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INTRODUCCION 

La década de los 90 1 s se presenta como una época de 

retos y metas dif1ciles de alcanzar para las industrias en 

México. 

Dos factores importantes han cambiado el entorno en los 

cuales gira las industrias mexicanas comparadas con la 

década de los SO's y las anteriores: la apertura del 

mercado internacional en nuestro pafs y el freno y a su vez 

el control de la inflación en el mismo. 

Por lo tanto las empresas en nuestro país en lugar de 

de precios como lo fueron en los ochentas, ser empresas 

tendrán que moverse a ser empresas de costos si quieren 

y permanencer en el mercado. Anteriormente 

ineficiencia en las industrias o en alzas de los 

subsistir 

cualquier 

insumos, mano de obra, etc, podia ser repercutida en el 

precio, ya que debido a la poca competencia interna o 

local, el consumidor tenia que conformarse y resignarse a 

aceptar tales incrementos en los precios (industrias de 

precios). 

que al 

Algo ya no muy coman en la decada de los 90 1 s, ya 

competir nuestros productos con el mercado 

internacional y a una economía con una inflación 

controlada, estas industrias de precios, tendrán que dar un 

giro completo hacia industrias de costos. Y tales empresas 

que no busquen como una de sus prioridades el Iibraje de 
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costos, asi como conocer sus áreas deficientes dentro de su 

transformación o manufactura para eficientizarlas, serán 

sin duda desplazadas por el mercado internacional o no 

sobrevivirán financieramente y tenderán a desaparecer. 

Ya no será permisible que empresas que tengan una caja 

negra en cuestión de gastos sobrevivan. Toda empresa 

mexicana tendrá que ser por naturaleza misma muy cuidadosa 

en sus áreas de costos, para su control y una seria 

herramienta para su eficientización, información asi como 

para su toma de decisiones. 

He de aqui el interés y la importancia de nosotros para 

poder presentar este proyecto, el cual en la medida que sea 

posible, pueda servir de consulta e información a cualquier 

estudiante, universidad o empresa que necesite y quiera 

saber acerca del desarrollo de un sistema de costos dentro 

de la industria manufacturera. 

Es por 

actualidad 

esto que hemos seleccionado un tema ·ae 

y de gran interés para la industria en México, y 

la aportación que como Ingenieros podamos dar a la misma. 
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CAP I 7 IJ LO / 

COSTOS 



CAPITULO I 

1.1 Origen de los Costos. 

Fue durante la Revolución Industrial a finales del 

siglo XVIII, donde surgieron profundos cambios dentro de la 

sociedad, tanto tecnológicos, económicos y sociales. 

Cabe destacar el paso de la producción artesanal, a la 

fabricación empleando un conjunto de gentes operando 

sistemas mecánicos movidos por motor, en vez de sistemas 

manuales utilizando el recurso animal. 

A partir de esta gran transformación en la producción 

de bienes y servicios, es cuando surge la necesidad de 

crear algün sistema para la medición de los recursos 

económicos 

producción. 

utilizados en estos centros pioneros de 

Pero fue hasta finales del siglo XIX, cuando Wilner 

Wright señala que uno de los principales sistemas formales 

de castos fue utilizado por John Walter de Liverpool, 

Inglaterra, habiéndose publicado en 1875 bajo el titulo de 

Los Costos Primos Otiles para Ingenieros. 
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John Walter 

primos son el 

elaboración de 

identificados con 

la mano de obra. 

señala en esta publicación que los costos 

conjunto de costos incurridos para la 

productos 

los mismos, 

que son perfectamente 

como son la materia prima y 

En este estudio, 

controlar los pesos de 

costos promedios de 

se 

los 

la 

desarrollaron métodos para 

materiales, el tiempo y los 

mano de obra en periodos 

trimestrales. El 

utilizado con 

promedio 

propósitos 

resultante 

de costo 

de cada periodo fue 

en el siguiente 

trimestre. Los costos de fabricación fueron incorporándose 

en forma proporcional al costo primo. 

