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INTROOUCCION 

El contenido de esta tésis lleva cOlllO principal objetivo 

el de resal t.ar la gran importancia que tiene el uso del 

sistema de contabilidad de costos estándar dentro de las 

industrias de transformación. 

Es bien sabido que la contabilidad de costos juega un 

papel muy importante dentro del área financiera de las 

empresas, ya que de el la se emiten cifras que al ser 

aplicadas en la toma de desiciones, trascienden en los 

resultados. 

Cada vez que la contabilidad de costos emite cifras se 

toma la decisión acerca de precios de venta, niveles de 

inventarios, inversiones, planeación de utilidades, 

producción, etc. Por tal motivo, dicha información debe ser 

confiable para \.ales fines. 

El administrador financiero normalmente requiere de 

herramientas para el análisis, que Je per,.itan decidir en el 

presente y planear para el futuro. 

El sistema de costos estanóar es una de esas herramientas, 

ya que su determinación se basa en procedimientos de tipo 
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cientifico: es decir, en la eXPerimentación, la observación, 

la experiencia, la investigación. Estos procesos de 

investigación cientifica son los que constituyen, en mi 

OPinión, la caracteristica fundamental de los sist.eroas de 

costos estándar y permiten ubicarlos en la actualidad, dentro 

del CaJIOPO llás avanzado de la tecnica de predeterminación de 

los elementos del costo. 

El costo estandar representa un instrumento de medición de 

lá eficiencia del trabajo fabril, tsi como un instrumento de 

planeación y control. 

La dinA.lllica de las empresas, en la actualidad, requiere 

formas y métodos sencillos y seguros para participar real 

eficientemente con sus productos o servicios en un mercad1:ii 

tan coaspetido: por est.a situación, quienes recopilamos cifras 

y les dalllOS forma, necesitamos estar concientes que las 

cifras e~ilidas son reales y confiables; esa confianza que 

den nuestras e i f ras coadyuvaran a que siempre exista una 

participación activa en la toma de desiciones de todas las 

areas de la empresa. 
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Los temas tratados en esta tésis, son el producto de mi 

experiencia dentro del area, asi COlllO aquellos que pude 

adecuar de diversos textos bibliograficos relativos a la 

materia. Por lo tanto me daria una gran satisfacción el que 

su contenido pueda ser de utilidad a los interesados en la 

materii.. 
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l. QUE ES UNA INDUSTRIA DE TRANSFORt1ACION 

Para poder definir este PLJnto, es necesario identificar el 

origen de todos los objetos que encontramos a nuestro 

alrededor; por ejemplo, nuestra vestimenta, muebles 

utem:ilios de que hacemos uso en el hogar,,,, maquinaria, 

herramientas, productos qulmicos, alimentos,:; etc'., 

ser, un por qué de su existencia. 

Las industrias de transf orma,ci on:, generalmente se 

encuentran clasificadas dentro del'coritexto general de las 

industrias de acuerdo a su actividad; por lo t.anto podem•)S 

decir que la industria de transformación tiene COllO actividad 

general, el de modificar las caract.ertsticas fisicas y/o 

quimicas de las mat.erias primas, ya sea por adición, cambio o 

ensamble de las mismas hasta la obt.enci6n de un producto 

terminado. 
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Dentro de la cocplejidad de las iOO.Strias de 

transformación se da el proceso mediante el cual se obtiene 

el producto que posleriormente a través de los canales de 

distribución, éstos lle9an hasta donde podemos adquirirlos 

para hacer uso de ellos y raediante su consumo reactivamos o 

provocamos que el ciclo económico de las en>Presas continue 

indefinidamente. 

La actividad esencial de la industria de transformación 

consiste en procesar varias materias primas compradas y 

algunas veces el ca&lbio en las caracteristicas fii;icas o 

quimicas de esas materias es total, y en otros casos resulta 

relativamente pequef\o. Las materias primas que todavla no se 

han procesado se incluyen en un invent..ar io de dichos 

materiales. Definitiva!l.;;nte el industrial no vende las 

Su costo de materias primas idénticas a como las compró. 

producción no es el precio de compra si no el valor de la 

materia 

producto 

mediante 

mismos. 

prima mas el valor de la manufactura de aquel 

con las caractertsticas que desea el consumidor y 

métodos fabriles y procesos administrativos de los 
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En el centro de la producción esta la tecnologia que se 

usa Para el proceso de transformación. 

Todo proceso de producción puede concebirse como un 

si stE!Ma o relación de insumo-producto, es decir que toda 

empresa fabril cuenta con un conjunto de recursos denominados 

i n5Ull105. Un proceso de transformación actua sobre este 

conjunto y lo convierte en una forma modificada, que son los 

productos. El proceso de fabricación está formado por una 

relación sin>Ple de flujo de entrada y potencial de salida. El 

flujo de entrada está constituido por las materias primas que 

se utilizan en el producto; el procesamiento consiste en la 

conversión de la materia prima a través de equipo, 

maquinaria, energia eléctrica, etc. as! como la aplicación de 

mano de obra y gastos diversos propios de manufactura. Además 

de aquel los elementos que per10i ten conjugar un sistema 

complejo paro necesario para la obtención del producto como 

son la planeación, la programación Y el control de la 

producción, la dirección, los sistemas adm1n1strativos, etc. 
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y todo esto encaminado, cOGO lo mencione anteriormente, hacia 

la obtención del producto el cual constituye el patencial de 

salida o producción ter•inada. 

\h10 de los eleiaentos importamtes que participan y ayudan 

en el proceso de transformación, es el sisteca administrativo 

de la producción el cual tiene como objetivo esencial los 

siguientes: 

al Que se elaboren y obtengan productos de buena calidad a 

bajo costo. 

b) 

el 

d) 

Que las necesidades de producción sean 

eficientemente dolando de todos los illSUlllOS 

para la manufactura del producto. 

Obtener el mAximo de utilidades. 

Coordinar 

eficaz y 

el elemento humano para que éste 

eficientelhente su trabajo y a la 

satisfechas 

necesarios 

desarrolle 

vez exi·st.a 

armonia junto con los deio~s recursos de la empresa con un 

crecimiento arlll6nico de todos en general. 
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e) lncren>ent.ar la capacidad de producción de acuerdo con la 

planeación de la c011Pania. 

f> Que el resultado de la productividad sea al motor que 

incremente y mejore el ciclo económico de la empresa. 

g) Que atraves del equilibrio y aprovechamiento de todos los 

recursos se logren los objetivos de la empresa. 

h) Optimizar el uso de los recursos buscando el máximo de 

producUvi<l•d como el m1nimo de esfuerzo. 

Especlficaiaente dentro de la industria de transformación 

encontramos tres tune iones caracteristicas y esenciales para 

el proceso de producción: 

1. Función de compra de in5Ul805. La cual é"(;n~iste 

adquisición de las materias primas necesariás :.;r~._,~i. cuenten 

con 

de 

las especificaciones de la ingeníeria cte'l :~}~q~t<l:a fin 

lograr un producto de buena cal idai:f ra{c¿o";i!-c,~.másé bajo 

posible: además de la entrega a tiem?o en" las .·cantidades 
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planeadas que se requieren, otros insumos necesarios que se 

obtienen a través de la función de compras son aquellas 

herramientas, maquinarias, equipas de protección, etc. 

La función de compra de insumo se hace mAs efectiva en 

cuanto cuente con más ínformaciOn estadistíca respecto a 

proveedores, precios, calidad, tíeMPo de entrega, 

cantidad, variedad, etc. lo cuel sirve de apeyo para la 

colocaciOn de pedidos futuros y que en níngW1 1110mento existan 

paros en f Abrica par carecer de esta función o tener 

problemas en el proceso por mala calidad o bien el 

encarec ie0>iento del producto por compras a precios al tos. 

2. La función de producciOn. La función principal y la 

respansabilidad que se caracteriza de esta función es la de 

transformar y obtener productos terminados de buena calidad y 

el costo mas bajo posible. Esta función iJAPlica la 

optimización de los recursos fabriles básicos con que cuenta 
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la empresa, como son la maquinaria, la materia prima, la mano 

de obra con la adición de otros elementos necesarios propios 

para la producción. 

Esta es la actividad vital en la· operación · de 

transformación por lo tanto la fuente_. p~Í.nc_ipal de. 

infor11ación para la recolección, registro y control de los. 

costos de una industria de transformación. 

3. Función de distribución. En el momento en que la fabrica 

entrega todos aquellos productos terlllinactos al almacén, 

intervienen otra de las áreas importantes de la empresa que 

es la que co...,rcializa el producto y la cual tiene como fin 

principal el hacer llergar al cliente consumidor el producto 

a través de los canales de distribución más apropiados de 

acuerdo a las características del producto y de las 

necesidades de la empresa. 

Estas tres funciones básicas podemos representarlas 

gráficamente de acuerd<J al entorno en que participa el origen 

y el fin del producto. (anexo A) 
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El flujo normal de entrada de inSUlllO y pat.encial de salida 

de producto terminado se da mediante un ciclo abierto de 

información e instrucciones que fluyen de los extremos hacia 

las fuentes de control y viceversa hasta que se concluye con 

un producto de buena calidad y bajo costo. 

Ahora bien, no debemos olvidar aquellas funciones 

auxiliares que son realmente importantes dentro del proceso 

de manuf ac tura de un producto, COll\O son: 

Planeación, progr....,..ción y control de la producción. 

Estas tres funciones aunque se desarrollan por separado 

funcionan como una sola pues todas tienen el mismo objetivo; 

las caracteristicas de cada una se enlazan o son consecuencia 

de la otra y otra controla 

especificamente lo que planeó, 

que 

etc. 

lo que se 

Todo esto 

hace sea 

implica e 

incluye y ademas da res?Uesta a las preguntas basicas que dan 

origen a la actividad 
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- Qué es lo que se va a hacer. 

- Quien lo va hacer. 

- Como lo va hacer. 

Con qué lo va a hacer. 

- Cuando lo va a hacer. 

- Cuando y corno lo va a entregar, etc. 

Las respuestas de estas preguntas se logran mediante la 

planeación. Sin embargo, el control de la producción 

significa algo rnás que la planeación. Control significa la 

aplicación de v~rias formas medios para asegurar la 

ejecución del programa de producción desead•). De aqui que 

esten inti~""""nte ligadas estas actividades y estas se 

enlazan con otras mas. Como mantenimiento, ingenieria de 

producto, ingenieria de disef'to, compras de materiales, 

control de invent.arios, ventas, etc. 
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Ingenieria Cen general>. 

En esta actividad recae la reSPonsabilidad del diseño y 

desarrollo de aquellos productos que nos hemos fijado poner 

en el mercado para la satisfacción de necesidades; los 

cuales deben cubrir absolutamente aquellas especificaciones 

propias del producto al costo minimo a través del 

establecimiento de procesos, diseno de herramientas, 

disposición de instalaciones adecuadas, calculo de costos, 

establecimiento de méUxlos y normas de fabricación. 

Control de Calidad. 

Primeramente trataremos de dar un concepto de calidad ya 

que ést.e se utiliza generalmente Para asociar hechos o cosas 

que nos producen alguna satisfacción. Inclusive el término 

"buena calidad de un producto" significa simplemente que el 

producto es bueno para el fin que fué creado; en otras 

palabras que es adecuado para su uso. 
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- talidad significa: Sat.isfacer 

consU111idor o usuario considerando: 

a) La relación 

consuMidor). 

b> La relación 

eperac ion a ot.ra). 

De acuerdo con todo esto, 

del 

o 

mAs 

i1DPort.ante para lograr la eficiencia para mejorar el trabajo 

para mejorar a su vez la productividad. 

Esta función es una de las funciones administrativas cuyo 

objetivo es mantener la calidad de los productos que elabora 

una empresa de acuerd·~ a una linea de normas o estandares 

establecidos; ademas a traves de esta función se coordinan 

los esfuerzos en la organización de manufactura para que la 
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pr•,ducción se lleve a cabo en los niveles 11<\s económicos que 

permitan obt.ener completa satisfacción del consumidor. 

El control de calidad es pUeS, un diSPOsitivo preventivo 

el cual se e111plea para eliminar las diferencias en el 

producto a través de el seguimiento de las normas de producto 

establecidas por ingenier!a, ademas de eliminar pérdidas, 

desperdicios de materia prima, mano de obra y gastos 

indirectos de fabricación y lograr una calidad uniforme del 

producto. 

11ant.enimiento. 

A esta Area le corresponde la responsabilidad de tener los 

equipas y maquinaria e instalaciones en cptiaas condiciones 

de uso, 7a que el proceso de producción, en ningOn moaento se 

debe ver afectado por fallas en el equipa y lógicamente 

evitara los paros par estas causas. 
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Cada una de las funciones antes zencio11adas, lógicamente 

son objeto de un análisis mas profundo, ya que son de suma 

importancia dentro de la participación de las industrias de 

transformación aunque en el presente trabajo no pretendo sino 

r...arcar su i111POrtancia y la forma en como participa dentro 

de la •is111a la riqueza que nos da el análisis mas profundo de 

esas actividades nos permitirá cocnprender mas el objeto de mi 

trabajo pues las deficiencias o carencias en esas áreas 

representan altos costos de producción y deficiencias en el 

producto. 
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lI PROOOCCIOlll 

Considero la función de producción cotlO una de las 

principales dentro de las industrias de transformación, ya 

que en ella recae la resPOnsabilidad de la transformación de 

materias primas, productos semiterminados otros insumos 

para la obtención de un producto terminado o producto final. 

Los Ptllltos importantes que los responsables de la función 

de producción no deben olvidar nunca es cumplir con la regla 

de los siguientes conceptos : 

CALIDAD, COSTOS, CANTIDAO V TIEl'l'O 

CALIDAD.- Un producto ter11inado debe ser entregado, siempre, 

sin excepción con calidad. 

COSTO.- Los productos finales obtenidos se deben producir al 

costo mtls baJo posible y esto se logra con una 

OPtimización de los recursos !abriles btlsicos con que 

cuenta la empresa. 
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CANTl~.- El volámen siempre debe ser el óptimo, ya que la 

disainución de costos es una consecuencia del 

aayor volámen que se fabrica. No se puede negar 

que el voltm.en que se solicita a producción, es el 

requerido por el mercado consumidor pero en la 

medida en que se incrementen dichos volóme11esi 

mejoraremos el resultado. 

TIEHPO.- Una de las condiciones esenciales de la función de 

producción es de que entre.gua siempre en tiempo los 

productos solicitados. 

Considero que en la medida en que se cumplan estos 

requisitos, la función de producción estarA participando 

positivamente en el logro de los objetivos y del suyo mismo. 
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Resulta apropiado mencionar algunos conceptos literarios 

respecto al término producción: 

En un sentido aJOPlio del concepto, es lodo un proceso de 

transformación dirigido por los holllbres en que se combinan 

unos elementos llamados factores de la producción, los cuales 

pierden en el proceso su identidad, dando nacimiento a otros 

elementos llamados productos. Esta definición no es 

propiamente económica.ya que la producción en sentido 

económico tiene por objeto crear un producto estimado en un 

precio mAs elevado que el costo acumulado en los factores. 

- 20 -



111. QUE ES PRODUCTO 

Producto es el resultado de un proceso de fabricación pará 

lo cual se han tenido que utilizar una variedad de recursos 

(~nos. técnicos, económicos recursos materiales) 

conjugados razonablemente permitieron la obtención 

bien, el cual puesto en el mercado satisfacera 

al ser adquirido por un consumidor final. 

Todos aquellos productos que encontramos en 

alguna manera, han sido elaborados pensando en satisfacer una 

necesidad. 

Todos los productos, indistintamente tienen su origen en 

la materia prima o materias que al aplicarsele el esfuerzo 

humano asi c01110 l.egnologia y otra variedad de elementos 

indirectos dan como resultado la obtención de un producto. En 

muchas ocasiones el producto t.erminado de un fabricante sirve 

para poder obtener otro producto de un fabricante distinto; 

por ejemplo una fabrica que produce asientos para auto sera 
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un proveedor de un subproducto que darA origen a un producto 

final, ya sea autocoóvil, Ciillión, etc. y éste a la vez servira 

para el desarrollo dE> una actividad general111ent.e productiva. 

De esta manera las industrias se COlllPlementan al 

aprovechar los productos que son producidos por los demas y 

de esa forma Participan en al desarrollo de nuestro pa!s. 
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IV. ELEMENTOS DEL COSTO Y SU ESTANOARIZACION. 

Los elementos del costo de un producto manufacturado son 

aquellos que forman parte intrin5eca del mismo, para efectos 

de este trabajo haremos una clasificación, en la cual se 

describiran especificamente ·los 3 elementos esenciales del 

costo. 

a> 11ateria prisa.- La materia prima representa el factor mas 

i111portante del costo de eleboración, tanto par<JUe es el 

elemento basico del producto, como por la proparción de su 

valor invertido en el mismo; son sustancias las cuales al ser 

utilizadas en el proceso de fabricación, son transformadas en 

articulos t.eminados con la adición de mano de obra y gastos 

indirectos de fabricación. As! pUeS, este ele.ente constituye 

el punto de partida de la actividad manufacturera por 

constituir los bienes sujetos a transfor..ación. La materia 

prima previamente adquirida, se c1Jnvierte en costo desde el 

momento que sale del almacén hacia la fabrica para utilizarse 

en la producción. Podemos hacer una separación de los 

materiales como sigue: 

l'lateriales directos.- Son aquellos que pUeden ser 

identificados en la producción de un producto terminado y los 

cuales pUeden ser cuantificados facilmente. Las condiciones 
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propias de manufactura en cada empresa indicaran claramente 

cuales pueden catalogarse en este término, ya que al 

cuantificarse su participación P\Jeden representar el 

prfncipal costo del total de materiales utilizados y asi 

sucesivamente pueden irse clasificando. 

Un ejemplo claro de la producción de 1110tores eléctricos, 

es el alambre magneto <cobre) el cual constituye un valor muy 

representativo para que se considere como material directo. 

Materiales indirectos.- Son todos aquellos comprendidos en la 

producción de un producto que no son materiales directos. Se 

dice que son aquellos materiales que no son facilmente 

cuantificables ya que su identificación en el producto, en 

cantidad y precios, resulta dificil y que por lo tanto puede 

ser que su costo no sea tan representativo como para 

clasificarlo como directo, indubablemente estos materiales 

son indiSJ>ensables dentro del proceso de manufactura, ademAs 
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de que dentro de esa misma categaria entran igualmente 

algunos materiales 

cantidades y por 

directos que son usados en muy 

lo t.anto son catalogados junto 

gastos indirectos de roanufact.ura indirectos COftlO 

producción. 

pequel'\as 

con los 

o de 

Podemos mencionar algunos ejemplos de materiales.·· 

indirectos en la producción de motores eléctricos, como son 

el barniz aislante y la pintura exterior. 

b) l'lano de obra.- SabE!llOS claramente que para poder llevar a 

cabo el proceso de fabricación de un producto, es 

indispensable la aplicación de 11>ano de obra aun en aquellos 

procesos automatizados, este elemento indispensable varia su 

participación en el costo total de un producto, dependiendo 

de su necesidad. 

La ..ano de obra es el esfuerzo fisico y mental que emplea 

aplica una persona en la elaboración de un producto. 
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El pago de los trabajadores y demás personas involucradas 

en la producción en una empresa, constituye la mono de obra 

cura incidencia dentro del producto, ya sea directa o 

indirecta, es notoria desde todo punto de vista pyes gracias 

a la mano de obra, en su acción sobre equipas y maquinas, los 

materiales se convierten en parles especificas o en productos 

terminados. 

