001 Seguro de responsabllidad ci:vtl 
0002 Seguro c/incendfo y danos mat. 
0003 Seguro de. vehttulo y transporte 
0004 1% s/remuneracfones pagadas Ped. 
0005 U+ 15% adfc:fonal Remun. Estatal 
0006 Impuestos predi:-<! 1 es 
0007 Dnpuestos de vehfculos y transp. 
0008 Derechos de agua 
0009 Otros impuestos y derechos 
0010 Ffanzas 

55 DEPRECIACIONES 
0001 Equtpo mecánfco 
0002 Equipo el éctrfco 
0003 Equipo de transporte 
0004 Equi:-eo de offcfna 
0005 Edíf1cios 

''13 "GASTOS. FINANCIEROS 
7 3 l GASTOS FINANCIEROS 

01 Intere.seJ sobre fi)lanciamiento 
02 Comisfones y situaciones bancarias 
03 Diferencia en tipo de carubfo 
04 Otros gastos fi.'nancieros 

''75. AMORTrZACIONES 
7 5 l AMORTIZACIONES 

01 Yacfmientos 
02 Gastos preoperativos 

. 03 Cr~dito mercantfl 
04 Gastos por amortizar 

. '8.0TROS PRODUCTOS Y GASTOS 

. 'Sl ·pRODUCTOS.EXTRAORDINARIOS 

8 1 o PRODUCTOS EXTRAORDINARIOS 

01 Productos financieros 



Cuenta 

B 1 

9 1 o 
9 1 

9 1 2 

9 1 3 

Sub- Cta. 

02 

Sub 
Sub-eta. 
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0001 Rendimiento de valores 
0002 Dividendos ganados 
0003 Intereses cobrados 
0004 Otros productos financieros 

0001 
0002 
0003 

Otros productos 
Ingresos por rentas 
Bonificaciones y rebajas s/compras 
Otros 

CERTIFICADO DE D!::VOLUCIONES DE IMPUESTOS 

9 PROVISIONES Y RESERVAS 

91 PROVISIONES Y RESERVAS 

IMPUESTO WBRE LA RENTA 

PARTICIPACION DE lrflLIDADES 

OJENTAS INCOBRABLES 

RF..SERVA ESPECIAL 
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e o N e L u s r o N E s 

1.- La fndustrta del cemento conserva un lugar preponderante -

dentro de las actividades econ6minas del pais, por ser la 

proveedora de una de las materias primas básicas en la in­

dustria de la construcción¡ también es importante por la -

influencia que desarrolla dentro de los gastos de inver--­

it6n y por la gran capacftacf6n de mano de obra, por lo -­

que la industria cementera contribuye al desarrollo de di­

versos sectores prtorftarfos para el ;crecimiento económico 

del pa\s, como el agrícola, fndustrial y comercial. 

2.- Uno de los problemas por los que atraviesa la industria 

del cemento, es el transporte, pues a pesar de los esfuer­

zos del Gobierno fedreal no se han llegado a satisfacer -­

las necesidades del pafs, ya que actualmente la red de co-

. ~comunicaciones no e~ lo sufictentemente extensa, •razón por 

l~ que el producto llega con un costo muy elevado a los -­

centros de consumo. 

3.- Es muy importante destacar que la industria cementera debe 

estar preparada para atender principlamente por zonas esp~ 

cfficas, ya que la baja densidad econ6mica del producto 

hace fncosteable su transportaci6n a grades distancias. 
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4.- En ~a actualtdad, las f4brtcas de cemento vtven una época -

critica ya que todas las obras -que raliza el gobierno han -

sido suspendidas por la sftuaci6n econ6mica que atravieza -

el pats, ésto quiere decir que no debe dependerse exclusiva 

mente de un gran consumidor. 

5.- Es indispensable que los fabricantes, formen una Asociación 

de productores para la distríbuci6n y venta del cemento, -­

sftuacf6n que los favorecerfa notablemente al igual que al 

consumtdor, por lo siguiente: 

a}.- Se evftarfan competencias ruinosas. 

b).- Trabajartan las plantas a toda su capacidad al tener 

la seguridad de poder vender el producto, aún fuera -

de sus limites actuales. 

c).- Se abarcartan zonas que actualmente no se explotan -­

por la incosteabilidad, que se refleja en el transpo~ 

te r en el alto costo de producción. 

d}.- Sin perder su autonomfa podrían los fabricantes part! 

cipar del beneficio de la experiencia de los producte 

res con mejores sistemas y equipos de producción. 

6.- En mi opinion y dadas las caracterfsticas de este indus--­

tria, el sistema de costos que considero adecuado es el si 

guiente: 

Por porcesos con registro mixto de gastos reales y estima­

dos, ajustando periódicamente las variaciones determina--
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das, de acuerdo con su importancia. 

7.· Tomando como base ejercicios anteriores deber~ formularse 

el presupuesto por proceso, a fin de determinar el costo 

estimado en cada uno de ellos. 

8.- La aplicaci6n del sistema de Costos estimados, proporcio­

na a los Directivos de la Empresa el dato anticipado del 

costo unitario para l fijact6n del precio de venta. 
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