Fue en 1908 cuando el Ingeniero Harrington Emerson 

propuso la predeterminación científica del costo, basado en 

el Ingeniero F.W. Taylor (1903) cuyas investigaciones 

tuvieron una decidida influencia en los métodos para lograr 

el control de la producción. 

En 1910, Harrington Emerson presentó un articulo ante 

la sociedad americana de Ingenieros Mecánicos, en el cual 

criticaba el método de ver al pasado. Señaló que los costos 

deberían establecerse en términos de cuales deberían de ser 

y agregó que la eficiencia ejecutiva real deberla ser 

medida contra estos patrones a los que llamó estándar. 
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En 1922 G. Charter Harrison diseñó el primer sistema de 

costos basados en los principios señalados por H. Emerson y 

a éstos los llamó costos estándar. 

El método de los costos estándar ha sido utilizado por 

las grandes fábricas, las que producen volúmenes de 

articulas 

maquinaria 

estandarizados, 

ofrecen las 

cuyos edificios, equipos y 

más amplias facilidades para 

desarrollar una producción eficiente que se encuentra en 

manos de '_técnicos y personal calificado. 

Los estándares de producción rigen en todas las 

manifestaciones internas de operación. Hombres y máquinas 

son medidos por la pauta de la eficiencia, por medio del 

estándar de ejecución, como medida de control. 

Los 

instrumento 

realidades 

desempeñan 

costos estándar constituyen un verdadero 

de control, pues al compararles con l•s 

destacan las desviaciones. Asl es corno 

una nueva función, la de instrumentos de 

medición de la eficiencia'. Debe reconocerse que fueron los 

Ingenieros 

naturaleza 

Industriales los que primero señalaron la 

y el carácter de éstos, basándose en 

especificaciones técnicas que alcanzaban el rango de normas 

fijas en un tiempo determinado y para un volumen 

determinado de producción. 

- 7 -



1.2 Importancia y Aplicación de los Costos. 

A partir de este 

muy bruscos, pasando 

tremendas crisis y 

siglo, se han experimentado cambios 

por épocas de prosperidad hasta de 

depresión para algunos sectores 

industriales que los han obligado a la reducción masiva de 

disminución de gastos y de los volümenes de personal, 

producción. 

competencia, 

diversidad 

otras empresas 

complejidad 

han encontrado problemas de 

de procesos de fabricación, 

de productos manufacturados, de sus 

presentaciones o de sus diversas calidades. 

Todo lo anterior ha repercutido lógicamente en el 

control administrativo y en una importante necesidad de 

medir la eficiencia de los sectores industriales, e ahi la 

importancia de contar con un buen sistema de costos que nos 

permita ver nuestras efic"iencias o deficiencias en todos 

los procesos de producción que influyen economicamente en 

el resultado de la empresa. 

La finalidad en una industria es producir bienes 

económicos para poder participar en el mercado aunque no 

exista competencia, poner el producto ha disposición del 

consumidor 

genere un 

al precio más 

rendimiento a 

accesible posible, 

su vez adecuado 

y que éste 

al capital 

invertido y una justa recompensa a los directores y 

dueños de la empresa, creando fondos necesarios para 
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mantener el equipo en buen estado y a la altura del 

progreso técnico. 

Es por esto, que el industrial, para poder conocer los 

resultados obtenidos en cada producto o linea de productos, 

necesita determinar sus costos de producción y a éstos 

aumentarles sus costos de administración y ventas, hasta la 

determinación de los costos totales; una vez conocidos, les 

aumentará su margen de utilidad y determinará sus precios 

de ventas. 

La importancia 

proporcionar a la 

de tener un sistema de castos, es la de 

alta gerencia, información veraz y 

oportuna para la toma de decisiones a corto, mediano y 

largo plazo. Pero es también muy importante, el controlar 

la operación fabril por centro productivo, para asi 

establecer parámetros de comparación de la actividad 

fabril, que nos permita medir la eficiencia con que los 

recur&os financieros de la empresa se utilizan en el área 

de manufactura. Y asi, detectar claramente las áreas de 

oportunidad para la reducción de los costos de producción. 