La ""'"° de obra, al igual que los materiales, también se 

pueden clasificar en directa e indirecta: 

Mano de obra directa.- Se especifica como mano de obra 

directa a la remuneración que se da a aquellos trabajadores 

que intervienen directamente en la elaboración del producto y 

puede ser facilmenle rastreada en el producto y representa un 

costo de mano de obra importante en su Producción. 
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El salario base mas las prestaciones sociales, constituye 

el segundo elemento del costo. 

Un operador de maquinas troc¡ueladoras de fundición, 

torneadores, fresadoras, etc; embobinadores, constituyen 

ejemplos de trabajadores directos o n>ano de obra directa en 

la fabricación de iootores eléctricos. 

l1ano de obra indirecta.- Con respecto a la mano de obra 

indirecta en la fabrica, puede decirse que es el salario mas 

prest.ac iones que se pagan a los trabajadores. y emplead•)S que 

ayudan de alguna manera a la elaboración del producto, aunque 

no en forma directa 

El trabajo conocido como indirecto, no es facilmente 

rastreado en el producto y/o se considera que no se justifica 

determinar el costo de esta mano de obra en la relación con 

el producto. 
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Algunas ejemplos·. dé trabajadores que se consideran cOlllo 

indirectos so'n: 

Los: su?ervisares y los inspectores de producción, personal 

. de mantenimiento, transportistas de ioateriales, barrenderos, 

etc. 

Existen situaciones en las cuales algunos trabajadores 

directos, que usualmente laboran directamente en el producto, 

que por al9Ul1a circunstancia como por máquinas descompuestas, 

por falta de mc.teriales por Ja herrament.ación de máquinas. 

falt.a de herramientas, falta de energía eléctrica, etc; 

tienen que efect.uar otro tipo de trabajo como barrer, pintar 

máquinas, etc. los salarios percibidos por ese concepto < los 

mismos que recibirla si estuviera laborando sobre un 

producto) se conciderarán como un costo indirecto se 

contabilizaran junto con los demás gastos indirectos de 

producción. 

c> Gastos indirectos de producción.- Se define como gastos 

indirectos de producción o costos indirectos de producción a 

todos aguellos costos que se presentan en una empresa, 
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necesario,; para llevar a cabo la función de producción, pero 

que de ninguna manera se identifican especificamente con el 

producto que se está fabricando. De tal forma que todos 

aquellos costos que no son materiales directos y mano de obra 

directa, pero que tatnPoco son gastos de administraci611 y 

venta son gastos indirectos de producción y los cuales 

constituyen el tercer elemento del costo. 

Cabe hacer manci6n del concepto que tengo acerca de lo que 

es costo y lo que es gasto. 

COSTO.- Es toda aquella ero·3ación que. tenga relaÚón coií el 

voli'.Den de producción. 

GASTO.-.Será todo aquel desembolso que tenga·re.lación ccin el 

volúmen de v.enta. 
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Por lo tanto, en mi apinión, los gastos indirectos de 

producción se deben denominar costos indirectos de 

producción, lógicamente la forma en que se defina tal 

concepto originará polémicas aunque en esta ocasión no tengo 

como finalidad tal situación por lo tanto seguiré 

utilizando el término gasto. 

Lo que si es preciso ac !arar es que en este tercer 

elemento del costo también existe una clasificación de gastos 

los cuales son fijos y variables: 

GASTOS FIJOS - Gastos fijos o Periódicos son aquellos que en 

su magnitud permanecen constantes o casi constantes, 

independientemente de las fluctuaciones en los volumenes de 

producción_ Resultan constantes dentro de un margen 

determinado de volumen de p1·oducción. En cuanto a la unidad 

producida o vendida varia en función inversa o casi 

inv~rsament.e proporcional, de donde se deduce que los gastos 

fijos son consecuencia de las decisiones a largo plazo por 

lo t.anto normalmente no deben variar mientras no ca1:1bie o se 
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rechace una decisión en cuanto al periodo que deben afectar: 

entonces permaneceran constantes POr un periodo 

relativaoiente corto, es decir el ciclo contable de la 

empresa. Desde un punto de vista teórico, puede decirse que 

no existen gastos fijos, puest.o que tarde o temprano todo 

cambia. Estos costos serán fijos, entonces aquellos que en 

cuanto a su monto y periodicidad sean constantes. 

A conlinuación SQenciona algunos ejemplos de gastos fijos: 

renta del local. depreciac'ión contable de maquinaria y equipo 

(en linea recta), Primas de seguros, salarios de sypervision, 

honorarios p1:ir s~rv le ios, et.e. 

GASTOS VARIABLES.- Son aquellos que tienden a fluctuar en 

proporc16n directa del vol<'.llnen de producción, contrariamente 

a los gastos fijos, los gastos variables fluctúan en razón 

directa o casi directamente proporcional a los cambios 

registrados en los volamenes de producción; en cuanto a la 

unidad producida result.an const.ant.es o casi constant.es. 

- 31 -



Los rr.ás variables de todos los gastos son sin duda alguna 

los materiales indirecto5, la ..ano de obra indirecta, 

cOlllbust.ible5, luz y fuerza, iaant.eniaoient-0 de aoaquinaria y 

equiPO. et.e. 

Existe una clasificación dentro de los gast.Js indirectos 

de fabricación la cual es •gastos settivariables• y son 

aquellos que tienen una raiz fija y un element.o variable, 

sufren a.odificacione5 bruscas al ocurrir determinados 

cal!>bios en los volamenes de produce ión pero sin que dichas 

modificaciones guarden una relación directa con los volumenes 

de producción. 

Existen POr lo tanto, gastos indirectos de producción que 

no pueden catalogarse en forma definitiva como fijos o 

variables puesto que aun dentro de un =ísmo ciclo contable 

encierran element.os fijos y variables. Huchos de los gastos 
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semivariables tinen natUraleza estacional y de ali! que no 

existe una proporción directa entre el volámen de producción 

con los gastos. 

Algunos ejemplos de estos gastos, 

papeleria, materiales de limpieza, etc. 

son teléfono, la 

Existen una clasificación de estos gastos en relación a su 

grado de control: Gastos Controlables y son aquel los cuya 

magnitud puede ser modificada 'aumentada o disminuida) por 

decisiones de las personas responsables de las áreas 

involucradas. 

Esta clasificación de gastos, aunque separe algunos gastos 

de otros son necesarios para la operación de la organización 

en la medida en que varie su grado de complejidad o 

simplicidad caerán en cualquiera de estos dos conceptos. 



La planeac ion y el control de los gastos 

producción sera adecuada de acuerdo a las 

caracteristicas de cada organización. 

indirectos de 

necesidades o 

ESTAl«IARIZACIOlll DE LOS ELBENTOS DEL COSTO 

Los tres elementos del cost.o deben estandarizarse para 

poder integrar el costo estandar de un producto es decir los 

maleriales, la mano de obra y los gastos indirect,os de 

fabricación. El proceso de estandarización de los tres 

elementos del costo esta basado en el iaetodo cient1fico, ya 

que Por ser un elemento de planeación y control, requiere de 

un estudio conipleto en el cual part.icipan las personas que 

principalmente estan involucradas e identificadas con el 

producto. 

As1 tenemos a ingenieros industriales u otros 

profesionales técnicos con e;<periencia en los procesos de 

producción y analisis de tie<APos movimientos; también 

participan economistas y/o contadores públicos quienes con su 

experiencia y conocimiento aportan información referente a la 
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buena proyección y calculo de precios, control y organización 

de cifras, mél<ldos de comparación, etc. 

El proceso de estandarización requiere tiempo y 

ecol'lÓllicos: estos son principalmente algunos 

abst.aculos que se presentan para su implantación. 

recursos 

de los 

A continuaci6n trataré de definir el proceso de 

estandarización de lo¡¡ tres ela.entos del costo. 

a> 11ATERIA PRil'IA.- La materia prima representa el punto 

inicial de partida del proceso de producción, pUes constituye 

el elemento sujeto a transformación. 

Especificaciones que abarquen la clase, calidad y otras 

caracteristicas PrOPias del producto y que por lo tanto 

afectan el costo de producción. 

- 35 -



Para la estandarización de la materia prima debemos 

considerar los tér111inos; estandares de cant.idad y est.andares 

de precio. 

EST~ DE CANTIDAD.- Son especificaciones predeterminadas 

de la cantidad de materiales directos que deberian entrar en 

la pro<lucción de una unidad terminada bajo condiciones 

normales. Si se requiere mas de un material directo para 

completar una unidad, deben calcularse estandares 

indivi'*'ales para cada material directo. El nmaero de 

materiales directos requeridos para COlllPletar una unidad 

pueden obtenerse mediante estudios de insenierla, ant!lisis de 

experiencias pasadas y/o experimentos llevados a cabo en 

situaciones controladas. 

fllor1Dalnente el departamento de ingenieria es el 

responsable de la fijación de los estandares de cantidad ya 

que es generalmente el encargado de disellar los procesos 

productivos necesarios para la elaboración de un producto. 
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La responsabilidad de la fijación de los estandares recae 

en Areas especiales asignadas para tal fin y ésto lógicamente 

depende de las necesidades o de las limitaciones que se 

tengan en cada e~presa. 

ESTAN:>ARES DE PRECIOS.- El departamento de contabilidad de 

costos y/o el departaaento de compras normalmente tienen la 

responsabilidad de fijar los prec ros estandar de los 

aateriales incluidos en el producto por su facil acceso a la 

información respectiva, adetoás del conocimiento acerca de las 

condiciones del merca•j•). Si se emPlea más de un tipo de 

material dii·ecto en el prorjucto, debe definirse un precio 

unitario estanojar para cada uno. 
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b) EST!AIEARI2ACION DE LA HAt«l DE OORA DIRECTA.- Este es el 

elemento dinámico de las empresas industriales y representa 

el factor hu1oano que interviene en la transformación de la 

materia pri!l\il, sin el cual, por Mecanizada que estuviera una 

indust..-ia, seria illlPOSible realizar la fabricación de los 

art.lculos. 

La estandarización de este eleaento del costo implica 

varios factores: 

a> l'lét.odi>s y equipos de trabajo y otros factores ~ influyan 

en la efectividad con que el trabajador desempena su 

trabaJ1.o•. 

b) calificación de los operadores lo cual incluye al mismo 

t.ieapo entrenallliento, capacitación y e><Perienc1a. 

e) Los salarios fabriles prest.ac io~s econOlnicas que 

prQ!>O~cionalmente corresponde al tiempo de operación. 
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Estos factores los consideramos separadamente para 

determinar los estandares de eficiencia y los estandares de 

cuota o de tasa: 

EST~ DE EFICIENCIA.- Son est.andares de desempel'\o 

predeterminados del costo de la mano de obra dir8cta que bajo 

condiciones normales, deberla entrar al proceso de producción 

de una unidad terminada. Los estudios de tiempos 

movimientos son de gran ut1l1dad en el desarrollo de los 

eslandares de eficiencia de la mano de obra directa. En est•)S 

estudios se hace un análisis de los procedimientos que debe 

seguir el trabajador y de las condiciones bajo las cuales 

los trabajadores desempel'\an sus labores como son: espacio, 

temperatura, equipo, 

procedimientos 

iluminación, 

condic ion€?S 

herramienta, etc. Estos 

eslan estrechamente 

relacionados: por lo tanto, cualquier cambio en uno de ellos 

afectara al otro. 

La responsabilidad de la f i jac i6n de los estandares de 

eficiencia de la mano de obra direct.a, normalmente se asigna 
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a especialistas, los cuales deben tener un ceoplet.o 

conocimiento del proceso de producción et1Pleado POr la 

empresa. Debe conocer también las técnicas de los estudios de 

tiempos y movimientos. Muchas compal\ias tienen departamentos 

dedicados solamente al establecimiento de est.andares de 

eficiencia de la mano de obra direct.a. 

ESTAN>ARES DE CUOTA O DE TASA.- Son cuotas de sueldos 

predeterminadas para un periodo determinado; la base para la 

fijación de la cuota de mano de obra es el salario junto con 

las prestaciones sociales que recibe el trabajador. Los 

departamentos de personal, contab1l1dad de costos o de 

ingenieria son los responsables de la fijación de los 

estaodares de mano de obra directa ya que son ellos quienes 

tienen acceso, normalmente a la información de nóminas o bien 

del presupuesto de salarios que se piensa pagar al personal 

de mano ele obra directa, asi se determinará la cuota que por 

cada hora 6 minuto trabajado se tendrá que pagar; al aplicar 
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esta cuota al tiemPo estandar de producción se obtiene el 

costo unitario del segundo elemento del costo. 

el ESTAl«>ARES DE GASTOS INDIRECTOS DE PROOUCCION.- Como es 

sabido este tercer elemento representa costos indirectos que 

no podemos identificar plenament.e en el producto. La razón de 

esta falta de identificación obedece a la diversidad de 

conceptos que integran este tercer elemento del costo 

usualmente los gastos indirectos de producción están 

integrados por la suma de los presupuestos •je los 

departamentos q<Je t.ienen relación directa con las areas de 

producción de la empresa. 

Para determinar el costo estandar unitario de gastos 

indirectos es necesario llevar a cabo prorrateos a traves de 

los cuales se efectáa la distribución entre los distintos 

departamentos de producción el total de los gastos indirectos 
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de Producción para que asi sean absorbidos en función del 

servicio que cada centro de coste<; recibe de los diferentes 

conceptos que integran estos gastos indirectos. 

Una vez determinados !.ales i111POrtes, se obtienen las 

cuot.as de absorción dividiendo el total de gastos p0r 

absorber entre el total de la base seleccionada para lograr 

dicha obsorción. 

Por lo general las bases más usuales son: 

a) El importe de la IOanO 00 obra directa. 

b) El importe de la ..atería prima directa. 

e> Las horas de mano de obra directa. 

d) Las horas máquina, ele. 
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Los presupuestos de gastos indirectos de producción pueden 

ser preparados por el departamento de contabilidad o_· bÍen por 

un departamento diferente asignado a tal fin. Nór-mafmente !Os 

departamentos de contabilidad son los que estan involucrados 

en la preparación del preSuPuesto, ya que tienen accesf.:í_::_q la 

información histórica de costos necesaria. 

Los prestJPUestos de gastos indirectos de producción ·se 

basan en los gastos que se espera tener durante la producción 

en un periodo determinado. 

Esto depende en gran parte del conocimiento de los 

aSPectos que J>Ueden afectar los gastos futuros como 

aUlltentos de los precios, mantenimiento de los equipos, etc. ) 

La gerencia tendra en sus nianos la decisión final de 

aumentar, disminuir o bien mantener los gastos presupuest.ados 

por quienes han participado en el proceso. 
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En la estandarización de los gastos indirectos de 

producción debemos tener claramente identificados cuales de 

ellos son variables y cuales fijos. Los gastos variables 

estan s>~jetos a los voli'Jmenes de Producción y variaran 

direct.....,.nte en la medida en que se produzcan ..as o i:ienos 

unidade5 

En caabio los gastos fijos unitarios varian inversaioente 

cuando se produzcan mas articulas; los gastos indirectos de 

fabricación fijos estaran divididos entre un caayon namero de 

unidades de tal forma que el costo unitario disminuye. Como 

consect.Jeor.c1a de esta caracterlslica, la asignación de gastos 

indirectos de fabricación fijos est..andar entre cada producto 

se vuelve un problema cuando los volúmenes de producción 

varian lil!iE!'l15Uall!"1ent.e El costeo eslandar establece un costo 

estandar que pueda aplicarse a los productos a pesar de las 

fluct.ua.c1ones en la producción. 
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Y. QU; ES \M ESTAl«JAR Y COHO SE DETERl'IINA. 

Que es un estandar ? Un estandar es un parametro, una 

unidad da medida, un instrumento de medición. 

Para este estudio, el término estandar lo emplearé corno un 

instrumento de medición el cual permitira conocer la 

eficiencia de una fabrica, pues en este caso se U5a para 

medir la eficiencia del trabajo de la Nisma y uno de los 

objetivos esenciales del estandar es lograr el control de los 

costos de producción. 

Los costos estandar forman al segundo siste.a de los 

costos predeter .. inados y el 11\As abanzado par su forma de 

det..!rainacion, ya que esta basado en estudios cientlficos 

contando con 

controlados. 

establecidos 

eficientes 

la experiencia del 

Consti t.uyen, ademas, 

que deben lograrse 

pasado 

las metas 

mediante 

experimentos 

u objetivos 

operaciones 

con l1)S cuales pueden compararse los cost.os 

reales de producción con la finalidad de establecer una 
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confrontación entre lo que debe ser y lo que es. Los costos 

estandar son º" ""flejo de lo que un costo debe ser seg(Jn las 

norn1ac; establ.,cidas por lo que son considerados como 

r~guladores de eficiencia. 

Existen elementos imPortantes de los cuales nos basamos 

para la impiantación de un estandar, Ya que al término de un 

periodo definido se pueden obtener desviaciones respecto al 

estandar fijado. 

Por ejemplo; si elegimos un area productiva en donde 

laboran varios trabajadores y a la vez selecciona~os a un 

obrero de los que se considera como de los más normales en 

las condiciones nlás nor..,.les posibles y se le to<oa el tiempo 

que requiere para realizar una determínada op¿ración y se 

considera dicho tiemp>J como el est.andar que se lleva a la 

hoja de especificaciones est.andar, es mu;· probable que 

posteriormente cuando el obrero redlice la •isma operación 

denlro ,je un ciclo real de producción, el tie<lPO que utilice 
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para realizar el mismo trabajo sea mayor que el anterior, 

debido a diferent..es causas, tales como sit.uac i6n anlmica 

diferente como resultado de un problema en su hogar o 

principios de una enfermedad no detectada y disminuya su 

capacidad de trabajo, etc. Esto hará que quién analiza los 

costos tomen el estandar como el adecuad•) y el da\.o real cc•mo 

equivocado, tomándose entonces los datos estandar como 

básicos para los efectos requeridos. Por lo tanto no podemos 

decir en pri1tera instancia que los datos anotados en la hoja 

de costos estandar son erróneos o son correctos raientras no 

hayalllOS analizado las causas que arrojaron tal desviación. 

Es muy importante remarcar que un estandar 

definido bajo condiciones normales de trabajo 

siempre será 

considerando 

los elementos de trabajo con que cuenta la empresa. 
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COl10 SE IEIERtftNA El. ESTIHlM 

Para peder eXPlicar este pUTtto, es necesario diferenciar 

la maneira en c()Cll() se deter•ina el est.andar en cada uno de los 

eleaoentos del costo y para lo cual he hecho una referencia 

acerca. de ello en el punto 2 reSPecto a la estandarización de 

los eie""""tos del costo; aunque en esta ocasión definiré 

pasos esi:>eclficos que son utilizados noraala.ente en el 

estudio de fijación de los estandares. 

a> Haleri.a prima.- El estancfar de aaleria priaa lo 

deteraina...-.s de la siguiente a.anera: 

Para la estandarización de la cantiditd de ll\illeriales 

direct.<15 ...,queridos para la fabricación de 1.111 producto, es 

iodi~le contar con la parl.icipación de personal técnico 

capacit.tdo e identificado con el producto que varaos a 

e laboral'. Los est.andares de cantidad son especificaciones 
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predeterminadas de la cantidad de materiales 

deberian entrar en la producción de una unidad 

di rectos que 

determinada 

bajo condiciones normales. Si se requiere mAs de un material 

directo para completar una unidad deben calcularse estandares 

individuales para cada material directo. El número d1"' 

materiales directos requeridos para completar una unidad 

puede obtenerse mediante estudios de ingeniería, analisis de 

la experiencia pasadas y/o experimen~'s llevados a cabo en 

situaciones controladas 

El departamento de ingenieria es normalmente responsable 

de la fijación de los estandares de cantidad, ya que es 

generalmente el encargado de disenar los procesos productivos 

necesarios para la elaboración de un producto. 

