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Prélogo

i Muchos arios tenian que pasar desde aquellas lejanas épocas en que
unas cuantas “ferrerias” perdidas en la inmensidad de nuestro territo-
rio, vivian haciendo frente, solitarias, a los problemas que la realidad
les iba deparando, hasta que empezaron a aglutinarse y a conocerse los
intereses comunes de nuestra Industria Sidenirgica.

: -~ En los albores del Siglo xx se vivié la misma situacion, pese al es-
‘tablecimiento de la Cia. Fundidora de Fierro y Acero de Monterrey,
‘S. A. —con la que propiamente nace la Industria Siderirgica Mexi-
cana— y el mismo estado de cosas prevalecié a lo largo de la primera
‘mitad del Siglo, no obstante el humo de las chimeneas que anuncia.
iban ya la presencia de una industria bdsica en el desenvolvimiento
del pais.

i Mds tarde, por medio de los Congresos Nacionales de ls Industria
Sidervirgica, se establecieron contactos colectivos directos con todo lo
‘eue significa la relacién personal de hombre a hombre, no sélo de
ms industriales nacionales, sino también con un nimero considerable
de representantes de industrias extranjeras. Por lo que la Industria
Sideriirgica Mexicana ha hecho acto de presencia y sus industriales
se han dejado oir en el mundo entero, para crear vinculos y sembrar
‘amistades que se traducen después en conocimiento, comprensién y

lcarifio pora nuestra Patria.
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Capitulo I
GENERALIDADES

Breve historia de la Industria Siderirgica en México

La produccién sideriirgica nacional, habiéndose iniciado en el afio de

71903 en- que se organizé la Compafia Fundidora de Fierro y Acero de Mon.
: terrey, S. A., con un horno alto de 350 toneladas de capacidad, pasé po:
¢ grandes dificultades durante las primeras décadas del presente siglo, debido
: a la situacién politica reinante en el pais. No obstante las dificultades que

hubo de afrontar la empresa, su produccién fue en aumento, como podra
apreciarse en el cuadro que se inserta, ya que hasta el afio de 1940 fue la
tinica productora de arrabio en el pais. )

El ritmo de desarrollo ascendente se vio acelerado durante la Segunda
Guerra Mundial, debido a la necesidad de producir aquellos articulos cuya
importacién resultaba dificil por la misma situacién bélica, lo que dio por re-
sultado una mayor y mas diversificada fabricacion de productos sideriirgicos.

En el afio de 1942 se inicid una segunda etapa en el desarrollo de la
industria mexicana del hierro y el acero, con la construccién de un segundo
horno alto, de 600 toneladas de capacidad, por la Cia. Fundidora de Fierro
y Acero de Monterrey, S. A., y por ampliaciones de su departamento de
aceracién. En 1943 surge Altos Hornos de México, S. A. en Monclova, Coah.,
por promocion del gobierno, con un horno alto de 400 toneladas. En 1946
se instalé Hojalata y Lamina, S. A. en Monterrey, N. L., y se multiplicaron
especialmente en el Distrito Federal una serie de hornos eléctricos para la

i produccién de acero y también pequefias plantas relaminadoras para fabri-

cacion de perfiles comerciales, alambre y sus derivados, tuberia, varilla corru-
gada, etc., que en .10 afios (1941-1930) -casi triplicaron la produccién:de
acero; posteriormente se. consolidaron las bases que dieron lugar a impor-
tantes ampliaciones en las grandes acerias establecidas, y a la organizacién

17



de nuevas empresas, las que determinaron que para el siguiente decenio se
triplicara de nuevo la produccién de acero,

Lo hasta aqui expuesto da una somera idea de la trayectoria seguida
por la produccién sideriirgica nacional, desde su comienzo hasta el afio de

1960.

Produccién Nacional de Arrabio y Lingote de Acero de 1905 a 1960
Toneladas Métricas

Afios Arrabio Lingote de acero
1905 4,388 21,613
1910 45,095 67,944
1915 ' 6,856
1920 15,480 32,291
1925 19573 ' 75,976
1930 ‘ 57,626 v 102859
1935 : 64,139 v 116,098
1940 S 2 _ - 149,655
1945 - 210429 " 229,993
1950 e v 390,356
955 321917 712982
1960 ' 669,265 . 149,778

Ahora veremos los diversos renglones que intégran la industria side'rﬁr’-‘
gica' a través'de los iltimos 10 afios (1953-1962) formando los grupos 91- ;
guientes: Marteriales Bésicos, No planos, Planos y Tubos. :

Materiales Bdsicos

~ “Ya hemos visto que la produccién de lingote y arrabio se remonta-a prin
cipios de siglo y en-el afio de 1957 se inicia la produccién de’Ferroaleacio-
nes y en 1959 la de Fierro esponja, v1mendo a contnbuu' a la mtegracmn
de la sideriirgica nacional. . e , v
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Produccion de Materinles Basicos, Toneladas Métricas

i Fierro de Fierro Lingote de Ferroalea-
Afios 1* fusién esponja acero ciones Total
1953 242,225 . 523,114 . 765,339
1954 251,800 . 600,531 862,331
1955 327917 712,982 Ve 1.040,899
1956 407,502 . 881,947 . 1.289,449
1957 430,992 vee 1.028,883 1,263 1.461,138
1958 495,575 “ee 1,082,798 10,424 1.588,788
1959 559,227 72,625 1,328,142 16,275 1,976,703
1960 669,265 114,832 1.491,778 16,275 2,292,150
1961 757,759 173,891 1.693,076 26,156 2.650,882
801,324 165,647 1.710,662 25,739 2,677,633

1962

El inicio de la produccién de Fierro esponja en el afio de 1959, viene a
‘reforzar el ritmo de incremento de la produccién de materiales bésicos, cons-
tituyendo ademas un importante adelanto técnice, ya que permite substituir
‘en parte el consumo de chatarra en la fabricacién de acero.

%No-Planos

i En este grupo se consideran los productos laminados no planos con ex-
cepcién de los tubos, que forman grupo aparte. Por su importancia se des-
;taca en este grupo el renglén de barras para concreto, cuyos costos de pro-
‘duccion los estudiaré en capitulo aparte de la presente tesis,

i

Produccién de aniﬂndos No Planos. Toneladas Métricas

P Barras Barras  Perfiles Perfiles  Rieles y
i Afios para  para otros livia- - Alambrén pesados  acc, para  Total
f concreto usos nos ' via
;1953 83,030 4,200 48,156 22,583 40,394 23,489 221,852
. 1954 95,481 3,165 57,502 26,189 46,416 20,302 249,056
¢ 1955 111,192 5,340 60,361 28,490 45,744 20,571 271,698
f 1956 158,893 5475 85,332 83,902 39,231 30,414 403,247
1957 201,553 5,269 108,617 87,919 51,542 21,215 476,175
3 1958 175,328 3,010 102,277 104,363 68,556 9,234 462,768
¢ 1959 212,168 3,495 109,984 108,178 61,123 13,902 508,850
1960. 228,485 3,425 110,642 119,095 48,473 23,126 533,246
1961 246,644 4,406 116,046 127,998 - 61,386, 11,256 567,736
1962 254,392 5,194 129,798 133,500 - 50,300 8,760

562544
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En-contraste con el considerable crecimiento de los rubros mencionados
el de la produccién de barras para otros usos y de perfiles pesados ha sid:
relativamente lento.

La produccidn de rieles y-accesorios para via es muy irregular a lo larg
del periodo estudiado, debido a las fluctuaciones de la demanda interna di
estos articulos. - !

Planos

En este grupo sc incluye la produccién de plancha, lamina a la que s
sumé la cinta para tubo y finalmente hojalata. El principal integrante de est
‘grupo a lo largo de todo el periedo lo constituye la produccién de lummn
‘como se puede “apreciar en el ‘cuadro corrésporidiente.

Produccién de Laminados Planos, Toneladas Métricas

Afios Plancha . Ldmina Hojalata Total
1953 57,653 98,033 19,180 175,666
1954 63,620 123,241 24,334 211,195
1955 72,898 170,266 24,517 267,681
1956 BEY . 213975 29,854 9708 |
1957 - 101,776 263,122 33,268 398,166
1958 99,178 209,181 53125 362,084
1959 . 138363 238,020 60432 436815
1960 . 154,466 309,334 62,044 525,844
1961 132,145 328,448 67,758 528,351
" 1962 85,559 327,390 173 485,522
Tubos :

La produccién total de tubos manifiesta una“ tendencm al alza, que sc ;

‘mantiene hasta el afio de 1958; de 1959 a 1962 presenta un comportamlent(‘
irregular. : ;
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Produccién de Tubo. Toneladas Métricas

: Tubos con Tubos sin Tubos

¢ Afios costura costura fundidos Total

;1983 42,472 ven 7,138 49,610
1954 51,438 5,352 9,742 66,532
1955 42,930 35,886 13,257 92,073
1956 37,218 49,664 9,006 95,888
1957 108,160 73,058 5,705 186,923
1958 122,315 98,570 3,859 224,744
1959 91,486 108,870 4,798 208,154
1960 125,867 123,180 2,306 251,353
1961 123,912 109,040 4,797 237,149
1962 93,657 120,150 2,646 216,453

No obstante el reducido nfimero de mercados exteriores a los que tendran
acceso en los proximos afios los productos siderirgicos mexicanos, ellos ser-
viran de complemento al mercado nacional al absorber los excedentes de
produccién, permitiendo que los equipos instalados se utilicen en un alte por-
centaje de su capacidad tedrica, lo que redundard en menores costos de
produceién, mejorando asi la desfavorable situacién de los aceros nacionales
frente a los elaboradoes por paises altamente desarrollades.

21



Capftulo II
TERMINOLOGIA TECNICO SIDERURGICA

La industria sideriirgica en nuestro pais ticne mas de cincuenta afios de
establecida, y a lo largo de ese periodo la produccién de acero ha ido en
aumento constante, en ocasiones con un ritmo verdaderamente acelerado.

¢ Ahora bien, cada paso ha traido consigo tanto mejoramientos técnicos, como

la fabricacién —al mismo tiempo— de muy variados productos, habiéndose
llegado a tal grado de diversificacion, que se hizo indispensable la formula:
cién de un diccionario o vocabulario en espafiol que contenga la terminologia
técnica adecuada para la propia industria, pues a mis de que llegariamos
—si sc permite la expresion— a hablar el mismo idioma, se contribuiria
indudablemente al acercamiento de los paises de habla espafiola, lo cual a
mas de sus ventajas técnicas y précticas, constituiria un motivo mas de unién
entre todos los pueblos hermanos, que teniendo una estrecha vinculacién por
tradiciones y por cultura, se encuentran hoy alejados no sélo por razones
geograficas, sino por el sinfin de obsticulos que ha ido imponiendo la vida
contemporanea,

A continuacién me permito exponer el vocabulario de terminologia tée-
nico sideriirgica por lo que corresponde a lo relacionado con la rama de

- fundicién y laminacién de acero para obtener varilla de acero empleada en

el concreto armado.

Clasificacion de las Aleaciones Hierro-Carbono
Se les clasifica en 3 grupos:

1) .—Hierro dulce: Aleacién que contiene menos de 006% de carbono
y cuya estructura es esencialmente ferritica.
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2) —Aceros: Aleaciones cuyo contenido en carbono esti comprendido
entre 0.06% y 2.0%. Se les subclasifica a su vez en

a).—Aceros al Carbeno y

h) ~—Aceros Aleados.

Los primeros se suelen subdividir en varios grupos como los siguientes:

1%——Suaves o de bajo carbono, conteniendo hasta 0409 C.

29—Semiduros, conteniendo hasta 0.60% C.

3*—Duros, conteniendo 1.1095 C.

4°—Extraduros, con més de 1.10% C.

Los aleados se denominan de acuerdo con los metales mas importantes
que contienen o segln ¢l uso a que se destinan o sus propicdades mas no-
tables.

Asi por ejemplo, tenemos Aceros al Cromo, al Niguel, al Tungsteno, al .
Molibdeno, ete. :
Aceros de aita velocidad, inoxidables, de corte facil o en {rio, especiales.

3).~fHlierros colados o fundiciones: Aleaciones conteniendo més de 2%
de carbono, que en general carecen de ductibilidad y maleabilidad y se uti-
lizan en forma de piezas moldeadas, Se les clasifica en:

a),—Hierro o fundicién gris.

b) ~—Hierro o fundicién blanca.

¢} —Hierro o fundiciéon atruchada o moteada.

El primero contiene todo o la mayor parte del carbono en forma de gra-
fito y es maquinable.

El segundo conticne todo o la mayor parte del carbono en forma combi.
nada como carhuro de hierro y no es maquinable en las herramientas usuales.

El tercero es intermedio entre los dos anteriores y tene pocas aplica-
ciones.

Los hierros colados pueden tener aleaciones diversas, como los aceros,
llamandoseles entonces aleados.

Cuando cierta clase de hierros blancos es sometida a un tratamiento tér-
mico adecuado, da origen a los hierros o fundiciones maleables, que po.
seen una ductibilidad y maleabilidad muy acentuadas y en las cuales el car-
bono estd en forma de grafito nodular. :

Hierro ditctil es otra clase de hierro colado diictil y maleable que se ob-
tiene con estas propiedades directamente del molde por la adicién —cuando
estd fundido— de - ciertos elementos quimicos, como. el cerio y el magnesio.

En ellos el carbono estd en forma de grafito esferoidal.
n
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i .
;Aleacwnes No-Ferrosas

Aleaciones ligeras: son de mencionarse las que tienen como base el alu-
‘minio y el magnesio. Ejemplo del primero: El Duraluminio y el Silumin,
del segundo. El Nagnalio, el metal electrén, etc.

i Aleaciones de cobre: Bronces son las aleaciones a base de cobre y estafio
conteniendo eventualmente otros metales,

: Latones son aleaciones a base de cobre y zinc, pudiendo contener ademés
‘'otros metales, por ejemplo, la llamada plata alemana o alpaca, que conticne
niquel.

Aleaciones de Zinc: son de mencionarse como importantes los zamak a
‘base de zinc, cobre y magnesio.

Aleaciones de estafio: son de mencionarse la soldadura comin o 50-50
‘conteniendo iguales proporcienes de plomo y estafio.

El metal babitt o antifriccion, a base de estafio, cobre, antimonio y a

iveces plomo.
¢ Aleaciones de plomo: el metal de imprenta conteniendo plomo y anti-
‘meonio.
:  Aleaciones inoxidables y resistentes a altas temperaturas, a base de ni-
quel cromo, molibdeno, cobalto, titanio, silicio, aluminio, etc. Como cjem-
p]c)s' El metal Nonel a base de niquel y cobre; el Hasteloy a base de molib-
:deno; ¢l silcromol a base de silicio y cromo; el cromel o nicrome a base de
icromo y niquel, etc.

Aleaciones para imanes permanentes como el alnico, a base de aluminio,
mquel y cobalto, etc.

.‘;,Obtencwn del Acero Primario

:Proceso de afinacién: :
) Se entiende por acero primario el que se produce por afinacién (ace-
racxon) del arrabio.

En los procesos usados hoy dia el acero resulla siempre hquldo y se le
;emplea en las formas siguientes:
;  a)—En el estado liquido original para procesos subsecuentes,

b) —Vaciandolo en lingoteras para obtener lingotes.

¢) —Vaciandolo en moldes para obtener' piezas moldeadas.

Los procesos usuales para producir el acero primario o procesos de ufmo
‘0 aceracién son los siguientes:

1.—Neumaticos o de convertidor.
¢ 2—FEn horno de reverbero o de solera abierta (Siemens-Martin).
{ 3.—En hornos eléctricos, de arco o de induccién.

2




Los primeros consisten cn la afinacién de arrabio liquido en recipientes
de forma tipica llamados convertidores, mediante soplo de aire, de oxigeno
o de mezclas de ambos a través del metal superficialmente en forma lateral o
verticalmente por arriba. También se usan mezclas de vapor de agua y de
oxigeno y de anhidrido carbonico y oxigeno como medios de soplo.

De acuerdo con estos sistemas de inyeccidn, los convertidores se clasifi-
can en: 1) de soplo por el fondo, 2) de soplo lateral, 3) de soplo por arriba.

Entre los elementos auxiliares mas importantes en una instalacién de
convertidores y otros hornos de aceracién, son de mencionar los mezcladores,
los cuales son recipientes basculantes de forma generalmente cilindrica y de
gran capacidad, donde se almacena el arrabio liquido destinado a la acera-
cion. Estos mezcladores van revestidos de refractario silicoaluminose o ba-
sico y aislante y pueden ser calentados con un quemador,

2.—Proceso Siemens-Martin: Consiste en la afinacién del arrabio y la
fusién de chatarra en hornos de reverbero ~—también llamados de hogar
abierto— para la produccién de acero, oxidando las impurezas mediante
mineral de hierro o por inyeccién de oxigeno.

El calentamiento de estos hornos se efectiia mediante combustibles ga.
seosos o liguidos, naturales o artificiales, inyectados a presién por medio de
inyectores (quemadores) y pulverizados con aire o vapor.

Para lograr la temperatura requerida, el aire para la combustion se in.
troduce previamente calentado, utilizando los gases de salida, en regenerado-
res o camaras de regeneracién para ello. :

Los hornos Siemens-Martin pueden ser fijos o basculantes; éstos iiltimos.
pudiendo voltearse. .

El proceso de aceracién en estos hornos puede ser basico o acide, segtin
se requiera o no climinar fosforo y azufre. o

Durante e} proceso se distinguen los periodos siguientes:

1.—Fusion de la carga solida

2.—Carga de arrabio o acero liquido

3.—Ebullicién con mineral

4.—Ebullicién con caliza

5.—El descoriado o extraccion de la escoria ,

6.—Interrupcién de la ebullicién (bloqueo) con desoxidantes -

7.—~Desoxidacién y afinacién final con recarburacién eventual :

8,~Prucha de la temperatura del acero en forma préctica o con pird-:
metros :

9.—Colada (Verter el acero del horno a la olla de colada)

10.—~Vaciada (Verter el acero de la olla a las lingoteras o a los moldes).’
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Por la forma del vaciado en las lingoteras, se distingue el vaciado por
- arriba y el vaciado por abajo o en fuente.
' Por la forma de vaciar las ollas, éstas se denominan: de vaciado por el
. fondo (con tapén), de sifén o tetera, y abiertas o de vaciade por el labio.
Las lingoteras, por su forma pueden ser de conicidad normal cn “A”, o
i de conicidad invertida en “V”, teniendo las primeras el extremo més ancho
. abajo y las segundas arriba.

Cuando en la afinacién de un mismo acero se utilizan dos hornos diferen-
tes, el proceso se denomina “Duplex” y si se utilizan tres hornos, se llama
“Triplex”.

La carga de estos hornos puede hacerse a base de chatarra principalmen-
te, llaméindose entonces carga fria (sc entiende por chatarra la pedaceria
de acero o dc hierro destinado a ser refundido), o bien a base de arrabio

. liquido (al cual se le llama metal caliente) y chatarra llamandosele entonces
carga mixta.

Hornos Eléctricos de Fusion

Se les clasifica en:
I.—Hornos de Resistencia
I1.—Hornos de Arco Directo
IH.—Hornos de Arco Indirecto
IV.—Hornos de Induccién de baja frecuencia, generalmente con niicleo
V.—Hornos de Induccién de alta frecuencia, sin niicleo, también llama-
dos més propiamente de media frecuencia. ;
I.—Los hornos de resistencia para fundir acero, usan barras horizontales
de grafito como resistencia, siendo de forma rectangular los pequefios de
¢ hasta una tonelada de cupo, y cilindrica los mayores de hasta 2 a 3 tonela-
i das de capacidad.
: II.—Los hornos de arco directo utilizan electrodos verticales de grafito,
. de carbén amorfo o de pasta de carbén (tipo Scederberg), en niimero de dos
. si los hornos son monofasicos o bifasicos, lo cual queda limitado general-
mente a los pequefios, de menos de 500 Kgs. de cupo, y de tres o seis en
los trifasicos,
: En ellos el arco salta entre los electrodos y el metal, por lo cual habiendo
! circulacién de corriente a través del metal, el calentamiento por los arcos se
i agrega al producido por resistencia.
! Estos son los més usuales en la industria sideriirgica y pueden ser de
i solera conductora, semiconductora o no conductora, segiin que sec haga o no
pasar corriente eléctrica a través de la misma.
Las partes esenciales de cstos hornos son:
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1.)—El casco de lamina o placa de acero (palastro)

2).—La béveda o tapa formada por un anillo de lamina de acero y la-
drillo refractario

3) —Los portaelectrodos, que constan de los postes o columnas verticales,
los hrazos horizontales y las mordazas que sujetan los clectrodos

4}, —El mecanismo de volteo

5) —Las puertas de carga y de trabajo

6) —La canal de colada

7) —El equipo eléctrico que comprende:

a).—El o los transformadores de voltaje

b).—Los disyuntorcs e interruptores de corriente

¢).~—Los tableros con los aparatos de medicién y de control manual y
automatico

d) —El sistema de regulacién del arco, manual o automdtico; en este
iltimo caso pueden ser eléctrico, hidriulico, magnético o mixto.

8) —En su interior ¢l horno comprende las partes siguientes:

a) —La solera o piso

b).—El crisol

¢) ~—Las paredes o muros

9.—Los electrodos de grafito o de carbén amorfo se unen entre si me-
diante espigas roscadas, comiinmente llamadas niples

10.—El revestimiento refractario del horno puede ser:

a) —Basico: de magnesita, cromomagnesita y dolomita

b) —Acido: de silice.

IIL.—Los hornos de arco indirecto se diferencian de los anteriores en la
posicién de los electrodos, que es horizontal o inclinada y en que el arco salta
entre ellos, realizindose el calentamiento sélo por radiacién. No son usuales
en la industria siderirgica, por el fuerte desgaste de refractario.

IV.—En los hornos de induccidn el calentamiento del metal se efectia
por la resistencia que éste presenta al paso de una corriente inducida en el
metal dentro de un crisol, por una o varias bobinas primarias inductoras.

En los de baja frecuencia generalmente existe un niicleo. Ademés, suelen
tener una canal inferior o lateral que conecta con el crisol, la cual siempre
se mantiene llena con un metal liquido, salvo en los hornos tipo “Junker”.
Tipo de crisol sin canal, semejantes a los de media v alta frecuencia.

En estos hornos el crisol es monolitico y puede ser dcido o basico.

Son usados generalmente para fundir metales no ferrosos y hierro colado;
rara vez acero.

V.—Los hornos de induccidn de alta y de media frecuencia no requieren
nicleo ni canal con metal fundido, como los anteriores.

Fl erisol en ellos también es monolitico.



La bobina primaria es tubular, va refrigerada y enrollada alrededor del
erisol. .

El equipo eléctrico de éstos requiere un grupo motor-generader de alta
frecuencia u otro mecanismo para ¢l mismo objeto, y ademés un equipo de
condensadores para regular la corriente, aparte del transformador para bajar
el voltaje.