1.3 Clasificación de Costos. 

Es parte de las actividades comunes y a la vez 

necesarias de las empresas la de efectuar erogaciones, 
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éstas generalmente son consideradas corno gastos o como 

costos. El gasto se puede definir corno una inversión que se 

efectua ya sea en forma directa o indirecta para la 

colocación de un producto en el mercado. 

El costo es el valor adquirido por un bien tangible o 

producto, al incurrir en él una serie de gastos; a su vez 

los costos se pueden clasificar de la siguiente manera: 

Clasificación de los costos 

Sistemas por Históricos 

Ordenes de Producción 

o 

Sistemas por 

Procesos Continuos { 

Estimados 

Predeterminados 

Estándar 

Por su integración cada uno de estos costos se pueden 

clasificar en: 

ºº"'º """ºº"""'" { 
Materiales 

Mano de Obra Directa 

Gastos Indirectos Fijos y Variables 

·~'º ''º"º'º ~ 
Materiales 

Mano de Obra Directa 

Gastos Indirectos Variables 
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1.3.1 Sistemas de Producción. 

a) Sistemas por Proceso continuo. 

Este sistema tiene su mejor aplicación en aquellas 

industrias cuya producción es continua, lo que hace que el 

producto 

le irán 

sea siempre uniforme, pues a la materia prima se 

agregando otros componentes al pasar por los 

diversas departamentos, o bien, en donde las diferentes 

piezas se van integrando por medio del armado, mediante una 

serie de subensambles, siempre iguales para toda la 

producción, resultando articulas completamente uniformes. 

b) Sistemas por Ordenes de Producción. 

Este sistema se aplica en industrias cuya producción se 

caracteriza por tener instrucciones que se dan por escrito, 

para fabricar un determinado número de productos bien sea 

por lotes, por clase de productos o bien por ensamble o 

montaje de partes y piezas que den como resultado un 

producto terminado. 

Este 

letificar 

procedimiento se caracteriza por la posibilidad de 

y subdividir la producción de acuerdo a las 

necesidades graduales establecidas por la dirección de la 

empresa. 
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1.3.l.l Tipos de Costos. 

a) Costos Históricos. 

Este tipo de costo se 

variaciones que se observan 

utiliza para 

mediante la 

controlar las 

comparación de 

periodos uniformes previamente determinados, que pueden ser 

semanas, meses, trimestres, semestres, años y hasta de 

cinco años anteriores, dependiendo del objeto que se 

persiga, as! como las circunstancias de la empresa. 

Dichas comparaciones se ef ectuan mediante los análisis 

que integran los costos. Las comparaciones más comunes son 

entre el mes actual y el anterior, o bien, el presente mes 

contra el mismo afio pasado. 

También es conveniente hacer comparaciones de un mismo 

periodo con cifras de distintas empresas del mismo ramo, 

siempre y cuando esto sea posible. 

Una gran ventaja de este sistema en su sencillez, ya 

que únicamente se requiere anotar las operaciones a medida 

que este se va efectuando, en cuanto al control como ya se 

mencion6, opera a base de comparaciones. 

Una gran desventaja es que los resultados de un período 

en cifras se conocen después de transcurrido el mismo, 

circunstancia que impide aplicar medidas correctivas con 
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oportunidad, puesto que las deficiencias observadas solo se 

pueden corregir hasta el siguiente periodo. 

b) Costos Predeterminados. 

Desde que surgió la necesidad de implementar sistemas 

de costos, 

problema, 

históricos 

impulsado 

podriarnos 

los Ingenieros se han esforzado para atacar este 

considerando las deficiencias de los costos 

ya mencionados con anterioridad, lo que los ha 

a perfeccionar este método de costos, que 

considerar como la segunda etapa en la evolución 

de los sistemas de costos. 