Muchas compai\las productoras tienen depar_tamentos_ 

separados a los que se les asigna la respansabilidad de fijar 

los estandares. 
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Existen aspectos muy i111POrtantes que se deben considerar 

para el establecimiento de estandares de cantidad de 

materiales. 

Es DUY conveniente en la estandarización de la cantidad de 

materiales di rec t.os que serán usados, establecer un margen de 

seguridad para atender posibles pérdidas ocasionadas por los 

desperdicios resultantes, da~os en los material"'5, etc. 

Cuando se trata de productos que han siclo fabric;iodos en 

varias OPOrt.unidades, la estandarización de cantidad de 

materiales directos usados por unidad, es relativamente más 

fácil de calcular. Se puede hacer un promedio de las 

cantidades usadas en los más recientes procesos de 

manufactura, o simplemente se toman COllO base los mejores 

resultados de periodos inmediata~~nte anteriores. 

Cuando se trata de un producto nuevo que va a salir al 

mercado por vez primera, deben realizarse muchos estudios 

previos, ensayos con diferentes muestras, etc., con miras a 
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obtener un producto de buena calidad en condiciones 

ecoOÓllicas favorables para la empresa. 

Cuando se diSPOne ya de buenas especificaciones de 

..ateriales y ya se han definido el estandar de cantidad, es 

conveniente considerar otros factores como son las fuentes de 

abastecimiento, los métodos de compra as! como las cantidades 

mas convenientes de compra y las existencias mas favorables 

para almacén. Cuando existen variaciones en la calidad, estas 

deben tomarse muy en cuenta para decidir cual es la calidad 

mas econóalica para el fin que se persigue. 

En la fijación de los estandares de cantidad de materiales 

directos, usualmente se disel'lan prototipos los cuales son 

representados en planos y dibujos los c11ales muestran las 

di111ensiones, el tipo de material la cantidad que se 

utilizara en una pieza del producto final o el prodVcto 

final en si. Todos estos datos son concentrados en la hoja de 
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especificaciones 

obtenidas, ya 

la cual servirá para controlar las cifras, 

sea para su corrección o bien para 5U 

aplicación definitiva. 

ESTANCAR DE PRECIO.- La fijación de los estandares de precios 

de los materiales requiere de la determinación de un costo 

estandar unitario para cada clase de a;¡at..eriales empleados. 

Lvs precios que se fijen dependerAn de la clase de est..andares 

que se tengan en uso. Si el estandar requiere que se tomen en 

cuanta los precios reales esperados, el problema de fijar 

dichos estandares consistirA en pronosticar cuales serAn los 

precios de q)ercadi:i de cada uno de los materiales necesarios. 

Huchas empresas i nt.entan contratar el abastecimiento de su.; 

materiales con anticipación a la fecha en que habrán de 

utilizarlos en cuyo caso el precio del contrato se convierte 

en el Precio estandar de ese material; la verdad es que 

act.uala.enle ningC¡n proveedor de bienes y/o servicios se 

quiere comprometer a respetar un precio durante un periodo 
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determinado por el temor a una devaluación o bien al riesgo 

del efecto de la inflación. Con tal siluación la fijación del 

precio estandar se complica mas por lo que es rec011enclable 

considerar un precio base a una fecha historica determinada y 

anal izar la tendencia de precios durante un periodo de tieapo 

razonabie. Post.er1orrnenle se fiJa el precio act.ual se 

pronostica su posible tendencia en el futuro; lógicamente 

esto requiere de un análisis DUY riguroso de cifras en el 

cual esta involucrado personal del departamento de compras, 

de rontabilidad y de finanzas. As! obtendremos un pres10 

estandar durante un periodo determinado en el cual habreAlOS 

de analizar su comportamiento real y en el momento requerido 

procedere11>0S a su ajuste y act.ual ización. 

Si el estandar se basa en los costos normales el proceso 

de fijar los precios requiere una determ1nac1ón estadlstica 

del nivel normal de dichos precios. El procedimiento puede 

com;;ist.i r si111Ple1nent.e en promediar los precios pagados 

- 53 -



durante un periodo tleter•inado o bien PUede aptarse por el 

procedimiento mencionado anteriormente en el caso de 

inflación constante o inestabilidad de precios. Es importante 

senalar que la fijación de precios estandar se basa en cierta 

forma en el juicio personal de los encargados de su 

determinación, ya que en muchas ocasiones los análisis más 

cuidadosos respect..i:• a pronósticos de precios o precios 

normales factibles de obt.ene1·se a través de las técnicas 

corrientes, han demostrado tener un margen bastante amplío de 

error. Sin embargo este hecho no invalida los estaodares, ya 

que estos pueden servír, incluso para verificar en cierta 

forma los esfuerzos del departaJ1Jento de ca111pras POr la 

adquisición de materiales en las mejores condiciones posibles 

y por otra parte como un calculo de fácil accesibilidad con 

relación a los precios de los materiales consumidos en 

exceso. 

b) l'IANO DE OBRA.- La determinación oo los estandares de cost.o 

de la mano de obra directa sigue un proceso bastante similar 
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al de la fijación de los estandar<>s de los materiales; sin 

embargo, la técnica etaPleada difiere, ya que en este ultimo 

caso intervienen personas, en vez de sustancias u obje\.os. De 

la misma manera que en la determinación de los estandares de 

materiales, el primer paso que hay que- dar para la mano de 

obra di recta, es el de elegir el roe;or método posible de 

trabajo, susceptible de ser utilizado como base para los 

est.andares; es decir que debemos est.andarizar, inclusive, 

todas las condiciones físicas o del medio ambiente que 

influyan de alguna manera en la eficiencia con que el 

trabajador han de realizar su tarea, par ejemplo: 

a) El estudio de la disposición •je la maquinaria; de las 

condiciones de la misma, del lugar de trabajo y de los medios 

a través de los cuales el trabajador, se allegará de los 

materiales que habrá de trabajar o bien de las herramientas, 
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equipa, et.e. que requiera para cumplir con su labor a fin de 

est.andarizarlos al mejor nivel prActico posible y en las 

circunstancias existentes .. 

b) El estableci~ient.o de un control sobre los materiales 

con el objeto de que el trabajador pyeda disponer de las 

cantidades y de la calidad requerida por el producto, asi 

como en el lugar y timpo adecuado. Esto ált.imo exige una 

investigación de los métodos empleados en las cOC11Pras, la 

recepción y el alaacenamiento de las mercancias, del sistema 

de trasporte dentro de la fábrica y de la colocación de los 

mat,;,riales en la n1aquina o en el banco de trabajo. 

e> El desarrollo de un sistema para planear y organizar el 

trabajo a fin de que tenga un flujo adecuado se eviten 

amontonamientos o faltantes. 

d) Praporcionar al trabajador todas las instrucciones 

necesarias, ya sea en foraa de un adiestramiento previo o de 

56 -



instrucciones precisas para cada trabajo en particular. 

Oeter•inaci6n de est.andares para los tieiopos de aparación.-

La deterMinación de un tiel!>Po estandar de operación de un 

trabajo exige la investigación del tiempo necesario para 

term.inar cada operación cuando se trabaja en condiciones 

normales. 

Para la determinación de tiempos estandar por cperación se 

pueden efectuar a través de los siguientes métodos. 

al Estudios de tiempos y móvi•ientos. 

bJ Promedio de resul t.ad·~s anteriores. 

e> Cálculo estiaado 

Los estudios de tiell!POS y móvimientos ofrece los 

estandares de tiempo más confiables para la mano de obra 
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directa, 

estandar. 

Ullico en 

estandares. 

sobre los cuales pueden basarse los costos 

En realidad puede decirse que dicho método es el 

el que realmente P<Jede confiarse para definir 

Los estudios de tiempos tienen POr objeto 

analizar las operaciones manuales y las realizadas con 

mAquinas en los movimientos elementales susceptibles de 

distinguirse ya que tornand•::> medidas minuciosas de los tiemP1.JS 

necesarios para realizar dichos movimientos cuando se trabaja 

en condiciones dadas, se establecen estandares de uso de 

tiempo para las aperaciones que hay que realizar. Estos 

estandares de tiempo para la mano de obra directa, contienen 

no solo el tiempc fijado como estandar para ejecutar la 

operación, sino t.aJiiliién los tiempos de descanso, a fin de 

tener en cuenta los retrasos inevitables en las máquinas, 

para preparar el t.rabajo (si la preparación no se considera 

como una operación separada) y cualesquiera otras 

circunstancias que se estimen inherentes. 
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Los prOl>edios de tiempos de resultados anteriores es el 

s~ método Para la determinación de estandares de mano de 

obra directa y consiste en promediar los tiempos anteriores 

de las operaciones corresp0ndientes anotados en las tarjetas 

de tieGpo _ Los estandares obtenidos bajo este método son 

siempre discutibles ya que cuando se present.an las 

variaciones es dificil deter•inar si esta ha sido originada 

Por un error en el promedio o bien por deficiencias en el 

trabajo realizado_ Cuando se utiliza éste método, en el que 

se introduzcan cambios en los Métodos de producción, la 

fijación de los estandares tendrá que esperar a que se hayan 

actmUlado nuevas experiencias o nuevas cifras reportadas. 

Otra situación poco satisfactoria se presenta cuando hay una 

variabilidad excesiva en el tiempo de trabajo, debido a 

circunstancias sobre las cuales los trabajadores no pueden 

ejercer ningón control. par ejemplo: la falta de uniformidad 

en la calidad o especificación en el material sobre el cual 
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se trabaja, 

apoyo del 

veríf icación 

condiciones 

etc. 

ias_ descomposturas de maquinas el inadecuado 

departa111ent.o de control de calidad en la 

de las especificaciones o bien aquellas 

de trabajo q~oe impiden al operario concentrarse, 

CALCULO ESTil1AIXJ : Este método para determinar un estandar de 

tiempo de trabajo consiste en estimarlo anticipadamente. Este 

método es particularmente usual cuando una aperación no se ha 

realizado anteriormente es decir, que no existe ni11gl'.ln 

antecedente al respecto y por Jo tanto se partirá de cero. El 

cálculo estimado del tiempo de trabajo consistira entonces en 

Ja fijación de un tiempo, el cual sera utilizado en una 

aperación deler•inada bajo condiciones consideradas normales 

y de acuerdo a eXPeriencias particulares pero lalllbién en 

términos ideales. 

Es muy usual que se tenga que recurrir al cálculo estimado 

de tiempos cuando se tiene que cot-izar la elaboración de un 
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producto a un cliente pues la obtención de un pedid·~ requiere 

una cotización del precio de venta. Tal situación provoca 

errores en el cálculo ya que se tiene al riesgo de que se 

cotice un precio auy elevado o bien un precio demasiado bajo. 

DefinitivalN!nte la información real obtenida servirá para que 

el estandar estimado se ajuste a la realidad 

En ciertas circunstancias es pasible desarrollar fórmulas 

empiricas, cédulas de trabajo, tablas o gráficas, de las 

cuales puedan deducirse los estandares para las operaciones 

no realizadas con anterioridad. Este es esencialmente el caso 

de un estandar flexible pues la fórmula representa un cambio 

en el tiempo de trabajo asignado al variarse alguna medida o 

alguna condición del proceso de producción. El desarrollo de 

una fórliKJla de esta e !ase se hace anal izando el proceso, a 

fin de averiguar cuáles son los elemenlüs que en el 
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intervienen, ·estúdiando desl>Ués la aanera C090 varia el 

tiemPO. de·operación, cuando varian t.aabien los eleooentos de 

la producción. 

Esta. variación se expresa en la cedula, en la grafica o en 

la fór•iula de cualquiera de las cuales pUede d<?rivarse un 

valor dado, mientras se obtiene la experiencia necesaria. 

DETER!1INACION DE LOS ESTANDARES PARA U\ CUOTA DE l'tANO DE CERA 

DIRECTA. Para poder darle un valor económico a la labor de 

cada trabajador, es indispensable fijar un precio par minuto, 

por hora, etc. a fin de conocer el costo incurrido de mano de 

obra direct.a sobre la producción. 

Si ya tenemos definido un tíe<OPo estandar de aperación, 

entonces ta~obien debemos darle un valor est.andar o cuota 

est.andar a ese tiempo. 
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El procedi•iento a seguir para determinar la cuota de mano 

de obra directa debemos conocer exactamente bajo qué 

condiciones estan contratadas las personas que llevaran a 

cabo la labor de fabricar productos es muy importante 

conocer asPectos tales como salarios, prestaciones s•::>ciales, 

premios o incentivos, etc. a fin de integrar totalmente el 

costo de cada persona y asl proceder a darle un valor Por 

mínut.o, hora, dia, etc. 

Nor•al11ente el departamento de relaciones industriales es 

el encargado de praporcionar tales datos, pues son ellos los 

responsables de esto. 

Si la fabrica apera sobre la base de contrato con un 

sindicato o bien una unión de trabajadores, las tarifas o 

tabuladores de salarios de fijarán de acuerdo con los 

tér•inos del contrato con dichos organismos. En tal caso, las 
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t.arifas de pago del cont.rato const.it.uirtm las tarifas 

estandar. Si el pago se establece por arreglo individual con 

los operarios, deberan tenerse muy en cuenta las tarifas de 

la región para trabajos similares, aun cuando éstos no seran 

la unica gula. Lo mas importante, quizás al resPecto, es el 

est.ablecimiento de tarifas que representen, lo más cerca 

posible la calificarión de calidad o categorta de trabajo de 

que se trate, en relación con otros trabajos relativos de la 

propia fabrica. Si el estandar no se esta basando en un 

estudio adecuado y completo, Jo mejor sera utilizar las 

tarifas medias pagadas en periodos anteriores, 

modificándolas, si fuera necesario para ponerlas de acuerdo 

con las condiciones reales previstas. A este fin pueden 

dividirse los montos de las nóminas departaiaentales por los 

totales respectivos de horas trabajadas, a fin de obt.ener las 

tarifas medias por 

departamento utiliza 

hora, aunque en el raso en 

varias clases diferentes de 
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obra, es necesario descomponer los totales departamentales 

Poi" clases o categorias, con el objeto de poder obtener ui1a 

tarifa Media de remuneración que pueda considerarse 

representa ti va 

La aanera en como se decida para fijar Ja cuota de mano de 

obra, debe ser analizada profundamente ya c¡ue en esa medida 

se diS11inuirán las pos1blilidades de desviación. 

Existen varias formas para determinar la cuot.a de mano de 

obra y estas pueden calcularse en forma individual; es decir, 

por cada persona 1 ndependient.ement.e de quÉ- opere e ión real icen 

PLJede ser por grupo de personas las cuales realicen trabajos 

individuales pero que conjuntamente representa un proceso; 

puede ser \.anibien Por departamento o por áreas especificas. 
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Cualquiera de estas formas que se utilicen para determinar 

la cuota de mano de obra estandar requiere de cálculos 

especificas bien analizados. 

c) Gastos indirectos de producción. 

El elerr.enlo del costo más complejo para deter•inar su 

estandard es el de gastos indirectos de producción por su 

gran variedad de conceptos y la complejidad de su control. 

Hay una porción de costos que no pueden cargarse directamente 

a las unidades del producto, ya qUe se carece de una 

información e~acta acerca de que cantidad de material o de 

tiemPO o de servicio que se le deba cargar a cada unidad, 

pero que de alguna manera ya forman parle del mismo; esta 

situación ha hecho que a todos esos cargos que no pueden ser 

identificados eSPeCif icamente en cada producto, se les 

deno111ine cargos o gastos indirectos de producción. El control 

de dichos gastos y su aplicación adecuaci;t al producto, 

exigen la descomposición de los ~isJnOs en elementos que sean 
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razonabletnente homogéneos, ya que cuando se juntan gastos 

di simbo los, se pierden muchos conceptos es'enciales .· Esta 

clasificación tiene que efectuarse antés de f{jarse los 

estandares corresPondientes. 

El propósito final de los estandares de gastos indirectos 

de fabricación, es el de facilitar la localización y el 

control de dichos gastos para fines de control del mismo 

costo. Por consiguiente, el primer paso que hay que dar para 

establecer los estar.dares de gastos indirectos es el de hacer 

un analisis de dichos gastos par secciones o departamentos de 

operación de la et11Presa. Una descomposición priniaria sera la 

de separar los dePartaa>entos de servicio de los depart.anientos 

de producción proPiamente dichos. A este respecto se reunen 

los gastos de los departamentos de servicio, con el objeto de 

pederlos distribuir luego entre las cuentas de gastos 
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generales de los departamentos de fabricación que utilizan 

tales servicios. Las cuotas o tarifas de costos unitarios 

para los servicios. deben determinarse siempre que sea 

pasible, con objeto de poder hacer cargos directos a los 

departament.:•s que utilizan dichos servicios. 

Tratándose de los departamentos de producción, cuando las 

condiciones de aplicación no son uniformes en un 

departament.o, es conveniente clasificar los gastos indirectos 

por centros de producción. Por consiguiente, serAn necesarias 

cuotas separadas para los centros de costos, en casos tales 

como el de tener en cuenta los productos hechos por máquinas 

muy costosas, en las cuales los gastos indirectos son 

elevados y en el caso de otros productos que pasan por el 

mismo departamento, hechos con herramientas d::e mano sencilla, 

en el cual los gastos indirectos son bajos. 
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El siguient.e paso para est.ablecer los estandares de gastos 

indirectos es el de separarlos por fijos variables. Como 

sabemos los gastos variables aumentan o disminuyen en 

proporción al volÓllen de trabajo en la fábrica y por lo 

tanto, se controlan manteniéndolos dentro de los limites 

fijados por la actividad corriente u ordinaria. 

Los gastos fijos no cambian en su importe total durante un 

periodo de tiempo corto y" por consiguien"te n•J pueden 

ajustarse a la actividad corriente. Por lo tanto, cuando la 

actividad disminuye, los gastos variables deben reducirse 

taMiién suficientemente, a fin de evitar un aumento en el 

costo variable unitario; pero como los gastos fijos no pueden 

reducirse para una baja temporal de actividad, el costo 

unitario fijo sube irremisiblemente. Y a menos que estas dos 

clases de gastos se separen convenientemente, seria imposible 
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decir, en un momento dado, si un aumento en el costo unitario 

se debe a un aumento inevitable en el costo fijo unitario o a 

gue no se han controlado adecuadamente los costos variables 

totales. 

Una vez ~ helios determinado los centros de costos asi 

como también clasificado los gastos en fijos y variables 

procedereoos a analizar los t.iPoS de gastos en que incurretDOS 

en la aperación por cada centro de costos o Area de 

responsabi 1 idad para que puedan ser asignados a cada unidad a 

producir. 

El hecho de contar con centros de costos espec!ficos 

significa que estaremos involucrando a cada Area dentro ele la 

cual existe alguien que tenga la responsabilidad de 

cuantificar los gastos gue habra de erogar durante un periodo 

determinado o ciclo productivo, teniendo la certeza que cada 

gasto sera controlado responsablemente a fin d.;! obtener el 

beneficio deseado. 
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Cada centro de costos debera presentar una relación de 

gastos presuPuestados, previamente anal izados, co11.cepto por 

concepto claramente separados en f i i•os y variable, los cuales 

se analizaran y discutiran para su justificación y asi POr 

cada centro de costos al tér•ino del cual se condensaran y se 

presentaran en resuaen. Este proceso parece simple pero no lo 

es ya que para deter•inar cuanto se piensa gastar en cada 

concepto, implica el conocimiento previo acerca de sueldos y 

prestaciones, precios históricos o de reposición de 

materiales y/o servicios, asi como de tener una visión 

objetiva hacia lo que ocurrirá en el futuro además del 

conocimiento especifico de la operación propia de cada área. 