Este tipo de horno se emplea de preferencia para la produccién de ace-
ros y aleaciones especiales.

Recientemente se vienc fundiendo acero en hornos de arco o de induccién
al vacio, para obtencr aceros al carbono o aleados y de alta calidad.

Procesos principales en los hornos eléctricos:

1) ~—Basicos

2) —Acidos

En el primero se pueden efectuar las siguicntes variantes:

1).—Con dos escorias, la primera negra u oxidante y la segunda blanca
o reductora, también puede ser gris o de carburo,

2) —Con una sola escoria negra oxidente.

3).—Con una sola escoria blanca o gris, reductora.

Cuando se trabaja con dos escorias, la primera es extraida totalmente
antes de hacer la segunda, generalmente ayudéndose de ganchos o rastrilles
(planchas), operacién a la que se llama desescoriado. Esto sc hace después
del periodo oxidante, cuyos objetivos son fundamentalmente:

1~—~La descarburacién y ebullicién que al mismo tiempo realiza la des-
gasificacién y homogeneizacién del acero y la desfosforacion.

En el segundo periodo y bajo la escoria blanca, se efectia la desoxida.
cién y la desulfuracién, asi como la adicién eventual de aleaciones y el ajus-
te del andlisis quimico.

2.—En el proceso acido se trabaja con una sola escoria, negra y oxi-

“dante en la primera fase del proeeso, para descarburar, desgasificar y homo-

geneizar, y verde claro desoxidante en la segunda fase o final.

Hay que evitar en ésta la reduccion del silicio o “sobredesoxidacién”.

Este proceso exige, en lo general, ¢l empleo de chatarra baja en fésforo
y en azufre, escogida y lamada: Chatarra acida.

A los aceros producidos en estos procesos suelen denominérseles aceros
bésicos o 4cidos, de acuerdo con el proceso usado.

Otros procesos de aceracién:

Y—Proceso del crisol

Consiste en refundir chatarra escogida de acero, en crisoles de forma

-especial hechos de mezclas de grafito y arcilla refractaria y calentados ex-

teriormente en hornos adecuados. Cronolégicamente es el método més antiguo
para obtener acero fundido.
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Aunque metaliirgicamente es un buen proceso capaz de dar aceros de
calidad, ha caido en desuso a causa de su alto costo de produccién y bajo
rendimiento.

2—Hornos rotatorios

Son gencralmente cilindricos y horizontales o ligeramente inclinados y
pueden ser ademds basculantes en el sentido de su eje (hornos Brockelsberg).

Estin provistos de precalentadores del aire de combustién del tipo de
recuperador en la mayoria de los casos, a fin de lograr una temperatura
suficientemente alta,

Por su operacién son de considerarse hornos de llama o de reverbero,
como los Siemens-Martin, aunque su capacidad es generalmente pequeiia, li-
mitdndose a un maximo de 5 a 6 toneladas.

Pueden tener revestimicento dcido o bisico y ser calentados con petréleo,
alquitrdn de hulla, gas natural o carbén pulverizado.

Su uso es muy limitado en siderurgia y sélo para la produccién de ace-
ros relativamente altos en carbono o para hierros colados, dado el fuerte des-
gaste de refractario en ellos,

Productos de los procesos de aceracién
Aceros

Los aceros producidos en los procesos antes mencionados, muchos de ellos
de preferencia o exclusivamente en los hornos eléctricos, constituyen una
gran variedad, que a grandes rasgos pueden clasificarse en:

1) .—Aceros al Carbono

Suaves, o al bajo carbono, con 0.06 hasta 0.25% de carbono.

Semiduros, o al medio carbono, con 0.26 al 0.509% de carbono.

Duros y tenaces, al carbono semi-alto, con 0.51 al 0.70% de carbone.

Extraduros, o al alto carbono, con més de 0.70% y hasta 1.5% de car-
bono generalmente, aunque estrictamente un acero puede contener: hasta el
2.09% de carbono.

2) —Aceros aleados o especiales, conteniendo aleaciones adicionales para
mejorar sus propiedades; se les lama al manganeso, al silicio, al niquel, al
cromo, al tungsteno, al molibdeno, al vanadio, etc.

Entre los tipos mas usuales e interesantes son de mencionarse:

Los aceros de corte fécil, al alto azufre y fosforo.

Los aceros indeformables al temple, al manganeso, molibdeno y cromo.

Los aceros austeniticos al alto manganeso o tipo Hodfield.

Los aceros al silicio para laminas de transformador.

Los aceros de alta velocidad, al tungsteno, cromo vanadio y molibdeno.

Los aceros inoxidables al alto niquel y cromo, al cromo y al niquel cro-
mo-manganeso, también austeniticos.

Los aceros refractarios o resistentes a la oxidacién a altas temperaturas,
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al niquel-cromo, al cromo-silicio, al cromo-aluminio, al cobalto, molibdeno,
steétera.
Los aceros ledeburiticos para herramientas, al alto carbono y cromo.
. Los aceros para imanes permanentes, al tungsteno, aluminio, niquel y
=obalto,
Los aceros de alta resistencia mecinica y tenacidad, para maquinaria y
2quipos diversos, gencralmente al niquel, al niquel-cromo, molibdeno, etc.
Para ahorrar aleaciones caras y escasss, también se producen aceros con
cortos contenidos de cllos o sustituyendo unos por otros més baratos y abun-
dantes, a los que se llama: Aceros substitutos o de emergencia.
. Las ferroaleaciones mas usuales en los procesos siderfirgicos son las si-
"u1entcs~
i Ferromanganeso al alto, al medio y al bajo carbono
" Ferrosilicio en sus grados del 50% y del 75%
Silicomanganeso
Ferrocromo 2l alto, al medio y al bajo carbono.
Ferromolihdeno
Ferrotungsteno
Ferrovanadio
Ferrozirconio
Ferrotitanio
¢ Ferroboro
’ Ferrocolumbio, etc.
{ -~ Ademés se usan como desoxidantes:
¢ El aluminio
" El Silmanal (Silicio-manganeso-aluminio)
El silicocalcio.

‘Procesos Adaptativos
; Se llaman procesos adaptativos los que tienen por objeto dar forma final
©o semifinal a los productos siderfirgicos primarios, esto es, al hierro 0 1o
lxqmdo o en lingotes.
‘ Clasificamos a su vez estos procésos en adaptativos primarios a los que
~s()lo dan forma semiacabada y en secundarios a los que dan la forma dltima
pam el uso.

Los mis importantes entre los primeros son:
i 1).—Laminacién
2) —Forja
3).—Fundicién
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Entre los segundos tenemos;

1).—Estirado

2) —Trefilado

3) ~Embutido

4) ~—~Troquelado

5).~~Recubrimientos superficiales

6).—~Tratamientos térmicos

7) —Magquinado o mecanizado

8) —Sinterizado o aglomerado

A) —Procesos adaptativos primarios

1) —Laminacién

Tiene por objeto adelgazar y estirar el acero en frio o en caliente, pa
sandolo entre rodillos que giran en sentido opuesto y que pueden tener o no
acanaladuras, denominadas calibres.

Los rodillos o cilindros de Jaminacién van montados en bastidores llama
dos castillos. Un conjunto de castillos se llama tren de laminacién,

Los castillos pueden tener:

Dos rodillos y se llaman diios

Tres rodillos y se llaman trios

Cuatro rodillos y se llaman tetra o doble diios.

Todos estos rodillos giran y el acero pasa entre ellos, por sus acanaladu:
188, €N SU CBSO. ‘

En otros castillos sélo entre dos de los rodillos pasa el acero y se llamar
de trabajo, mientras sobre éstos apoyan otros dos de mayor didmetro, que
se denominan de apoyo,

Los trenes de laminacién o laminadores pueden ser clasificados segin e
grado de elaboracién de sus productos en:

1) —Trenes de deshaste o deshastadores

2) —Trenes de semiacabado o preparadores

3).—Trenes de acabado o terminadores.

Por la forma en que trabajan son:

1) —Reversibles, en donde el material pasa en ambos sentidos alternai
damente 5

2) —~Irreversibles en donde sdlo pasa en un sentido.

Por su disposicién pueden ser:

1) —Alternativos

2) —Semicontinuos

3).—Continuos o en tandem

4) ~Universales

Por la forma de sus productos se les denomina: s
1) —Laminadores de Perfiles : S

)
i
;
L
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2) —Laminadores de Planos
3) ~Laminadores de Alambrén
4).—Laminadores de Tubos
5).—Laminadores de Ruedas
6) —Laminadores de Llantas o aros
7) .—Laminadores de Formas especiales, etc.
Los bastidores que contienen los engranes para transmitir el movimiento
a los rodillos son llamados castillos de engranes o cajas de pifiones,
Los apoyos de los engranes y de los rodillos estén formados por los porta.
:chumaceras y las chumaceras o cojinetes.
! Rodillos de laminacién; partes de los mismos:
a).—Tabla o cara
b) —Muiién
c) —Trébol.
Los calibres pueden ser abiertos o cerrados,
i Los canales de los calibres pueden ser: Alargadores o de estirados, de
gcunto, de recalcado, o ciegos. y
Y por su forma:
¢ Ojivales
i Ovales
¢ Cuadrangulares
i Perfilados
¢ Con muescas
i Excéntricos, ete.
i Engranes: Por la forma de sus dientes pueden ser
x Rectos.
;' Angulares,
i "Helicoidales.
;. Los rodilles y engranes se acoplan entre si mediante:
?‘ Los manguitos de acoplamiento, cuples o uniones; dentro de ellos entran
* los machos o Arboles de acoplamiento.
Otros aditamentos de los trenes de laminacién son:
Guias, que facilitan la entrada del material a los rodillos y cinceles que
lo guian a la salida.
Mesas o tableros que pueden ser de rodillos y de parrilla,
t  Repetidores, que guian el material que se estd laminado para volver a
: entrar entre los rodillos,
i Elevadores,

i

! Volteadores o volcadores.
i Hornos de recalentamiente de lingotes.

> Pueden ser:
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De reverbero intermitentes, de solera fija, continuos con rieles o tubos
refrigerados, de solera mévil giratoria y de fosa.

Pueden ser calentados mediante gas natural o artificial, con petréleo u
otros combustibles liquidos, que son introducidos por medio de inyectores
o quemadores en los que se usa aire o vapor como medio de arrastre. De
acuerdo con la presién de éste se les clasifica en:

a).—De baja presién, del orden hasta de un metro de columna de agua.

b) —De presién media, de hasta una atmésfera o sea 1 kilogramo por
centimetro cuadrado.

¢) —De alta presién, de mis de una aimésfera.

El aire para la combustion puede ser frio o precalentado; este precalen-
tamiento se efectiia en recuperadores, aprovechando los gases de combustién
que salen del horno.

El contrel de la temperatura y de la combustién se hace mediante piré-
metros termo-eléctricos, pirdmetros de radiacién calorifica o ardémetros y
pirémetros foto-eléctricos o de radiacién luminosa.

Para introducir los lingotes al horno, se usan:

1) —Griias con tenazas,

2) —Empujadores mecénicos o hidréulicos,

3) .—Manipuladores mecinicos o manuales.

Productos laminados:

Por su grado de elaboracién, los podemos clasificar en:

1) —Deshastes.

2) —Semi-acabados.

3) .—Acabados.

1) ~Los deshastes son; :

a) —Tocho: producto semiacabado, de scccién cuadrada o rectangulnr,‘
cuyo espesor y ancho es de 130 milimetros o mayor.

b} .—Llantén o barra para lamina: producto semiacabado, de seccion rec.
tangular de poco espesor en proporcién a su ancho, teniendo como minimo
10 milimetros y 200 milimetros respectivamente.

2) —Los semiacabados son: :

a) —Palanquilla o hillet: barra de seccién cuadrada y aristas redondea-ﬁ
das, cuyo lado estd comprendido entre 40 y 125 mm. v

b} —Barra redonda para relaminacién por ejemplo de tubo sin costura.
3).—Los laminados acabados son’ clasificados en: :

a) —Planos

b).—Barras y varillas

¢} —Perfiles estructurales cuando son de mis de 76 mm.

d) —Perfiles comerciales cuando son de 76 mm. o menores

e) .—Rieles
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f) —Alambrén -

g) —TFormas especiales

a) —Entre los planos mds importantes mencionamos:

Plano ancho, plancha o placa: Producto de seccién rectangular cuyo es-
pesor esti comprendido entre 4 y 10 mm. y el ancho entre 200 y 600 mm.

Llanta o cinta: Producto de seccién rectangular, cuyo espesor esti com-
prendido entre 10 y 130 mm. y el ancho es entre 10 y 200 mm.

Pletina o solera ancha: Producto de seccién rectangular cuyo espesor es-
ta comprendido entre 4 y 10 mm. y el ancho entre 10 y 200 mm.

Pletinilla o solera angosta: Producto de seccion rectangular cuyo espe-
sor estd comprendido entre 4 y 10 mm. y cuyo ancho es inferior a 10 mm.

Fleje: Producto laminado de seccién rectangular cuyo espesor es infe-
rior a 4 mm. y cuya anchura no pasa de 200 mm.

Chapa o limina: Producto laminado de ancho superior a 600 mm. y con
espesor inferior a 4 mm.

b).~Las barras y varillas pueden ser de seccién circular y entonces se
denominan redondas o poligonales, segiin el nimero de lados del poligono,
asi por ejemplo: Cuadradas, exagonales, octagonales, etc.

Cuando llevan resaltes por estrias superficiales de diversas formas se les
llama corrugadas.

c) y d) —Perfiles estructurales y comerciales: Laminados con seccién
de formas variadas; asi por ejemplo: dngulos de lados iguales y desiguales,
vigas y viguctas en “T” en doble “T”, en “1” en “U” o canales en “Z”, pasa-
mano etc.

e) —Rieles o carriles: Laminado de seccién especial para vias de ferro-
carriles, tranvias, ctc, que presentan en general una superficie de apoyo
plana (patin) y otra de rodamicnto (cabeza u hongo), unidos por una sec-
cion mas delgada Hlamada alma.

f) —Alambrén: Laminado redondo de didmetro superior a 6 mm., que
se obtiene en rollos y generalmente destinado a la fabricacién de alambre o
para construccion,

g) —Formas especiales: Laminados especiales dentro de los cuales pode-
mos mencionar el tubo sin costura o sin soldadura y el tubo soldado.

2) —Forja: Es la accién mecanica por golpe o presién para producir
piczas metalicas acabadas, mediante deformacién plastica permanente.

3) —Fundicién: Es la scrie de operaciones consistentes en la obtencién
de piezas moldeadas de metal, comprenden el moldeo o hechura de moldes,
incluyendo la preparacién de las arenas, la fusién del metal en los hornos y
su refinacién y el vaciado del metal liquido dentro de los moldes, el desmol-
deo, la limpieza, el tratamiento térmico y el terminado de las piezas.
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B).—Procesos adaptativos secundarios:

Estirado: Operacién de deformacién plastica de un metal adelgazandolo
o sea disminuyendo su scccién mediante diversos procedimiento, ya sea en °
frio o en caliente.

Trefilado: Estirado en frio del alambre, forzéindolo a pasar a través de
una hilera (dado) de orificies que van disminuyendo progresivamente
de diametro.

Embutido: Operacién de deformacién plastica en frio de una lémina
placa o disco, estirandola dentro de una matriz y mediante un punzén.

Troquelado: Operacién para dar forma por doblez y curvado en frio, a
una lamina dentro de una matriz y mediante un punzén, sin que haya sido
estirada.

Recubrimientos superficiales:

Galvanizado: Depésito superficial de zinc sobre un objeto de acero, ge-
neralmente por inmersién en un bafio de zinc fundido.

Estafiado por inmersién: Depésito superficial del estafio sobre una pieza
o lamina de hierro o dec acero, por inmersién en un bafio de estafio fundido.

Electrodepésito de metales diversos o galvanostegia: se realiza por pro-
ceso electrolitico lamandose de acuerdo con el metal depositado, por ejemplo:

Niquelado, cromado, cadminizado, estafiado, plateado, dorado, etc.

Depésitos metalicos superficiales por inmersién en soluciones acuosas (ce-
mentacién) : Por ejemplo, cobrizado, plateado, niquelado, etc.

Tratamiento térmico.

Se considera como una operacién o combinacién de operaciones de ca-
lentamiento y enfriamiento aplicados a los metales en estado sélido, para ob-
tener determinadas condiciones y propiedades deseadas.

Definiciones de los tratamientos térmicos.

1.—Austenizado. Proceso de tratamiento térmico que consiste en calentar
una aleacién hierro-carbono a una temperatura superior al punto A 3.

2.~—Carbonitruracién o Proceso de endurecimiento de las aleaciones hierro-
carbono, que se lleva a cabo por absorcién simultinea de carbono y nitré-
geno, en atmdsfera gaseosa o en un medio liquido, en cuyo caso se llama
“Cianuracién”.

3.~Cementacién o carburacién. Se denomina asi el proceso por el cual
se introduce carbono en un acero, por calentamiento a una temperatura ade-
cuada, mientras estd en contacto con un material capaz de ceder carbono,
sea sblido, liquido o gaseoso.

4.—Descarburacién. Pérdida de carbono que sufre una aleacién hierro-
carbono, como resultado de un calentamiento en un medio oxidante.

5,—Endurecimiento. Proceso de incremento de la dureza de un acero, por
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un tratamiento adecuado como temple, precipitacién, acritud mecanica, en-
vejecimiento o afiejamiento, etc.

6.—Enfriamiento controlado. Enfriamiento de una picza en condiciones
vigiladas.

7.~Envejecimiento o aficjamiento. En un accro es el cambio de propie-
dades que generalmente_ocurre lentamente a la temperatura ambiente y mds
rapidamentc a alta temperatura.
8.—Grafitacién. Proceso de recocido cuyo objeto cs la precipitacién par-

cial o total del grafito, por disociacion de la cementita primaria o de la
perlita,

9.—Homogeneizacién. Tratamiento térmico a alta temperatura que tiende
a uniformar la estructura y la composicién quimica por difusién.

10.-—~Normalizacién. Calentamiento de un acero hasta una temperatura
superior al punto A 3, scguido de un enfriamiento en aire tranquilo hasta
la temperatura ambiente.

11.—Nicleo. Al templar una picza de acero suele producirse un endure-
cimiento en la zona periférica que se llama Corteza, mayor que en la parte
central llamada “nicleo”.

12—Patentado. Tratamiento térmice aplicado en la fabricacién de alam-
bre de acero al medio y alto carbono, entre operaciones de estirado. Consiste
en un calentamiento hasta una temperatura superior al punto de transforma.
cién A 3, seguido por un enfriamiento abajo de dicho punto, en aire, en
un bafio de plomo o en sales fundidas y a una temperatura de acuerdo con
el contenido de carbono y con las propiedades deseadas. Es en realidad un
método de temple isotérmico.

12.—a). Periodo de transformacién es el intervalo de temperatura entre
dos puntos criticos.

12.—b). Puntos criticos como A 1, A 2, A 3, etc,, son las temperaturas
de transformacién que implican un cambio de fase en los aceros.

13.—Quemado. Término que se aplica a un acero que ha sido dafiado
permanentemente por un calentamiento excesivo. El dafio puede compren-
der la fusién de algunos constituyentes, la penetracién y reaccion de un gas
tal como el oxigeno, con cualquiera de los elementos que constituyen el
acero,

14.—Recocido globular o esferoidizado. Proceso de calentamiento y en-
friamiento entre temperaturas seleccionadas muy préximas a la critica, que
originan la globulizacién de la cementita y cuya finalidad es:

1°-—Mejorar la maquinabilidad y la plasticidad.

2°—Obtener una determinada estructura para subsecuente tratamiento
térmico.
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3*—Reducir las deformaciones que se pueden producir en el temple
posterior.

15.—Recocido. Tratamiento térmico que consiste en un calentamiento y
enfriamiento controlado, con objeto de modificar la estructura original y
con ello las propiedades mecénicas, fisicas y quimicas.

16.—Recocido azul. Proceso de suavizacién de la lamina de acero que
consiste en calentarla entre los puntos A 1 y A 3 y enfriarla al aire.

17—Recocido brillante. Recocido en atmdsfera controlada, para preser-
var la superficie de la oxidacién.

18—Recocido completo. En los aceros consiste en la austenizacion se-
guida de un enfriamiento lento, sea dentro del mismo horno o de un mate.
rial aislante.

19—Recocido en caja. Recocido llevado a cabo en un recipiente con ta-
pa hermética, con o sin medio de empaque adecuado, para disminuir hasta
donde sea posible la oxidacion de la superficie,

20.—Revenido. Proceso de recalentamicnto del acero endurecido o nor-
malizado que se lleva a cabo hasta una temperatura abajo del punto critico
A 1 scguido de un enfriamiento segiin las necesidades.

21.—Recristalizacion, Proceso de crecimiento o de recuperacion de la for-
ma normal del grano cristalino en los metales; sc le provoca por un recocido
apropiado.

22.—Sobrecalentamiento. Se dice que un acero ha sido sobrecalentado si
después de exponerlo indebidamente a alta temperatura, se desarrolla una
estructura de grano grueso indeseable pero sin quedar permanentemente da-
fiado. Puede corregirse mediante la aplicacién de un tratamiento térmico
adecuado, por trabajo mecénico o por combinacién de ambos.
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Capitulo III
NORMAS OFICIALES

Norma Oficial de Calidad para Aéero al Carbono en
Lingotes

1. DEFINICION Y GENERALIDADES

A.—Definicién. Se entiende por acero la aleacién hierro-carbono conte-
niendo més de 0.008% y hasta 29 de carbono en la cual todo carbono es
soluble en el hierro gamma arriba de la temperatura AC 3. El acero al
carbono no contendrd otros elementos de alecién que alteren de manera im-
portante sus propiedades fisicas.

B.—Generalidades. Se puede obtener acero por cualquiera de los proce-
dimientos siguientes: Siemens-Martin, Convertidor, Horno Eléctrico o Crisol.

I1. CLASIFICACION Y ESPECIFICACIONES

A.~—Clasificacion. Para los efectos de esta norma, el acero al carbono
comprenderd tres tipos: A, B, y C. con dos grados de calidad cada tipo.
Los grados de calidad marcados con el nimero uno seran sin especificacio-
nes expresas de fésforo y azufre, los marcados con el nimero dos serén con
especificaciones expresas de fésforo y azufre establecidas de comin acuerdoe
entre fabricante y comprador.

Tipo A.—De bhajo carbono,

Tipo B.—De medio carbono,

Tipo C—De alto carbono.

B.—Especificaciones:

1.—Quimicas.

Carbono % méximo,

Tipo A—0.30,
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Tipo B—0.45,

Tipo C.—2.00.