El sistema de costos predeterminados consiste 

básicamente en determinar los costos antes de empezar a 

realizar la producción, utilizando para este fin, tanto las 

experiencias anteriores como los estudios científicos sobre 

la utilización de los diferentes elementos integrantes del 

costo, proyectados precisamente para el periodo en que se 

efectuar& la fabricación. 

con el tiempo, este sistema ha sufrido una serie de 

innovaciones, 

los que se 

importancia 

ya que al compararse los costos reales con 

hablan estimado, resultaban diferencias de 

las que es necesario analizar y explicar 

detenidamente. Como consecuencia se procuró considerar las 

condiciones esperadas al hacer las estimaciones de los 

costos, surgiéndose los diversos sistemas de costos 
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predeterminados como son: los estimados y los estándar. 

b.l) Costos Estimados. 

Son los que se calculan sobre la base de la experiencia 

y del conocimiento de la industria, antes de producirse un 

articulo o durante su transformación. Se pronostica el 

valor de las elementos 

aproximada cual será el 

articulo. 

del costo para conocer en forma 

costo final de la producción del 

Los castos estimados sirven para determinar el grado de 

exactitud con que las estimaciones han seguido al costo 

real, siendo en realidad menos exactos que el costo 

histórico, principalmente en función del costo unitario, 

que en un ültimo análisis. 

La implantación del sistema de costos estimados en las 

empresas industriales, 

debido a la economía 

requiere personal que 

elementos del costo. 

se justifica ante otros sistemas, 

que presenta su manejo, ya que no 

lleve un control exacto de los 

Además, en 

anterioridad a 

las operaciones de ventas celebradas con 

la fabricación, es necesario tener una idea 

aproximada del costo de los productos, para poder 

determinar su precio de venta. 
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Es de notarse que la desventaja de la inexactitud de 

los costos estimados se compensa con las dos enormes 

ventajas antes señaladas. 

b.2) costos Estándar. 

Son aquellos que se calculan sobre bases más analíticas 

a efecto de determinar lo que un producto debe costar. Esta 

basado en el factor eficiencia y sirve corno medida del 

costo. 

Posteriormente en el capitulo IV ampliaremos más a 

fondo sobre este tema. 
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CAPITULO II 

PRESUPUESTO 

2.1 Definición de Presupuesto. 

Un 

plazo 

empresa 

futuras 

presupuesto es 

(por la general 

con respectos 

de la empresa. 

una expresión cuantitativa a corto 

un año) de las expectativas de la 

a ingresos, costos y utilidades 

Este pronóstico del estado de 

resultados se apoya 

factores importantes 

financieras. 

generalmente 

de mercado, 

en proyecciones 

de producción 

de 

y 

Los 

planes 

presupuestos están 

a corto plazo 

proyectados para reflejar los 

administración, 

características de 

herramienta 

empresa. 

para 

del 

facilitar la 

control del 

la evaluación 

negocio que 

realización 

tiene 

y 

la 

las 

plan, 

del 

y proporcionar una 

desempeño de una 

También sirve para mejorar las comunicaciones entre los 

distintos niveles de la administración, y entre las 

diferentes funciones de la compañía (es decir, mercado, 

producción, compras y funciones financieras). 

El presupuesto es un elemento crucial del proceso 

- 17 -



administrativo total. El presupuesto llena su objetivo 

integral de cuando llega a ser una herramienta 

administración, más que un trabajo periódico que la empresa 

se ve obligada a sufrir. 

Para 

significa 

algunas 

cualquier persona, presupuestar generalmente 

no gastar, ahorrar para alguna finalidad futura, 

veces específica y bien definida, aunque otras 

veces no tanto. Este concepto no deja de estar relacionado 

con los conceptos más sofisticados del presupuesto. La idea 

primordial de la gerencia de finanzas prudente esta 

presente incluso en este concepto sencillo. 

2.2. Flujo del Presupuesto para la Determinación de un 

Costo Estándar. 