Definitivamente, uria vez aprobado el presuPUesto de gastos 

se elige la base sobre la cual se deter11inara la cuota de 

gastos indirectos de producción a fin de aplicarse como 

factor per cada unidad producida o bien por lote, ciclo o 

- 71 -



periodD de producción. 

Debido a las diferentes fluctuaciones de los costos, es 

necesario eslablecer para el control de las OPeracíones 

productivas oos cuotas de gastos indirectos, una para los 

gastos variables y otra para los gastos fijos_ 

La cuota est.andar para los gastos indirectos de produccíón 

variables que se det.ermiM, se utiliza para asignar la parte 

proporcional de estos gast.os a los productos o lineas de 

productos. Para su cálculo debe emplearse la medida nornal 

presuPUeStada (capacidad normal) seleccionada para POder 

efectuar la distribución posterior de gastos indirectos 

variables. 

C\JOTA ESTAl«>AR 
FORl1A D€ GASTOS INDIRECTOS 

VARIABLES 

TOTAL 0€ GASTOS INDIRECTOS 
VARIABLES PRESUP\kSTllOOS 
A LA CAPACIDAD NORrW.. 

CAPAC 1 OAO NOll!1i'll.. 
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La cuota obtenida tiene la caracteristica de ser la misma 

para los diferentes niveles de actividad ( la cuota unitaria 

es fija ), no cambia, sea cual fuere el volómen de actividad; 

esto se debe a que los gastos variables fluct.l'.lan en 

proporción directa a los cambios registrados en los niveles 

de actividad, a mayor nivel, mayor costo y viceversa. 

La cuota estandar obtenida se multiplicara por el nt'..nnero 

de horas estandar de mano de obra directa necesarias para 

producir un articulo (si es que esa es la base elegida), para 

determinar el iMporte total de los cargos indirectos 

variables estandar por unidad del producto. 

La cuota estandar para los gastos indirectos de producción 

fijos es\.á basada en la idea de que los gastos fijos no 

cambian ante las distintas fluctuaciones de la actividad 

fabril pero en cuanto a la unidad, estos gastos si se 
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modifican y mientras mas elevado sea el nivel de actividad, 

menor sera la cuota 1J11itaria fija que se obtenga. Con esta 

aseveración surge de inmediato un problema debido a que para 

la fijación del estandar y para el control de los costos se 

debe contar con una sola cuota estandar de gastos indirectos 

fijos, para su asignación al producto, no obstante los 

c:atlbios de actividad que se tienen =es a mes en los volamenes 

de producción. Por lo cual debe seleccionarse previamente en 

la escala de actividad del presupuesto flexible. Cual debe 

ser el nivel de actividad que ha de emplearse en la 

determinación de esta cuota estandar para su aplicación al 

producto fabricado. Con el nível de capacitacidad normal de 

producción resulta la base m~s adecuada para el calculo de 

esta cuot.a1 

unitarios 

productos. 

evi tandose asl las fluctuaciones en los 

para los fines de costeo y control 
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En la actualidad esta for.a de asignación de gastos 

indirectos de produce ión, susti t.uye los complicados 

prorrateos que en ocasiones resultaban, aparte de laboriosos, 

inciertos en cuanto a su exactitud, pues la base de prorrateo 

se elige POr conociaiento de alguno de sus ele111entos pero no 

parque sean lllás confiables. 

CUOTA ESTAt«>AR 
FORPIA SASTOS INDIRECTOS 

FIJOS 

TOTAL GASTOS INDIRECTOS DE 
PROOUCCION FIJOS PRESUPUESTADOS A 
LA CAPACIDAD NORl1AL.. 

CAPACIDAD NORt1AL 

Tabla que auestra un rest11>en de los factores e<;pecificos 

en la determinación de los estandares de los eleoientos del 

costo : 
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MATERIA PRIMA < 

I 
I 

: a) Participa personal ca.pací t.ado. 

b) El departa-oto de ingenieria 
es el responsable de su 
determinación. 

c) Se r-.rieren especificaciones 
por cada tipo de matrial. <en 
cuanto a cantidad, calidad, 
dimenciones, etc.> 

CANTIDAD < d) Fuentes de abasteci•iento. 

e> Her.as y desperdicios. 

f) Es recoaendable obtener 
muestras para t.ooaarlas coao 
prototipo. 

gl Se r-.riere de un control para 
conocer las desviaciones y sus 
causas a fin de que el estandar 

\ sea üs confiable. 

/ a) Definir precio unitario por 
cada tipo de material directo 
especifico. <Por medio de 
cotizaciones o facturas>. 

b) An.Uisis estadistico de los 
precios históricos y futuros. 

. 
PRECIO <' 

e> Asegurar precio estable por 
periodo de tiempo lai\s largos 
posibles . 

\ 

dl Conoci•iento de los factores 
econóllicos, politicos, etc. 
Externos que pudiesen influir en 
los prec íos. 

e> El dePartaaento de compras es el 
responsable de proporcionar los 
mejores precios posibles a fin 
de eleborar un producto 
coepeti tivo. 

f) Control y análisis de las 
desviasiones a fin de mantener 

· \ un estandar adecuado. 
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l'IANO DE OBRA < 

I 

la) Considerar condiciones f lsicas 
o del 111edio ambiente. 

' ' lb) Condiciones de la aaquinaria y ¡ equipa necesario. 

le> 11at.eriales adecuados y de . 
' 

buena calidad . 

Id) Planeaci6n adecuada del 
1 trabajo a desarrollar. 
: 
le) Instrucciones adecuadas y 

precisas acerca del trabajo a 
desarrollar. 

EFICIENCIA < 

I 

:o Análisis de tie!llPQS 
especificos bajo condiciones 
norll'lales. 

1 g) Estudio de tiempos y 
, .ovi•ientos . . 
lh) Procesos 

adecuados . 
de producción . 

' 1 i) ProPOrcionar elementos 
• necesarios de seguridad. 
' . 
: j) 

' \ 

Control y análisis de 
causas que ?\Jeden influir 
la eficiencia del trabajo. 

las 
en 

a) El óepart..amento de relaciones 
industriales debe proporcionar los 
1110nt.os del salario a.si co .. o de las 
prestaciones correspondientes. 

b) TiPO de contrate 

CIJOTA < e) Clasificación por categaria. 

\ 

d) Cálculo individual por gr~ o bien 
por departamento. 

e) Análisis y control de las 
desviaciones a fin de conocer sus 
causas y actualizar el estandar a 
un nivel mas real. 
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GASTOS INDIRECTOS 

DE PROOUCCION 
< 

CENTRO DE COSTOS 
I 
a) Su clasificación se basa en las areas 

de responsabilidad especificas. 
b) Se separara exclusiva.mente aquellas 

a.reas de servicio que sirve de apoyo a 
las a.reas productivas. 

c> La distribución de gastos de las areas 
de servicio se lleva a cabo aplicando 
cuotas por cada centro de costos 
(productivos) a fin de que sean 
repercutidos especificair,ente aquellos 
que los utilicen. 

dl cada centro de costos cuenta con un 
r~ponsable que analiza y presUPUest.a 
sus propios gastos para ll~var acabo 
su operación en un periodo 
deter10inado. 

el Los resPOnsables de cada centro de 
costos deben eedir, controlar sus 
prapios gastos a fin de disainui r al 
ai\xiiao las pasibilidades de 
desviación. 

GASTOS FIJOS Y VARIABLES 

al Gastos fijos son aquellos que 
ca.si 

las 
de 

peraanecen constantes o 
constantes independiente-nte de 
fluctuaciones en los volamenes 
producción. 

bl Gastos variables. Son aquellos que 
tienden a fluctuar en proporción 
directa del voltlDen de producción. 

c) La clasificación adecuada de estos 
gastos per10itira tener una cifra 
estandar 11\ás confiable. 

dl Cada gsto que se presupueste y se 
erogue debe ser justificado 
plenilll>ente. 

el Elección de la base sobre la cual se 
deter•inara la cuota factor en cada 
unidad producida. 

\ 
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VI. ORIGEN DEL COSTO ESTANDAR 

Considera pertinente tratar sobre el origen del costo 

estandar, ya que como lo mencioné anteriormente, el costo 

estandar es una herramienta de control dentro de la 

administración 1AOderna, la cual se originó como consecuencia 

del uso de métodos mecanizados de trabajo, mismo que se 

inicia con la "Revolución Industrial" a principos de siglo. 

El desplaza.Aliento del esfuerzo humano por las maquinas, 

imPI icó un cambio total de los métodos de trabajo que para 

éntonces ya requerían modificac16n dentro de los talleres 

donde los trabajadores estaban organizados por gremios y 

practicamente el trabajo era artesanal. 

F. W. Tay!or fué quien contribuyó de manera.mux importante 

en el establecimiento del método de 

futuro el estandar. 
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La introducción de 11aquinaria i111Plicaba la modernización 

de las plantas productivas lo cual representaba el producir 

mayores volómenes de producto al costo mas bajo posible. El 

estudio de Taylor estuvo enfocado al punto de lo que debe 

costar el producir un articulo determinado en un tiempo 

definido y de ciertas especificaciones. 

Asi fué c0<no procedió a estandarizar las operaciones, las 

cantidades de mal.erial las horas de trabajo apl te ando los 

métodos mencionados en puntos anteriores y basándose en el 

estudio de tiempos y movimientos el cual se usa actualmente 

para estandarizar la eficiencia de la mano de obra directa. 

El objetivo principal de ese estudio fué el de conocer en 

cuanto se incrementaba la producción de unidades fabricadas y 

con un valor determinado al utilizar mAquinas en vez de 

hombres, pero su aportación principal para incrementar la 
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é(ic ienc ia en cada trabajador fué la de desarrollar métodos 

. de trabajo Más sistemáticos de t.al forma qve cualquier labor 

qué. los trabajadores desarrollaran fuera más eficiente. 

Tarlor sabia que en la reaHzadón de cada trabajo 

o?Xistian por lo men·~s dos formas de llevarlas a cabo y lo 

óTÍico que debla efectuar fué el análisis do? los rrrét.odos de 

trabajo para bus.car la eficiencia y para lo cual t.uvo que 

analizar todos los movimientos que hablan de efectuarse en 

cada trabajo y a la vez tor11ar los t.iempas utiliza•:los las 

herramientas empleadas. Este análisis le llevó bastante 

tiempo ya que tuvo que experin1entar con todas las formas 

posibles d'! efectuar el trabajo hasta que obtuvo los nli!Jores 

tiempos y la mejor manera. 

Sabia que no se trataba de fatigar al trabajador o de 

hacerlo trabajar sin descansar , sino que tuvo que considerar 

tiea;pos de descanso asi como tiempos para llevar a cabo sus 
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necesidades· fisi016gicas elementales, y asi conociendo tOdas. 

ias :variables que . influían en el resultado del esfuerzo• 

humano a· fin de aptimizarlo. 

Esta mezcla de elementos que redundaban en la eficiencia 

del trabajador y por lo tanto diS111inución de costos se han 

tOmado de base para la implantación del sistema de costos 

estandar en las industrias y el cual se sigue utilizando como 

un instrU111ento para medir la eficiencia y planear resultados. 
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VI l. CLASIFICACIGI DE LOS COSTOS ESTANOAR 

a) ESTAl'«>ARES ACTUALES C IDEALES O CIR<M.ANTES>. 

Se llama estandar actual a aquel con el cual se pretende 

representar lo que un costo deberia ser actualmente, de 

--acuerdo con las circunst.anc ias, es decir en las condiciooos 

corrientes de la producción sobre bases de eficiencia. Se 

considera POr lo general como un costo real que debe 

reflejarse efectiva01ente en los registros contables y por lo 

tanto en los estados financieros. Estos estandares deben 

revisarse f recuenielllente, a fin de que puedan reflejar los 

cambios oPerados en los métGdos y en los Precios, p0es de 

otra manera dejarlan de representar Jo que los costos deben 

ser realmente en las circunstancias presentes. Este tipG de 

estandar representa patrones que sirven de comparación para 

analizar y corregir los costos históricos o reales, por lo 

_______ cu_;ü se dice que con est.os costos se tiene una medida a la 

que se debe llegar. 

bl ESTANDARES SASICOS.- Un est.andar básico (o de medida), se 

destina a servir solamente como una medida con la cual pue.ja 

compararse el resultado esperado y el result.ado realmente 

obtenido. 
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Aun cuando los estandares básicos paseen algunas de las 

caracteristicas ele peso y medición estandar, son más 

semejant-es 

indice de 

en cua11to a su dett'rminación 7 uso, a un nómero 

precio, pues el sistema de costos respectivos 

uUliza este tipo de estandares sobre la base de reducir los 

costas re.a.les a por-cent.aJes relativos, tomando el costo 

estandar como base. 

Estos costos estandar estan basados en el mejor 

rendimiento posible, que puede obtenerse en las condiciones 

mas favorables. Representan una combinación de cantidades y 

calid&•jes a un c1:-ist.o fijo Son estandares históricos 

determinados una vez que no cambian a Menos que las 

especificaciónes del producto o de los equipos de p1·oducci611 

sufran un cambio sustancial. Oesf>Ués de un tie...po, estos 

estandares dejan de ser un reflejo de métodos actuales y 

eficientes y ya no constituyen una información apropiada 

sobre el costo de producción y no pU<!<jen utilizarse para el 

control de la eficiencia. 
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A diferencia de los costos estandares actuales o 
circulantes, los costos estandares basicos se utilizan 

conjuntan>ente con los costos reales, tant-o en lo que se 

refiere a los libros de contabi 1 i dad como a los estados 

financieros. Una caracteristica importante de los estandares 

básicos es la de que facilitan la presentación de las 

tendencias en el costo actual esperado y ,;n el costo real, en 

relación con dicho costo est.andar basico. Estos cálculos 

requieren que la base para computar Jos coeficientes o 

relaciones permanezca fija y por consiguiente Jos costes 

estandar basicos cambiaran únicamente cuando las 

especificaciones, los equipos o los métodos de fabricación 

sufran alguna alteración. 

RELACION ENTRE LOS ESTANOAAES BASICOS Y LOS ACTt.IALES. 

Cuando se aplican Jos es landa res básicos es necesario 

utilizar \.ambién estandares actuales; pero estos últimos 
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pueden empl,;arse sin los estandares básicos. La razón para 

que esto sea asi es la de que un estandar básico por si solo 

no representa necesar i arnente lo que los resul t.ados deben ser 

en un periodo dado, sino que sirve solamente como una base 

_para medir los cambios. Para obtener los Principales 

beneficios que pueden proporcionar los estandares es esencial 

que estos representen metas, que puedan alcanzarse 

razonablemente. Esta es una condición que S•Jlo puede 

satisfacerse modificand0 los estandares periódicamente, para 

que est.os reflejen los caMbios en los precios otras 

circunslancias que afectan a los costos efectivamente 

realizablesJ p1:.r lo tanto, cuando se utiliza un sistema de 

costos estandar básicos, habrá que observar las siguientes 

reglas: 

1) Se determinan los estandares actuales y se expresan en 

forma de porcentajes de las cifras correspondientes de los 

estándares básicos. 
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2) Se comparan 11.Je90 los costos reales, ex¡>resados también 

en f,ortRa de porcentajes del estandar básico, con el estandar 

ac.tual, para determinar lo que los_ resultados efectivos se 

han desvi_adó __ de_ .los. resultados_ qÚe debieron haberse obtenido 

y del estandar básico; con. el fin de determinar las 

tendenéias de un periodo a otro, por supuesto esta 6lt1ma 

comparación - m 5er1a:· pasible si los cambios se midieran con 

relación a un estandar actual variable. 

e) ESTANDARES BASADOS EN LA CAPACIDAD NORl".AL 

La capacidad de fabrica es el P•Jlencial maximo de 

producción de una planta determinada, expresaGJ en unidades 

de empleo de tiempo completo de los medios de producción de 

la planta; o bien puede decirse que la capacidad de la 

fábr·ica es el nt.m.ero de horas productivas est.andar que 

producirán con la eficiencia normal, suficientes ·artículos 

para satisfacer la demanda Atedia de ventas, durante un 

periodo determinado de al\os. 
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Los costos estandar circulantes o ideales se fijan en un 

nivel de capacidad fabril considerado con>o normal, que es el 

nivel medio de capacidad que se esPera poder alcanzar 

efectivamente durante un periodo largo, suficiente para 

abarcar varios ciclos. 
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VIII. Il'FORTANCIA DEL COSTO ESTANOAR EN LA PLANEACION DE LAS 

UTILIDADES. 

Una de las funciones principales dentro de las empresas 

consiste en la formulación de planes. Planeación es la 

función que tiene por objeto fijar el curso concreto de 

acción que ha de seguirse, estableciendo _los priiícipios ·que. 

habrán ele orientarlo, la secuencia de·· operadonés-: para· 

realizarlo y las determinaciones de 

necesarios para su realización. 

Planear significa seleccionar objetivos 

lograrlos. En la inóust.ria de transfor..ación aoderna, la 

planeac ión proyecta los cono e i11ientos de l.os directivos 

hacia la acción futura que consideran rnas adecuada para la 

empresa, tratando de est.ruct.urar de modo consistente las 

actividades que garantizarán el exito de la misrna. 
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La planeación es siempre necesaria en las e111Presas, para 

evitar el caos en el lllUndo competitivo que vivimos en la 

actualidad. A pesar de la incertidumbre que exista, la 

Planeación resulta muy átil y ventajosa para la empresa,por 

que constituye ias bases de su actuación futura y le permite 

saber lo que habra que hacer para alcanzar los resultados 

deseados, cuales seran esos resul lados qué elementos 

básicos se req~ieren para lograrlos. Con la planeación se 

proyecta la ruta en la cual se deberá actuar para determina1· 

posteriormente el recorrído que ha de segu1rse para alcanzar 

los objetivos trasados. 

Los objetivos y los programas son preparados sobre bases 

de corto y largo plazo para proveer guias a las operaciones 

diarias a las actividades fut.uras. La información 

suministrada por un sistema de contabi ltdad de costos se 

combina con otros datos y se analiza. Basándose en estos 

resultados, la gerencia toU1a desiciones y formula estrategias 

para el futuro que afectan diversas áreas tales cacao las 

siguientes : 
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1.- Precios y volónianes de ventas. 

2.- Rent.abil idad de los productos. 

3.- Cocapromisos de compras. 

4.- Deseaibols•'s de capital. 

5.- Factibilidad de expansiones ó-reducciónes. de 
-~::..:'~.:::· - .. :_:_, 

planta. :-' .·'' .·._-

6.- Adlllinistración del capital _de tra~j;_ 

Para planear lo que se quiere - hacer•: . ,;·;'•-. tfenen -- que 

deteraíinar los objetivo.; y los cursos de acción que ha·n de -

tomarse, seleccionando y evaluando cual sera la mejor OPtión 

para· el logro de los objetivos que nos hem•'s propuesto, bajo 

qué pol 1 tic as de empresa, con que procedimientos 'y bajo -qué 

programas. De es t.<> manera, la planeac ión es la primera etapa 

del sistema presupuestario en la que se deben analizar los 

factores que influyen en el futuro de la empresa, 

considerando el entorno económico y financiero en que vive. 

Vna de las principales técnicas o herramientas de 

planeación son los presupuestos. 
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En la etapa de presupuestación es cuando se introduce el 

elemento base de rni trabajo "El costo estandar•. 