2.-—Marcas. Cada lingote deberad marcarse, convencionalmente de acuerdo
entre fabricante y comprador, para su debida identificacién,

IIl. METODOS DE PRUEBA

A ~—Muestreo:

1.—Lote de entrega. Estari constituido por el total del material a que se
refiere el pedido.

2.—Lote de prueba. Estard constituido por la probeta que provenga de
cada vaciado.

3.—Lote de muestras. De cada lote de pruebas se tomaran las porcioncs
necesarias para las muestras,

4.—Anilisis quimico. Deberd comprender el anélisis de vaciado sujeto a
comprobacién, de acuerdo con lo que se estipula entre fabricante y comprador.

B.—Determinaciones quimicas. Para los anilisis del carbono se seguiran
los métodos necesarios para dicho elemento.

Norma Oficial de Calidad para Barras o Varillas de Acero
empleadas en el Concreto Armado

1. DEFINICION Y GENERALIDADES

A.—Definicion:

En la_presente norma se empleara la palabra “varilla” para designar las
barras de acero de refuerzo para concreto armado, cualquiera que sea el
didmetro del producto a que esta Norma se refiere.

B.—Las varillas de acero de refuerzo se obtienen por:

1.—Laminacién de lingotes fabricados especialmente.

2.—Relaminacién de rieles.

3.—Relaminacién de ejes de locomotoras o de carros de ferrocarril o de
algln otro material adecuado.

'C.—Se considerarén como varillas corrugadas aquellas que satisfaganlos
requisitos estipulados en el capitulo de corrugaciones de la presente norma.

Las varillas que no satisfagan dichos requisitos, se considerarin como va.
rillas lisas.

II. CLASIFICACION Y ESTIPULACIONES
A.—Clasificacion:

De acuerdo con su procedencia, las varillas de acero para concreto ar-
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mado se clasifican en tres tipos (A, B y C), segiin se describe a conti-
nuacién: '

Tipo “4”.—Varillas procedentes de trozos de lingotes laminados en des-
baste, que provienen a su vez de vaciados especiales, Pueden ser:

a) —Lisas:
1.—Estructurales,
2. —Intermedias,
3.—Duras.

b).—Corrugadas:
1.—Estructurales,
2. —Intermedias,
3—Duras.

¢).—Torcidas en frio:
1—Lisas,
2—Corrugadas.

Tipo “B”~Varillas procedentes de rieles, pueden ser:

a) ~Lisas:
Duras,

b) —Corrugadas:
Duras,

Tipo “C”.—Varillas procedentes de ejes de acero al carbono para lo-
comotoras o carros de ferrocarril o de materiales de composicién uniforme
y de caracter sano y apropiado para refuerzo de concreto, tales como flechas,
barras o perfiles estructurales, etc,, a condicién de que con dichos mate-
riales se obtengan varillas que satisfagan los requisitos estipulados en ‘esta
Norma. Pueden ser: ' '

a) —Lisas:
1~—Estructurales,
2—Intermedias,
3—Duras.

b) . —Corrugadas:
1—Estructurales,
2.—Intermedias,
3.—Duras.
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B.—Especificaciones:
1.—Procedencia y control de produccién de las varillas,

Tipo (‘A’,

a).—Las varillas tipo “A” deberdn proceder de trozos de lingote de acero
obtenido por alguno de los procedimicntos siguientes:

1.—Siemens-Martin,

2.—Eléetrico,

3.—Convertidor.

b)—En la Tabla I se dan a conocer las especificaciones de composicién
quimica que deben satisfacer las vaciadas segiin los procedimientos de
aceracion citados.

TABLA 1
Proceso ' Fésforo maximo
Bésicos: Convertidor, Siemens Martin o Eléctrico 0.05%
Acidos: Siemens Martin o Eléctricos 0.08%
Convertidor 4cido y aceros refosforizados 0.12%

2.—Procedencia y control de produccién de las varillas tipo “B”.

a) —Deberan laminarse a partir de rieles de seccién “T” normal. No de-
berdn usarse otros materiales diferentes en sustitucién del material antes
mencionado.

b} ~—El fabricante debera hacer una determinacién del contenido de car-
beno cuando menos por cada “lote” de riel que reciba para manufacturar
varillas.

3.—Procedencia y control de produccién de las varillas tipo “C”.

a).—Deberdn laminarse a partir de cjes de acero al carbono para loco-
motoras o carros de ferrocarril, o de materiales de composicion uniforme -y
de caricter sano y apropiado para refuerzo de concreto, tales como flechas,
barras o perfiles estructurales, etc., a condicién de que con dichos materia-
les se obtengan varillas que satisfagan los requisitos esnpulados en esta
Norma.

b) —El fabricante deberd hacer una determinacién del contenido de car-
bono, cuando menos por cada cje o barra recibidos para la manufactura de
varillas de acero de refuerzo.

4.—~Dimensiones y pesos:

a).—Las caracteristicas de dimensiones y peso por unidad de longitud
que deben tener las varillas, ya sean lisas o corrugadas y cualqmera que sea
el tipo (A, B y C), aparecen en la Tabla II.
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TABLA II

Dimensiones y pesos

Perimetro “A"

Varilla N° Py el e 1Y
2+ 64 ( 1/4") 201 0.32 0.251
25* 79  ( 5/16") 248 049 0.334
3 95 ( 3/8") 29.8 071 0.557
4 127 ( 12") 39.9 1.27 9.996
5 159 ( 5/8") 50.0 199 1.560
6 191 ( 3/4") 60.0 2.87 2.250
7 222 ( 7/8") 69.7 387 3.034
8 254 (1" ) 798 507 3975
9 286 (L1/8") 89.8 6.42 5.033

10 : 318 (Ll4") 99.9 194 6.225
11 349  (L3/8") 109.6 9.57 7.503
12 381 (L1/2") 119.7 11.40 8.938

*" Exclusivamente en varillas lisas,

b).—La tolerancia en peso unitario (y consecuentemente en seccidn trans-
versal) para todas las varillas del niimero 3 o mayores, ya sean lisas o corru-
gadas, serdn hasta de un 6% en menos cuando se les considere individual-
mente, y de 3.5% en mds o en menos cuando sc trate de todo un lote.

Para varillas menores del miimero 3 (lisas), la tolerancia serda de 10%
en menos para varillas consideradas individualmente y 5% en mas o en
menos, cuando se ‘trate de lotes. Convencionalmente se llama “lote” al total
de varillas de un mismo diimetro (nimero) en un embarque dado.

-c).—El tamafio de las varillas se expresara mediante el niimero entero
mds préximo que se obtenga al dividir el didmetro nominal respectlvo en mm.
entre 3.2 mm.

S5.—Corrugaciones:

a).—En la Tabla 111 aparecen los requlsltos de cormgacmn que deben
satisfacer las_varillas “corrugadas”. :
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TABLA III

Caso de 2 ner-

vios longitudina.

les, ancho Mix.

de uno de ellos

Sepataclén Altura mini. medido como la

Perimetro Mix. entre  ma de las *cuerda’ del ar

Vallla No, e pryiii sl o
3 95 ( 3/8") 298 6.7 04 3.7
4 127 (127 399 89 05 5.0
5 159 ( 5/8") 500 111 0.7 6.3
6 191 ( 3/4") 60.0 134 10 75
7 22 ( 7/8") 69.7 155 11 8.7
8 %4 (1" ) 798 17.8 13 100
9 286 (11/8") 898 200 14 112
10 318 (114" 99.9 223 16 125
11 349  (13/8") 1096 244 17 137
12 /1 (L1/2") 19,7 2.7 19 150

b) .—Las corrugaciones deben ser semejantes en tamatio y estar espaciadas
a lo largo de la varilla a distancias sensiblemente uniformes.

¢) —El angulo incluido entre el eje de la varilla y de las corrugaciones no
serd menor de 45° cuando el valor de dicho dngulo esté comprcndldo entre
45° y 70°, inclusive; las corrugaciones deben cambiar alternativamente de
direccién en cada lado de la varilla, o hien las corrugaciones de un lado
deben tener inclinacién contraria a la del opucsto. Si dicho dngulo-es mayor
de 70° no se requiere el cambio de direccién indicado. ’

d) —~El angulo de inclinacién media entre ¢l eje de la varilla y cual-
quiera de los costados de las corrugaciones no sera menor de 45°.

e) . —El espaciamiento promedio, segiin el ¢je de la varilla, entre corruga--

ciones, no deberd exceder de siete décimas del didmetro nominal. (Tabla
.

f).—La varilla podra presentar dos o mas nervios longitudinales; pero
las corrugaciones transversales deberéin cxtenderse cuando menos'en un 75%
de su circunferencia, es decir, la suma de los anchos de los nervios longitu-
dinales no excederd del 25% de dicha circunferencia. B

Los limites fijados en la Tabla II se rcfleren en ¢l caso de dos nervios
longitudinales.

g) —La altura promedio de las corrugaciones no seri menor que la mdx -

cada en las tablas IIT y VII,

h) —Rechazo
La altura o longitud perimetral insuficiente o espaciamiento’excesive, no

‘constituiran motive de rechazo de la varilla, a menos que se haya ‘establecido
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claramente mediante determinacién en cada “lote”, que las caracteristicas
tipicas de corrugacién no cumplen las especificaciones. Ningin rechazo pue-
de hucerse si no se han medido por lo menos diez corrugaciones contiguas
en las caras de la varilla.
6.—T'raccion

a).—En la tabla IV apareccen los requisitos que deben satisfacer las va-
rillas comprendidas en esta Norma, por lo que se refiere a limite elastico
aparente, resistencia a la traccién y porciento de alargamiento minimo.

TABLA 1V

REQUISITOS DE LA TRACCION
VARILLAS LISAS, VARILLAS CORRUGADAS

Grado Grado Grado Grado Grado Grado Varillas
Limite eldstico estruc. inters dura estruce inter- duro torcidas
aparente tural “E"  medlo "1 “pn tural “E"  medio “I" “p" en fiio
2300 2800 3500 2 300 2800 3500 4000
En Kg./cm2 minimo minime minimoe minimo minimo minimo minimo
Resistencia a la
traccidén (RT) 3900 4900 5600 3900 4900 5600 5000
En Kg./cm.2 a a minimo a a minimo minimo
5300 6 300 5300 6300
98000 91000 84000 77000
Alargamiento en RT RT 17000 RT RT 70 000
20 cm. por pero no  pero no pero no pero no
ciento minimo menor  menor menor - menor
de de RT de de
20% 16% RT 16% 12% RT 8 -

b).—En la tabla V aparecen las correcciones negativas que hay que ha-
cer a los porcientos de alargamiento especificados en la tabla IV, de acuerdo
con el didmetro de la varilla correspondiente, excepto el caso de las varillas
torcidas en frio, en el que no se hard correccién.

c)~—Las probetas para su ensayo serin de la seccién completa de las
varillas, tal como han sido laminadas,

d) —El drea de las varillas corrugadas para calcular el limite elastico
aparente y la resistencia a la traccién se obtendra dividiendo el peso en
Kg/m. de varilla entre 0.784 Kg/100 cm® (peso en Kg: de una barra de
acero de 1 cm? de seccion y 1 m de longitud).

€)—Si el alargamiento es menor que el especificado segiin los incisos
a) 'y b), y la fractura se presenta fuera del tercio medio del tramo previa-
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mente marcado, se ensayard otra probeta. Esta repeticidn se concederd sblo
una vez.

TABLA V

Correccién relativa al alargamiento

Varilla No. Correcciones cn
porciento

-3
—2
-

S\cm-qc\mpwsow
wr
- (-3

L

TABLA VI
REQUISITOS DE DOBLADO

a).—Varillas Lisas y Torcidas en frio

Varlllas toreidas en frio
Grado es- Grado in- Grado

tructural termedio duro
“E" o “n" Lisas Corrugadas
Varillas menores 180° 180° 180° 180° 180°
del Ne 6 d=¢ d=2¢ d=4g d=2  d=3p
Varillas del N° 6 180° 90° 90° 180° 180°
y mayores d=¢ d=2¢ d=4q d=3¢ d=3¢

b} —Varillas Corrugsdas

Varilla Tipo “A™ Varilla tipo “C"
Grado ¢+ Grado in. Grado Grado es.  Grado in- Grado
tructural termedio duro Varilla tructural termedio . dura
g g g tipa “B" wph ap apn
Menores del 180° 90° 90° 90° 180° 180° 90°
N 6 d=2¢ d=3p d=d4¢ d=6p d=2¢ d=6p d=64
N°6,7y8 180° 90° 90° 99° 180° 90° 90°
d=3¢ d=4¢ d=5¢4 d=6p d=4¢ d=64 d=6¢
N9y 180° 90° 90° 90° 180° 90° 90°

mayores d=4¢ d=54,' d=6p d=6p d=4¢ d;-'64, d=6¢ -
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7.~Doblado

a)—Todas las varillas deberdn resistir sin romperse ni agrietarse, las
pruebas de doblado en {rio, de acuerdo con lo que se expresa en la tabla VI,
en la que “d” representa el didmetro del mandril que se usard para la prue-
ba y “¢” el didmetro de la varilla.

b) —Las prohectas para su ensayo serdn de la seccién completa de las
varillas, tal como han sido laminadas.

8.-—Acabado. Las varillas deberan presentar un buen acabado y estar
cexentas de defectos perjudiciales, como grictas, pores u oxidacién excesiva.

TABLA VII

Altura minima de la cortugacién
expresada en porciento del did.

Varilla Corrugada No. metro nominal de la varilla
3yv4d 4
5 4.5
6 y Mayores 5

9.—Marcos de identificacion:

a) ~—Las varillas corrugadas o torcidas en frio deberan Hevar una marca
bien visible que se extienda cuando menos en la cuarta parte de su perimetro
Dicha marea registrada en la Seccién de Marcas de la Direccion General de

la Propiedad Industrial de la Secretaria de Indusiria y Comercio, compren-

derd una o més letras que identifiquen al productor. Iguatmente debera mar-
carse en las varillas (corrugadas y torcidas en frio) el niumero correspon-
diente a su tamaiio nominal,

El fabricante deberd identificar el grado de dureza de las varillas corru-
gadas, aplicando en uno de los extremos de ellas pintura de aceite o de dura-
bilidad similar, amarilla para el grado intermedio, azul para el duro, que-
dando a opcion del fabricante el pintar de rojo los extremos de las varillas
del grado estructural.

b).—En la accptacién de pedidos, en los convenios de compraventa, no-
tas de remisién, facturas, etc., el productor deberd expresar claramente el
tipo y grado a los que corresponde la varilla,

Ademds, en cada atado de la remesa se pondri una etiqueta apropiada,
en la que mediante las letras “A”, “B” y “C”, se expresaran los tipos res-
pectivos y a continuacién con una “E”, “[”, “D". o “T”, se indicara ¢l gra-
do: Estructural, Intermedio, Duro o Tarcido en frio, respectivamente.
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HI. METODOS DE PRUEBAS

A—Muestreo:

1,~Para efectuar las determinaciones necesarias que definen la calidad
de las varillas para concreto armade, se formarin “lotes de prueha” de cada
vaciada, o cuando ésta no pueda ser identificada, de un tonelaje que no ex-
ceda de 10 toneladas.

De cada “lote de prucha” se tomaran al azar 3 varillas para formar con
ellas un “lote para muestras”, del cual se tomarén las probetas para las de-
terminaciones fisicas y las muestras para las determinaciones quimicas,

2~Preparacion de muestras

a).—Preparacién de probetas:

Las probetas para determinar el limite elastico aparente, la resistencia a
la traccién y el alargamiento en porciento, se obtendrin cortando tramos de
varillas con una longitud total que dependerd de las dimensiones de las mor-
dazas de la méiquina de pruebas con que se cuenta pero tomando en consi-
deracion que la longitud entre los puntos de referencia debe ser de 20 cm.

Las probetas para las pruebas de doblado se obtendran cortando una va-
rilla en tramos cuya longitud dependera del aparato o miquina con que
se cuente.

b) —Preparacion de las muestras para la determinacién del contenido
de fésforo:

Las muestras para este fin consistirin en virutas obtenidas de la seccién
completa de la varilla, sin aplicacién de agua o lubricante; antes de proce-
der a extraer las virutas, la superficie de la varilla se frotard con abrasive
adecuado y se limpiard perfectamente para eliminar materias extrafias u 6xi-,
do superficial que pudieran contaminar la muestra respectiva. Deben dese-
charse las virutas demasiado gruesas que no pasen por malla niimero 20, lo
mismo que los alargados y rizados y los demasiado finos que pasan por malla
niimero 45, '

B.—Pruebas

1.—Determinacion fisica

a).—Medicién de las corrugaciones.

1) —El espaciamiento promedio de las corrugaclones se determinaré di-
vidiendo una longitud medida en la varilla entre el niimero de corrugaciones
existentes en cualquiera de las caras de dicha varilla.

2).—La altura promedio de las corrugaciones se determinari mediante
medidas hechas por lo menos en 2 corrugaciones tipicas. Cada determinacién
se basard en 3 medidas por corrugacién, una al centro de la cormgacién y
las otras 2 a la cuarta parte de la longitud total de la corrugacién, medlda
a partir de ambos extremos hacia el centro.
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b).—Prueba de resistencia a la traccion.

1) —Las probetas para la traccién serdn de la seccién completa de la
varilla, tal como ha sido laminada, y se sujetardn a la mdquina mediante
mordazas de cufia.

2) —La velocidad de la prucba debera ser tal que las cargas y deforma.
ciones queden indicadas con precisién y no se produzean efectos de impacto
en las probetas.

De la iniciacién de la prueba hasta alcanzar el 509 del limite elastico
aparente, se empleard cualquier velocidad adecuada.

Del 50% ya indicado hasta llegar al }imite elistico aparente, la velocidad
maxima de desplazamiento de las mordazas se regulard a 13 mm. por minuto.
Cuando se trate de mdquinas de ensayo hidrdulicas, la velocidad de aplicacién
de carga no excederd de 7,000 kilogramos por centimetre cuadrado por
minuto,

3.—El limitc eldstico aparente s¢ determinara por la caida de la barra
o la detencién de la aguja dinamémetro de la maquina de prueba. También
puede determinarse anotando la carga con la cual se observa un brusco in.
cremento cn la relacién de los alarzamientos con las cargas, observando los
primeros mediante un calibrador de puntos fijos colocados sobre dos marcas
de la varilla. Este dltimo método sélo es valido cuando la ruptura se localice
dentro de los puntos de medicién.

En casos especiales puede determinarse el limite elastico haciendo las gra-
ficas esfuerzo-deformacién, ya sea a partir de coordenadas obtenidas por ob-
servacién directa o mediante un dispositivo que autométicamente registre la
grafica indicada, y determinando mediante. ella el punto en el cual la rela.
cién incremento de alargamiento a incremento de carga, muestre un aumento
brusco. Si no se puede observar esa propiedad, el limite elstico aparente se
determinara a partir de la grafica indicada, considerandolo igual a la orde-
nada correspondiente a la interseccién de la grafica del ensayo respectivo con
una recta paralela a la porcidn elastica (recta) de la propia griafica, y cuyo
origen corresponde al 0. 2% en el eje de las abscisas,

4.—El esfuerzo méiximo serd igual a la carga maxima reglstrada por la
miquina entre el area nominal de la varilla (II-B-6.d).

5.—Alargamiento en porciento. Para determinar este valor, antes de ini-
ciarse la prueba de traccién se marcarin en la varillas dos puntos separa.
dos 20 cm. uno de otro, ‘

Después de la fractura de la probeta, se determinara el incremento de
distancia entre esas 2 marcas fijas, que se calcularin en porciento referido
a la longitud inicial de 20 cm.

¢) —Prueba de doblado:
Para la determinacién del doblado que deben: resistir las varillas, se hara
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la prueba en frio y se empleara una probeta de longitud suficiente que ase-
gure un doblez libre usando un aparato que permita:

1).—Usar mandriles de diferentes didmetros.

2)—Una aplicacién continua y uniforme de la fuerza necesaria para lle-
var el doblado hasta la deformacién al ingulo requerido, con movimiento no
ristringido de la probeta en los puntos de contacto con el aparato y

3)~—Que la probeta se vaya enrollando alrededor del mandril, conser-
vandose en estrecho contacto con él.

2.—Determinacién quimica:
Determinacién Alcahmemca del {ésforo.
a).—Reactivos.
1) —Acido nitrico diluido (D = 1.135). Se mezclan 280 ml. de acido ni-

trico y 720 ml. de agua.

2) ~—Acido nitrico diluido (2:100). Se mezclan 20 ml. de acido mtnco
y 1,000 ml. de agua.

3).—Permanganato de Potasio. Se disuelven 25 gr. de permanganato de
potasio, aforando con agua a 1,000 ml.

4).—Molibdato de Amonio. Se colocan en un vaso de 800 ml. 65 gr. de
cristales de molibdato de amonio q. p.

(NH4) 6 Mo7024.4H20), 225 gr. de nitrate de amonio (NH4 NO3),
15 ml. de amoniaco (D = 0.90) y 600 ml. de agua. Se agita y se calienta
ligeramente. Cuando los cristales se hayan disuclto, se filtra (sin lavar) y
se diluyen con agna a 1,000 ml. . .

5).—Hidréxido de amonio diluido (1:20). Se mezclan 100 ml. de amo-
niaco' (D = 0.90) y 2,000 ml. de agua.

6).—Nitrato de Potasio, Se disuelven 10 gr, de nitrato de potasio, afo-
rando con agua a 1,000 ml,

7) —Solucién normal de Hidréxido de Sodio. Se colocan 6.5 gr. de hi-
dréxido de sodioc (NaOH) en un frasco de 1 litro. Se agregan 1,000 ml. de
agua y un ligeso exceso de solucién de hidréxido de bario (Ba(OH)2), ta-
pando el frasco y se deja asentar por 24 horas, Se decanta el liquido y se
valora con una muestra de acero de contenido conocido de fésforo. Se protege
la solucxon alcalina contra la accién del biéxido de carbono por medio de
un tisho que atraviese el tapén y que contenga cal viva o ashesto sodado.

8) .—Solucién normal de Acido Nitrico. Se afiaden 7 ml. de acido nitrico
a 1 litro de agua y se titula con la solucién normal de hidréxido de sodio,
usando fenoftaleina como indicador. 'En caso de que se desee, esta solucién
se puede hacer equivalente en volumen a la solucién de hidréxido de sodlo,
diluyéndola convenientemente con agua.

9) —Indicador de Fenoftaleina. Se disuelven 0,29 gr. del reactxvo en 100
ml. de alcohol etilico’ (al 509).
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b).—Procedimientos. Aceros al carbono. Se colocan 2 a 3 gr. de la mues.
tra en un matraz Erlenmeyer de 300 ml. y se disuelven en 65 ml. de acido
nitrico diluido (D = 1.135) oxidando la materia orginica con la adicién
de 10 ml. de permanganato de potasio y se hierve durante 2 a 3 minutos,
Si no se forma un precipitado, se agrega mas permanganato de potasio, hir.
viendo nuevamente. Se disuelve el precipitado afiadiendo, gota a gota, solu-
cién saturada de trisulfato de sodio o de acido sulfuroso, hirviendo durante
unos minutos para expeler los 6xidos de nitrégeno.