Para que un sistema de costos estándar cumpla con todos 

sus objetivos debe apoyarse en un sistema presupuestal 

integral, ya que el elemento clave de su aplicación será la 

comparación de lo que "es" contra lo que debe 11 ser11 en 

condiciones razonables de eficiencia. 

Al contar con el elemento presupuestal, estaremos en 

condiciones de elaborar 11 la hoja maestra de los costos 

estándarº herramienta medular en la aplicación de todas las 

técnicas de análisis de desviaciones y elaboración de 

estudios de proyectos de costos. 
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Para la explicación del flujo del presupuesto se 

elaboró el siguiente diagrama de flujo, en el cual se 

presentan las áreas que lo integran: 

PILAS, S.!. Dí e.u. 
DIAGAA!'.A DEL PR!SUPIJ!.S!O DE COSlOS !SlAfflll\R 

¡-
PRISUfU!S!Q n: 
PROOOCC!C~ 

PR!SUPIJ!SlO DE 

MOAAS MQUJl>l 

FRtSUPIJ!SlO 

M 

uoo;s 

PR!SUl\JESlOO[ 

AMSlfCIMIOOO 

HOJA MAISTAA 'E 

COSloS lS!HffOAR 

f!USUPUESlC' 

r.rr.cesro 
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2.2.1 Presupuesto de Ventas. 

Como podemos observar en el diagrama, el presupuesto de 

ventas es el primero que debe prepararse al formularse un 

presupuesto 

volumen de 

anual en una empresa, ya que el pronóstico del 

ventas sirve corno base para las demás 

actividades que desarrolla una empresa. 

El presupuesto de ventas es el resultado de una serie 

de factores como son: las tendencias de ventas de los años 

anteriores, la influencia de las políticas generales de la 

empresa en ventas, la estabilidad política del gobierno, 

los controles de precio impuestos por el gobierno, así como 

la capacidad de producción. 

En algunas ocasiones los limites de la capacidad de 

producción pueden hacer que las ventas se ajusten a la 

producción y no a la inversa, tales limites pueden falta de 

capacidad instalada, maquinaria, mano de obra, materiales, 

asi como causas especiales tales como huelgas u otros 

motivos de desequilibrio en la oferta y la demanda. 

2.2.2 Presupuesto de Producción. 

Presupuestadas las ventas, puede entonces prepararse el 

presupuesto de producción, pero antes de proceder a 

elaborar el presupuesto de producción, es necesario saber 
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que cifras de inventarios finales e iniciales se desean, 

tanto en materia prima como de producto terminado. Es por 

esto que a continuación se tratan de una forma somera los 

aspectos fundamentales de los presupuestos de compras e 

inventarios. 

2.2.2.1 El Presupuesto de Compras. 

El presupuesto de compras es la determinación de los 

materiales necesarios para efectuar la producción más los 

inventarios finales, menos los inventarios con que se 

cuente al principio del periodo. 

Este presupuesto debe ser elaborado por el departamento 

de planeación y compras y entre otros factores, debe 

atender a dos puntos muy importantes que son: 

El nümero de unidades que deben de tener en inventario 

basados en la capacidad de producción, tiempo de respuesta 

de los proveedores, capacidad de los proveedores, política 

de la empresa de acuerdo a materiales y proveedores. 

Se llama límite máximo a aquel que mejor cumpla con los 

requisitos siguientes: 

- Capacidad de Almacenaje. 
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- Que permita conseguir buenas condiciones de compra. 

- Que no ocasione altos gastos de almacenaje. 

- Que sea posible por medio del capital y 

financiamiento disponible. 

- Que no origine una alta inversión estacionaria. 

- Que no satisfaga las necesidades de producción. 

El limite 

abastecer a 

inferior es aquel que sea, suficiente para 

la producción de la plantas, dándole 

confiabilidad a la operación sin tener que detener la 

producción por falta de materia prima. 