En mi opinión, un presupuesto represen la un est..andar. Una 

medida que permite valorar los resultados de las diferentes 

actividades de una empresa, 

La palabra presupuesto se deriva del latln: 

PRE 

FACT\JS 

antes de; delante de y 

hecho, formado, 

El presupuesto es el conjunto de procedimientos que 

utiliza la adminislrac1ón de una empresa para planear 

controlar sus actividades, de modo tal que puedan realizarse 

sus objetivos, en cuanto a utilidades y servicios, o sea la 

eXPresión maxima de la traducción en térainos financieros de 

los pianes de 1 <o eh1presa. 
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PresuPUest.o es una suposición previa de las necesidades 

futuras, arreglado ordinariamente y _c¡ue :abarca . algunas o· 

todas las actividades de una em¡>r,esa, •. pa_ra' ·un '.Penodo. 

determinado. 

El presupuesto es u=·~•d.;tl::ricr6:. t~:H~:ii;d:;;::',:' 
resultados; es un planii:itegrad() de. ÓP~;a¿f6n'¿~ :términos· 

cuantitativos. 

El desarrollo de la técnica presupuestal en la actualidad 

se debe a la necesidad de planear las actividades de la 

ir>eUstria y es precisamente la necesidad de planeaci6n lo que 

hace necesario calcular y predet.errn111ar que es lo que va a 

pasar en el futuro y cuales van a ser sus planes de acción. 

En nuestros dias no se puede concebir a una empresa bien 

administrada, si no tiene un sist.ema de presupuestos 

implantado. 

Los presupuestos representan i nstruhlentos de planeac ion y 

de control que capacitan a la administración para que PUeda 

anti e ipar los can1bios futuros y para que se pueda adaptar a 
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ellos. Las Of>eraciones de los negocios en el medio económico 

actual son muy complejos y estan sujetos a fuert.es presiones 

compétit.ivas y a las variaciones de tipos de cambio, etc. Las 

tasas de variación en la aconomia afectan a diferentes 

industrias en numerosas formas. 

Si la empresa planea, el proceso presu¡>ues tal de 

control puede proporc iQnar a la administración una base para 

entender las operaciones de la empresa con relación a la 

situación general. 

Esta comprensión puede permitir que la empresa reaccione 

rápidamente a los acont.erimient.os que se 

incrementando con ello su habilidad para 

resultados efectivos. 

desarrollan, 

lograr los 

El proceso presuPuestal mejora la coordinación interna. 

Las desicíones para cada producto en cada base final y nivel. 

Ventas, producción, Ingenierla, finanzas y personal tienen un 
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i111>acto sobre las utilidades de la empresa, la coordinación y 

el control son la esencia de la planeación de las utilidades 

el sistema presupuesta! proporciona un panorama integrado 

de las operaciones de la empresa como un todo. 

Usualmente se mencionan tres objetivos de primordial 

importancia en relación con los·presupuestos 

la 

de 

1.- Pl.ANEACION: Incluye 

politicas 

detallado 

preparación 

determinación de normas o 

acción, el planeamiento 

posibles. 

de la futura actuación la 

de las me Jo res esti .. ac iones 

por lo que respecta a las 

influencias externas sobre el negocio. 

2.- COOROINACION : Tiene por objeto armonizar los recursos 

humanos, materiales, Técnicos y 

financieros de la empresa, resultando de 

ello acciones unificadas que \.iendan a la 

obtención de sus objetivos, ya que la 
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3.- CONTROL 

empresa 

conjunto 

en si sera operada COllO un 

unificado y no simplemente como 

un gruP<> de departamentos separados. 

Consiste en el establecimiento de sistemas y 

procedimientos que faciliten la comparación de 

los resultados actuales y pasados respecto a 

los esperados, a fin de que sea factible 

determinar si se han obtenido los efectos 

deseados. 

Los presupuestos representan los estandares de desetapel\o. 

Mediante la comparación con los resultados reales, se 

puede hacer un juicio sobre la eficiencia de la operación y 

de la rentabilidad de varios productos. 

Las diferencias entre los costos presuPuestados (o 

estandar ) y los costos reales demandan una acción p0r parte 

de la Gerencia. La Gerencia debe encontrar la ralz del 

problema. Se trata de trabajadores incompetentes o de mano de 

obra sobrepagada ? De incrementos en los precios de materias 
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primas o de mucho material desperdiciado ? De procesos de 

manufactura ineficaces y obsoletos ? La planta es de t.amal'\o 

muy pequel\o o muy grande ? Los presuPuestos no son muy 

realistas ? Estas son ·algunas de las preguntas que la 

gerencia debe responder con el fin de alcanzar y mantener una 

rentabilidad. El éxito en el altamente complejo o competitivo 

ambiente de los negocios de hoy depende de la habilidad de la 

Gerencia para planear, coordinar y controlar efectivamente 

esas OPeraciones. 

Inherente a las funciones de planeación, integración y_ 

control de la Gerencia es la determinac ion de ldsY{mtt~ 

ef icient.es 

establecido. 

r~estriéc:iones 

métodos de i111Plementar un curso -de> .' ai:"ción 

La Gerencia debe trabajar dentro . ~/ las: 

la pla~ta, ' loS impuestas por el tamaf'\o de 

pr_ociucto_s q_IJe se manufacturan, las habi 1 idades_ educación de 

los trabajadores y naturaleza de la industria. 

Se puede desarrollar un nómero infinito de planes 

detallados teoricaraente perfectos, pero muchos de ellos seran 

inat.i les a no ser que su implementac ion sea practica y 

posible dentro de las restricciones existentes. 
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nooELO QUE nuESTRA EL FLUJO DE LA PLAHEACIOH, COORDIHACIOH y EL COHTROL 

.. PLAHEAC 1 OH 

]· COORDIHACIOH 

... COHTROL 

- 98 -



El uso del elemento estandar en la planeación de las 

utilidades permiten una base de referencia de lo que queremos 

obtener en el futuro: en la realidad cualquier pronóstico que 

se haga respecto a ingresos y/o egresos tomará cifras 

hist.óricas ;eales de las cuales estima su comportamiento 

. ful.uro y se usa como estandar. 

El costo 

ingresos a 

herramienta 

estandar tomado como base para pronosticar los 

través del precio de venta estimado es una 

de control efectiva síeMPre y cuando el proceso 

de estandarizar ión sea confiable. Del •isRIO modo la 

estandarización de los egresos complementa el proceso de la 

planeación del resultado fut.uro y garantiza su efectividad en 

la medida que se atienda eficientemente cualquier desviación 

que se tenga en cualquiera de los renglones, ya sea de 

ingresos o de egresos. 

A continuación muestro una forma gráfica en la que se. 

representan los elementos que participan en la planeación de 

las utilidades : 
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PR6~0M5n 
tUHIDADES) 

PROGRAnA DE 
UEUTAS 

PLAN ANUAL DE 
UTILIDADES 

AHALIZADO EH• 

PRESUPUESTO 
DE GASTOS P~f58tm~o 

AoR5H. u~fiTA 

PLAN ANUAL DE 

UTILIDADES 

- 106 -



Otro de los elementos de analisis que nos sirve de apoyo 

en la planeación de las utilidades, es el pUllto de 

equilibrio. 

El uso 

planeación 

del P<Jnto de equilibrio como herramienta de 

y de control constituye una manera de medir el 

c011POrtamiento de los egresos (costos fijos variables), 

respecto de los ingresos; de tal modo que se tome una acción 

en el momento oportuno y cuando las cifras reales se comparan 

con las estimadas dando como resultado una desviación. 

El resultado del analisis del POnto de equilibrio nos ira 

aconsejando respecto a : 

~ Niveles de precios. 

- Volómenes de venta. 

VolQnienes de produce ion. 

Niveles de gastos. 

- Niveles de costos. 

- Margenes de contribución. 

- Etc. 
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La manera como manejaremos las desviaciones en el costo 

son átiles porque ayudan a reducirlos y en consecuencia a 

aU111ent.ar las utilidades. Si se desea obtener la aAxiaa 

utilidad del uso de los esundares en la contabilidad no 

solaioente es necesario establecer estandares para los costos 

de fabricación, sino ta..bién para los deai\s factores que 

afectan a las utilidades, por eje..plo : el voll'.aen de las 

ventas, los margenes de ganancias y los gastos de 

adolinistración y/o ventas. 

Para tener aayores pasibilidades de éxilo, una elQPresa 

moderna tienen que planear por adelantado sus utilidades, en 

lugar de seguir el procedimiento de exiUlinar su aumento o 

disminución al final de cada periodo. 

La predeterminación de las utilidades exige la 

predeterminación de las ventas, a través del establecimiento 

de cuotas. Desde el ?Unto de vista de la administración de 

las ventas sola111ente, y sin tomar en cuenta la contabilidad, 
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las ventajas que resultan del uso de cuotas de ventas son 

tales que muchas grandes empresas consideran este punto de 

gran importancia para obtener los máximos resultados de la 

organización de ventas 

Las utilidades no indican Por si miSlaas el grado de 

eficiencia de un negocio; en relidad, las utilidades no son 

significativas, mientras no se expresan en relación con algun 

otro factor (e apita l i nver ti do, 

produce ión, etc). 

inventarios, costos de 

Las utilidades son el resultado de la relación entre 

ciertas fuerzas, con referencia al voll'.unen, el precio de 

ve,nta por unidad y los costos, y resultan· también afectados 

por la rapidez en la rotac ion de los inventarios y del 

cap.i tal. Equilibrar estos factores es una f une ion primordial 

-- -- de~-c_la .. direcc ion de la e.apresa con objeto de obtener las 

utilidades ~aximas. 

- 103 -



GRAFICA DEL PUHTO DE EQUILIBRIO 

..-~~~~~~~~~~~~~~~~~~-.,.-, 

PUHTO DE 

IHGRESO POR 

U EH TAS 

F COSTO UAR 1 ABLE _ 

UEH!AS 

- 104 • 

' ' ' 
:l>~~~~.:~DES 
' 

COSTO 
TOTAL 



Cabe aclarar que la utilización del punto de equilibrio 

como herramienta de anal isis en la planeación de las 

utilidades es aplicable en aquellas etAPresas que utilicen el 

sistema de costeo absorbente : aunque a decir verdad, este es 

el sistema de costos l\llls aplicado en la actualidad; su 

caracteristica fun<lamental está dada por el hecho de que el 

costo de producción unitario, ínvolucra tanto a los 

fijos generados Por la empresa en un periodo, como 

costos 

a los 

costos 

por Jo 

costo 

variables invertidos en la producción de artlculos; 

tanto, el punto de equilibrio está dado cuando el 

unitario de un producto es cubierto axactamente por el 

valor ~ue se recupera o se obtiene al momento de su venta, lo 

cual implica que no existe utilidad pero tampoco perdida. 

Esta sera la base que la empresa decida respecto al precio 

de venta en que ha de paner sus productos en el mercado y por 

lo tanto poclrá fijar sus márgenes de utilidad. 
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IX. IK'ORTANCIA DE LA EXISTENCIA DE UN SISTEMA DE COSTOS 
ESTAN>AR EN LAS llll>USTRIAS DE TRANSFORl'IACION. 

Dentro del desarrollo del punto numero ocho, hago resaltar 

el uso del costo estandar en la planeación de las utilidades; 

considero que en esta función, radica fundamentalr•ente la 

i111POrtancia de la existencia de un sistema de costos estandar 

dentro ele las industrias de transformación. 

Es innegable que el uso de estandares no se da unicamente 

en las industrias de transformación sino en cualquier 

empresa, ya sea de servicio o industrial ya ·ciue ccomo lo·'· hEi 
mene ionado anteriormente, el t>Standar funciona como p·art.métro 

para medir el result.ado de una actividad o de un proceso; 

mas importante aUn, para roedir la eficiencia. 

Dadas las condiciones económicas actuales, todas las 

empresas buscan ser mas eficientes cada dia, elaborando 

productos de buena calidad y con bajos costos; de esta manera 

podran participar dentro de la dinámica de desarrollo de 

nuestro pais. 
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El objeto básico del uso de estandares en la elaboración 

de un producto es para conocer anticipada1nente su costo de 

fabricación, a fin de poder planear toda la actividad 

productiva y que el producto derivado de esa planeaci.;n 

CU111Pla con los objetivos para lo que fué creada la empresa. 

La introducción de un siste111a de costos estandar en las 

industriasJ . ·representa un paso más en el proce50 de 

establecer un control complet.o sobre todos los factores 

supeditados a la influencia de la dirección de una efl\Presa. 

Los iniciadores del móviraiento de la dirección científica 

encont.raron que los estándares ftsicos, convenientemente 

determinados Ces decir, los estandares expresados en lérminos 

de kilogramos de roaterial, hoJras de trabajo, etc), eran 

funda1nentales para obtener un control efectivo sobre la 

cantidad la calidad del trabajo real izado en cualquier 

centro de trabajo. 

La contabilidad de costos (est.andar) opera exactamente 

bajo los mismos principios de contabilidad; la diferencia 
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radica lógicamente, en la· introducción del elemento estandar 

en lugar del histórico o real. 

Precisaaente basados en esos principios, 

sustituir el valor real por el estandar, 

tampoco se puede 

pues el uso del 

costo estandar funcionara en paralelo con el costo real; las 

desviaciones 

tomara una 

que surjan entre ambos se analizaran y 

acción al respecto a fin de mantener 

información mas confiable para la to111a de desic1ones. 

se 

la 

El costo real por unidad de un producto no transmite por 

si solo ninguna información con respecto a la eficiencia con 

que dich<:> producto fue elaborado Sin embargo si al lado del 

costo real puede ponerse un costo estandar que represente un 

nivel conocido de ejecución, resultará entonces "'''Y sencillo 

comparar ambos costos, y apreciar as! la significación de las 

cifras del costo real. 

Los costos estandar representan un 1o1étodo cuidadosamente 

planeado para fabricar un producto o presentar un servicio: 
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De esa manera nos encontralDOS con que cada producto 

elaborad·~ bajo ciertas condiciones y habiendo tomado como 

base de fabricación el costo estandar entonces el resul lado 

de dicha fabricación sera suceptible de mejorarla cada vez. 

Cuando una industria de transforlfklción se dedica a la 

elaboración de productos en una linea con un sistema de 

producción continua o bien intermitente, ya sea por lotes de 

producción o por proyectos; esta no va a esperar el resultado 

de la producción unitaria del lote o del proyecto para 

clef i ni r o fijar el precio de venta al cliente por que pueden 

existir ineficiencias en su producción que hagan que el costo 

se eleve~ y Por lo tanto el el iente no tiene por que pagar 

esas ineficiencias_ 

Precisamente el uso del costo eslandar coadyuva a preveer 

ineficiencias, controlando los costos de producción 

anticipar los márgenes de utilidad requeridos en cada unidad. 
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Todo proceso de fabricación requiere de una planeación 

Previa, la cual habra de to.ar en' cuenta todos los elementos 

que intervendran en ella. El sistema de costeo estandar 

prevee precisamente la inclusión de esos elementos en 

cantidad, precio, tiempo, calidad, etc. 

Por lo tanto la posibilidad de desviación contra el 

resultado real nos dara la oportunidad de ser mas eficientes 

en la n1edida en que se controlen opert.unamente las 

desviaciones. 

Dent.ro de Ja información financiera en que participa un 

siste1Da de costos estandar podemos encontrar elementos 

importantes que son aportados por el mismo como son: 

a) Costos unitarios más exactos, el c•onocimiento de los 

cuales t. rae como resuJ ta do la fijación de precios de 

ventas razonables, asi como la eliminación de los 

articulas improductivos. 
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b)·Oesarrollo de comparaciónes de costos que permitan a la 

dirección observar los hechos desfavorables y toear 

medidas adecuadas y oportunas para su eliminación. 

c) Eliminación de las deficiencias en la operación de la 

fabrica. Estas def icienczas son ordinariament.e costosas 

y se refieren al desi>erdicio de materiales, al 

desaprovechamiento de la capad dad instalada, etc. 

d) Presentación de estados financieros más exactos y más 

confiables por considerar aquel los element.os que 

hicieron más productiva o imploductiva la operación. 

En la medida en que el cont.ador de costos o el responsable 

de proporcionar la información contable que refleja la 

verdad respecto a los hechos ocurridos durante un periodo 

determinado en la pro•:lucción, se dará cuenta del método mas 

adecuado de registro del costo estandar, dependiendo de ios 

elementos con que cuente para ello, o bien de lo sencillo o 
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COl\\Plejo que resulte· a fin de proporcionar la información gue 

requiera la dirección de la empresa de 

desiciones. 

Estos métodos son t.res, los cuales de alguniÍ. manera 

praporcinan el mismo resultado 

11étodo "A" <o método de registro parcial). Este-método·es 

pare ial de los costos est.andar mediante el cual se carga ·1a 

cuenta de producción en proceso a histórico o real de las 

aperaciones y se abona por el costo est.andar; obteniéndose al 

final de periodo de producción las desviaciones respectivas. 

Eje-mplo : 

Producción en proceso 

1) Se carga de los costos 

2) 

reales (por cada 
elemento del costo.) 

De las 
cuandv 
eslandar 
superiores 
re.:. les 

desviac lenes 
Jos costos 

sean 
a los 

' ' : 
112 -

Se abona la producción 
ter1<1inada a costo 
estandar. 1) 

Se abona el inventarío 
firial de prü•:lucción en 
proceso a costo estandar. 
2) 

De las desviaciones 
cuando los costos reales 
sean superiores a los 
estandar. 



(S) Terminada la producción del mes el saldo de la cuanta 

se traspasa a las cuentas de desviaciones resi>ect.ivas. 

Las cuantas de desviaciones que contengan diferencias 

entre el costo real y el estandar, se saldan par pérdidas y 

ganancias. 

11ét-Odo "B" (o de registro uní forme). Este es un método 

analitico en el cual se carga y abona la cuenta de producción 

en proceso a costo estan<lar; determinándose las desviaciones 

en forn;a simultánea a la producción. 

Ejemplo: 

Producción en Proceso 

1) Se carga Por los costos 
est.andar Por cada 
.,lemento del cost.o. 

Se abona la produce ión 
terminada a costo 
estandar ( L 

Se abona el inventario 
final de producción en 
proceso a costo e5.t...an•:tar 
12 

<S> Al terminar el ejercicio n-~ presenta saldo en virtud 

de que las desviaci<mes correspondientes de cada elemento del 

costo se determinan a medida que se desarrolla la producción. 
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Dentro de este método se destaca que el almacén de materia 

prirna se carga y abona a costo estandar, determinándose la 

variac ion 

rnantendr la 

en precio al comprar las materias primas que 

como cuenta complementaria del almacén 

se 

de 

materiales se absorberla a medida que fuera utilizándose el 

material, afectándose una cuenta que podria denominarse 

"Desviaciones en precio de materiales utilizados", misroo que 

se sal•jaria con pérdidas y ganancias. 

Método •e• C6 de registro combinado). Este tercer método 

es conocido también como de cost.D estandar Por coeficiente o 

indices. La cuenta de producción en proceso se afecta a costo 

real a costo estandar simultaneamente, destinándose doble 

columna tanto para los cargos como para los abonos, 

obteniéndose las desviaciones cuando final iza el perlod·~ 

productivo 

Oe acuerdo con este método, los asientos en las cuentas de 

inventarios se operan a costos estandar y costos reales a la 

vez y ambos se llevan en columnas paralelas en las cuantas de 

mayor. mientras que a los estados financieros y a la cuenta 
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de coslo de ventas, solo se llevan las cifras del coslo real. 

Las desviaciones se calculan primordial11ente en forma de 

porcentajes, mas bien que en cifras absolutas. 