Se 1leva a un volumen de 60 ml, y se calienta a 45°C agregando a con-
tinuacién el reactivo de molibdato de amonio. Se agita el frasco, bien tapa-
do, durante 10 minutos, se deja asentar el precipitado, se filtra a través de
papel filtro de 9 cm. de didmetro, de poro cerrado. Se lavan el frasco, el
precipitado y el papel dos veces, con porciones de 5 ml, de acido nitrico
diluido (2:100) y =inco veces con porciones de 5 ml. de solucién de nitrato
de potasio. Finalmente, se lava el papel unas 10 veces (hasta reaccién li-
bre de Acido), se colocan el papel vy el percipitado en el frasco original, afia-
diendo 25 ml. de agua y 2 a 5 ml. de exceso de solucién normal de hidré-
xido de sodio, ambos libres de biéxido de carbono, y se agita hasta que el
precipitado se disuelva.

Se diluye hasta un volumen de 150 ml. con agua libre de biéxido de car-
bono, agregando 3 gotas del indicador de fenoftaleina y se titula con la so-
lucion normal de dcido nitrico hasta la desaparicién del color rosa.
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Capitulo IV
CONTABILIDAD DE COSTOS

La contabilidad de costos consiste en una seric de procedimientos que hay
que seguir para poder llegar o determinar el costo unitario y total de cada
uno de los productos elaborados, tomando en cuenta las distintas activida-
des que se necesitan realizar para su fabricacién y ventas, asi como también
para poder plancar y medir la ejecucion del trabajo a desarrollar.

La contabilidad dc costos comprende las siguientes fases:

1.—El Registro en los Libros de Contabilidad.

2.~Fl Control de los elementos del Costo.

3~El Analisis de los elementos del Costo.

4~La Comparacién de Costos y

5.~~La Planecacién de Costos.

El Registro en los Libros del costo de produccién se hace de acuerdo con
clasificaciones previamente establecidas en o Catdlogo de Cuentas. Por lo
general, los asientos de costos en los libros no se operan: completamente por
saparado del sistema de contabilidad comercial y financiera de una empresa,
sino que mas bien son una extension o subdivisién de la misma,

El Control de los elementos del Costo, como son materia prima, mano
de obra y gastos de fabricacién, consiste en dctcrminar'si los costos actuales
obtenidos estdn fuera de proporcién con los que’ se consxderan normales a
tina ejecucion satisfactoria.

El Analisis de los elementos del Costo, consiste en determinar cuiles fue-
ron las causas de que los costos fueran desproporcionados para identificar
el responsable o responsables de dicha anomalin. Por lo general el analisis de
los elementos del costo se deriva de su control, y en la prictica la rutina que
se sigue y los informes que se presentan deben indicar en qué drea son
excesivos los: costos, para efectuar- después el anélisis que permita- conocer
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las causas y motivos asi como los responsables de dicha anomalia, para poder
corregirla con oportunidad.

La Comparacién de Costos consiste en comparar el Costo de produccién
de productos similares, de actividades, métodos y areas en el campo de la
produccion, distribucién y venta de los mismos. Hay ocasiones en que la ad-
ministracion tiene intenciones de introducir algin cambio en el producto,
en el proceso de manufactura o en el sistema o area de distribucién y ven-
ta, o en el tipo o capacidad del equipo. Entonces es cuando entra en funcién
la comparacion de los costos para decidir si el cambio que se cfectiie re-
dundara en beneficio de la empresa.

La Planeacién de Costos es la preparacién del sistema de costos o del
proyecto de procedimientos a establecer en una empresa dada; consiste en
determinar cuéles informes normales deben rendirse periddicamente a la
gerencia, qué registros de costos y de control deben establecerse y manejarse
para preparar dichos informes y también cuiles son las cuentas de costos
necesarias que dehen incluirse en el catiloge de cuentas de contabilidad,
para facilitar el anilisis que se requiera. Aun cuando es imposible incluir
en el catilogo todas las cuentas necesarias para satisfacer todo tipo de ana-
lisis, si es posible anticipar algunos datos o informaciones que necesitard el
analista de costos para realizar su trabajo.

De ahi que Neuner, en su libro Cost Accounting dice: “La Contabilidad de
Costos es una fase de la contabilidad General, a través de la cual se regis-
tran, se resumen, se analizan y se interpretan los detalles de los costos del
material, de la mano de obra y de los gastos generales necesarios para pro-
ducir y vender un articulo”.

Clasificacion General de los Costos—Los costos desde cl punto de vista
general pueden clasificarse en dos grandes grupos, a saber: a) los relacio-
nados con la funcién manufacturera y b) los referentes a las funciones de
distribucion, administracién y financiamiento. A los primeros se les conoce
con el nombre de Costos de Produccién y a los segundos se les denomina
Costos de Distribucion, Administracién y financiamiento.

Los Costos de Produccién o simplemente Costos, se incorporan al valor
de los articulos manufacturados, en tanto que los costos de distribucién, ad-
ministracion y financiamiento o simplemente Gastos, se cargan directamente
a cuentas de resultados,

Los Costos de Produccién estdn formados por tres elementos fundamen-
teles que son: 1.—Materia Prima empleada en la produccién, 2—Mano de
Obra o trabajo humano utilizado en la transformacién de aquella y 3.—~Gas-
tos de Fabricacién que son un conjunto de erogaciones, consumos, deprecia-
ciones, amortizaciones y aplicaciones de activos fijos, cargos diferidos y gas-
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COSTOS

I Produccidn

A. Materias primas {

B. Mano de obra

C. Gastos de
fabricacién

a) Materia prima incorporada fisica o quimicamente al producto elaborado. .
b) Materia prima consumida al elaborarse el producto, sin formar parte del mismo,

Salarios devengados por operarios {1. Que materialmente los fabrican.
que llevan a cabo la transforma.
cion de los productos. 2, Cuya actividad pueda relacionarse con la
fabricacién de productos determinados, aun
cuando no los fabriquen materialmente,

1. Sueldos y prestaciones de los altos funcio-
a) Materias primas indirectas. narios de la fabrica.

2, Sueldos y prestaciones de jefes de departa-
mentos fabriles,

. 1o,

3. Sueldos y pr admi-

nistrativos fabriles.

4, Salarios y prestaciones de trabajadores de
departamentos -fabriles en-los que se lleva
a cabo la transformacién de los p

Salarios y prestaciones de .trabajadores de
departamentos fabriies en los que se lleva
a cabo la transformacién de los prod
cuando aquellos’ no ‘intervienen en ésta.

7

b) Mano de obra indirecta.

6. Salarios y prestaciones de operarios que,
" aunque normalmente estin consagrados a la
elaboracién: de productos, - transitoriamente
. pueden no realizar operaciones de transfor-
macién’ (enfermedades pagadas, vacaciones,
- trabajos generales, etc.). : .
7. Prestaci correspondi a los trabajac -
dores que. intervienen directamente en la
produccién por razones pricticas de conve-
* niencia. .
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COSTOS

L. Produccién

C. Gastos de
fabricacién

¢) Erogaciones indi-
rectas fabriles {

d) Depreciaciones
de activos fijos 4
fabriles

e) Amortizaciones {1.

de cargos diferi-
dos fabriles

) Aplicacién de
gastos fabriles
pagados por an-
ticipado -

L Renta.
2.- Alumbrado.
3. Fuerza,

- v e

.- Calefaccién,
. Erogaciones de troqueles.
. Erogaciones de herramientas,

Conservacitn y mantenimiento.

. Reparaciones exteriores, .

Diversas erogaciones fabriles,

. Del edificio de la fdbrica.

De la maquinaria y equipo,’

3, Del equipo de transporte interno.

4. Del mobiliario y equipode las oﬁcmu de

Tt -

- N

nN

-

la fabrica,

. De los troqueles.

De gastos de instalacién de la fabrica. ;

De gastos de adaptacién fabriles,

. Consumo de utiles de escritorio y papelem

dentro de la fabrica.

. Aplicacién del Impuesto Predial o de la

renta pagada por amlclpndo.

. Aplicacién de las primas de segurol contra

incendio del edificio, maquinaria y equipo
fabril.

5 Aphcacwn de las primas de seguros contra

incendio de las materias primas.

‘Aplicacién de las pnmn de eguro ‘contra a

accidentes a los tubaudores



1, Sueldo del almacenista y emplendo del almacén de articulos terminados. - .
2. Proporcion de la renta del edificio corr diente al almacén de articulos ter-

minados. .
3. Alumbrado y calefaccién correspondi al almacén de articulos terminados.
4. Materiales de empaque correspondi al almacén de articulos terminados.
5. Depreciacién de equipo correspondi al almacén de articulos terminados.

6. Sueldos y prestaciones del personal de reparto.

7, Erogaciones relacionadas con el equipo de reparto (combustibles y lubri ).
» 8, Depreciacién del equipo de reparto,

9. Fletes pagados a la clientela,

10. Sueldos y prestaciones de los altos funcionarics y empleados de la divisién de

ventas.
A. De distribucion {11 Alumbrado y calefaccién correspondientes a la divisién de ventas.
12. Correos, teléfonos y telégrafos correspondientes a la division de ventas.
13, Papeleria y tutiles de escritorio consumidos en la divisién de ventas.
14, Depreciacion de la ion del edificio correspondi ala ion de ventas,
15. Depreciacion del mobiliario y equipo de la divisién de ventas,
' 16. Comisiones a vendedores y supervisores,

I D.‘fmb“' 17. Sueldos y prestaciones a vendedores y supervisores.
cidn, ad- - 18, Gastos de viaje de vendedores y supervisores.
COSTOS ministra- 19, Publicidad en sus diferentes formas,
cion 'y 20. Costo de las muestras obsequiadas a los clientes.
Jinancig- 21, Portes y fletes por envios de folletos, literatura y muestras.
miento 22, Impuesto sobre Ingresos Mercantiles, ’

23, Aplicacion de la prima de seguro del equipo de reparto.

1. Sueldo del gerente general,
2. Sueldo y prestaciones del personal .de las oficinas generales,
3, Sueldo y prestaciones del personal del departamento de contabilidad.

. Depr e la del edificio ocupada por las oficinas administrativas,

B. P:c.lflminil- 5. Parte de la renta corresPondiente a las oficinas administrativas, en su caso.

racion 6. Alumbrado, fuerza y calefaccion de las mi
7. Correos, telégrafos y teléfonos de las mismas,
8. Depreciacién del mobiliario y equipo de las oficinas administrativas. -
9. Papeleria y articulos de escritorio idos en las mism }
" . 1. Intereses pagad devengados o devengados por pagar.
C. D‘? financia- 2, Descuentos bnncurgos de documentos per pagar.
a , miento 3. Provisién para cuentas de cobro dudoso,



tos pagados por adelantado, de cardrter fabril, necesarios para efectuar dicha
transformacidn,

Los Costos de Distribucién son todas aquellas erogaciones, depreciacio-
nes, amortizaciones y aplicaciones correspondientes al almacenamiento, em-
paque, despacho y entrega de los productos elaborados, asi como también los
gastos de promocién, publicidad y propaganda, y los gastos del Departamento
de ventas y de su personal,

Los Costos de Administracién son todas aquellas erogaciones, deprecia-
ciones, amortizaciones y aplicaciones correspondientes a la direccién y ma.
nejo de las operaciones generales de lz empresa, incluyendo la Gerencia,
Tesoreria, Contraloria, Contabilidad, Auditoria, Crédito y Cobranzas, Caja
y Oficinas generales, ‘

Los Costos de Financiamiento son todas aquellas erogaciones y aplica-
ciones relacionadas con la obtencién de recursos ajenos que la empresa ne-
cesita para su desenvolvimicnto. )

A continuacién se muestra un cuadro dentro del cual aparece esta cla-
sificacion general de los Costos, por lo que se listan ejemplos de conceptos
especificos para mayor abundamiento y entendimiento de la mencionada
clasificacién.

Sistemas de Costos

Un sistema de costos consiste en el registro sistematico de todas y cada
una de las operaciones financieras tomando en cuenta la relacidn que tie-
nen con los factores funcionales de la produccién, de la distribucién y de
la administracién y cuya interpretacién debe ser considerada en forma-ade-
cuada para poder llegar a determinar el costo de un producto o de una
funcién dada.

Son factores primordiales para Hevar a cabo dicho registro, los docu-
mentos originales, los libros de contabilidad y sus auxiliares respectivos, los
estados de costos de produccién y las clasificaciones de cuentas en forma
ordenada y sistematizada; todos estes factores son necesarios para presentar
a los dirigentes responsables de la administracién de una empresa, detalles
adecuados sobre los costos de produccién y los gastos de operacién.

Para la instalacién de un sistema de costos en una determinada empresa,
son factores importantes tomar en consideracién la organizacién, la natura-
leza del producto que se fabrica, los procesos de fabricacidn, los métodos de
distribucién de las ventas, asi como la forma y los datos que deben contener
los informes que deban de presentarse a la direccion de la empresa.

No existe un sistema de costos que pueda considerarse como dnico y
apropiado a todo tipo de empresas, por lo que tampoco hay un método para
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poder hacer una clasificacién de los costos que sirva para todos los propé-
sitos y aplicaciones, pues es muy probable que en dos compaiiias que sean
de la misma rama industrial no lleven el mismo sistema de costos y las mis-
mas clasificaciones, puesto que la Contabilidad de Costos debe siempre ajus-
tarse a las necesidades dec las personas fisicas o morales que han de utilizar-
la, pues que como ya sefialé anteriormente, el sistema y la clasificacién de
Costos dcben ser elaborados segiin las necesidades especificas de cada em-
presa en particular.

Clasificacicn de los Sistemas de Costos

Los sistemas de costos tienen la finalidad de determinar los costos unita-
rios de produccién, asi como el control de los mismos; por lo que atendien-
do a esta doble finalidad, los sistemas de costos los podemos clasificar bajo
dos aspectos:

1.—~En funcién con el carécter lotificado o continuo de la produccién y

2~En funcién con el momento o ticmpo de la determinacién de los cos-
tos unitarios, asi como también tomando en consideracion el control nece-
sario que deba desarrollar.

Desde el punto de vista del caricter lotificado o continuo de la produc-
cién de las industrias fabriles, tiene dos aspectos diferentes:

a) .—Cuando las érdenes e instrucciones de producir uno o varios articu-
los sea dada en una forma interrumpida, lotificada o diversificada, sera
necesaria para el control de cada partida de articulos, la emisién de una
orden de produccién, por lo que resultari precisamente el sistema denomi-
nado de érdenes de produccidn.

Si las é6rdenes de produccién agrupan productos de la misma especie y
tienen caracteristicas iguales, a cada una de estas partidas se le abrird una
orden de produccién en la cual se irin acumulando los costos incurridos en
cada una de las érdenes, agrupindolas conforme a sus elementos como son
Materia prima, Mano de obra, y Gastos de Fabricaci6n.

Sucede también que en determinadas industrias, por la gran variedad de
articulos que fabrican, no resultare préictico llevar una orden por cada uno
de los productos; entonces es- conveniente emitir las 6rdenes correspondien-
tes agrupando determinados lotes de articulos que contengan productos. de
calidad y caracteristicas muy similares.

b) . —Tenemos otros tipos de industrias cuya produccién se desarrolla en
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forma continua e ininterrumpida por la corriente de materiales que entran
continuamente a la produccion, por lo que no es aconsejable emitir determi-
nado niimero de érdenes para cubrir los procesos de fabricacion, puesto que
sucede en algunos casos de llegarse al extremo de trabajar las 24 horas del
dia en forma continua y sucesiva como en las empresas que se dedican a la
fabricacion del vidrio y también como en la industria del hierro y el acero,
tema principal de la presente tesis que trato de desarrollar. A este tipo de
empresas se les suele llamar de produccién “en masa”, precisamente por los
grandes voliimenes de produccién que mueven en forma continua.

Por lo tanto, no seria factible y provechoso que funcionara un sistema
de érdenes de produccién en este tipo de industrias, sino que se requiere un
sistema adecuado, de estructura y modalidades diferentes, que se llama Sis-
tema de Costos por Procesos.

En la mayoria de estas industrias, la terminacién de un periodo contable
de Costos —diario, semanal, mensual, ctc— no implica la interrupcién de
la produccién en la fecha de cierre antes sefalado, sino que sigue adelante
en forma continua e ininterrumpida, independientemente de que contable-
mente tengan que cortarse las cifras relativas a la produccién y a los costos
incurridos durante el periodo de que se trata, mismos que son necesarios
para la elaboracién de los estados financieros correspondientes, de acuerdo
con la periodicidad establecida.

A continuacién me permito mostrar algunas de las diferencias entre los

sistemas de drdenes y de procesos: ,

Sistema de Costos por Ordenes Sistema de Costos

e Produccién por Procesos
1.~Produccién lotificada, 1.—Produccién continua,
2.—~Produccién variada. 2,~—Produccién uniforme.
3.—~Condiciones de produccién flexibles, 3.—Condiciones de produccién rigidas.
4.—Costos especificos, 4,-—Costos promediados,
5.—Control analitico, 5.—Control global,
6.~Sistema tendiente hacia costos indivi- 6.—Sistema tendiente hacia costos genera-

dualizados, : lizados,

7.—Sistema més costoso. 7.—Sistema mds econémico,
8.—Costos un tanto fluctuantes, 8.——Costos un tanto estandarizados,

Ahora bien, tomande en cuenta: el momento en que se determinan :los
costos y el grado de control de los mismos, los podemos clasificar en costos
histéricos o “reales”, que son los que se obtienen con posterioridad a la ter-
minacién del periodo de costos; y en costos predeterminados, que se obtie-
nen durante el transcurso o con anterioridad al perfodo de costos, indepen-
dientemente también de que se aplique el sistema por érdenes o por procesos.
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Sistema de Costos Historicos o “Reales”

Se dice que en una empresa manufacturera estd implantado el sistema
de costos histéricos o reales por érdenes de produccién o por procesos, cuan-
do se espera la terminacién de cada periodo de costos para acumular la ma-
teria prima, la mano de obra y los gastos de fabricacién para determinar
los costos unitarios.

Es necesario esperar la conclusién del periodo de costos en este sistema,
para determinar los costos unitarios de los articulos producidos, por la nece-
sidad de acumular Jos gastos indirectos de fabricacién que no son identifica-
bles con determinado producto, para proceder posteriormente a su derrame
al costo de la produccién procesada.

Uno de los inconvenientes que presenta el sistema de costos histéricos o
reales es que los costos unilarios de los articulos producidos en cada periodo
tendran que conocerse varios dias después de la fecha en que se haya con-
cluido la elaboracién, lo cual presenta varios inconvenientes, tomando en
cuenta la oportunidad de la informacién de los costos, asi como también el
hecho de que permite la comparacién de costos unitarios de los articulos
producidos en diferentes perfodos, comparaciones que son rudimentarias ‘e
incompletas, por la posibilidad de que pasen inadvertidas dehclencms im-
portantes en la produccion,

Sistema de Costos Predeterminados

En el desarrollo de las técnicas de la contabilidad de Costos, son dos las
necesidades principales que han dado origen a los sistemas de-costos prede-
terminados a saber:

a).~La nccesidad de contar con una informacién mas oportuna y aun
anticipada de los costos y

b).—La necesidad de obtener un control mds efectwo de los costos de
produccién mediante comparaciones de costos unitarios que sean de mayor
significacién que los que puedan establecerse entre costos de produccién
actuales y futuros.

La predeterminacién de los 3 elementos del costo tiene dos finalidades
primordiales:

a)~—La de conocer anticipadamente los costos de produccién para fines
de politica de precios, cotizaciones especiales, ete.

b).~—La de permitir un contrél méas completo sobre los costos de pro-
duccion mediante comparaciones entre costos historicos o reales actuales
referidos a los 3 elementos del costo y costos predetermmados de cada
uno-de ellos.

"Dentro del sistema de Costos predeterminados que se aplican tanto a un-
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sistema de costos por érdenes como a uno de procesos, nos encontrames tam-
bién con dos variantes, que son otros tantos sistemas; y asi tenemos:
1.—Sistema de Costos Estimados y
2.—Sistema de Costos Estandar.

El sistema de costos estimados se caracteriza por una predeterminacin
un tanto general y poco profunda de los elementos del costo, basada princi-
palmente en la experiencia y modificada con cierta anticipacién por las con.
diciones y costos de produccién futuros.

El sistema de costos estandar requiere estudios cientificos completos, ana-
lisis sistemético de las condiciones de eficiencia en la produccién y de los
costos Tespectivos en cada una de sus fases y su técnica sc encuentra intima-
mente vinculada con la ingenieria industrial,

Como consecuencia de las diferencias en las técnicas empleadas en la
predeterminacién de los costos, surgiran diferencias importantes en la forma
de operar de estos sistemas de costos; asi, en el sistema de costos estimados
las diferencias entre los costos actuales y los predeterminados, llamadas va-
riaciones, obligan a la reconsideracién de los costos predeterminados para
ajustarlos a la realidad, debido a que no existe certeza absoluta de que sean
totalmente correctos, por la técnica un tanto superficial empleada en la pre-
determinacién; en cambio, en el sistema de costos estindar, la pi'edetcr’mi-
nacidn, por estar basada en estudios sistemiticos y cientificos, es casi siem-
pre definitiva, determinando que las diferencias entre los costos actuales y
los estandar predeterminados, denominadas desviaciones, se interpreten como
deficiencias o, eventualmente, sobreeficiencias en la operaciéon real y por
lo tanto, no. deben afectar esas desviaciones los costos de produccién prede-
terminados, que en este caso son los correctos, sino contabilizarse como pér-
didas o utilidades, segiin el caso, del periodo a que correspondan.

Tomande en consideracion lo expuesto, resulta el siguiente cuadro si-
noptico:

a) Por érdenes de produccion.
1. De acuerdo con la naturaleza

de la produccion que con.

trolan, b) Por procesos.
SISTEMAS a) Histéricos o
DE 4 reales,
COSTOS

2, De acuerdo con el momento. :
en que se determinan, Costos estimados, -

b) Predeterminados

Costos estindar,
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Sistema de Costos aplicable a la industria de la varilla
de acero empleada en el concreto armado

En este tipo de industrias, ¢l producto que se fabrica se clabora después
de pasar-por varios procesos productivos, es decir, después de una serie de
operaciones continuas en las que el producto no se maneja cn lotes separa-
dos, sino que estd en tal forma confundido y entremezclado que no es posi-
ble distinguir los diferentes lotes, por lo que el sistema de costos adecuado
es el sistema de costos por procesos; y en el caso particular del presente
estudio, con la variante de llevar costos historicos o reales por procesos,
por la facilidad que permiten los procedimientos de fabricacién y los con-
troles implantados de los 3 elementos del costo.