Corno ya se mencionó, antes de planear el presupuesto de 

producción han de estudiarse los niveles deseados de 

inventarios finales e iniciales de producto terminado, ya 

que la producción realizada aparte de satisfacer las 

necesidades de venta, tendrá que cumplir con los niveles 

anteriormente mencionados y que son fijados previamente de 

acuerdo con las políticas de la empresa. 
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2.2.2.2 Presupuesto de Mano de Obra Directa y Horas Máquina 

que 

ella 

Se considera mano de obra directa y maquinaria, aquella 

se emplea en la fabricación de los productos, y que sin 

no seria posible la actividad productiva. Por lo 

se considera este presupuesto como aquel que 

cuantas horas hombre y horas máquinas son 

tanto, 

determina 

necesarias para cumplir con un plan de producción. 

Para la elaboración de estos presupuestos, es necesario 

apoyarse en 

determinados 

movimientos. 

estándares 

por medio 

de producción, 

de estudios 

que a su vez, son 

de tiempos y 

Un estándar de producción determina el tiempo que se ha 

de emplear en la fabricación de una unidad de producción, 

ya sea este un producto terminado o semiterminado. Lo cual 

posteriormente nos permite obtener su costo. 

2.3 Aplicación del Presupuesto en la Determinación de los 

Estándares. 

cuando se habla de los costos estándar y presupuestos 

de producción, frecuentemente se piensa que ambos conceptos 

tienen exactamente el mismo significado; esta idea, que se 

encuentra ciertamente difundida, no es la correcta en la 
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generalidad de los casos, pues existen diferencias algunas 

un tanto sutiles y otras verdaderamente importantes. 

Historicamente 

presupuestos, se 

tanto los costos estándar como los 

desarrollan aproximadamente al mismo 

tiempo, pero tanto su objetivo como la ubicación de su 

aplicación difieren bastante, pues los primeros, su campo 

natural lo constituyen las empresas fabriles 

específicamente dentro del área de los costos y los 

segundos se desarrollan en los aspectos financieros de los 

negocios, reconociendo que aunque separados existe la misma 

filosofía administrativa y observándose que ambos 

constituyen una herramienta de control; por lo tanto, se 

estima que las diferencias principales se derivan del 

propósito que persiguen ambos instrumentos; examinemos 

cuales son esos objetivos 

Los presupuestos, tiene corno finalidad fundamental 

determinar, mediante un programa estructurado y debidamente 

coordinado con los objetivos y políticas que mantiene la 

empresa, la utilidad a que se debe llegar si el mismo es 

realizado integralmente. 

cabe señalar que, al mismo tiempo que se integra el 

plan presupuesta!, se exige para cada nivel funcional de la 

empresa, la fijación de metas a lograr para cada periodo, 

conformados armonicamente con los objetivos fundamentales 
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de desarrollo que los altos niveles de dirección han 

señalado y naturalmente con las circunstancias especificas 

que prevalezcan, resaltando por su importancia las áreas de 

ventas, de compras, de producción, de flujo de caja, de 

inversiones capitalizables, etc., que constituyen en 

síntesis del movimiento financiero esperado por la empresa. 

Por lo que respecta a los estándares, éstos se enfocan 

exclusivamente a las áreas de producción, tomando en cuenta 

que el costo estándar es la predeterminación de lo que debe 

ser el costo de un articulo, mediante la reunión de 

informaciones precisas, calculadas siguiendo un método 

cientif ico 

producción. 

sobre los elementos que intervienen en su 

Bajo esta idea, hay que señalar la posibilidad de 

establecer cierta f lexiblidad con relación al grado de 

obtención de los estándares; asi se tienen "Los Costos 

Estándar Ideales", determinados bajo las óptimas 

condiciones de producción. "Los Costos Estándar Normales 11 

calculados bajo las condiciones prácticas o normales de 

producción. 