Ejemplo: 

Producción en Proceso 

1) Se carga por cada 
elemento del costo 
real. 

la) Se carga por cada 
eleeent.o del costo 
estandar. 

Se abona por cada elemento 
ctel costo a costo real. Cl 

Se abona por cada elemento 
del costo a costo 
estandar. (la 

Este método no tiene mucha apllcación en nuestro medio 

industrial. 

Coao ya mencionamos, las cuentas de producción en proceso, 

alniacen de artl<ulos terminados y costo de ventas, se 

presentan en los estados financieros a Costo histórico, 

motivo par el cual la desviación entre el costo histórico y 

el estandar solamente servira para estudios internos, por 

lo t.anto no existe ajust.e por desviaciones. 
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X. ANALISIS DE LAS DESVIACIONES Y SU APLICACION CONTABLE 

Como he !llene ionado los costos estandar represent.an medidas 

de eficiencia a las cuales deberan de ajustarse los costos 

o 

lo 

y 

reales. La norma establecida es que los costos históricos 

reales se deberfm de ajustar a los costos estandar. Por 

que las diferencias que existen entre los costos estandar 

los reales se les denomina "desviaciones" y seg(.m 

naturaleza (deudora o acreedora) indicaran que el costo 

su 

real 

fue suPerior o inferior al estandar utilizado. 

Las desviaciones significan ineficiencia o 

sobreeficiencias, errores, desperdicios, etc., que deberan 

investigarse, corregirse e implantar las medidas correctivas 

pertinentes, pero no deberan de O>Odificar los estandares. 

Las desviaciones las podemos clasificar en dos grandes 

grU¡:>OS 

- 116 -



1.- Desviaciones en precio o en cuota : Refleja desajustes 

entre los precios o cuotas predeterminados y los realmente 

pagados por cada uno de los elementos que integran los costos 

estandar de producción. 

2.- Oesviacion en consumo o eficiencia Constituye la 

diferencia entre los estandar calculados y las cantidades 

reales consumidas o utilizadas en la producción real. 

A través del análisis de las desviaciones abtenidas se 

llega a conocer las deficiencias y los origenes de cada 

desviación, lo cual permite que se ta.en las decisiones 

adecuadas para que las desviaciones desfavorables 

desaparezcan o disairvyan al minimo posible en su futuro; o 

bien, se incrementen las desviaciones favorables y se 

puedan alcanzar los objetivos de la empresa. 

Tipos de desviaciones : 
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l 
HATERIA PRIHA 

DIRECTA 

1.-DesYiacion l!'n 

precio. 

2.-0esviicion en 

COOSUMO. 

DESUIACIDMES 

1 
HAHO DE OBRA 

DIRECTA 

1.-Desvhcion en 

cuota. 

z.-Desviacion •n 

t!>licieinci.a o 

•n c.antid•d. 

3.-I>esvhcion "" 
tiff'PO ocioso. 

- iU -

l 
GASTOS 

INDIJECTOS 

1.-DuYh.cion ein 

presupu•sto. 

z.-Desvh.ciun •n 

erici•nch o 

en c•ntidid. 

3.-Duviacion en 

cap.acidad. 



CAUSAS DE DESVIACIONES 

ELEMENTO 

Materia priaa directa 

Mano de obra directa 

Gastos indirectos 

DESVIACIONES 
EN PRECIO 

- Variaciones del 
mercado. 
- Eficiente o 
deficiente labor 
del departament.o 
de compras. 

- Diferencias en 
las tabulaciones 
de los salarios. 
- Modificaciones a 
los tabuladores 
en el per lodo 
intermedio 

- Variaciones 
mercado. 
- Eficiente 
del ic iente 
del depto 
compras 

del 

o 
labor 

de 

- Deficiencias en 
las tabulaciones 
de los salarios. 
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EN RENDIMIENTO 

- Mayor o menor 
utilización 
eficiente de las 

mat..erias primas 
en los procesos 
de transforma -

e ión. 

- Eficiencia o 
ineficiencia de 
los operarios. 

- Rendimiento de 
maquinaria y 
equipo de la 
fAbrica. 
- Tiempos 
perdidos. 



Estas causas.de desviaciones, también las l'Odellos dividir 

en dos grupos : 

l.- Desviaciones Controlables : Vsual11ente nos encontramos 

con desviaciones que pueden ser controladas internamente, 

sieepre y cuendo se analicen y se detecten oportunamente y 

ademiis se tomen las medidas pertinentes a fin de ir 

disminuyendo cada vez mas aquellas desviaciones encontradas 

durantre un periodo determinado. 

2.- Desviaciones no Controlables Se dice que 

desviaciones no controlables son aquellas que se derivan 

una situación que queda fuera de control de la gerencia 

ejemplo : 

al Devaluaciones de la moneda. 

b) Inflación no prevista. 

las 

de 

por 

e) Deterioro del poder adquisitivo de la aoneda. 

dJ Recesión. 

e) Creci•iento económico no previsto. 
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f) Control de inflación. 

g) Incremento de inversiones 
gubernamenta 1 es 

h) Crecimiento de la población. 

i) Dinero en circulación. 

j) Deuda externa, etc. 

Situación del mercado 

privadas 

a) Al ta competencia local y/o externa. 

b) BaJa deiaanda 

c> Al ta demanda 

d) BaJa competenc 1 a. 

el Desabasto de insumos.1 etc. 

Situación propia de la empresa. 

a) Siniestros 

b) Huelgas. 

e) Descomposturas de maquinas. 

d) Fa! ta de, capital de trabajo 

el Fa! \.a de energla eléctrica, etc. 
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Desviaciones en materia priaa 

Las desviaciones en materia Prima pueden dividirse en : 

1.- Desviaciones en cantidad : Es la diferencia entre las 

cantidades reales usadas de materia prima directa las 

cantidades estandar permi t. idas, multiplicada por el cost.o 

unitario estandar. 

La cantida•i est.andar permitida es igual a la cantidad 

Predeterminada de materia prima directa que deberia emplearse 

en una unidad terminada multiplicada por el nómero de 

unidades producidas. Mediante la eliminación del efecto de 

los cambios en los precios (por la utilización de un costo 

unitario estandar), cualquier desviación~ surja P<Jede 

atribuirse a diferencias en la cantidad de insumos. La 

ecuación para la desviación en cantidad de materia prima 

di recta es : 

Desviación en 
cantidad de 
materia prima 
directa 

Cantidad 
Real 
usada 
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Cantidad 
estandar 
permitida 

Costo 
X unitario 

estandar 



La responsabilidad de esta desviación se· ie· asigna 

c0111unmente al departamento de prodúcción o al 'centro de 

costos que controla la entrada de mater.ia prima directa al 

proceso de producción. 

2.- Desviación en precio : Es la diferencia entre el costo 

unitario real y el costo unitario estandar de la metería 

prisa directa comprada, multiplicada por la cantidad real 

coaprada. Durante los periodos de alzas de precios, el costo 

unitario real l'>Uede calcularse tornando un promedio ponderado 

de t.oda.s las compras realizadas dur~nt.e la semana, mes o 

periodo bajo an~l1sis. Se emplea la cantidad real comprada en 

vez de la cantidad estandar permitida, debido a que el 

interés se centra en la diferencia de precio resultante de 

las compras, y no en la utilización La ecuar ión para las 

desviaciones en pre-c10 1je materin prima direct.a es : 

Oesviac ión en 
precio de materia 
pri .. a directa. 

Costo 
unitario 
real 
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Costo 
unitario 
estandar 

Cantidad 
X real 

comprada 



La gerencia tiene poco control sobre las desviaciones en 

el precio, especialmente cuando resultan de aumentos de 

precios. Sin embargo, el departauiento de compras puede tener 

algun control sobre los precios haciendo pedidos en 

cantidades económicas y/o encontrando proveedores que 

ofrezcan la r•isma calidad de artlculos a precios mas bajos. 

C-0n frecuencia se negocian pedidos programados a precio fijo, 

para tJl1 periodo determinado y se van retirando las mercancias 

en la medida que se van necesitando. Algunas companias, por 

lo t..anto, asignan la responsabilidad de la desviación de 

precio al departamento de Compras 

Desviaciones en mano de obra directa 

Las desviaciones en mano de obra directa pUeden dividirse 

en 

1.- Desviación en eficiencia : La desviación en eficiencia 

es la diferencia entre el námero de horas reales de .ano de 

obra directa trabajadas y el número de horas perm1tidas de 
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..ano de obra directa, multiplicada por la tasa de sueldo 

estandar de mano de obra. El número "estandar de horas 

permitidas", es igual al namero de horas de mano de obra 

direct.a, que deberían trabajar en la producción de una unidad 

de producto terminado, multiplicadas por el nónlero de 

unidades producidas. Mediante la eliminación del efecto de 

cambios en los precios <lograda por el empleo de una tasa 

est<indar de mano de obra), cualquier desviación result.ante 

puede atribuirse a la eficiencia ( o ineficiencia) de los 

trabajadores La ecuación para la desviación en eficiencia de 

la mano de obra directa es : 

Variación en 
eficiencia de 
la mano de obra 
directa 

Comurunen te se 

Número de 
horas reales 
t.rabajadas 

responsabiliza 

Número de 
horas estan-: X 
dar permiti -: 
das 

al supervisor 

tasa de 
sueldo 
es tan 
dar 

del 

departamento o cent.ro de costos en el que se real iza el 

trabajo, de las desviaciones en eficiencia de la mano de obra 

directa, siempre cuando los procedimient.os y las 
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condiciones permanezcan constantes (por ejemplo, si no se han 

introducido nuevos procedimientos o equipas durante el 

periodo ) . 

2.- Desviación en t.asa La desviación en t.asa es la 

diferencia entre la tasa de sueldo real de mano de obra y la 

tasa de sueldo est.andar, multiplicada por el 111'.m>ero real de 

horas trabajadas. Se usa el rn'.llllero real de horas trabajadas 

en vez del número de horas estandar Permitidas porque se 

esta buscando la diferencia en costo que resulta de los 

cambios en las tasas de sueldo de la mano de obra, no en las 

horas trabaJadas. La ecuación para la desviación en tasa de 

mano de obra directa es : 

Desviación en 
t.asa de la mano 
de obra directa 

t.asa real 
: de 
: sueldo 

t.asa 
estandar 
de sueldo 

Algunas compaf\las responsabilizan al 

nümero real 
X de horas 

trabajadas. 

superior del 

departallento o centro de costos donde el trabajo es real izado 

si, por ejemplo, se emplean en un proceso particular 

trabajadores con tasa de sueldo mas elevados y, como 
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resultado, no se obtiene una mayor eficiencia en el costo del. 

trabajador. 

Desviaciones en gast.os indirectos de fabrii:aci6n 

El análisis de las desviaciones es un medí.o .de :determjnar 

la efectividad de los controles sobre_los gastOs' indÚectos 
~·-;·s 0• -~.c::-o-·c-

de fabricación. 

Los gastos indirectos de fabricación reales se comparan 

con los gastos estandares aplicados a la producción para 

determinar el monto de la desviación. Con el objeto de que el 

analisis sea efectivo, deberla asignarse una reSPonsabilidad 

por la desviación lo mas próxima que sea posible al punto 

donde se produce. Cuando se calcula una desviación total la 

responsabilidad por control no puede ser asignada 

adecuadamente, ya que la cifra es demasiado general; es decir 

que se debe hacer responsable al jéfe o encargad'' de cada 

centro de costos P<>.ra que lleve un control eficiente de los 

gastos generados en su departamento a fin de que tenga las 

rAenos desviaciones P•J.sibles respec 1.i:i a aquel los gasti's que 

ellos mismos presupuestaron. 
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Fór1DUlas para lá · desviai:ion <de gastos indirectos de 

producción : 

Desviación en 
gastos indirec
tos de fabrica 
ción (en presu -
puesto ) . 

Desviación en 
gastos indirec_ 
t.os de fabrica_ 
ción <en capaci_ 
dad) 

Desviación en 
gastos indirec_ 
tos de fabrica_ 
ción (en ef i_ 
ciencia) 

: ; . ~ ·' 
:Gastos· indirec_ 
: tos ·de fabrica_ 
J Ciórí·· reales. 

!Capacidad 
: real ut.i lizada 
! (en horas) 

:Tiempo 
:real 
¡e1DPleado 

. . 
Gastos indirectos del 

- fabricación estan_ : 
dar aplicados Cseg(ml 
presUPUestol : 

Capacidad 
preSUPUeS_: 
tada <en 
horas> 

TiemPo 
estandar 
permitido 

Cuota 
por 

X hora 
es tan_ 
dar 

Cuota 
por 
hora 
es tan_ 
dar. 

El uso de estas tres variables en el analisis de las 

desviaciones de gastos indirectos de producción, nos da una 

visión mas completa respecto a lo que esperalllOS. 

La desviación en gastos son responsabilidad directa del 

encargado de centro de costos o del departa=ento en el cual 
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se incurrieron. Estas desviaciones son el resultado de haber 

gastado mas o !Denos de lo que fue presupuestado. 

La desviación en capacidad es responsabilidad de la 

gerencia general y no solo de los centros de costos o 

depart.aaentos. Tienen que ver con la utilización de la planta 

y su efecto sobre los gastos indirectos fij•:>S. la desviación 

es el resultado de la producción en un nivel de actividad 

diferente del usado para calcular la tasa base de los gastos 

indirectos de fabricación. 

Si la producción cae par debajo (o por encima) del nivel 

usado al determinar la tasa, los gastos indirectos de 

fabricación estan siendo subabsorbidos (o sobreabsorbidos), 

de ello resulta una desviación desfavorable (o favorable). 

la desviación en eficiencia, se asigna su responsabilidad 

al encargado del departamento en el que se originaron los 

gastos. Cuando realmente se emplean mas (o menos) horas que 

las permitidas en el centro de costos o departamento, se 

produce una desv1aci6n desfavorable C favorable). la 

desviación puede ser cat..-sada por la .. ano de obra, por cambí•Js 

en procedimientos o por cualquier tipo de ínefíciencía 
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relacionada con la mano de obra. Aunque la desviación del 

gasto consta solamente de los gastos variables y la capacidad 

ociosa const.a solamente de gastos fijos, 

eficiencia está conformada por ambos 

indirectos ele fabricación. 

la desviación de la 

tiPoS de gastos 

Aplicación contable de las desviaciones : 

El efecto de las desviaciones se repercute contablemente 

en los resultados del periodo. 

Cada cuenta de desviaciones (materia prima, 

directa y Gastos indirectos de fabricación) 

diferencias entre el costo real y el estandar, 

contra pérdidad y ganancias. 

•ano de obra 

que muestra 

se saldan 

Es importante reconocer el efecto ya sea positivo o 

negativo de cada una de las cuentas de desviaciones ya que 

habr~n de tomarse desiciones· por el resultado que arroje cada 

una de ellas. 
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Cualquiera que sea al método (A, B 6 C) de contabilización 

de los costos estandar, siempre habrán de existir cuentas por 

separado para registrar las desviaciones. 

La hoja de trabajo en la cual se ~.nalicen las desviaciones 

tendrán que contener los datos esenciales para conocer su 

origen, cuantificar su efecto y evaluar su repercución en el 

resultado. 

Una ..anera para elaborar la hoja de análisis de las 

desviaciones, puede ser la siguiente .: 
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CIA, X, S. A. 

HOJA DE ANALISIS DE l..A.5 DESVIACIONES 

PERIOOO DEL 

MATERIAS PRIMAS 

- En precio por kilo 
precio real 
precio estándar 
desviación 

- En cantidad : 
cantidad real 
cantidad estándar 
desviación 

$ A 
$ B 
$ C X CANTIDAD UTILIZADA = $ (+)(-) 

D Kgs. 
E Kgs. 
F Kgs. X PRECIO UNIT_STD.= $ (+)(-) 

DESVIACION TOTAL NETA MATERIA PRIMA $ CW> 

NANO DE OBRA DIRECTA 

- En precio por hora 
precio real 
precio estándar 
desviación 

- En cantidad : 
tiempo real empleado 
hrs_std.aplicados a la 
producción. 
desviación 

$ G 
$ H 
$ I X HORAS UTILIZADAS = $ (+)(-) 

J Hrs. 

K Hrs. 
L Hrs. X PRECIO UNIT_STO.= $ (+)(-) 

DESVIACION TOTAL NETA NANO DE OBRA = $ X 
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GASTOS INDIRECTOS DE PRODLICCION 

- En presupuesto : 
gastos indirectos de 
producción reales 
gastos indirectos de 
producción presupuestados 
desviación en gastos 

- En capacidad : 
horas reales trabajadas 
horas presupuestadas 
desviación en capacidad 

- En e f i t i ene i a : 
tiempo real empleado 
tiempo est.andar aplicado 
eficiencia en tiempo 

$ M 

$ N 
$o 

;" ,: ) .. -:.;,:,::,;~:::-·. 
~';- .; . 

DESVIACION TOTAL NET.A GASTO.S INQIR{'DE:'PRODUCCION 
~:·; ·, ·:; :'" ;.~:~:, " ·?~_::· . 

GRAN TOTAL DE.LAS DESVIACI~ES·~~T~S ,. 

$ (+)(-) 

$ y 

$ z 



XI. ELEHENTOS BASICOS PARA LA IIR.ANTACION DE UN SISTEMA DE 

COSTOS ESTANDAR 

La seleccion de un sistema de contabilidad de costos que 

resulte de verdadera uti 1 idad para la empresa industrial, 

constituye una labor profesional en cuya realización las 

improvisaciones son inadmisibles. 

El éxito de la aperación de un sistema de contabilidad de 

costos, solo podra lograrse en la medida en que se hayan 

considerado la situación real de la empresa, sus 

características esenciales lales como la estructura 

organizacional, su capacidad económica, el tipa de producto 

que fabrica, los recursos humanos con que cuenta, las 

tendencias actuales en el desarrollo de sus oPeraciones, asi 

como sus perspect.ivas de crecimiento en el 1Aercado en que se 

desarrolla, etc. 

En las industrias de transformación, el sistema de costos 

estandar es en s! el Mas usual y en la medida en que se 

optimice, dara mejores resultados 

El sistema de costos est.andar, corno ya lo he mene ionado en 

repetidas ocasiones, y más que un sistema de control de 
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inventarios o bien un sist.ema de integración de co~tos 

predeterminados, es una herramienta que permite medir 'ia 

eficiencia de una fabrica y a su vez proporciona los·-

element.os necesarios para hacerla mas productiva. 

El proceso de implantación de un sist.ema ··de ---i:o5tós 

estandar requiere de un programa de trabajo bien definido 

dentro del cual se c·onsideran los elementos esenciales que 

constituyen el sistema. 

Estos elementos esenoales los podemo describir de acuerd•'.) 

con el siguiente : 

a) Determinación de los centrós de costos. ,, 

b> Determinación 'dejas 'C:u~·G,-5;;est~iida~ d~ materia prima 

di recta 

c> Determlnaé:16_n de-las ó..Otas de ~ano~de obr;;'di'r~~ta 

d> Determincadón de· las cúotas de gastos .. in~~i;~cto~· 
producción 
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e) Elaboración de la hoja de costos estandar. 

f) Recopilación de datos técnicos relativos a la 111ateria

prima. 

g) Recopilación de datos técnicos relativos a tiempos 

movimientos de operación. 

h) Determinación de las bases sobre las cuales se aplicaran 

los gastos indirectos de producción. 

i) Determinación de los procedimeintos para la elaboración de 

reportes y documentos relativos a la producción. 

j) Flujo de la información. 

k) Departamentos areas responsables de proporcionar 

informc-.c ión, de recibirla, procesarla y emitirla para la 

tOllla de desiciones. 

l> Entrenamient.o al personal operativo del sistema. 

m) Elaboración de instructivos que contengan normas y 

procedimientos de aplicación general del sistema. 

n) Programa de prueba del sistenia del uso en paralelo por un 

periodo considerable Cdos 6 tres meses) 
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al Deter•i~ci6n de los centros de costos.- Para una mayor 

ident.ificación de áreas especificas, usualmente se procede a 

la e lasi f icac i6n de departament•JS o a reas de responsabi 1 ida•j 

de t.al moijo gue cada una de cisas áreas, departamento o 

centros de costos participe en la obtención de los resul tad•:•s 

globales de la empresa mediante el curnpl1mient.o de sus 

:objet.ivoSs. 