En un sistema de este tipo, los costos y las cantidades que entran a la
produccién, se toman en primer lugar por departamentos, reduciéndose des-
pués los de cada departamento a un costo por unidad de produccién, con lo
cual se puede computar finalmente el costo normal de cualquier cantidad
de producto.

La contabilidad de Costos por Procesos es en sintesis un método de pro-
mediar el costo correspondiente a determinado periodo entre el producto
que se fabrica durante ese mismo periodo, dependiendo el éxito de su apli-
cacién a la igualdad del producto en cada uno de los aspectos que influyen
en su costo, puesto que cuando esta igualdad no exista, los costos que se
obtengan por medio de este sistema seran inexactos,

Las caracteristicas de un sistema decostos son:

1.~La acumulacién de los gastos por concepto de materia prima, mano
de obra y gastos de fabricacién por procesos.

2.—La acumulacién de los costos sobre una base de tiempo que por lo
general puede ser diaria, semanal, o mensual.

3.—El uso de los informes de produccién para indicar la produccién por
operaciones, por procesos o por departamentos,

4.—La técnica de promediar los costos de cada proceso entre la produc-
cién, con el fin de obtener el costo por unidad y por proceso.

5—Los costos siguen al producto a través de su elaboracién y por lo
tanto los costos se acumulan y se transfieren de un proceso a otro, a medida
que el producto pasa al siguiente proceso.

Para que los costos por procesos: resultén satisfactorios, es necesario di-
vidir la fabrica en departamentos, tanto productivos como de servicios, y
seialar 1a esfera precisa de cada uno de esos departamentos.
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Catdlogo de Cuentas

En toda empresa es imprescindible la implantacion de un Catalogo de
Cuentas sistematica y cuidadosamente para que se facilite en grado sumo la
operacién de las cuentas que contenga y por consiguiente la formulacién de
todos los Estados Financieros.

El orden y lineamiento que la prictica aconseja para la elaboracién de
un catalogo de cuentas, consiste en que esté de acuerdo con la presentacién
que se dé al Balance General, complementindolo con un sistema simbélico
y ordenado, con el objeto de identificar y localizar cada cuenta.

El sistema simbélico que usaré serd el decimal, que es ¢l mas usual por
su facil manejo y adaptacién, y funciona en la siguiente forma:

1.—Activo

2.—Pasivo

3.—Cuentas complementarias de Activo
4.—Capital y Reservas

5.—Cuentas de Resultados.

Los niimeros de dos cifras representan los grupos de cuentas de que se
trata, los de tres representan sub-grupos de cuentas, los de cuatro- represen-
tan cuentas de Mayor y las de cinco representan sub-cuentas de Mayor.

A continuacién me permito exponer el Catalogo de Cuentas.

Fundidora y Laminadora, S. A.
Catalogo de Cuentas

1.—Activo
11.—Circulante
111.—Disponible
1111.—Caja
1112.—Bancos .
1112.1.—Banco Nacional de México, S. A.
1112.2.—Banco de Comercio, S. A. :
112.—Inversiones
1121.~~Acciones y Valores
113.—Cuentas por Cobrar
1131, —Clientes
1132.-—Documentos por Cobrar
-1133.—Funcionarios y-Empleados
1134 ,—Deudores Diversos.



114..-—Inventarios
1141.—Almacén de Materins Primas
1142.—Almacén de Materiales
1143.—Almacén de Refractarios
1144.—Almacén de Refacciones y Accesorios
1145 .—Produccién en Proceso
1145.1,—Aceracion
1145.2,—Laminacion
1146.—Almacén de Productos Terminados
1146.1,—Lingote
1146.2.—Varilla
1146. 3, —Relaminable
1147 —Mercancias en Transito
12.—Fijo
121.—Tangibles
1211.—Terrenos
1212, —Edificios
1213.—Magquinaria y Equipo
1214.—Equipo Mévil
1215.—Equipe de Transporte
1216 .—Equipo de Oficina
122.—1Intangibles
1221 .—Patentes y Marcas
13.—Diferido
131,-—Gastos Amortizables
1311.—Gastos de Organizacién
1312.—Gastos de Instalacion
1313.—Gastos Anticipados
1313.1.—Lingoteras
1313.2.—Recubrimiento Horno Aceracnon
1313.3.—Recubrimiento Horno Lammacmn
1313.4 . —Rodillos
2, —Pasivo
21.—Circulante
211.—Cuentas por Pagar
2111.—Proveedores
2112—Acreedores Diversos
2113.—Documentos por Pagar
2114.—Impuestos por Pagar
2115.—Sueldos y Rayas por Pagar
22.—A Largo Plazo
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221.—Hipotecas
2211.~Préstamos Hipotecarios

3,—Cuentas Complementarias de Activo
31.—Cuentas Complementarias
311.—De Circulante
3111.—Documentos Descontados
3112.~Reserva para Cobros Dudosos
312.—De Fijo
3121.—Reserva para Depreciacién de Edificios
3122, —Reserva para Depreciacién de Maquinaria y Equipo
3123.—Reserva para Depreciacién de Equipo Mévil
3124, —Reserva para Depreciacién de Equipo de Transporte
3125.—Reserva para Depreciacién de Equipo de Oficina
313.—De Intangible
3131.—Reserva para Amortizacién de Patentes y Marcas
314,—De Diferido
3141.—Reserva para Amortizacién de Gastos de Organizacién
3142.—Reserva para Amortizacién de Gastos de Instalacion

4.—Capital y Reservas
41 . —Capital
411.—Capital Contable
4111.—Capital Social
412 .—Superavit
4121 .—Reserva Legal
4122, —Reserva de Reinversién
4123.—Resultados de Ejercicios Anteriores
4124 .—Resultados del Ejercicio

5.—Cuentas de Resultados

5111.—Ventas
5111.1.—Lingote
5111.2.—Varilla
5111.3.—Relaminable

5112.—Bonificaciones sobre Ventas .
5112.1.—Descuentos por Pronto Pago
5112.2.—Diferencias en Precios
5112.3.—Bonificaciones en Precios
5112.4,—Devoluciones sobre Ventas

5113.—Costo de Ventas i
5113.1.—Lingote
5113.2.—Varilla
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5113.3.—Relaminable
5114.—Mano de Obra
5114.1.—Aceracion
5114.2.—Laminacién
5115.~Gastos de Fabricacién
5115.1.—Aceracion
5115.2.—Laminacién
5116,—Gastos de Administracién
5117.—Gastos de Venta
5118.—Gastos y Productos Financieros
5119.—Otros Gastos y Productos.

Sub-Cuentas de Gastos

1.—Sueldos

2.—Rayas y Jornales

3.—Tiempo Extra
4.—Gratificaciones

5.—Vacaciones Pagadas
6.—Indemnizaciones
7.—Comisiones

8.—Gastos de Representacién
9.—Gastos de Viaje
10.—Honorarios

11.—Gasolina y Pasajes
12.—Previsién Social
13.—Donatives y Propinas
14.—Luz y Fuerza

15.—Correos, Teléfonos y Telégrafos
16.—Papeleria y Utiles de Escritorio
17.—S8ervicios Bancarios
18.—Intereses Pagados
19.—Intereses Cobrados
20.—Fletes y Acarreos
21.—Gastos Aduanales
22.—Cuotas y Suscripciones
23.—Seguros y Fianzas
24.—Gastos Legales
25.—Publicidad y Propaganda
26.,—Reparacién y Conservacién de Edificios

27.—Reparacién y Conservacion de Maquinaria y Equipo



5113.3.—Relaminable
5114,—Mano de Obra
5114,1.—Aceracién
5114.2,—Laminacién
5115.—Gastos de Fabricacién
5115.1.-—Aceracién
v 5115.2.—Laminacién
5116.—Gastos de Administracién
5117 .—Gastos de Venta
5118, —Gastos y Productos Financieros
5119.—0Otros Gastos y Productos.

Sub.Cuentas de Gastos

1.—Sueldos

2.—Rayas y Jornales

3.—Tiempo Extra
4.~Gratificaciones

5.—Vacaciones Pagadas
6.—Indemnizaciones
7.—Comisiones

8.—Gastos de Representacién
9.—Gastos de Viaje
10.—Honorarios

11.—Gasolina y Pasajes
12,—Previsién Social
13.—Donatives y Propinas
14.—Luz y Fuerza

15.—Correos, Teléfonos y Telegrnfos
16.—Papeleria y Utiles de Escritorio
17.—Servicios Bancarios
18.—Intereses Pagados

19, —Intereses Cobrados

20.—Fletes y Acarreos

21.—Gastos Aduanales

22,—Cuotas y Suscripciones
23.—Seguros y Fianzas

24 .—Gastos Legales
25.—Publicidad y Propaganda
26.—Reparacién y Con::rvacién de Edificios .

"27.—Reparacién y Conservacién de. Maquinaria y Equipo

67



28.—Reparacién y Conservacién de Equipo Mévil
29.—Reparacién y Conservacién de Equipe de Transporte
30.—Reparacién y Conservacién de Equipo de Oficina
31.—Depreciacién de Edificios

32.~Depreciacién de Maquinaria y Equipo
33.—Depreciacién de Equipo Mévil
34.—Depreciacién de Equipo de Transporte
35.—Depreciacién de Equipo de Oficina
36.—Amortizacién de Patentes y Marcas
37.—Amortizacién de Gastos de Organizacién
38.—Amortizacién de Gastos de Instalacién
39.—Cuentas Incobrables

40.—Cuotas Seguro Social

41.—~Impuesto para la Ensefianza

42.—~Impuestos sobre Ingresos Mercantiles

43 .—Impuesto Predial

44 .—Impuesto Consumo Agua

45,—O0tros Impuestos

46.—Refacciones y Accesorios

47.—Combustibles y Lubricantes

48.—Oxigeno y Acetileno

49.—Ferroaleaciones

50.—Escorificantes

51.—Electrodos

52.-—Refractarios

53.—Amortizacién de Lingoteras

54.—Amortizacién de Recubrimiento Horno Aceracxon
55.—Amortizacién Recubrimiento Horno Laminacién
56.—Amortizacién Rodillos

57.—Departamento de Servicios

58.—Gastos Laboratorio

59.—Otros Materiales

60.—Mermas y Desperdicios

61.—Diversos Menores

62.—No Deducibles.
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Capitalo V
COSTOS EN FUNDICION (ACERACION)

Descripcion del Proceso de elaboracion de Lingote de
Acero R

El lingote de acero se elabora en el Departamento de Aceracidn, donde
la materia prima bésica es la chatarra de ficrro dulce, la cual se introduce
en el Horno Eléctrico en donde es fundida mediante un arco eléctrico de
bajo voltaje (260 Volis). Como el volumen de la chatarra que se consume
es comparativamente mucho mayor que ¢l volumen del acero ya fundido, es
necesario cargar el horno con chatarra en dos o tres ocasiones a fin de lle-
gar a completar la capacidad del horno, que en este caso particular es de
5,000 kilogramos. Cada una de las cargas de chatarra es pesada previa-
mente con objeto de controlar los consumos para cada vaciada, rebasando
los 5,000 kilogramos de capacidad en un tres o cuatro por ciento, que re-
presenta la merma sufrida al convertirse la chatarra en acero fundido, oca-
sionada por suciedad, oxidos e impurezas que se convierten en escoria.

Una vez que el acero ha sido fundido totalmente, sc saca una probeta-de
éste, la cual es analizada rapidamente en el laboratorio y de acuerdo con
los resultados del analisis, se le agrega ferromanganeso, ferrosilicio y grafito
para darle la calidad necesaria al acero, mcjorando sus cualidades de resis-
tencia, elasticidad y dureza; ademas se le agrega cal viva, piedra caliza y
mineral de hicrro que actian como escorificantes los dos primeros y como
reductor el tercero. ‘ ) s

En estas condiciones, el acero fundido se vacia a una tina en la que de
antemano se han puesto las ferroaleaciones y ademas de 7 a 8 kilogramos
de aluminio, que actiia como desoxidante, previendo una posible oxidacién;
la escoria que queda en el horno se tira por una puerta que tiene precisa.
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mente para esta operacién. Ahora, la tina con los 5,000 kilogramos de acero

liquido, por medio de una gria viajera, se lleva al sitio donde estan ya dis-

puestas las estrellas con sus respectivas lingoteras listas para ser Henadas.
Las lingoteras son moldes de acero y se encuentran dispuestas en una

estrella de 8 brazos, con capacidad para 8 lingoteras en cada uno de los
brazos,

Cada brazo se forma con 8 canales de material refractario formando un
tubo cerrado en ¢l final y con 8 derivaciones hacia arriba que se hacen
coincidir con las lingoteras; al centro de la estrella sc pone una pieza tam-
bién de material refractario con las 8 salidas para los 8 brazos y encima de
ésta y con una altura de 30 centimetros mayor que la altura de las lingote-
ras, una columna de tubo refractario y que es por donde se vacia el acero
liquido de la tina, que pasa a las lingoteras a través de los canales de refrac.
tario de los brazos y sube por las derivaciones superiores a las lingoteras.
Todo el material refractario que forman las estrellas sc utiliza una sola vez

Luego se sacan los lingotes de acero utilizando la graa viajera, la cual
levanta la lingotera de acero hacia arriba, quedando libre ol lingote.

El lingote asi obtenide, se pesa en una bascula interna; se toma nota del
nimero y peso de los lingotes para el control de la produccion de este de-
partamento y se transfieren al siguientc proceso, que es preclsamente el
departamento de Laminacion.

Elementos del Costo de Produccion

Materw Prima

Se llama materia prima a todos aquellos bienes que se consumen o cam-
bian de forma durante el proceso de fabricacién y que sirven para elaborar
articulos cuyos fines se ha propuesto una empresa. Asi tenemos que en el
Departamento de Fundicién o Aceracién, en el problema gque me ocupa, la
materia prima es la chatarra de fierro dulce para producir lingotes de acero
de determinadas caracteristicas, mismo que en procesos subsecuentes se trans.
formara en varilla de acero para construceitn,

En esta industria, ademéis de la materia prima béisica sefialada anterior-
mente, 50n necesarios otros tipos de materiales directos, como son Ferroman-
ganeso, Ferrosilicio, Aluminio, Electrodos de Grafito, Grafito en l‘;st_:hmas,
Espato Fluor, Caliza y Cal, unos pasan a formar parte del producto y otros
sirven como desoxidantes, fundentes y escorificantes en el proceso de trans.
formacién de la chatarra en lingotes de acero,

Por lo expuesto anteriormente, e¢ hace necesana una clasxﬁcacwn de la
materia prima empleada, como sigue:
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1.—Materia Prima Directa (chatarra)
2.—Materiales Dircctos (los demis).

Control de la Materia Prima—Es indispensable ejercer un control per-
fecto de todas las materias primas y materiales en general; para ello es ne-
cesario disponer de un almacén bien organizado que dependa de un jefe
capaz y responsable, asignindole los ayudantes necesarios para poder llevar
a buen fin su cometido; como también es necesario contar con un sistema
adecuado de registros; por lo que debe tenerse tanto cuidado en el control
de las materias primas y materiales como en el contro} del dinero, puesto
que unos a otros son equivalentes, ya que representan una parte importante
del costo de produccién.

Un control minucioso de las materias primas y materiales proporciona
una informacién que puede servir como base para comprobar o eliminar
acontecimientos - desfavorables; asi tenemos’ como ventajas de este tipo de
informacién, Ja de eliminar desperdicios en el uso de las materias primas y
materiales, reducir el riesgo por pérdida o robos, dar mayor fluidez a la
produccién y mantener los inventarios a un minimo efectivo, con la consi-
guiente economia en los costos, permite controlar las pérdidas por obsole-
cencia, reduce el capital inmovilizado, lo que permite obtener economias;
se reduce el capital invertido en instalaciones y equipo de’ nlmacenamlento y
también es posible fincar responsabilidades en cuanto al manejo.

Cuando sc organiza el sistema contable, es necesario prestar la debida
atencién a las etapas que se requiere llevar a cabo para la contabxhzacmn
de las materias primas y los materiales, y que son:

1.—Compra y recepcién
2—Almacenamiento ¥
3.—~Consumo : . g
4.—Contabilizacion : . E

Todas las operaciones que se realicen en que intervengan ‘materias pri-
mas y materiales, se deben basar siempre en pedidos u 6rdenes p'br escrito
formuladas por funcionarios responsables para evitar equivocaciones y erro-
res, delimitar responsabilidades y proporcionar una base por medxo de los
comprobantes para los asientos contables. :

El departamento de compras de una empresa debe estar a cargo de una
persona responsable, que serd el encargado de hacer todas las- que procedan,
con excepcion de algunas operaciones especiales que no caén dentro de su
jurisdiccién, como por ejemplo, publicidad y propaganda.- '

Este departamento interviene también en el pago de las facturas’ corres-
pondientes a las compras efectuadas por el mismo, con lo que se centraliza
la aprobacién de las facturas precisamente en el punto de origen de las
compras, ya que es precisamente el lugar donde estd la informacion mas
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completa por lo que se refierc a precios, calidades, plazos y demas condicio-
nes que se deben tener presentes para su aprobacidn.

Otra de las funciones del departamento de Compras es la de impedir las
compras excesivas, por lo que no se debe efectuar ninguna si no estd debi-
damente solicitada por escrito y se indique la necesidad de comprar dichos
materiales. Sélo es recomendable faltar a estas reglas cuando las condiciones
del mercado o ciertas oportunidades favorables aconsejan la compra de ma-
teriales sin tomar en cuenta las exigencias propias del negocio.

La solicitud de compra o requisicién la extiende la persona que csté al
tanto del material que se vaya a requerir y debe ser aprobada por el jefe
del departamento de produccién relativo y autorizada por un funcienario
ejecutivo.

Todas las solicitudes de compra se extenderan por duplicado y numera-
das, destinindose el original para el departamento de compra y la copia se
quedara en el lugar de origen como refercncia,

Al recibir el Departamento de Compras una solicitud de Compra, pro-
cede inmediatamente a gestionar la adquisicién oportuna del material soli-
citado, por lo que empieza por obtener cotizacioncs, fijar las fechas de en-
trega, determinar los gastos de acarreo y decidir qué proveedor es al que se
le solicitard el material. Una vez hécho esto, el departamento clabora el pe-
dido u orden de compra y se lo remite al proveedor que va a suministrar el
material,

El pedido se elabora por triplicado, destinindose el original para el ven-
dedor, que a la vez constituye un comprobante de la obligacién contraida
por el comprador; el duplicado se envia al empleado encargado de recibir
el pedido, quien deberé conservarlo hasta recibir la mercancia para cotejarlo
con lo que envie ¢l proveedor, tanto en cantidades como en calidades, y el
triplicado se queda en perr del departamento de compras, anexdndose a la
solicitud que originé la misma y ahi se guarda en su expediente hasta que
la factura del proveedor quede lista para su aprobacién y pago.

También los pedidos deben ir numerados progresivamente, para que en
caso de que se desee informacién referente a cualquicr orden, se pueda lo-
calizar ripidamente.

Al remitirse el duplicado al empleado encargado de recibir los materia-
les —cuya funcidn consiste en recibir los materiales, determinar la cantidad
recibida, investigar que la calidad del material sea la misma que se especi-
fica en el pedido, remitir dichos materiales al almacén y elaborar su infor
me— éste debe archivarlo provisionalmente con los demas duplicades pen-
dientes de recibir; estos duplicados de pedidos se deben archivar por orden
de fechas, para que en un momento dado, si un embarque no llega en una
fecha fijada, investigar la razén del retraso.
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Es conveniente que cuando sc elabore un informe de recepcion, el cual
se prepara en el departamento de compras, sc omita la cantidad ordenada,
pues de esta mancra el empleado recepcionista se ve obligado a contar, pe-
sar o medir cada remesa. De otro modo, si el informe indica la cantidad
ordenada, existe la posibilidad de que el empleado haga constar que la can-
tidad que se ordend fuc recibida correctamente sin verificarla realmente.
Esto es una medida de precaucién para prevenir faltas y errores en el de-
partamento de recepcion.

Después de llenar el informe de recepcidn, el cual se hace por triplicado,
el empleado recibidor remite el original y el duplicado al departamento de
compras, en donde se utiliza para accptar la factura y notificar al encar.
gado del mayor de almacén el costo con que debe registrar sus asientos en
dichos libros. El triplicado se envia al almacén junto con los materiales re-
cibidos, para que de ese modo el jefe de éste conozca la cantidad y calidad
del material que recibe y pueda en consecuencia colocarlo cn el lugar que
le corresponda.

El recibidor, al entregar los materiales al almacén, debe remitir también
un duplicade del informe de recepcién, el cual sirve de referencia de la
cantidad y clase del material recibido. El jefe de almacén dispone los mate-
riales en los lugares que les corresponde, guardandolos asi hasta que le sean
pedidos por los departamentos productivos y de servicios.

No todos los materiales que maneja el almacén provienen de compras
efectuadas, pues hay ocasiones cn que algunos de los departamentos produc-
tivos o de servicios, devuelven materiales que representan excedentes de los
que ya habian sido despachados por el almacén, o material defectuoso o
estropeado que se devuelve, a reserva de fijar su disposicién definitiva. La
devolucién del material ‘que hacen los departamentos mencionados, se pone
en conocimiento del jefe de almacén, también por medio de un informe, el
cual sirve a dicho empleado como nota de clase, calidad y cantidad del ma-
terial devuclto. Cada vez que entran o salen materiales del almacén, el en.
cargado del mayor de almacén debe ser notificado de la cantidad recibida
o despachada, a fin de que pueda hacer los asientos respechvos que tiene
a su cargo.

Ningin material debe salir del almacén si no estd respaldado por-una
requisicién o vale que autorice su salida, Cuando se entregue algiin material
se debe exigir el correspondiente acuse de recibo de una de las copias del
pedido, la que conserva el jefe de almacén en el archivo provisional y sirve
de justificante de la salida del material a que se refiere.

La factura que expide el proveedor se envia al departamento de compras,
donde se archiva provisionalmente hasta que el dcpartamento de recepcion
devuelve el original y el duplicado del informe de recepcién. Una vez que
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se comprueba que la factura esta correcta, lo que se consigue acompafiando
el pedido y la solicitud con ésta para ratificar que las cantidades articulos
y precios estin correctos, se le adjuntan los comprobantes (solicitud original
de compra, triplicade del pedido y original del informe de recepcion) se
firma o sella como aceptada y se le remite al departamento de contabilidad
para ser registrada.

El sello de almacén es de gran utilidad, ya que cuando se recibe la fac.
tura para su pago en la cual vendrd anexada la remision, se comprobard
que los materiales ingresaron al almacén, ya que dicho sello que se asienta
en la remisién del proveedor, traerd la fecha y la conformidad del jefe del
almacén de que fueron recibidos correctamente.

Ajustes al Inventario—En el sistema de inventarios perpetuos, las tarje-
tas auxiliares de almacén arrojan en todo momento las existencias de las
materias primas, materiales, refractarios, refacciones y accesorios y produc-
tos terminados. Dichas existencias deben coincidir con las existencias fisicas
que resulten en los recuentos de los inventarios que se hacen durante el ejer-
cicio contable a base de pruebas selectivas por la gran variedad de articulos
que se guardan en los almacenes, con excepcién de los articulos terminados
y la materia prima (chatarra) que se acostumbra hacerlos mensualmente.
Por supuesto que al final de cada ejercicio, los inventarios fisicos se hacen
en un cien por ciento para evitar diferencias que se vayan arrastrando afio
con afio y principalmente con el fin de obtener el balance general con cifras
reales,

En la mayoria de los casos al levantar inventarios fisicos, se encuentran
diferencias de mas o de menos, las cuales pueden derivarse de equivocacio-
nes sufridas al recontar materiales que se despachan, al hacer pequefias en-
tregas de mas o de menos en relacion con el vale de salida de almacén que
se esté surtiendo, ectc. : .

“Un principio fundamental de la Contabilidad de Costos es el siguiente:
“Toda erogacién o pérdida de caricter normal ocurridas dentro del édrea de
cualquiera de las funciones o actividades que corresponden a la fase de trans-
formacién, debe formar parte del costo de produccién de los articulos ela-
borados en el periodo respectivo” '

Por lo tanto, los faltantes extraordinarios y en general cualquier pérdida
anormal que se preseriten dentro de las actividades correspondientes a las
funciones de produccién, no debe formar parte del costo de los productos ela-
borados, sino que debe cargarse directamente a una cuenta de pérdida ex-
traordinaria, indicativa de la causa que la origina, cuyo saldo se traspasa
en el periodo relativo, a la cuenta de pérdidas y ganancias, apareciendo en
el Estado de Resultados a continuacion de la utllxdad ° perdnda en’ ope-
racion. ;
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En cuanto a los sobrantes normales, resulta conservador aplicarlos a dis.
minuir las pérdidas o faltantes normales y, en caso de no existir estas alti-
mas, se deben considerar como una provisién para futuras pérdidas o fal.
tantes normales y no se deben tratar como una disminucién de los costos de
produccién, presentandolos en el Balance General como una cuenta comple-
mentaria del valor de los Inventarios. »

Costeo de los Materiales—Cuando los materiales en general son entrega-
dos a una entidad fabril, existe la necesidad de traducir en pesos las canti-
dades anotadas en las tarjetas de almacén.

Son varios los métodos que se emplean para costear las requisiciones o
salidas de almacén y valorizar las existencias, siendo los més importantes los
siguientes:

1. —Método del costo original o de “primeras entradas, primeras sali-
das” PEPS

2—Método del Promedio Ponderado

3.—Método de “Gltimas entradas primeras salidas” UEPS

4.—Método del Costo o el precio del mercado, segiin el que sea mas bajo.

El método que deba emplearse en una industria, es aquel que permita
determinar las ganancias o pérdidas realizadas, con la mayor aproximacién
posible,

El método mas légico que pueda emplearse desde el punto de vista de la

_contabilidad para costear y valorizar las materias primas, los materiales, los

trabajos en proceso ¥ los productos terminados, es el del costo real o histd-
rico, ya que la mayoria de los datos que se contabilizan suelen registrarse
tomando como base el costo, Usando el costo real en la valuacién de inven-
tarios, no. se llevan a los libros ganancias o pérdidas no realizadas; pero por
contra, si los precios del mercado han subido o han bajado en comparacion
con los costos reales, puede no revelarse la verdadera situacién financiera de
la empresa; esta dificultad puede subsanarse utilizando una.reserva para
inventarios, o poniendo el valor de mercado entre paréntesis, o en una nota
al calce del Balance General. .

1—Método del costo original o de “primeras entradss, primeras sali-
das”.—Consiste en gue los articulos que se recibieron primero, son los pri-
meros que salen y las requisiciones se valiian al costo al qué se recibieron
en el almacén los articulos mas antiguos; sdlo que habra que’ tener cuidado
al valuar las requisiciones que comprendan materiales procedentes de dos o
mas lotes con precios diferentes,

2.—Método del Promedio Ponderado.—Se utiliza en las empresas que
prefieren distribuir los costos totales uniformemente entre todas las mercan.
cias en existencia.

El procedimiento para calcular el costo promedio unitario es:
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1.—A la cantidad total en existencia se le suma la cantidad total recibida.

2—Al costo de los materiales cn existencia se le suma el costo de los
materiales recibidos,

3.~Se dividen los valores totales entre las cantidades totales.

El costo promedio unitario se utiliza para valuar las salidas de materia-
les y las existencias hasta que se reciben nuevas compras, siendo entonces
necesario-caleular un nuevo costo promedio unitario.

Este método se utiliza ventajosamente cuando el precio de un mismo ma-
terial fluctda frecuentemente durante un penodo contable, puesto que se es-
tabilizan los costos de produccidn.

3.—Método de “Ultimas entradas primeras salidas”.—Supone que la dl-
tima partida de material comprado que entrd al almacén, es la primera que
se utiliza, valuindose las existencias del almacén al costo de las adquisicio-
nes més antiguas. Igual que en ¢l método de “Primeras entradas primeras
salidas”, habrd que tener cuidado al. valuar las salidas de ‘almacén que im-
plican las disposiciones de materiales de dos o més lotes con precios diferen-
tes, puesto que las requisicioncs o salidas de almacén se valian al costo de
las compras més recientes,

4.—~Meétodo del Costo o ¢l Precie de Mercado.—Segin el qué séa més
bajo.—Es una combinacién del costo real y del costo de reemplazo, enten-
diéndose por costo real el valor de la factura-y-los: gastos incurridos hasta
que los materiales son puestos en la empresa, y precio de mercado el precio
que se pagaria al reponer éstas. Tenemos que: los inventarios fisicos de fin
de ejercicio se tendrian que valuar al pI‘CClO dc costo o al dc mercado, el
que fuera-mas bajo. - .

Ademas de presentar las dificultades qiie entrafia el detcriﬁinar el costo
real, tiene el inconveniente de averiguar los precios: de mercado o de repo-
sicién.

En la industria quc me ocupa en el presente trabajo, la materia prima
basica o sea la chatarra de fierro dulce, se debe controlar en los campos de
chatarra por medio de lotes a precios promcdlos ponderados, puesto que el
gran volumen y tonelaje que sc debe tener en existencia vepresenta grandes
dificultades al tomar inventarios fisicos; por lo que cada lote tendra una tar-
jeta donde se controla la existencia, con la cual se llevan inventarios perpe-
tuos y al final del ejercicio solo se hardn pruebas selectivas para confron-
tarlas con las tarjetas de control de existencias de chatarra que sélo se le-
vardn ‘en tonelaje.

En el caso de los demds materiales, refractarios, refacciones y accesorios,
se utilizard el método dél promedio ponderado sin necesidad de lotificarlos,
puesto que no representan problema alguno para inventariarlos al fin del
ejercicio por la disposicién de lugares adecuados que se les fija en el alma-
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cén, ademas de las pruebas selectivas que se hacen durante el periodo con-
table. . S :

Mano de Obra

La mano de obra o trabajo fabril representa el {actor humano de la pro-
duccidn, sin cuya intervencion no podria realizarse la actividad manufactu-
rera, independientemente del alto grado de desarrollo mecénico o automitico
de los procesos transformativos,

La mano dc obra directa estz formada por el importe de los salarios de-
vengados por el clemento humano que interviene directamente en la elabo-
racién de un producto durante un periodo determinado.

Es uno de los factores fundamentales de la produccién y digno de llamar
la atencién en todas aquellas industrias que consideran al elemento humano
como factor determinante en la produccion; por lo que tratan por todos los
medios de desarrollar la iniciativa y capacidad técnica de sus operarios, para
que en esta forma, los rendimicntos de una unidad fabril sean mayores cada
dia, en provecho tanto de la empresa como de sus propios trabajadores.

La mano de obra indirecta representa el trabajo humano auxiliar des-
arrollado en relacion. con la manufactura del producto y forma parte de los
gastos indirectos de fabricacién, puesto que no puede identificarse inmedia-
tamente con los costos del producto.

Para distinguir la mano de obra directa de la mano de obra indirccta
hay que considerar en primer lugar la identificacién, ademés de tomar en
cuenta el punto de la conveniencia, puesto que todos los costos que no pue-
den - identificarse convenientemente con unidades especificas de productos,
se clasifican como costos indirectos,

Para el control de la mano de obra en una empresa, existen diversas
formas, a saber: Tarjetas de tiempo, o asistencia individual, informes dia.
rios de trabajo y némina de salarios o lista de raya.

Tarjetas de tiempo o asistencia~En ellas se hace constar la asistencia
del trabajador a sus labores y es basica para la formulacién de la lista de
raya, puesto que de ella emanan los datos necesarios, como son:

Nombre y nimero del trabajador, categoria, nombre del departamento
donde presta sus servicios, ntimero de la semana y dias que comprende, es-
pacio para hora de entrada y salida, espacio para tiempo extraordinario,
espacio para diversos descuentos y espacio para firma del trabajador, asi
como la percepcién total y neta de la semana correspondiente.

Dicha tarjeta estara colocada en tarjeteros especiales, separados por tur-
nos y por departamentos, al lado del -reloj marcador y ala entrada-de la
entidad fabril. El tiempo que esté checado servird para. calcular el salario
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que le corresponda, por lo que se tendra una especial vigilancia'en las ho-
ras de entrada y de salida, para que la tarjeta de tiempo sea checada pre-
cisamente por el trabajador correspondiente. Servirin también como cons-
tancia de que el trabajador recibié su salario completo ya que al pagarles
la regresarin firmada de recibido y de conformidad.

MODELO DE TARJETA DE TIEMPO

Fundidora y Laminadora, S. A,
Empleado  Aceracién __Laminacié M imi Planta general  1ler. Turne
2° Tutno
Trabajador N* Sueldo Diario § 3er, Turno

NOMBIE ¢ ovienininserinevinneounessoseeniortssssnssarsanereraansssnsersssesarssans

Depto. vovvviivniininins seseesiveniresaness Categoria ...

S N oevivievendel ouvvoal soveee B8 ciinuonnrnonneens iereess de 19,
Tiémpo ordinario Total tiempo Tiempo _extra Total tiempo

Dias  Entrada Salida ordinario Entrada _ Salida extra

Jue,

Vie.

Sah,

Dom.

Lun.

Mar.

Mié.

Total trabajado ..v...... dias. Total
Tiempo‘ordinario TR | TLIFI JA |
Tiempo extr& .ovovvvrsneesecersco, NOTA B $ Liiviiinnnes veree 8
L0 R
Percepcion Total ....occoeviererinonnorrosansvsonssanieresenss §

Descuentos:
Caja de AROFTOs . .ovieviniaionnneneseses §

Préstamos Empresa .ovvivveniinivineises §
Seguro”Social U O
L]
$

GEduls IV v veeaeeeereerenesan B
1% de Educacibn ......coovvvivivenvares

[0 T | $
Calculé Revisé Neto a PAGEE cvevvinivrsinerns §
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En el reverso aparece la siguiente leyenda:

CERTIFICO por el presente que el horario sefialado en los dias indica-
dos en el anverso de esta tarjeta ha sido marcado personalmente por mi a
las horas de entrada y salida a la Compaia, siende por lo tanto, el récord
correcto de mi asistencia,

Firma

La némina de salarios o lista de raya, como expuse anteriormente, es
formulada con base en las tarjetas de tiempe y tiene como funcién principal
la de conocer €l valor de la mano de obra que se va a liquidar a los traba.
jadores por los servicios prestados en un periodo determinado, asi como tam-
bién la distribucion de la mano de obra a cada uno de los departamentos
productivos y de servicio,

Clasificacién de la Mano de obra—Es requisito esencial para poder lle-
gar a clasificar la mano de obra, el poder analizarla por procesos, lo cual
implica la clasificacién y el anéljsis relativos en los centros de produccién
de una industria, ademés de obtener una lista de la mano de obra indirec-
ta de los departamentos de servicios. Este analisis se obtiene clasificando las
tarjetas de tiempo por mano de obra directa e indirecta y por departamentos
preductivos y de servicios.

Al final del mes, ya sea que las rayas se hayan pagado o que simple-
mente se hayan acumulado, se formula una hoja de distribucién de mano
de obra, con la cual se determina toda la mano de obra aplicable a Jas ope-
raciones del mes. Después se hace un asiento de Diario, cargando la distri.
bucién de la mano de obra directa a Jos departamentos productivos y car-
gando la mano de obra indirecta a los departamentos. de servicios, segin
corresponda, y abonando el importe total de la distribucion a la cuenta de
“Sueldos y Rayas por Pagar”

Gastos de Fabricacién

Son todos aquellos cargos o cargas que se hacen para llevar .a cabo la
produccién y que por su naturaleza no pueden identificarse ‘directamente
con el producto, sino que se prorratean entre el total de las unidades produ-
cidas, de acuerdo con determinadas bases.

En el sistema de Costos por Procesos, los gastos de fabricacién o gastos.
indirectos se refinen, se distribuyen y se aplican al producto, de la misma
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CUADRO DE CLASIFICACION DE LA MANO DE OBRA

. Directa

Depto. de aceracién,
uperintendente,

Depto. de laminacién
uperintendente.

ler. Turno. Jefe,

Chatarreros,
Cortadores,
Grufstas,

Hornero,

Foseros lingoteras,
Estibadores,
Tineros.

Rebaba lingote.
Refractario,
Biscula,

2do. Turno, Jefe,

Chatarreros,
Cortadores,
Gruistas,

Hornero,

Foseros lingoteras,
Estibadores,
Tineros,

Rebaba lingote.
Refractario,
Biscula.

3er. Turno, Jefe,

Chatarreros,
Cortadores.

- Grufstas.
Hornero, )
Foseros lingoteras,
Estibadores,
Tineros,

Rehaba lingote.
Refractario,
Béscula.

ler. Turno, Jefe,

Monorriel. .
Mesa de carga o empujador.
Horno de recalentamiento,

', ler. Castillo,
ler. Molino. { 2do. Castillo,
3er, Castillo.

Corradores.  f1er. Repetid
. er. Repetidor, .
anchero {1 Pe. ;
Ganchero,

2do, Repetidor, .
2do. Molino. _ § 2do. Lazo,
‘ : : Ganchero, - .
Ser.: Repetidor.
Ganchero,
Parrilleros,

.- Dobladores, vurilia. 7
- Estibadores,



Aceracidn.
Mec. electricistas
Mantenimiento.  § Laminacién.

Mec. electricistas

MANO
DE Indirecta < Depto. de servicios.
OBRA
Kfrson}l.
macén,
Planta general. Griia de patio.
Tractores.

manera que en cualquier otro sistema. Por ejemplo, si sélo se fabrica un
producto, todos los gastos reales, analizados por procesos, se le cargan auto-
méticamente al producto {inico. Cuando se fabrican varios productos al mis-
mo tiempo, los gastos de fabricacién pueden cargarse a los productos sobre
las siguientes bases:

1—Prorrateando, sobre alguna base conveniente, los gastos de fabrica-
cién reales en cada proceso, entre los productos trabajados.

2,—Utilizando cuotas departamentales de gastos de fabricacién previa-
mente fijadas.

Al usar estas cuotas es como si se promediaran los costos entre todos los
productos; por lo que hay que tener mucho cuidado al elegir el método de
prorrateo,

En los departamentos productivos los costos se aplican directamente a los
articulos manufacturados, y en cambio, el caricter de los costos de los de-
partamentos de servicios se consideran indirectos, ya que su aplicaciéon a
los centros productivos se hace a buse de prorrateos en proporcién a los ser-
vicios prestados.

Los materiales indirectos y la mano de obra indirecta se distribuyen fa-
cilmente por la informacién que contiencn los vales de salida de almacén y
las tarjetas de tiempo, etc. En cambio, otros gastos indirectos tanto.fijos
como variables se distribuyen tomando como base €l peso, volumen, nimero
de unidades, longitudes, etc.

Los gastos de fabricacién los podemos clasificar en tres grupos:

a) —Por material indirecto
b).—Por trabajo indirecto y
¢)—Por gastos indirectos

Los materiales indirectos son todos aquellos accesorios que auxilian a la
produccién pero que no pueden cargarse- directamente al producto, Como
ejemplo de materiales indirectos se pueden mencionar los lubricantes, refac-
ciones, " etc.,’ que ‘sirven para tener-en buen -estado la maquinaria y que se
consideran como gastos de fabricacién, pucsto que no adicionan ningiin va.
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lor a dicha maquinaria, sino que como ya hice notar, sirven para el mante-
nimiento de la misma.

El trabajo indirecto representa el trabajo humane auxiliar que se des.
arrolla en relacién con la produccién de los articulos y que tampoco puede
identificarse inmediatamente con los costos del producto.

Los gastos indirectos son ocasionados no por el producto que se elabora,
sino para beneficio de la planta en general, como son: teléfonos, seguros,
mantenimiento, etc.

Métodos usados para aplicar los gastos de fabricacién al producto.~Los
més comunes son los siguientes:

1.—Porcentaje sobre el importe de la Mano de Obra Directa

2.—Cuota por hora de Mano de Obra Directa

3.—~Cuota por hora de Maquina

4.—Cuota por unidad de Producto

5.—Porcentaje sobre el costo del material directo

6.—Porcentaje sobre el Costo Primo.

Las cuotas se pueden aplicar a toda la fibrica en forma general; por
departamentos o por centros de costos.

1.~—Porcentaje sobre el importe de la mano de obra directa—Este es
uno de los métodos mas antiguos y se determina dividiendo los gastos de
fabricacién entre el importe de la mano de obra directa; los gastos de fabri-
cacién se aplican multiplicando ese porcentaje por el costo de la mano de
obra directa en cada trabajo o en cada linea de producto,

Féll‘MULAA:

Gastos de fabricacién L
X 100 = Porcentaje del costo de la mano de obm directn.

Importe mano de obra directa

2.—~Cuota por Hora de Mano de Obra Directa—Este método 1mp|1ca de-
terminar la relacién que existe entre el importe de los gastos de fabricacién
y las horas de mano de obra directa. Los gastos de fabricacion se aplican al
costo del trabajo o del proceso, multiplicando la cuota obtenida por el ni-
mero de horas de mano de obra directa que aparece en-los informes de
tiempo.

FérmuLaA:

Gastos de fabricacién

—= Cuota por hora de mano de obra directa,
Horas de mano de obrl directa

3.—Cuota por Hora de Maquma —Para aplicar los gastos de fabricacién
por medio de una cuota por hora-miquina se necesita encontrar la- relacién
entre el importe de los gastos de fabricacién. y la cantidad-de horas-maqui-
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na. Después se aplican los gastos de fabricacién al trabajo o al proceso, mul-
tiplicando esta cuota por el niimero de horas.miquina que intervienen en
una operacién especifica. Normalmente el cileulo se hace sobre la base de
los gastos de fabricacién reales estimados.

Férmura:

Gastos de fabricacién para una méiquina especifica

= Cuota por hora-méquina,
Horag-miquina

4.—Cuota por Unidad de Producto.—La aplicacién de los gastos de fa.
bricacidn, tomando como base las unidades del producto fabricado durante
un periodo, se considera el método més sencillo y directo para fijar el costo
de los gastos de fabricacion, La cuota se obtiene dividiendo el importe de
los gastos de fabricacién entre las unidades del producto.

Férmura:

Gastos de fabricacion

= Costo de los gastos de {abricacion por unidad,
Cantidad de unidades del producto

5~—Porcentaje sobre el Costo del Material Directo.—Los Gastos de Fa-
bricacién pueden aplicarse al producto tomando como base el costo de la
materia prima o material directo consumido para fabricar el producte.
Férmura:

Gastos de fabricacion

= Porcentaje de gastos de fabricacién por § de material
Costo del material directo  directo.

6.—Porcentaje sobre el Costo Primo.—Los Gastes de Fabricacién se
pueden aplicar también al producto utilizando como hase el Costo Primo

‘(Materia Prima Directa y Mano de Obra Directa).

FérmuLa:

Gastos de fabricacién

= Porcentaje del costa primo.
Costo primo

Prorrateo Departamental de los Gustos de Fabricaciin.~—El métedo para
la acumulacién y prorrateo de los gastos de fabricacién a los departamentos
consta de varias fases que son: :

1.—Departamentalizacién
2~—~Acumulacién Departamental



3—Prorrateo Primario

4~—Prorrateo Secundario

5—Comparacién entre los gastos reales y los estimados.

1.—La Departamentalizacién consiste en dividir a la unidad fabril en
Departamentos Productivos y Departamentos de Servicios; estos tltimos sub-
divididos en de Produccién y de Planta General.

Los Departamentos Productivos son aquellos en donde se lleva a cabo la
transformacién de la materia prima para convertirla en producto termina-
do; en este caso la planta estd dividida en dos Departamentos Productivos,
que son el Departamento de Aceracién, donde se transforma la chatarra de
fierro dulce en lingotes de acero, y el Departamento de Laminacién donde
se transforma el lingote de acero del proceso anterior, en varilla de acero
para construccion.

Los Departamentos de Servicios de Produccién son los que proporcionan
servicios inmediatos a los Departamentos Productives, como son el Departa-
mento Eléctrico y ¢l Mecénico.

Los Departamentos de Servicios de Planta General dan servicio tanto a
los  Departamentos Productivos como a los de Servicios, tales como el De-
partamento de Personal, Almacén, etc.

2—Acumulacién Departamental.—Para esta fase es necesario contar con
un buen catdlogo de cuentas, con el que se podrin codificar tanto las sub-
cuentas de gastos como las de cada Departamento, ademis de que se llevara
un auxiliar para los distintos tipos de gastos de cada departamento.

3.—Prorrateo Primario—Consiste en la acumulacion de los gastos de
fabricacién a cada uno de los Departamentos tanto Productivos como de Ser-
vicios, aplicando las bases que se crean convenientes para su prorrateo, las
cuales pueden ser:

Bases .- Para prorratear

Espacio ocupado Rentas, depreciacién edificio, seguros, Impuesto Predial,
reparaciones edificia, etc.

Valor equipo fabrica Depreciacidn maquinaria, seguros, reparaciones, etc.
Nimero de trabajadores Servicios médicos, superintendencia, personal, ete.
Iml:;orte salarios .- Beguro Social.

Kilovatios-hora Fuerza motriz,

Niimero de lémphrun Luz.
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4.—Prorrateo Secundario.—Después de la acumulacién de los gastos de
fabricacién a los Departamentos Productivos y de Servicios, se procederd
a prorratear o redistribuir los gastos de los departamentos de Servicios a
los departamentos Productivos en proporcién a los servicios prestados.