Es precísameñt..e de- los cefltros ·de ·cost..~s de donde habrá 

de Pr•:•ven1r la información necesaria requerida por la 

gerencia para establecer las posibles d1ferenc1as entre los 

costos reales y estandar. A través de estos informes se po•jrá 

observar clarau.ente si los cosl•:is reales se estan alejand•:i o 

no de los estándares, es decir, se conocerá si lo real está 

resultando como deberla ser o no y con base en estos informes 

la gerencia est.ara en capacidad de tornar las medidas· que sean 

necesarias para alcanzar ·el mayor grado de- efiCien-cici -·del 

sistema. 

Por lo general, cada departamento de produce ión es uri 

cent.ro dé cost.i:is, pero en empres~s d~ gran rriagnit.u.j suelen 

presentarse varifJs centros de coStos ·delltro de"' un mismi:1, y 



aun en los administrativos o de servicios. 

Adeh>as, cuando el sistema se aplica dentro de la misma 

empresa no solo al proceso de R1anufact.ura sino también al 

comercial, los centros de costos proliferan notablemente, 

esta se hace con el fin de delimitar aun mas las áree<s de 

responsabilidad, t..anto en la produc ión como en las 

diferentes operaci•3nes coo>ercíales. 

b) Oeter11inaci6n de las cuotas est.andar de .,..teria priiaa 

El sistema <le costos est.andar proporcionará parámetros, es 

decir qu2 los estandc•es iunc1onará:n corno un1r:ia•:ies de medida; 

esto •=ii.Jiero: decir que la infl'JrmC*ci~1n que h~va .ja•Jo lugar al 

estandar, debe ser de lo ~as confiable posible. PUes de esto 

depende en gran parte de las decisiones que tome la gerencia. 

En 

pri1n.a 

la deterRlínación de la cuota o 

CQntenga un produc lo 

cantidad de materia 

debe intervenir el 

departamento d:? ingenierta. ·::;:•.J1en es el respa:insable de emitir 

la hoja 1je esPeríf1cac1ón de los materiales que const.ituren 

el pr-oductc-. Ti!les *?SPec:ificac1ones deben ser determinadas de 



acuerdo a cálculos nuniéricos,; dÍseí'\o)s. de)>,rototii:>os j"'; 

produéló; C,eguerin\ient•)S \1'el. p~.;~ú~·{.,, .. i.iuest.ras fi?ic¡¡s, 

experimentos',:,. e~~e/¡:~~~{~~·:· ~nt-~·~ i~j~~s.~~:::e~~¿\ 
~:.> ~·.> .-:,:}.- ~ ;(:· .... -. - ·-¡·, 

como .. podem•)~ ··~~·~ ·~~ci~· ·· 2~~ 0 ~.? ;¡~i,;~fc;.~éto<lbs • •~ue seari 
,., ::~»-' .',':._-· . -;l ·:· '. : . .. ·;-":;· ';::;,· .•. 

utilizado::is. para d~~e~m'ina.'r'Jcl'11;?j~;~~· espeÚfféaciories del 

prodúcto; ~ep;~~~~(~ ;~ra. :Ui\rizac í6~.~: r,ep•;~os :~umin~s;·· 
.. · t.éc~t:o·;·,· matei'laTes ·~v'i~~cbhÓmltb~-¿:¡"# E~t:¡_'~'[ful~i''2'· r~re~enta 

t.iempo,~:i¡~~·¡:~'ca ·:"f·r~~:~sos·, ~-~xi:·~~.-.·-:~-tC:'.-> ·º~-
,, ·- - -· . . -··· ... 

En cu,;~\·~~\~ det~~mínacign de la'cuofa Óprecici est:anda1· 

por unidad <de medida), int.ervendrán los depart.amentcis de 

éontabi l idad genera 1 quien proporcionará ·cifras históricas en 

cuanto a precios de niateriales, estadistíi:os, et.~. Pero el 

depar\.an1ento en qui¡;,n recae .la principal responsabilidad en 

Ja de\.ern1i11ación de los ·Precios estandar, es el. ·departamento 

de compras. 

El depa.rta~ento· de compras. es eJ· encargado de buscar, 
.,,., --<•' .-_ -o . - -_ .. -, 

- coliza_r_, -- ·c:?~~~-1._~_ri,~~,. P:~~bP~~r_c:i_;;na·~~-iq_s~Í?_r-o~~i_q~~~-rri)~_: --~~_jg~_,_: la ~ 
calidad re'q~~;Ída y 1bs Üe~;pcisde erit.i-e·~a n1i\.s'oportunos de 



Esta.' labor del departamento de compras es muy importante, 

ya que de ellos depende, en gran medida, el que se tenga un 

producto de buena calidad y bajo costo. 

L·~s· recursos con que cuente el depad.amerit.o 

la habilidad para negociar son puntos muy impart.antes·en el· 

cumpl imienlo de los objet.i11os. 

c) Determinación de las cuotas de aa110 de obra.- La labor del 

departament.1:- de in32nierla. sigue siendo muy importante en la 

de dak•s reierentes al producto. Para la 

determinación de las cu•)tas de la mam~ do:? obra, se re.:::1,1.nere 

que el depat'laroent.o de insenieria determine leos proce-s1Js a 

través de los cuales el p1·octuct.o ha de fabricarse. 

El est-ud10 de t.1e:npos y rw')vinnentos es una manera real y 

efectiva para asignar una cuota de tiempo que deberA_ de 

invert.irse eP cada una de las operaci·:•nes P•:-r las que pase el 
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pr1:i1::lt.Jcto, ·de-_ est.a manera se obt.i.:ni: el t.iemp1:i .t.ot.al guc s.: 

requ1ere p·cira_, fa·~rica.r ~n pfoduc.to, ademas de que se puede 

determihar ... ·¡..;·· capacidad de producción total de ia fabrica, 

se pu::.j,;i 
.. :.- . ·.· 

pues. -c:·on -·~;·e1-;:~(1:aii·~Cimient9·-de 18 carga de máquiTias 

recursos ---con._. .-~e se cuentan o bien just.i ficar nuc·1as 

ad<iUis'Úr6rie5r' 

;_.·:·':· .;.,"· _, 

¡,:J5 t.abuladores 

. . . .- - -.. : 

pór-· c:a·~.a t._rábaJad·~r, ~a f.i:n ... d,e: a~ig~~~~ "uha 

hor~,· diá,- -:ere·~ ·-"paf·&· __ caija 

dependí.end1:i de la éategaria .:~ri 

d) DeterMinación de las cuotas dé gastos ' 0·indir·e~tos de 

producción.- La aportación de cifra·s:dé g«s'tos indirectos de 

producción en_ que vaya a)ncur-r'ir ca9a .~_ent.~:o de.·cOs~p_s_ en.un 
- - -'--·- - - - ·-~ -·-- - - --

pe r 1 odo delernnnad1,, se i~An acunv.Jlando hasta ~:abtener un gran 

Es de cada cent:ro de- ciJst.ás, el 

presupUest.ar sus propios geist.os 1je una manera realista y 
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c•bJet.iva e> .. fin de_.que_.:sean allos misroos quienes se ancarguen 

de controlarlos De éste>. n1<>nera se proporcionarán los gastos 

indiréi:tos de ~.,.d,.:1~c(Í~11 pyesuPuestados. Estos gast-Os tar.>bién 
,-;r 

:-'serán;~ me•:lido';; e1;ü,Cü~n_t•t,ªl ·apMvect>ar.aento de la capa e idad 

instalada Y- ta~bié~- en''cuanto a la eiicientla en el tiempo 

i nver t'i d0-.. -

e> de costos est.andar: Una vez 

determinadas Ú¿ts cuotas por cada elemento del cost.o 

<materia prima directa, man•=> de obra dtrect.-a y -~asto::is 
',-- .. ,, 

indir-ectos de ¡=.rodúccl.6n~j est.as se van concentranijo en lo 

que dar-a origen· a Iá-oojii -de costos estandar la cual 

contiene tooos · lós · _da.1,;~ -re lacionado:is con los cost•Js de 
»:· . ' ~ - . 

fabricación de·Í.rnprodud;,.(ver anexo No. l). 

Est.a hoja .de cóstos estandar. se debera ir actualizando en 

la medida en 9ue,·. ~ur1~\1~c€i~f1hios .de _imPort-anc 1a 

cualq1.1iera· d,;, l•:•s elementos--del costo. 
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Dado el' con.t-enfd1:i. de la hójc.i •1e cost,~s estandar, 8st.B dabt? 

ser- u'n.ica: re:.Spory-~á.6t~.ida11 "del encargado d.:l dc;:.a.rt.amento de 

cóst.os.o ·bien.cie::1a 'persóna que sea asignada por la ge rene ia. 

:>:: :~· ~.:é~: 
-:::::·;.; 

r) fiécÓ?ilaÚ6n·~;~: datos técnicos relativos a la materia 
• : •. ~ ; ; _ . - ~ - : ' • !· -;o· - -

prisa." .• · .• :Erí''ia Ínedi_da en que el departamento de ingenii<ria· 

.'t~;•{•:~~ih1:a~O en e1 análisis cualitativ•:> y cuant1~ahvo de 

-la ma.ter(a•~pr"ima: se irán recopilando datos para dar forma a 

lo "que -~~~a-.Ja hoj~ de espec if icactones (ver .anexo "'º~ ·~·2L 
E~t.a· r,c;ja. ···de especi f icaoones contiene los datos. técnicos 

ésEfic.iales:"'- relat.iv1:is a la. n1at.tol'i;i prima· que· const.1 t.uye" el 

··pM~¿c~¿· y;_.ía cu<>l será utilizada para los efectos r&GUeridos 

pór ·los depart:amentos in·1olucra•Jos en ·1a fab~ic.act"Ón,: ··t.a les 

co~ei el d?, mat.eríalr:s i:;i almttcéneS, planeac.fón y_-:c:oOtr1:>l ·de la 

producción, producción, c•:mtrol de calidad, 'cónfabilidaci de - .. _, · . 

. costos, etc. Posteriormente el t,otal de píezas·: o ·par tés que 

constituyen el produc\.o final 'Se desc.rJbe"!l._:en.una "LISTA DE 

PARTES-" (ver ane:<o ~k1 .3) . 

'•'' ,. .. 
Normalm&nte a cada t.ipo de matef.ic:1'· o ·a·.,(:B_1j~ --~1eza· se le 

asigna un nümero de parte O un c.:,d.i~'? par~'.·.ciu~, pi.Jeda ser 

ident.if1cad1:• far1lm2nt.e, asf m1smi:1 la·ijf!~cr11=:c:ion de-b~_se'r ·10 



toás as! ''º"'º las cantidades y la 

pueden ser ab<>stec idos se 
' ' 

t.endra que recurrir al mercado ext.eriio'·cafl-.Sús- :·-v~nl.a).as 

desven~jas que el lo reprasent~a. 

g) RecOPilación de elatos técnicos relativos, a 'tiempos 

móvimientos de eperación El estudii:> re tiempos 

r,·;óv1mi2ntos, que lleva acdbo el departamento de ingeniería. 

es un proct-s·:' d tra...-és ~l cual se obtienen los t.iefUPC'.S que 

deben de 1nvert.irse en una ope1·ac1ón deterrr11nada. Para llevar 

a cabo este estudio se debe definir e laramenle los eler1)entos 

que habrán d•? considerarse, tales C.Qmo, el medio ambiente de 

trabajo. el acceso- a 10s mat-e11ales, las rutinas y mét.Qdi:-is de 

1as herramienL;s el equipo de 

i:ap;.c i tac ión y entrenamiento del personal. llna vez def inid1Js 

est.os elementos, habrd de d1si=-r,arse un formato en el cual s¿ 

vayan anvtando los resultadt::is del estudio (ver anexo N•J.41 

Asi cua11do ya se tienen astudiad-:ts las operaciones _rei:;uei~idas 
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y se han dei inídi::i l1:•s tiempos estandar para caoa una 1j2 

el las, se procede a concentrar to1j1:is es+::is tiempos en u11 

resumen u hoja de tiempos estándar (ver anexo No. S). De la 

cual se obtendrt. ta información y para los flnes requeridos 

POr los depart.ament.os que ta varan a uti tizar (ptaneación y 

con t. rol de 1 a p¡·oducc i6n, producciQn, cont-abil idad de cost....os~ 

n6m1nast et.e. J. 

h> Det.er11inac ion de las bases sobre los cuales se aplicarán 

los gastos indirectos de producción : La pesada carga de 

trabajo, la alta uL1l1zación de personal l1:is usuales 

errores en que se puede incurrir al llevar a cab•::i el 

prorrateo de gastos ind1rect1:>s de producción, ha. llev~do .a 

las administ.rac"iones actuales ague sean ut.ilizadas ot.ras 

bases de prorrato?o o distribución de gastos. 

Las bases que· se pue.jen utiliza_~ ~n 1-~- ~t;-~~"'.'.'~_l·_~_q__a~1-~ son·- ri!JJ-!~-

confiables y a9em~s proporcfi::man los resul t.ad.jS qut:? _se e?pera 

en su ut.i 1 izcc16n,· y,. pueden se1· : 

a) Cantidades de materiales empleados. 
·.· ,: .' 

b) Valo·r dr= los materiales emplead0s 
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C) Horas de mano de obra directá utilÚada. .. 

d) Válor de mano ·de· obra dfrecta utilizada e 

e) Horas maquinas trabajadas, Eiti: :-'·,·.· · 

Las 

.:,:.· _·:·-·. _.--

cuotas· est.andar, de :gastos :.'{~di~:ec(~s ':d!' . prodúcc ion 

deben ,;.;,r fi Jad% a uri nivel. d~ <ocÚ~iJf~ <if~Ja ~i~ec~ i6n de 

la err~P\"'esa ct)l1Sidere cómO la.··capa(ldád :Íi9·r~~al :-'~·e _.la fabfica 

centro de costbs.:t.anto' de·· produ'cción como de - -- -,,, . 

acuerdo c~n l~~ cC:.nciítí~l"les espec if ícas de la 

cornpaf'Ha. 

La fijación ~de dichO ·niveí de actividades de cada centro 

de costos ~endera:de las esti .. aciones del departamento de 

ingeni.;ria y de las p0liticas administrativas establecidas. 

Por ejemplo Ja cuota estándar .:le gastos indirectos de 

producción basada en las horas de manü de obra d1rect.a (nivel 

·de -activÍdilo:I f?Stáno:Jar seleccwnado) y se calcula como sigue: 

Cucit.a estandar· da gastos 
ind¡ rectos d2 pr4=.1ducción 

Gastos in.ji rectos de producción 
presupuestados. 

Horas de mano de obra directa 
f•;oesu;::-ues t. ad.o. 
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il Oefinici6n de los procediaientos para la elaboración de 

reportes y documentos relativos a la producción. 

Es indispensable la definición de procedimientos a través 

de los cué<les se ''bten°jrá información. respecto al dise1'\o 

elaboración de reportes y documentos relativos a la 

producción. 

Los datos conten1d•JS en este ·tipo de reportes, permitirán 

a los usuarios·,· .Y :: .. ~ q~i~'nes se encarguen d~ resumir y 

consolidar los .datos contenidos en los mismos, .?st.ar 

informados de:to~j~J,s·-.:··~~u:~i>ios eventos ocurridos en la fáorica 

en la relación con las tareas de manufactura, valuados a una 

fecha o .un periodo determinado. Algunos informes de este tiPO 

constitúyen parte de los est.ados financieros <;Ue POr cada 

periodo contable se preparan y entre9an a la airecci6n de la 

compal'lla. 

Algun•JS de los reportes que podemos mencionar al respecto 

son 

- Reporte de mano de obra util i=ada en la prciducción;. 

<ane>'o F.,) 
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- Reportes de salidas de productos terminados. 

(anexo 7). 

- Reportes de distribución de gastos indirectos 

producción po1· centros de costos. 

(anex9 8). 

de 

De la iofor .. ación ootenida de estos reportes se pueden 

elaborar, la."'1>ién, anal is1s c0111parativos entre los estandares 

y los reales par cada elemento del costo, etc. 

<EJEMPLO MIEXO 9). 

j) Flujo de la inforaación : El complemento indispensable de 

la fase de desarrollo cperativo del sistema de costos 

estándar, IQS constituyen los diagramas de fluJo que 

!llOStraran """ foraa esqo_,....atica. la secuencia tanto de los 

documentos .,..1tidos, COOl'J del registro de las operaciones en 

las cuentas qu2 he:yan designado. 
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Deberá. prepararse una gráfica general relativa. a la 

secuencia de cada uno de los pasos obtenidos durante· el 

registro de las operaciones, partiendo desde" el ·instante·. en:. 

el que comienzan a generarse las adquisic iones·-de.' leis' j T!_?_urob~-~ 

requeridos por el producto, hasta el m1:>mento ·.en·- c;ue se 

prepararán los reportes principales y compl~me~taifos···· c;ue 

entregarán a la gerencia. 

El esqueata referido deber.a .·incluir i:ada los 

req..iisi tos contables· c;ue ~¿rti~fpan eri ¿l proceso de 

preparación dé:· ta·.·· inf.ormación .financiera, sei'\alando:. con 

presíció.ri .tant.ó el: origen de fos datos, c•:,mo el destino de 

los mismos hacia las etapas posteriores dentro de dich'' 

proceso <ver. dfagrama de flujo contable, anexo t~·,.10 ) . 

As! .mismo, es necesario elaborar diagramas de flujo para 

cad<i uno de los prindpalesdocumentos utilizad·::>S en la. 

capta e ión de datos <anexo 11 l. Lo anterior incluye las 

gráficas sobre secuencia de rec;uisiciones al almacén de 

materias pi:-imas 1 quien l·as formula, revisa y autoriza, nórnero 

de ejemplares su distribución destino, datos 

fundament.áles· relativos a su contenido, asi como el uso que 
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cada departamento haga de este documento. Sobre esta mi sn1a 

secuencia, se requeriran graficas para los informes de 

materiales recibidos en el almacén de 111aterias primas, los 

vales de salidas de dicho almacén, los reportes de producción 

en proceso y articulos terminados, las tarjetas o 

individuales de tiempo invertido por los operarios 

labores de manufactura, etc. 

reportes 

en las 

Entre mas descriptiva sea la información a través de 

diagramas o algi:'.m otro modelo de información, mas sencillo y 

entendible sera el siste<oa para los usuarios. 

k> Oeparta.entos y areas resl>OTlSables de propocionar la 

inforaación, de recibirla, procesarla y eaitirla para la toma 

de desiciones : Es impartante especificar la responsabilidad 

de cada area en cuanl.o a la aportación de información 

relativas a la producción pues todos tienen un papel 

importante dentro del ciclo productivo de la empresa. 

cualquier cifra o cualquier dato que se emita repercutira 

direct¿,_;:ente en lo::; resultados finales y por lo tanto en las 

··.::·'.:: i e ieine:. que sean t.omadas al respecto. 
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Es indispensatile cre~r la conciencia de toda 

información es importante, y por lo tanto, debe ser aportuna 

veraz. 