Concentracion de los elementos del Costo e informes de
Costos

Siendo los costos unitarios una consecuencia de los costos departamen-
tales en funcién de las unidades producidas, se formularan informes por
cada uno de los Departamentos Productivos; en este caso serdn los corres-
pondientes al Departamento de Aceracién y al Departamento de Lamina-
cion, en los cuales se expresarin las unidades producidas y los costos incu-
rridos durante el periodo fijado, haciendo la separacién de los elementos del

“Costo,

En un Sistema de Costos por Procesos se siguen los siguientes pasos:

1.—Acumulacién de los costos directos e indirectos en sus respectivas
cuentas departamentales durante el periodo o ejercicio.
2~La produccién expresada en unidades de producto se registra diaria-
mente por departamentos y se concentra.al final del periodo en los informes
departamentales de los costos de produccién.
3.—Se determina el costo promedio por unidad producida en \ cada de-
partamento, dividiendo el costo total incurrido entre la produccién en kilo-
gramos del ‘mismo.
4.—Cuando quedan unidades en proceso de produccién al final de un
periodo, su costo se calcula en funcién del producto terminado, estimandose
el grado de acabado.
5~—Las pérdidas en la produccién son soportadas por las unidades ter-
minadas y las que quedan en proceso.
6.—Los costos del departamento de aceracién se transfieren al departa-
mento de laminacién en funcién del tonelaje de lingote de acero transferxdo
pa'ra su laminacién:
Los informes de Costos de Produccmn se preparan bajo’ los sngulentes

lineamientos:

1.—Se elaborara un informe de Costo de Produccién por cada uno de
los departamentos productives, es decir, Departamento de Aceracién y De:
partamento  de Laminacién.
2,—En’ los' informes de Costos de Produccién se mostrarin los’ costos
unitarios por cada uno. de los elementos del Costo, constituyendo la suma de
ellos el.costo unitario total del Departamento.
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3.~1Los elementos del costo de cada informe se analizan por los siguien-
tes conceptos:

a).—Materias Primas Directas
b).~Materiales Directos
¢).~Mano de Obra Directa
d) ~Gastos de Fabricacién,

4.~8e debe mostrar con claridad:

a).~—El costo de transferencia de un proceso a otro
b) —~El costo Departamental

¢).—El costo total acumulado o sea la suma del Departamento anterior
y ¢l que se trate y

d)—FEl Costo Unitario Total,

Los informes de Costos son el complemento de un régimen adecuado de
costos, ya que los datos que arrojan los registros contables resultan por si
solos de poca utilidad, El principal objeto de los informes consiste en mos.
trar especificamente con claridad y sencillez los hechos esenciales relativos
a la actividad productiva de una industria, aunado a facilitar el control de
las operaciones realizadas por los distintos departamentos productivos.

El contenido, la forma de presentacién y el nimero de los informes de
costos, estaran en funcién de las necesidades de cada empresa y del sistema
de costos establecido; el grado de utilidad que se derive de ellos dependera
en gran parte de la observacién de los hechos industriales que se deseen
veflejar, y su prepuracién se debe hacer tomande como base las necesidades
de uso y la persona que los va a utilizar. :

En ocasiones, la sola presentacidn de datos histdricos en un informe, no
son suficientes para interpretar correctamente sy aleance, y por ello. habri
necesidad de recurrir a comparaciones apropiadas para que la informacién’
sea realmente itil; dichas bases pueden ser- presupuestos, informe del mes
anterior, del afio anterior, ete.; por lo que al reflejar un grade de wiilidad
mis_elevado, con los resultados podran -recuperarse ampliamente los gastos
ocasionados en la preparacién de los informes de costos y principalmente
para poder llevar una direccién més adecuada en la Administracién de la
Empresa. ' ’ N '

Con el fin de mostrar con mayor claridad y sencillez los costos de pro-
duccidn en Fundicién y Laminacién de Acsro para varillas empleada en el
concreto armado, & continuacién me permito exponer un ejemplo practico,
cuyas cifras para facilidad en los caleulos, se expresan en nimeros redondos,’
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3.—Los elementos del costo de cada informe se analizan por los siguien-
tes conceptos:

a) ~—Materias Primas Directas
b) ~—Materiales Directos
¢)—Mano de Obra Directa
d) —Gastos de Fabricacion.

4,—Se debe mostrar con claridad:

a).—El costo de transferencia de un proceso a otro
b).~El costo Departamental

c)—El costo total acumulado o sea la suma del Departamento anterior
y el que se trate y

d).—El Costo Unitario Total.

Los informes de Costos son el complemento de un régimen adecuado de
costos, ya que los datos que arrojan los registros contables resultan por si
solos de poca utilidad. El principal objeto de los informes consiste en mos.
trar especificamente con claridad y sencillez los hechos esenciales relativos
a la actividad productiva de una industria, aunado a facilitar el control de
las operaciones realizadas por los distintos departamentos productives,

El contenido, la forma dc presentacién y el niimero de los informes de
costos, estarin en funcién de las necesidades de cada empresa y del sistema
de costos establecido; el grado de utilidad que se derive de ellos dependera
en gran parte de la observacién de los hechos industriales que se deseen
reflejar, ¥ su preparacién se debe hacer tomando como base las necesidades
de uso y la persona que los va a utilizar.

En ocasiones, la sola presentacion de datos histdricos en un informe, no
son suficientes para interpretar correctamente su alcance, y por ello habra
necesidad de recurrir a comparaciones apropiadas para que la informacién
sea realmente itil; dichas bases pueden ser presupuestos, informe del mes
anterior, del afio anterior, etc.; por lo que al reflejar un grado de utilidad
mas elevado, con los resultados podrin recuperarse ampliamente los gastos
ocasionados en la preparacién de los informes de costos y principalmente
para poder llevar una direccion més adecuada en la- Administracion de la
Empresa. ‘ o

Con el fin de mostrar con mayor claridad y sencillez los costos de pro-
duccién en Fundicién y Laminacién de Acero para varillas empleada en el
concreto. armado, a continuacién me permito exponer un ejemplo practico,
cnyas cifras para facilidad en los calculos, se expresan en niimeros redondos. "
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Problema Practico

Fundidora ¥ Laminadora, S. A.

Datos correspondientes al Departamento de Aceracion por el presente
mes, .

Consumos segiin reportes de materias primas y materiales utilizados en
“el horno eléctrico.

Chatarra 1,300 Toneladas a § 500.00 Ton.
Ferroaleaciones:

Ferromanganeso 6 " " 450000
Ferrosilicio - ‘ 3 ” ? 250000 "
Desoxidantes: -

Aluminio 1 T 550000
Escorificantes: .

Piedra Caliza 0 - " ..-5000 "
Cal viva 25 » " 510000, "
Carburizantes: ‘

Grafito , 7" " 100000 "
Electrodos de Grafito : 5 " ” 800000 *

La Mano de Obra Directa correspondiente a este Departamento 1mporto
la cantidad de $100,000.00 distribuida como sigue:

Sueldos - ‘ $ 16,000.00
Rayas y jornales 72,000.00.
- Tiempo extra : 12,00000 .

"8 10000000 -

" Los fastos de Fabricacién mcumdos ascendieron ald sumade .....
839000000 distribuidos como sigue: :

Consume de Luz y Fuerza v ) .- $.200,000.00

Depreciaciones e Lo 20000000
Amortizaciones B . '5,000,00

Seguro Social (Cuota Patronal) R . 112,000,000 L
Mano de obra indirecta il T s 5000000 s
Prorrateo departamento servicios ol . £ 1-10,000,00
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Consumos de materiales indirectos segiin vai=s de salida de almacén:

La produccion de lingote de acero en el presente mes fue de 1,200
Toneladas.

Refacciones y accesarios 10,000,00 :
Combustibles y lubricantes 5,000.00
Oxigeno y acetileno 5,000.00 ;
Refractarios .94,000.00 :
Amortizacién lingoteras § 15,00 por tonelada producida 18,000.00 ;
Amortizacién recubrimiento horno $5.00 por tonelada producida 6,000.00

$ 390,000.00

FUNDIDORA Y LAMINADORA, S, A,

Estado de Costo de produccién de Lingote de Acero producido durante el presenie mes H

Precio por

Concepto: Toneladas tonelada Importe '
Materia prima (Chatarra) 1300 § 50000  $ 650,000.00 i
Materiales Directos o
Ferroaleaciones: ) :
Ferromanganeso 6 4,500.00 217,000.00
Ferrosilicio 3 2,500.00 7,500.00 :
Desoxidantes: S ‘X
Aluminio ; o 1 5,500.00 5,500.00
Escorificantes: ’ ‘ ‘ . R
Piedra Caliza 10 50.00 500.00 !
Cal viva . : ] 100.00 250000
Carburizantes: C L
Grafito 7 1,000.00 - - 7,00000
Electrodos de Grafito 5 800000 4000000 i

1,357 S8 4000000 0

Costo de Conversidn:

Mano de Obra: o ":‘3, flO0,000.0_O‘ }
Sueldos $ 16,000.00 , R R

Rayas y jornales 72,000,00
'[iempo extra 12,000,00



e

Gastos de fabricacion: $ 390,000.00
Luz y Fuerza $ 200,000.00
Refractarios 94,000.00
Refacciones y accesorios 10,000,00
Combustible y lubricantes 5,000.00
Oxigeno y acetileno 5,000.00
Amortizacién Lingoteras 18,000.00
Amort. recubrimiento
hornoe Acer. 6,000.00
Seguro Social 12,000,00
Mano de obra indirecta 5,000.00
Depreciacién 20,000.00
Amortizacion 5,000.00
Departamento servicios 10,000.00
Costo de produccién Lingote ’ 1,200 $ 1,025.00 $ 1.230,000,00

Rendimiento del material:

Rendimiento tedrico 88.43%
Rendimiento efectivo (1,200 Tons. producidas entre 1,300 Tons. alimentadas) 92.30%

E! procedimiento a seguir en la operacién de las cuentas en un sistema
de costos por procesos es:

En el curso del mes:

1.—Compilacion del Costo de Materias Primas, materiales y abasteci-
mientos comprados, asi como el monto de la mano de obra y gastos erogados.

Al fin del mes se formulan los asientos para:

2.—Registrar el costo de las materias primas y materiales uhllzados y

cargar la cuenta de Produccién en Proceso Aceracién o Laminacién segin
el caso. :

3.—Cierre de las cuentas de mano de obra y gastos de’ fabricacién por
la de Produccién en Proceso Aceracién o Laminacién segin el caso.

4.—Registro del costo de varilla de acero producida y

5~Registro del costo de varilla de acero vendida.

Los pasos del 1 al 3 se llevaran a cabo sélo por lo que corresponde al

Departamento de Aceracién y en el Departamento de Laminacién se cubri-
rén los 5 puntos.

Asientos Contables conforme al procedlmlento a seguir.
_En el curso del mes.

1.—Compilacién del costo de materias primas, materiales y abastecxmlen
tos comprados, asi como el monto de la mano de obra y gastos erogados.
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1141.—Materias Primas
Chatarra 1,590 toneladas

1142.—~Materiales
Ferromanganeso $ 45,000.00
Ferrosilicio 12,500.00
Aluminio 16,500.00
Piedra Caliza 1,000.00
Cal viva 5,000.00
Grafito 20,000.00
Electrodos 80,000.00
Comb. y Lub, 40,000,00
Oxigeno y Acet, 16,000.00
Lingoteras 64,000.00
1143.—Refractarios
Depto Aceracién $ 150,000.00
Depto. Laminacién 50,000.00
1144.—Refacciones y accesorios
Rodillos Mol. 16 $ 120,000.00
Rodillos Mol. 10 50,000.00
Refacciones 30,000.00
2111.—Proveedores

Concepto.—Materiales comprados durante el mes, segin auxiliar respectivo

. —_9
5114.—Mano de Obra
. 5114, l—Aceracién
1—Sueldos $ - 16,000.00
2.—Rayas y Jornales 72,000.00
3.—Tiempo extra 12,000.00
5115.~~Gastos de fabricacién
5115, 1.—Aceracién
1,~-Sueldos $ 80000
2.—Rayas y jornales 3,600.00
3—Tiempo extra 600.00

2115.—Sueldos y rayas por pagar

$ 750,000.00

300,000.00

200,000.00

200,000.060

$ 100,000.00

5,000.00

$ 1.450,000.00

$ 10500000

Concepto.—Distribucién Lista de Raya-del Departamento de Aceracién por el presente

mes,
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5115,~—Gastos de fabricacién $ 282,000.00
5115. 1.—Aceracién $ 212,000.00
) 14.—Luz y Fuerza $ 200,000.00
i 40.—Seguro Social 12,000.00
i —_—
5115, 2.—~Laminacion $ 70,000,00
14—Luz y Fuerza § 50,000.00
: 40,—Seguro Social 20,000.00
2111.—Proveedores $ 250,000.00
Cia. Mex. de Luz y Fza, del Centro, S. A.
: 2112.—Impuestos por pagar 32,000.00
i Inst, Mex. del Seguro Social.
Concepto.-~Consumo de Luz y Fuerza y cuotas patronales al I M. S.S,, por el presente
mes.
. |
i 5115—Gastos de fabricacién $ 4750000
5115, 1.—Aceracion $  25,000.00
31.—Deprec. Edif. $  5,000.00
: 32,~Depec. Maq. y Eq. 12,000.00
3 33.—Deprec. Eq. Mévil 3,000.00
H 38.—Amort. G, Inst, 5,000.00
! 5115, 2.—Laminacién $ 2250000
1 31,—Deprec. Edif. $ 500000
! 32,—Deprec. Magq. y Eq. 8,000.00
H 33.~—Deprec. Eq. Mévil 2,000.00
: 38.~Amort. G. Inst. 5,500.00
] . ——— . “ )
i 3121L.—Reserva para Depreciacién Edificios $ - 10,000.00
i 3122.~-Reserva para Deprecincién Maq. y Eq. " 20,00000
| 3123—Reserva para Depreciacion Eq. Mdvil - 5,000,00
§ 3142.—Reserva para Amortizacién Gtos. Inst. - -12,500,00
i' Concepto—Depreciaci y Amortizaci por el presente mes,
P —5— , N
% 5115.—Gastos de fabricacién - : $ 2400000 -
H N
i 5115, 1.—Aceracién -
} ) 53.~—Amort. Lingotera $ 18,000.00
i 54.—Amort. Recub. Horno 6,000.00
2
i
g
|
‘.
i
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1313.—Gastos anticipados $  24,000.00
1313. 1.--Lingoteras $ 18,000.00
1313, 2.~—Recub. Horne Aceracion 6,000.00

Concepto.—Amortizacién de Lingoteras a razén de $15.00 por tonelada producida y
Recubrimiento Horno a razén de $5.00 por tonelada producida.

— 6 —
5115,—~Gastos de fabricacién $ 124,000.00

5115, 1.—Aceracién
46.—Refacciones y Ace, $ 10,000.00

47.-—~Comb. y Lubric, 5,000,00

48.—Oxigeno y Acet. 5,000.00

52.—Refractarios 94,000.00

56—Depto. Servicios 10,000.00 ]
1142.—Almacén de Materiales $  10,000.00
1143.—~Almacén de Refractarios 94,000.00
1144.—Almacén de Refacc, y Acc, 20,000.00

Concepto,—Abastecimientos y Refacciones Usadas durante el presente mes, en el Depar-
tamento de Aceracién,

2.—Registrar el costo de las Materias Primas y Materiales usados y cargar la cuenta de
Produccién en Proceso Aceracién.

—_1—
1145,—Produceién en Proceso ) ’ $ 740,000.00
1145, 1.—Aceracién
1141.—Almacén de Materias Primas $  650,000.00
1,300 Tons, de Chatarra -
1142.—Almacén de Materiales . 90,000.00 -
Ferromanganeso 6 Ton- § 27,000.00
Ferrosilicio 3 Ton. 7,500.00
Aluminio 1 Ton. 5,500.00
Piedra Caliza 10 Ton. . 500,00 .
Cal viva 25 Ton. 2,500.00.
Grafito 7 Ton. 7,000.00
Electrodos 5 Ton. 40,000.00

Concepto.—Se incorporan a la produccién en el proceso de Aceracion el importe de
materias primas y materiales directos consumidos durnnte- el presente mes, -

A continuacién expongo el modelo de forma para controlar la materia
prima y materiales utilizados, asi como la produccnon de lmgote en el De-
partamento de Aceracién. .
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FUNDIDORA Y LAMINADORA, S. A.

DIAS LABORADOS ( ) CARGAS ( ) ACERACION FECHA
§ VACIADA MATERI AL P ROCESADDO PRODUCCION RECUPERADO MERMA
§ TIEMPO Tiro CHATARRA DESOXIDANTES LINGOTES - "
S NO. DE coLAs | icra | mEmapa | MERMAC
b torat |reapibo|  PARO | compmapa | acemacion |ramimacion {rorAL euestal  Fema resi AL TOTAL PUESTD] MO, PESO Y CENT, KiLos
HOY
ANT,
ACUM,
r. D . . B B
CONSUMO DE ESCORIFICANTES X CARGA -~
CALCULO DE OPERACIONES ) NO. CARGA CALIZA CAL COKE cAsPA- [ $PTO. :‘,""!“,:’
CONSUMO DE CHATARRA COMPRADA : o
CONSUMO DE CHATARRA DE ACERACION
CONSUMO DE CHATARRA DE LAMINACION
NO. CARGA

TOTAL




3.—Cierre de las Cuentas de Mano de Obra y Gastos de Fabncacmn
por la Producclon en Proceso Aceracion.

—g—
1145.—Produccién en Proceso $ 490,000.00
1145, 1.—Aceracién Lo s
5114.-—~Mano de Obra $ | 100,000.00
5114, 1.—Aceracién . L
1.--Sueldos $ 16,000.00
2—Rayas y jornales 72,000.00
3~Tiempo extra 12,000.00
5115.—Gastos de Fabricacién : 390,00000 -
5115. 1.—Aceracién : N
1.—Sueldos $ 800,00
2~-Rayas y jornales 3,600.00
3—Tiempo extra 600.00
14—Luz y Fuerza 200,000.00
31.—Deprec. Edif. 5,000.00
32,~Deprec. Maq. Eq. 12,000.00
33.—~Deprec. Eq. Mévil 3,000.00
38.—Amort, G, Inst. . 5,000.00
40.—Seguro Social 12,000.00
46.~Reface. y Acc. 10,000.00
- 47~Comb, y Lub. +5,000.00
48,—Oxig. y Acet. 5,000,00
52,—Refractarios 94,000.00
53—~Amort, Lingot, 18,000.00
54—Amort. Rec. Horno 6,000.00
57—Depto, Servicio 10,000.00
Concepto~Se -incorporan a la prod en el p de Aceracién el importe-de :

Mano de Obra y Gastos de Fabricacién incurridos durante el presente mes; ’

Prorrateos de Gastos de Fabricacidn en estd Industria.

Luz y fuerza—Para el prorrateo de este renglén, realmente no _ existe L

problema por la separacién que existe, por departamentos, de los medldores

de consumo, puesto que en un futuro no lejario, se espera: que las cuotas en o

los consumos de energia eléctrica se reduzcan en un-10% del costo actual -

“por lo que corresponde a la energia utilizada en hornos eléctricos.

Depreciaciones—Conforme al valor.de la magquinaria de cada depnrta
mento, asi como también, considerando la parte: del edificio ocupado. i

Amortizaciones—Tomando como base los gastos sujetos a amomzacxon,l‘ sl
,mcurndos en cada departamento, . -
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Seguro Social.—Se prorratea corforme a la distribucién de las listas de
Raya. _ , :
Departamento de Servicios—Conforme a los Servicios prestados a cada
Departamento.

Amortizacidn Lingoteras y Recubrimiento Horno,—Tomando en conside-
racion experiencias anteriores, se aplica un factor sobre el tonelaje de lin-
gote producido.

Los lingotes ya pesados, se transfieren al Departamento de Laminacién

para ser procesados y obtener varilla de acero para construccién cuyos cos-’

fos expongo en el siguiente capitulo.




Capitulo VI
COSTOS EN LAMINACION

i Descripcion del Proceso de elaboracién de Varilla de Acero

La varilla de acero se elabora en €l Departamento de Laminacion, en
donde el lingote de acero transferido del proceso anterior, pasa primero a
un horno de recalentamiento el cual le da la temperatura adecuada para su
laminade (1,250 grados C.); de este horno de recalentamiento se extrae el
lingote por medios manuales y se lleva hasta un molino 16 compuesto de '3
castillos, en donde se adelgaza el lingote de las medidas originales hasta un
grueso de 16 mm x 16 mm en 9 pasadas repartidas en los tres castillos del
molino 16. De este- molino se lleva también por medios manuales lu barra
asi obtenida, a un molino 10, compuesto por 7 castillos y medianic un pase

. en. cada castillo se obtiene la varilla de acero que al salir del @ltimo castillo;
"pasa autométicamente por una tijera que esti sincronizada con el molino en

tal forma que corta las barras cada 12 metros, que son los largos comercia-
les; las varillas de acero asi obtenidas pasan por medios mecanicos.a una
mesa en donde son contadas y agrupadas para ser dobladas en una maquina

adecuada. Posteriormente, ya que la varilla se ha enfnudo, se pesa y se’ esh- ,
ba para estar lista para su venta.

Elementos del Costo de Produccion
" Como en el capitulo anterior expliqué los 3 e]ememos del Costo, sélo hare ‘

notar._algunos conceptos importantes de €308 elementos en el Departamento
de Laminacion. :
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Materia Prima

La materia prima en este departamento seria la transferencia del lingote
de acero del departamento de aceracién; pero realmente es un producto en
proceso que necesita laminarse para llegar a ser un producto terminado, es
decir, para que se transforme en varilla de acero.

El control del lingote de acero se lleva a cabo por medio de los reportes
del Departamento de Aceracidn, los cuales informan de los pesos de cada
carga producida y transferida al Departamento de Laminacion, En este De-
partamento reciben de conformidad e introducen la carga al horno de reca-
lentamiento, la cual sigue todo el proceso hasta llegar a Articulo Terminado.
Después se estiba y se pesa en el Almacén de Productos Terminados, po-
niéndola por lotes, donde cada uno de ellos lleva una tarjeta de control de
cantidades, con el fin de llevar inventarios perpetuos y conocer las existen-
cias para surtir los pedidos de clientes.

Mano de Obra

La tinica variante que se puede considerar de la mano de obra en este de-
partamento, esta en el sentido de que es més cspecializada quc en el Departa-
mento de Aceracién, puesto que los Roleros, necesitan la practica suficiente
para trabajar en los molinos, por el peligro que existe al dar los diferentes
pases del proceso para elaborar la varilla de acero, La peligrosidad tan gran-
de que implican estas operaciones ha sido de las principales ‘causas'po‘r las
que el Instituto Mexicano del Seguro Social, clasnflque a este tipo de: empre
sas dentro del grado maximo de riesgo. :

Gastos de Fabricacion « : - i‘

Dentro de este elemento del costo, se puede mencionar como uno de los §
renglones mds importantes, el consumo de rodillos ‘de lammacxon, que repre:
genta un gasto especifico de este Departamento, Cuando :a los molinos se les
colocan nuevos rodillos en substitucién de los que ya se acabaron por-el |
trabajo desarrollado, esos nuevos rodillos se irin amortizando con cargo a !
los gastos de fabricacién, aplicando un factor o cuota por tonelaje produ- ;
cido, el cual considero que es el método més adecuado para ‘amortizarlos, -
puesto que los rodillos se consumen en funcién directa del tonela]e de acero
lammado :

A continuacién me permito presentar el problema prachco en “este De-
partamento de Laminacin, del cual, por la_continuidaddel proceso:en ‘este

tamders
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tipo de industria, ya se expusieron algunos datos en el capitulo anterior;
tinicamente los complementaré para poder desarrollarlos satisfactoriamente.