La def i niéióñ~ ~" --resi:>Onsabilidades al respecto por cada_ 

area o departamento es indispensable pues esto evita la 

duPlir:idad de trabajá o bien la emisión de datos. 

1) Entrenamiento al personal aperativo del sistema El 

entremaniento del personal es una fase del proceso de 

implantación ·c1e1 sistema de' costos estándar, consistente en 

el analisis y, estudio practíco de las caracteristicas de 

operación. 

Esta _etapa ; es _de, suma importancia pues sera el punto 

inicial en el cÚal; seda el-primer contact.o entre el usuario y 

el siste'n1a 

En consecuencia; . el adiestramiento conducente a la 

entrada en operación del sistema, resulta aplicable al 

personal operativo de la organización, esto es, jéfes de 

departarnento y sus subordinados, tanto por lo que se refiere 
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a empleados de los centros de costos administrativos, como a 

los trabajadores de los cent.ros de cost.os de producción y 

otras zonas fabriles. El proceso de entrenamiento debe de 

.considerar una cronología y una secuencia lógica en el 

estudio del sistema pues los result.ados que se esperan de su 

empresa. 

El tiellf>O asignado a las sesiones de entrenaaiento, debe 

distribuirse de acuerdo con el tipo de personal de que se 

trate y tomando en consideración su nivel técnico, 

intelectual o académico, asi como las tareas q<je desarrollara 

dentro del nuevo sistema de costos. A este respecto cabe 

mencionar que el enfo.:iue de las charlas y la 111ecanica de los 

planteamientos, quedan sujetos a variaciones dictadas por la 

na\.uraleza de los individuos part.icipantes. 

Los recursos didácticos son, sin duda, el factor 

determinante del grado de calidad que se alcanzara durante 

las sesiones de adiestraDient.o del personal y por ello, su 

selección y preparación deberán efectuarse con todo cuidado, 

a la luz de los objetivos que se persiguen_ 
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Resulta e·sencia.l el empleo; del n>anual de procedimient.•~s 

que ·se .Pr<iparará durante ·1a etapa de disel'\•:> del .s.i.s.tema de 

costos, puesto ·que incluye descripción detallada de cada una 

de las ~'tap~~·que la c6rifiguran, ejemplares, de 'las· formas 

l iítéFnás 'q~.;· s&:~~rl iz~rán, • asientos confabJe~; • flujos de 

infOrmaciÓn. Y canales de comuriicacion entre' Jos :~~~~ro~ de 
·-

éOstos, asF~ ¿.;,;;º espeÚficacióne~Ué,1ativás "ª' infcirmaci6n 

f i nanc ie.ra :y.:ré~6rt~s ~-~-~e's6r i6~·:; ;~t-~,: ).L:> 
En·. ci~_aá~"i!;J,\i~~;.;1~~~~-'.~JC~itl¡il es· la de crear la 

conci~nc:ia f~·,~l:9~··tSh.~~,~~Ú{kW.Ei~·~;,¡;~~ de que. el sistema que 

habr·á··~_imf>faritarse;~.ó:requieré·:de:· ia:·cooperac1on de 'todos.'Y 

el :.;:,\t.~ ,:~~ ··~::, ~-\~p¡'ánéácion y, primordialmente, de su 

f~~ii~~:~i~nt.~ dep~~de"ri é!e'c-ada uno de ·ellos. 

Indudablemente, ·1a confianza y seguridad que tengan las 

personas resporisa_bles de su e laborac ion y su 

deben ser las primeras en estar con'v'encold0os 

implantaéioil, · 

de qlJe~e1; 

resul\.ado será pesitivo y asi podrán transmitir esa confianza 

a quienes recibirán el entrenamiento. 
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La. inversión de recurs<>s, tanto humanos como económincos, 

que se h,;ga en el entrenamient.o i>l personal relat.i vo al 

sistema de costos est.ándar ser considerad1J 

· .conc·.ient.ement.e ya que de los resultados obtenidos en esta 

etapa depanderá de los resultados que se obtengan en el 

futuro. 

m) Elaboración de inst.ruct.i vos que contengan noraas y 

procedimientos de aplicación general del sist.etaa. IJna de las 

diferencias que se encuentran en las empresas es la carencia 

de información referente a los manuales procedimientos 

dentro de los cuales se encuentran las inst.rucc1-0nes 

relativas a la operación de los sistemas. 

El sís tema de costos estandar, por su importancia. 

requiere de instructivos especif1cos de su operación. 

Abs•:>iut.amente to<los los detalles relativos al sis\.enia, son 

imp•)rt.an\.es y deben estar plasmados en un docuniento que pueda 

ser entendido facilment.e pQr quienes los requieran; pero det>e 

asignarse a ;,!guien la responsabilidad de los 

us•..1almente es la persona encargada de la cont.abi l í•:lad de 

ci::>st.os o bien del director general. 
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La intención de éslo, es evitar que se haga uso indebid•) 

de la infor11ación, asi como el que se manipule a las personas 

POr la carene ia de datos, etc. 

nl Prograaa de pruebas del sistetaa de uso en paralelo POr un 

periodo co~iderable (dos o tres ll>eSes) : La implantación de 

todo sisle<Ra, requiere de un periodo de pr~as. 

Basicaraente se requiere de un periodo de pruebas del 

sisl:..etlla para comprobar que realmente funciona y que cubre los 

requerimientos para lo que se ha desarrollado. En la !Oedida 

en que se va comprobando que el sistema si funciona y que la 

información obtenida del sistema es la que se esperaba en esa 

JDedida habra de considerarse su uso sera oficial 

definitivo a partir de la fecha que se decida. 

Si par el contrario, el sistema de costos estandar que se 

esta implantando, no cubre los requer i"'ientos se procederA a 

analizar las def 1ciencias a fin de corregirlas nuevamente 

proceder a su programa de pruebas hasta que el resultado 

obtenido sea favorable. 
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HO.l\ DE COITOS EST<IHblill 

8 Kgs, a 

1,500 ele ,,ooo 
4 Hrs, a 

C<tst.o vnltorio osloodor ie,000 

Presup~s1.o de tastos indirtct.Lis dt producuon 2,880,0GO 

Volu .. n d• pradt<cion (Eft liell(>Q do ..,.. do obrt d1mwl 96e hH. 

lmpo ••Uoado 120 dlos 

120 r. a • 

íocWr de qosl.Oi 
indjrecto!; de 
tllbricoci011 

OPEMClOHtS Dtl PE!l!ODO 1 

960 

- 1SA,.. 



~1Coi0 tQ§. de lilltflQ Prl•• ">l 

117~(1 lq§, de lllhlill priÍlfl _tf\ pNdttCCID~· 

&"".Atifs, de 10.no. de. abft dnet.\4:4 

t,,- Los '4st.os u·;dJN!c\Os de pio®ttlon reo.Í~i fu;;~ 

5,- Du,..,t• ti p~riodo ~ Vffldrti 

to.lo 
V·llot lo\Gl Conl1t!o.d t.a11\ido.d 

l\Qt..enopnM 
Koao dt ot.n due.:\o. 
GLo;;,ír1d11?C\Os de pro4uc. 

Untdfld Un1U.no ~l41ldar 11n1t.oru ton;ulldo 

210 40,m e,.-!}Q,000 11680 
210 6,000 1,:bu,000 ,. 810 
210 12,000 2,s20,ooo • 110 

-------- -------
sH,ooo 12i100,ooo l13óO 

VM..tlii'L.Ir»I lt U Pf:Dt.tUl:tll.111 EH l'ROCWJ lt\ Ctt~to E5TMWNil : 

Coslo 
th''lnte hc,f.1H. 'Jo.lor lo\o.1 Co\lli 

UnldOd 1. t~uh' ur,1hnc ~;:t.~fi•for ún1t.i:1110 

Pialt?LO.ptis;i 10 'º ;G,OQO 400,úOO 
l\'lltOdPob111duec\.o lO ' b1000 4U,<NO 
\it.O\.ud1tKt.M de produc. 10 1 n,ooo 96,000 ____ _.. ___ ,. _______ ._ --·--------

" sa,oo-: 544,0CIO 

- \~7 -

Conlldod 
c.on,uudri 

av 
l1 
l2 

\11 



tíl~ltn de 90iler14 '' 1N 

C.eclo:ls poi poqar 

COljlt4 de ?;mio kts• • 

l'r°'11etion ea •toetSO (14\.tna tri1GI 

Mnc" M uterl• p1190 

l'TrA•Jruon tn p1octs0 (.ano de oln• d,) 

S.elllos y !.ti.linos 

l.thh•ocion dE 

Go:1slos 1ndiredo; ~ produccion realts 

')11.fllSCaetU.S 

io,200,000 

S,lO'Jc/u 

l,317,500 

1,sso e/u 

l,000,000 
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. __ , 

ti.os. · indir'ect.os ié prodÚÚion reQles 

Tr~o"l_dt l~:g~st·d~~~fi~i~éio~·:~ .P~~c-~So 

1~,1ao,ooo 

" : ' 

-· ~ro:tucc,o": ·!n-pr~~~S_o _.~~~~n~_·d~~:~~~ ~_{-r~tai_-
" - .- -· : ,.,. '·. '. ;"" -, -:. :~ ~ 

Pro4tcci0n en proce~ lr¡o'stos iildirecl.Osl 

r>roducL1on t .. tfrttnoda · 210 unid,) ~costo st.d, 

lnY!fllono te ,,od11Ct ioo ~ proeeso ~~1 000 

Prod4Scuon en proc2~0 tlGL• P'°'• l ~oo,oco 

J.'rod1JC.Lion 1:0 proceso l•llJIO d1: o. duedol 

Prodncuan en pf'O(e'iiO {q(ls~os indnet.losl 

ProdQCCloa en proccsn (Id\. PIO•) 

Pnducuon tn proct<::o l•QJIO de o, di rtct.al 

3.84,000 

1le9iiho de l1u dl':.'fiacitm:1es i'nlle el co:.t.o re.i1 y el r¡ld. dtil periodo 
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" 
1912S01000 

110,000 

10 
Co~\o df vaite 1'.~r> ~ 10,1~0,000 

lleq, del ceste de ~u to;td> dE lis ns onid4des 

11 
Pettidos y flUMllCiG• 

1,450,000 

Gtlst.as opent.t11Dli 21 Friolo 
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ProdlKcion en prouso 

11 1,m,500 1,260,000 <2 
4S,OOO 17 
"500 IS 

Vtrilil.S cuent.as 

~SIEHTDS OC llMOR 

Caenl4s por pa;eit 

Cuif!t.u por paqor 

1,Jl7,500 (J 

Ptoduccion en proceso 
Gtos.ind.dt prod 1 

?Ht,250,ooo J,000,000 n s1 J,000,000 2,s20,ooo c6 
1,150;00-0 U2 9!,000 17 

J<H,000 IB 

InYt!!lto:mo te ptod. 

8) 1¡:;,000 m,ooo rn 

.. 1¿1 -

Produccion en proceso 
10\.frio pri10 

21 e,925,000 a,~oo,ooo 11 
400,000 17 
125,000 (3 

~1lo5 indirecto~ de 
produce ion 

ñl1aren de pro.iuclei 
ter11na•o 

11 12,100,000 10,1so,ooo 110 

SI 

lleSYlOCIOOH -.ono de 

obrc11 direc\.t.; 

9,500 9,500 (11 



1Jesv1ation tn fw5t.fi.s 
lndirect.os 

Co:si<i de vontas 
hs1Aiidor> 

01 lB~,iioo :ie1,00o 111 101 10,1so,ooo 

&:tsL6s de oper11cion 

12) . t,450,000 

ESTADO 11( PíRDllli\S 1 6'\lllllCJAS 

f'll!< fl Pt:fiJO!JO _______ _ 

COSTO lC IDThS 

UTILllVJI !f;UJA 

Gli5TOS :t h,~O«, '/' '.'T f,. 
CcperehvO\l 

unu°"' oc or1r.ocwo 

OCSVll(;IOl{G EH O. COSTO 
rs1oow Dl1 r-tn1uvü 

Ulllllo\Jl AHTES OC J,S.f:. 

19,250,000 

10,150,(.IQO 

9,100,COO 

7,650,000 

518,:500 
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19,250,000 (9 



lll.J.I ve Nlll.ISIS [( OCIVIM.IDN[S : 

MIERLIS Pf!TMS : 

- En precio por ll lCr : 

PrE:Clo rnl 5,100 
l're-'.lD r'ilOAdar 5,000 

dtSY1QCIOft IW 1,1'..0 Ol!i,OOOl 

- En unt1dild : 
unUdad real J,r.iO 
c.1nlido4 eston"-i r 1, 7.10 

desviac1on 10 s,ooo :;-0,(X)O o;-5,0001 

1W10 OC D~.A DIRl'CT~ 

- En pi ec10 por hora : 
teol 1,sso 
estandor 1,500 

dMVlQClOI\ 50 " &:.O 1~2,5001 

- fn clltltidad : 
tietpo tNl etfleddo &:.O 
hr~. sld. apllcodo.~ 

o la ptoducci08 872 
dl>SVll.lCIOll -- 1,soo 33,1)()0 t9,500l 

GAST!lS INDIRECTOS OC l'Rü!OCCION 

- [n pr¡¡isupue,t.o : 
rNlts 3,000,000 
pr~suplH!sttJs 2,aso,000 

de-SYHIClOfl H'I Q!lSto5 120,000 020,0001 



~ fn copor.:u!od ~ 

hoflli reales \.Nblljlldts 
hbr~? presup.1Jt-s.t11dts 

de;v1actor1 en C•lpllt \dlld 

- En eíic1e11ci4 : 
he1po re.:.1 l?•~leodo 
t.1e1po t::.t.~ •. jo.r •)pllccdh 
Hkienci 'J fn b,;:19<1 

ll50 
960 

((10) J,000 
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CONCLUSIONES 

Desde los orígenes de la contabilidad, las generaciones de 

contadores que la practicamos, hemos intentado desarrollar 

algunos cambios a los métodos o siste111a.s para la 

recopilación, organización, y análisis de los datos; pero la 

contabilidad siempre será regida por los mismos principios. 

Estoy convencido de que el sistema de costos estándar 

dent.ro de la contabi 1 idad, siempre será útil para las 

industrias de transfor10ación otras ~reas productivas, 

puest.o que la "ficiencia será un punt-0 que se persiga 

constantemente. 

Por la cantidad de información que se maneja dentro del 

siste111a de costos estándar, se recomienda el uso de métodos 

electrónicos para su rapido procesam1enlo, ya q~e garantiza 

una respuesta rápida y mas confiable, ademas de la raenor 

utilización de recursos humanos y la eliminación de exceso de 

documentos. 

He tratado, de que los ter.ias desarrollados en esta tesis, 

constituyan un panorama general d~ lo que es un sistema de 

costos estándar, de la importancia de sus elementos y de la 

inforlOiltión trascendental que se obtiene del mismo. 
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Est.a infor111aci6n pyede ser enriquesida con la experie¡;od 

de aquellas personas que trabajan o han trabajado con este 

sist.e.a, as! cOAIO con el material bibl i09ráfico que existe en 

la actualidad. 

Mi esperanza principal, en el desarrollo de esta tesis, es 

que se CUflPla mi objativo principal como alumno de mi 

adairada y siempre respetada F.E.S.C. - U.N.A.M., el de ser 

util a ai patria. 
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AtEXO 2 
HOJA DE ESPECIFICACICIES 

.TJPQ. DE. HATERrnL ACERO SEA-AISI 9840 

1) COMPOSICION 

e e 0.38 - 0.43 
Si 0.28 - 0.35 
Mn 0.70 - 0.90 
P 0.04 HAX 
S 0.04 llAX 
Cr 0.70 - 0.90 
Ni 0.85 - 1.15 
Mo 0.20 - 0.30 

2) DATOS GENERALES 

Densidad : 
Mód•Jlo de Elasticidad 
Módulo Cortante : 
Coeficiente de Ex~ansión Lineal 
Conductividad térmica : 
(:;;pac idad Calorifica : 
P1Jnto de fusión : 
Resistividad : 
Coeficiente de Resistividad 

31 PR(~IEDAOES HECANICAS 

Resistencia a la Tensión 
Elongación AS : 
Dureza Brinell: 

- 112 -

C7.85) g/cm 
(210, OOCi N/mm 
(79,000) N/mn> 

:e@ 20-100 e>: c12.10J 11 e 
C35-So> 'J/m e 
<490) J/kg e 
<1500> e 
(0.3) .. 
co.003l 11 e 

850-950 N/mm 
17-18% <En 50 wa> 
Recoc: ido 187<HB<217 

<Templado HB=250l · 



ACERO SAE-AISI 9840 

4) TRATAHIENTO TERM!Cú 

NorMalizado 
Recocí do 
TeotPle : 
Revenido 

S) A?LICACION 

At.EXO 2 

8S0-9oo e 
Gso-100 e 
8t.s-e5o e 
205-Goo e 

Tornillos, pernos, flechas, engranes y partes. similares 
e:xpuestos a esfuerzos elevados. 

6l COLOR DE IOENTIFICACION 

Proveedor 

ACERO:"J::X A TI AS , S . A . 
ACERO SISA 
ACEROS FORTUNA, S. A. 
ACEROS ARIEL, S. A. 
ACEROS ASSAB. S. A. 

Color 

AMARILLO CANARIO 
AMARILLO ROJO 
CAFE 
VERDE MARRüN 
VERDE AMARILLO 

NOTA : LOS VALORES DADOS ENTRE PARENTESIS SON SOLO PARA 
INFORNACION Y NO SE CONSIDERAN REQUERIMIENTOS A 
CVl'i?Llk. TODOS LOS VALORES INO!CADOS SON A 
TE!-'.PERATURA Al1S!AtffE, A MENOS 1WE SE INDIQUE OTRA 
~-

ELABORO --R€v!s0 --v;;~-so.-

GTE. INGENIERIA 

- 2/2 -
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LISTA.DE PARTES 
TIPO. 

MOTOR, B C 

AHO 89 SEH 12 2 ELABORO --- AUTORIZO ---- HOJA DE - -
1 Ho.de PARTEjDESCRIPclOH ¡cAHT. ,ESPEclflcAclOH<S .s ¡u.n. ¡rnmm~A 
1 
1 H~1301 001 !Rol lo de la.. .... ina 1 - ltr;r~-~l rll1~º 1 1 1 1 ll 
1 
1 Hll1124 001 IAl1JMinio P/esta;tor 1 - ILi9a 2-4269 11.021 IX 1 
1 

1 
Hl/1124 C03 IAluMinio P/rotor 1 - (IHUMinio 99.SX purol.1951 lll 1 
HX1111HC14 IHc""ro para flecN, 1 1 ICold rolled 1045 1. 6801 IX 1 

1 
1 HX1124 OC! JH\u."1inio p/tap• f\ 1 - !Liga 2-4269 1.3601 IX 1 

1 HX1124 C01 IHluMinto p/taF• 8 1 - ILi g:..a 2-4269 1.2201 lll 1 
1 

HX1124 001 IHluMinio p/vent. - !Liga 2-4269 1.1401 IX 

1 

1 1 
HX16?1 011 1 Carrete de .al.al'\hrtt- 1 - IAla,.,bre Magneto K2SI .9101 IX 1 

1 Hll2213C001 IRodaMiento A 1 1 1 SKF 6202-ZZ 1 1 IX 1 
1 nx2213.;ee2 IRodaMiento B 1 1 ISKF 6203-ZZ 1 1 lll 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 

i 1 1 1 1 1 1 1 
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