Problema Prdctico

Fundidora y Laminadora, S. A.

Datos correspondientes al Departamento de Laminacién por el presente
mes.

Transferencia de! Departamento de Aceracion de 1,100 - toneladas de
Lingote.

La Mano de Obra Directa correspondiente a este Departamento |mporto
la cantidad de $ 110,000.00, distribuida como sigue: :

Sueldos : $ 18,00000°

Rayas y jornales 78,000,00

Tiempo extra : 14,000,00
$110,000.00

Los Gastos de Fabricacién incurridos asceiidiéroh a la suma 'c‘lé' .
$ 177,800.00 distribuidos como sigue: -

Consumo de Luz y Fuerza B $ * 50,000.00
Depreciaciones . i " 15,000,00 -
"Amortizaciones S 1,500.00.
Refacciones y Accesorios o ST 15,000,00
Combustibles y Lubricantes o . " 20,000.00°
Oxigeno y Acetileno ) * - 4,000.00 -
Refractarios " 16,000.00

Amortizacién Rodillos Mol. 16 a razén de $2.00 por: tonelada produmdl 1 2,00000 .

-Amortizacién Rodillos Mol. 10 a razén de. $5.00 por tonelads producida '5,000.00

Amortizacién Recubrimiento Horno Laminacién a razén de $ 300 por tone-

lada recalentada : L. 13,30000. 0
Seguro. Social cuota patronal : i . .20000000. 7
Mano de Obra Indirecta ‘ e 700000
Departamento de Servicios S ' ls.ooo.oo'

“La produccidn. obtemda en este Departamento en el preaente mel fue -
como mgue' ' : Bt




Varilla - 1,000 toneladas
Relaminable (Material Defectuoso) . * .35 toneladas
Chatarra (Desperdicios) ) 15 toneladas

FUNDIDORA Y LAMINADORA, S. A,

Estado de Costo de Produccion de Varilla de Acero producida durante el presente mes

. o o ) Precio por

Concepto: Toneladas tonelada Importe
Transferencia del Depurtamenio

De Aceracién: Lingote 1,100 $1,025.00 $ 1.127,500.00
Costo de Conversion:
Mano de Obra 110,000.00
Sueldos -, $ 18,000.00
Rayas y jornales 78,000.00
Tiempo extra 14,000.00
Gastos de fabricacién: 177,800.00
Luz y Fuerza = $.50,000.00 . -
Refractarios : 16,000,00 ) o )
Refacciones y Accesorios 15,000.00 X S
Combustibles y Lub. 20,000.00 :
Oxigeno y Acetileno 4,000.00
Amort. Recub. Horno 3,300.00
Amort.. Rodilles Mol. 16 2,000.00
Amort. Rodilles Mol. 10 5,000.00
Seguro_Social 20,000.00
Mano de obra indirecta 7,000.00
Depreciaciones 15,000.00
Amortizaciones > 1,500.00
.Depto. Servicios * _ l3.m0.00‘
Costo de Produccién Varilla, ‘ R -
" Relaminable y Chatarra 1,050 $1,34790 © - $'1.415,300.00
Menos: Produccién Defectuosa: A
Relaminable 35 1,00000 -+ 0 3500000
Chatarra, 15 500,00 7.500.00 -
Costo de Produccién Varilla 1,000.19 $ 1,37280 [ 1.372,80dm

4.—Registro del Costo de Varilla de Acero. producida;- asi: eomo el ma-‘

terial defectuoso o Relammable y desperdlclos 0 chatarra.
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1146.—~Almacén de Productos Terminad $ 1.407,800.00
1146, 2.—Varilla $§ 1.372,800.00
1146, 3.—Relaminable 35,000,00
1141.—Almacén de Materias Primas 7,500.00
Chatarra
1145.~Produceién en - Proceso $ 1415,300,00

1145, 2.~Laminacién

Concepto~] Reglstm en los Al de la produccién de 1,000 toneladas de varilla,
asi como del material defectuoso o Relaminable 35 toneladas y de los des-
perdicios o Chatarra 15 toneladas en el presente mes,

5.—Registro del costo de la Varilla Vendida y del Relaminable.—Supo-
niendo que se vende toda la produccion, el asiento de Costo de Ventas co-
rrespondiente es el siguiente:

—7

5113.~Costo de Ventas . $ 1.407,800.00
5113, 2~Varilla $ 1.372,800.00
1,000 Tons,
5113, 3—Relaminable 35,000.00
35 Tons.

1146.—Almacén de Prod Terminados - : -$ 1.407,800.00
‘1146, 2—Varilla $ 1.372,800.00 : - i
1,000 Tons,
1146, 3.~Relaminable 35,000.00
35 Tons.

Concepto~—Costo de Ventas por el presente mes,

Los asientos contables de consumo de Luz y Fuerza, cuotas Seguro Social
correspondientes al Departamento de Laminacion, se corrieron en el asiento.
No. 3 del capitulo anterior. Los asientos contables de-depreciaciones y amor.
tizaciones correspondientes al Departamento de Lammaclon, se coTrieron en
el uxento No. 4 del capxtulo anterior. :

Asientos Contables que se originan

l-Compxlacmn del monto de la Mano de Obra y Gaatos erogndos



5114.-~Mano de Obra . $ 110,000.00
5114, 2,~Laminacién

1.—Sueldos $ 18,000.00
2,—Rayas y Jor, 78,000.00
3—Tiempo extra 14,000.00
5115.—Gastos de Fabricacién 7,000,00
5115, 2~Laminacién
1—Sueldos $ 1,000.00
2,—Rayas y Jor, 5,000.00
3.—~Tiempo extra 1,000.00
2115.—Sueldos y Rayas por Pagar $  117,000.00
Concepto.—Distribucién Lista de Raya del Departamento de Laminacién por el p '
mes, :

N

5115,—Gastos de Fabricacién $ 10,300.00
5115, 2.—Laminacién
55.—Amort,. Recub, Horno § 3,300,00
56.—Amort. Rodillo 7,000.00

1313, —Gastos Anticipados $ . 10,300,00
1313, 3—~Recub. Horno Lam, $ 3,300.00 '
1313. 4~—Rodillos 7,000.00

Concepto.—~Amortizacién recubrimi Horno a razén de $ 3.00 por tonelada recalenta.

‘da, Rodillos Mol. 16 a razén de $2.00 por tonelada producida y Mol. 10 a
razén de 8500 por tonelada producldn.

¥

-3 - o
" 5115~Gastos de Fabricacién $  68,000.00 '

. 5115, 2—Laminacién L ) R
46.-—Reface. y Ace. $ 1500000 B
47—Comb. y Lub. 20,000.00 ;
48—Oxig. y Acet. ‘ 4,00000 - e B R
52.—Refractarios : 16,000.00 Tl
56.—Depto, Servicio 13,000.00

1142.—Almacén de Materiales ) T 24.(“)«)

1143.—Almacén de Refractarios -16,00000 .} " "

1144.—Almacén de Refacciones y Acc. ‘; . 28,00000 - :

C . Ab imiento y refacci das ‘durante el p)r'egemq’me:o en e} Depltfuv f

\

- mento de ‘laminacién,

100 , I




2.—Registro del Costo del Material transferido del Departamento de Ace-
racion al Departamento de Laminacién.

—

1145.~Produccién en Proceso . $ 1.127,500.00
1145, 2~-Laminacién
1,100 Ton. lingote
1145.—Produccion en Proceso $ 1.127,500.00
1143, 1.—Aceracion
1,100 Ton. lingote

Concepto.—Transf ia de 1,100 toneladas de lingote del Depnnumemo de Aceracxon
al Depar de Laminacién para convertirlos en Varilla,

3.—Cierre de las cuentas de Mano de Obra y. Gastos de Fabricacién por
la de Produccidn en Proceso Laminacién,

—5—
1145.—Produccion en Proceso $  287,800.00
7 1MS. 2~Laminacion ' '
5114,—Mano de Obra ) ) - § 11000000
5114, 2—Laminacién : : - ’
1—Sueldos - $ - 18,000.00
2~—~Rayas v Jor. 78,000.00
3.—Tiempo extra 14,000.00 -
* 5115,~Gastos de Fabricacién ; S TETT,R00.00
5115. 2—Laminacién ’ : A L
1,—Sueldos D 1,000.00
2—Rayas y Jor. 5,000.00
" 3—~Tiempo extra 1,000.00
.—Luz y Fuerza 50,000.00
31.—Deprec, Edif, 5,000.00
32.—Deprec, Maq. Eq. 8,000.00
33.~Deprec. Eq. Mévil 2,000.00
38—Amort. G. Inst. 7,500.00
40,~Seguro Social - 20,000.00
46,~Reface, Acc. 15,000.00
47.~Comb. y Lub. 20,000.00
48—Oxig. y Acet, 4,000.00
52.,~Refractarios 16,000.00
55.~Amort. Rec. Horno - 3,300.00
56.~Amort. Rodillos 7,000.00

57.~Depto. Servicio 13,000.00

Com:epm.—-Se incorporan a la produccién en el Proceso de Lammacmn, ¢l importe de s

h Mmo de Obts y Gastos de Fabricacion incurridos durante el presente mes,
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- Como se podrd apreciar, en el Estado de Costo de Produccién de Vari-
Ha de Acero, tanto el costo asignado al Relaminable como a la Chatarra, es
un tanto arbitrario, sblo que para asignirsele tomé en consideracion las si.
guientes bases:

Para el Costo de Produccion del Relaminable, supuse que ese material se
vendia en el mercado al precio de $1,050.00 la tonelada, y tomando en
consideracién el Articulo 38 del Reglamento de la Ley del Impuesto sobre
la Renta, el cual prohibe vender al costo 0 a menos del costo, mercancias,
efectos o servicios; por lo que creo razonable datle al Relaminable un costo
de $1,000.00 la tonelada, quedando una pequefia utilidad bruta, por lo que
el producto terminado absorberd una parte del verdadero costo del Relami.
nable,

Para el costo que le asigné al desperdicio de fierro del Departamento de
Laminacién, la pauta a seguir me la dio el hecho de que ese desperdicio no
es otra cosa que chatarra la cual retorna al Departamento de Aceracién para
volver a ser fundida, por lo que le di un valor del precio promedio de la
chatarra en existencia, es decir, $ 500.00 la tonelada; la diferencia que existe
al verdadero costo real de este desperdicio lo absorbe también el producto
terminado. ,

En este tipo de industria, la produccién de varilla se realiza en. varios
calibres, siguiéndose el mismo procedimiento seiialado para obtener los Cos-
tos de Produccién; pero se tendra mucho cuidado en controlar los tres ele-
mentos del costo para poder hacer una distribucién adecuada de los mismos
a cada uno de los calibres de varilla producidos en un periodo determinado,
puesto que aunque la unidad del producto es la tonelads, a los calibres de
varilla mas delgada tendrin que asignérseles mayores costos que a los cali-
bres de varilla gruesa, por el mayor nimero de pases que se necesita efec-
tuar en los molinos de Laminacién, para producirla.
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~ Capitulo VII
REGIMEN FISCAL

Las empresas cuya actividad habitual consista en la Fundicién y Lami-
nacién de Acero para Varilla emplcada en el Concreto Armado, estin suje-
tas a los impuestos siguientes:

1~Impuesto sobre la Renta

a) —~Cédula IT — Industria

b).—Cédula VII — Ganancias Dls!nbulbles

¢) —Tasa Complementaria — Utilidades Excedentes.

2.—~Impuesto sobre Ingresos Mercantiles. :

Impuesto sobre la Renta—Las actividades de este tipo de industria: se -
encuentran gravadas en la Cédula II de la Ley del Impuesto sobre la Renta,
de conformidad con lo dispuesto por el articulo 68 de la misma Ley que a
la letra dice: “Tienen obligacién de contribuir. en esta ‘cédula quienes:se
dediquen a alguna actividad industrial. Se entenderid por actividad-indus-

- trial, la extraccion, conservacién o transformacién de materias primas; el

acabado de productos; la elaboracién de satisfactores y la prestacién de ser-
vicios piiblicos de comumcnclones, de transpone y de suministro-de agua,
gas'y electricidad”

El Impuesto sobre la Renta grava los ingresos provenientes del capital,
del trabajo o de la combinacion de ambos y que modifican el patrimonio
del contribuyente, ya se trate de ingresos declarados por éste o eehmados
por las autoridades fiscales,

. En el caso de lu Cédula 11, la utilidad gravnble es la. dlferencm que re-
sulta entre el ingreso que percibe el contribuyente durante un- ejercicio.y
las deducciones autorizadas por la Ley del Impuesto sobre la- Renta.

La utilidad graveble para quien se dedica a una actividad industrial, es

la_diferencia que resulta de restar de los ingresos totales, los ajustes 'a los’

mismos, -por.concepto de devoluciones, descuentos, rebajas y: bonificaciones,
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Del ingreso neto que resulte, se podran hacer Ginicamente las deduccio-
nes que seiiala el Articulo 75 de la Ley y que deberan reunir los requisitos
establecidos en los Articulos 30 y 31 de la misma Ley.

Tomando en consideracién el costo que le asigno al material denominado
Relaminable, en este tipo de industria considero necesario transcribir el Ar-
ticulo 38 del Reglamento de la Ley del Impuesto sobre la Renta para la
determinacién de los ingresos brutos, que dice: “Para determinar los ingre-
sos brutos, los causantes de esta cédula deberan tener en cuenta que las ven-
tas de mercancias, efectos o servicios, no podrdn computarse a un precio
igual o inferior al de costo, a menos que se compruebe que en la fecha de
la operacidn el precio de mercado fue el que sirvié de base para la misma.
También podrd aceptarse que se tome como base para la determinacién del
ingreso un precio igual o inferior al de costo, cuando sc trate de efectos que
por cualquiera causa hubieran sufrido demérito, siempre que este hecho sea
comprobado previamente por la Secretaria de Hacienda”.

Por lo que respecta al impuesto que deben cubrir por concepto de Cé
dula VII, éste se causara por las utilidades que distribuyan o deban distri-
buir, de acuerdo con lo que prescribe el Articulo 148 de la Ley. La base
sera la Ganancia Distribuible Gravable, la cual se determinard observando
las disposiciones previstas en el Articulo 151 de la Ley. Cuando el derecho
a dicha percepcién esté garantizado por un titulo al portador, el impuesto
se causard a razoén del 20% de su monto, y cuando esté garantizado por un
titulo nominativo, sera del 159 de su monto.

No se aplicara la tasa adicional del 5% aun cuando se trate de mu]os al
portador, cuando éstos se mantengan en administracién o custodia en alguna
institucién de crédito, siempre que en los documentos que se extiendan para
el cobro de los dividendos, se consigne el nombre y domicilio del causante.

Pagaran la tasa complementaria sobre Utilidades. Excedentes los sujetos
del impuesto en las Cédulas I, II o III cuyos ingresos anuales sean mayores
~ de-$300,000.00 y cuy'as utilidades gravables anuales excedan del 15%: del
capital en giro, segin lo establece el Articulo 185 de la Ley del Impuesto
sobre la Renta.

El capital en giro se de!ermmum de acuerdo con los articulos 186, 187
y 188 de la propia Ley.

En relacion con lo expuesto, las empresas que son causantes en cedula'

II, deberdn efectuar tres pagos provisionales a cuenta del impuesto: que -

pueda_resultar a su cargo al finalizar el ejercicio :y presentar-la-declara-
cion correspondiente. Para liquidar estos ‘pagos provisionales, se sujetaran
a lo dispuesto por el articulo 11 de la Ley.y se determmarn este impuesto
aplicando la tarifa del articulo 55.

También se haran tres pagos provisionales & cuema de la Tasa sobre‘v
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Utilidades Excedentes, los cuales se liquidaran observando lo dispuesto por
los articulos 11 fraccién Il y 186 fraccién I, y la determinacién del im-
puesto se basara por la tarifa del articulo 192,

El impuesto de la Tasa sobre Utilidades Excedentes nunca podra ser
mayor del 10% de la Utilidad Gravable en Cédula I, I o III después de
haber deducido el impuesto correspondiente en los mismos.

En ningin caso, el impuesto que se establece en esta Ley podrd ser

- deducido, de acuerdo con el articulo 29 fraccion XV.

2—Impuesto sobre Ingresos Mercantiles. El Impuesto sobre Ingresos
Mercantiles grava los ingresos que se obtengan:

I—Por enajenacién de bienes.

I1.—Por arrendamiento de bienes.

III—Por prestacion de servicios.

IV.—Por comisiones y mediaciones mercantiles,

Definiciones

Es ingreso toda percepcién en efectivo, en bienes, en servicios, en va-
lores, en titulos de crédito, en crédito en libros o en cualquier otra forma
que se obtenga por los sujetos de este impuesto, como resultado de las
operaciones gravadas por esta Ley.

El impuesto se causa schre el ingreso total de las operaciones gravadas
por esta Ley, en el momento en que se realizan, aun cuando sean.a. plazo
o a crédito, incluyéndose el sobreprecio, los intereses o cualquiera otra pres-
tacion que lo aumente. :

Enajenacién es toda traslacion de dominio de caracler mercantil, por
la cual se perciba un ingreso.

Arrendamiento es la concesién del uso o goce temporal de una cosa que
produzea un ingreso al arrendador.

Las prestaciones de servicio, objeto de este impuesto, son las de indole
mercantil. :

Comisién. mercantil es el mandato otorgado al comisionista para ejecu-
tar actos de comercio por cuenta del comitente, y mediacion mercantil es
la- actividad que desarrolla el mediador para relacionar a los contratantes.

El sujeto de este impuesto, es la persona fisica o moral que habitual-
mente obtiene el ingreso con motivo de operaciones gravadas por esta Ley,
realizadas o que surtan sus efectos en territorio nacional.

El impuesto se causard a razon del 18 al mlllar sobre_el monto total
de los ingresos gravables.

La Secretaria de Hacienda podrid celebrar con los Estados de la Re-
piiblica convenios de coordinacién en lo que respecta al Impuesto sobre .
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Ingresos Mercantiles, a condicién de que no mantengan en vigor impuestos
locales ni municipales sobre el comercio y la industria diversos de los auto:
rizados en el articulo 81 de la Ley y en el convenio respectivo.

Los Estados que se coordinen percibirin la cuota adicional que fije
la Legislatura Local correspondiente en los términos del convenio concer-
tado, la que no excedera del 12 al millar sobre el importe de los ingresos
gravables percibidos dentro de su territorio y ademas recibiran una parti.
cipacién del 409 sobre los recargos y multas que se recauden por la apli-
cacién de esta Ley.

En el Distrito y Territorios Federales se aplicard la cuota adicional que
fije el Congreso de la Unién al expedir las leyes de Ingresos relativas, la
que no excedera del 12 al millar,

No se consideran ingresos gravables: los gastos por seguros, acarreos,
fletes, empaques, envolturas, envases exteriores, impuestos, derechos y otras
semejantes que haga el vendedor con motivo del envio de las mercancias,
siempre que éstos se carguen al comprador y el primero no altere el impor-
te de dichos gastos complementarios.

Los descuentos y bonificaciones hechos por el vendedor al comprador
y los que se reintegren con motivo de la devolucion de mercancias, en los
casos en que las enajenaciones se rescindan total o parcialmente.

El pago del Impuesto sobre Ingresos Mercantiles, debera hacerse. den-
tro de los dias lo. al 20 de cada mes, mediante una declaracion de los in-
gresos- que se hayan obtenido en el mes inmediato anterior.

.Considero pertinente hacer notar. que el tema' de Régimen  Fiscal, lo he
expuesto con base en la Leglslacmn respectlva, vxgente hasta el 31 de di-
ciembre de 1964, :
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CONCLUSIONES

1.—Considero que el Sistema de Costos aplicable a esta industria, es
el de Costos por Procesos, porque su produccién se desarrolla en forma con-
tinua, ininterrumpida y uniforme, A este tipo de industria se le suele lla-
mar “de produccién en masa”.

2.—Es conveniente controlar la chatarra por medio de lotes y cada lote
tendrd una tarjeta de control de existencia, puesto que el gran volumen y
tonelaje que normalmente se tiene en existencia, representa grandes difi.
cultades al tomar inventarios fisicos, por lo que al final de cada ejercicio
sblo se harin pruebas selectivas.

3.—Considero digno de mencionar que se debe tener especial cuidado
en el control y vigilancia de los inventarios, por ser éste uno de los renglo-
nes més importantes del activo de la empresa.

4.—Basandome en los considerandos del articulo 38 del Reglamento
de la Ley del Impuesto sobre la Renta, el cual prohibe vender al costo o a

" menos del costo mercancias, efectos o servicios, creo razonable asignarle un

costo al Relaminable dejando un pequefio margen de utilidad bruta, para
no contravenir lo dispuesto por el articulo citado.

" 5—~Creo prudente fijarle al desperdicio de laminacién o chatarra, el
precio promedio de las existencias de chatarra, ya que si se le fijara el ver-
dadero costo, resultaria- que ese material que retorna al departamento de
aceracién para volver a ser fundido, tendria mayor valor que ‘el producto
a elaborar en ese Departamento. ,

6~—Considero conveniente la diversificacién de los productos, pues hay
ocasiones en que la competencia en el mercado resulta ruinosa para aque-
llas empresas que elaboran un solo producto y que por lo tanto no tienen
defensa para poder salir adelante.

7.~Es de vital importancia que las industrias modernicen su maquina-
ria y eqmpos dia a dia, para poder llegar a reducir los costos de produc
cion y asi poder competir ventajosamente en el mercado.
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8.—Es de esperarse que en un futuro no lejano, se reduzcan conside-
rablemente las erogaciones que tienen que hacer las industrias por concep-
to de Servicios Técnicos pagados a compafiias extranjeras, lo que represen-
ta salidas de divisas de nuestro pais. ‘

9.—Actualmente, la politica econémica de nuestro pais lo sitia a la
vanguardia de las deméas naciones latinoamericanas, gracias al aprovecha-
miento intensivo de sus recursos naturales y de sus industrias basicas. Sin
embargo, corresponde a los empresarios mexicanos obtener que dicha pre-
ponderancia adquiera el cardcter de permanencia deseable para los intereses
de la patria y de todos sus habitantes.
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