Ahora bien, al tratar de comparar lo expresado en lo 

referente a presupuestos con lo correspondiente a los 

costos estándar, y concretando la comparación 

exclusivamente a los conceptos: Presupuestos de Producción 
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y Costos Estándar, vemos que la diferencia se encuentra en 

el grado con que la empresa esté operando sus estándares¡ 

si éstos son ideales o normales, tendrán que considerarse 

dentro del presupuesto de producción y naturalmente dentro 

del presupuesto financiero las posibles desviaciones que 

surjan entre los costos estándares y los castos reales, 

pues de no incluirse afectar1an en el grada en que estos 

ocurrieran a las presupuestas referidos y naturalmente su 

repercusión se sentirla en todo el plan presupuestal. 

Como se sabe, las castas estándar generalmente están 

referidas a la unidad de producción, tomando en cuenta 

independientemente de otros elementos, la capacidad normal 

de producción; por otra parte, los presupuestos calculan la 

capacidad que se utilizará en el per1oda de acuerdo con el 

grada de actividad esperada, resultando par esta razón un 

diferente cálculo del casto unitaria, cuya diferencia es 

igual a la distancia que exista entre la capacidad normal y 

utilizada. 

Por otra parte, los costas estándar, por perfectos y 

acabados que sean, no pueden establecer el ritmo y el 

volumen de la producción, pues éstos deben de estar en 

perfecta armonía con el monto de ventas que se espera y el 

nivel de inventarias que se requiere. 
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Es obvio que ritmo y volumen sólo se pueden establecer 

dentro del plan presupuesta! de producción, y por lo tanto, 

los costos estándar no intervienen directamente en la 

determinación de esas tan importantes cuestiones. 

Ahora hablaremos acerca de las desviaciones, pero 

estableceremos antes las diferencias entre los hechos 

reales ocurridos y los previamente calculados, a esta 

diferencia generalmente se le denomina indistintamente como 

variación o como desviación. 

Para entender claramente la diferencia entre variación 

y desviación daremos las siguientes definiciones: 

Variación: 

Es la diferencia que existe entre los hechos reales y 

lo previamente calculados, haciendo hincapie en que 

tales cAlculos carecieron de rigor técnico, y bien 

pueden calcularse como meras estimaciones 

especulativas. Como caso concreto, se señala lo que se 

conoce dentro de la técnica de los costos como 11 costo 

Estimado11
• 

Desviación: 

Es la diferencia que existe entre los hechos reales y 

los previamente calculados, haciendo hincapie en que 

tales c&lculos fueron realizados con todo rigor técnico 
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y pueden calificarse como predicciones ajustadas 

objetivamente a lo que debe ser; como caso concreto se 

señala lo que se conoce dentro de la técnica de costos 

como "Costo Estándarº. 

Es obvio que en el caso de las desviaciones que ocurran 

en el campo de producción, deben ser analizadas y 

determinados los grados de responsabilidad que correspondan 

a los centros respectivos, debiendo reconocerse de que el 

hecho de 

estándar, 

que una empresa tenga instalado los costos 

el análisis de desviaciones y fijación de 

responsabilidades es prácticamente un proceso automático 

que facilita dicha tarea. 

Es importante señalar que los inventarios y los costos 

de los articulas vendidos quedan valorizados al costo 

estándar cuando se maneja dicho sistema, pero si la empresa 

solo manejara presupuestos, los inventarios y los articules 

vendidos serian valorizados al costo real. 

Son tan fructíferos y positivos los resultados que se 

logran mediante la aplicación simultánea y coordinada de 

las técnicas presupuestales con las del costo estándar, que 

no se duda en asegurar que para alcanzar el éxito del uno, 

es necesaria la instalación del otro. Es decir, son 

complementarios uno del otro en la administración de las 

empresas industriales. 
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CAPITULO III 

EL MANEJO DE GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 

3.1 Definición de Gastos Indirectos. 

En el medio actual los gastos indirectos se están 

convirtiendo en una parte importante del costo total de 

fabricación como resultado de varios factores. La continua 

4 ··ransión 

resultado 

de la tecnologia en muchas industrias ha dado por 

una 

automatización 

automatización creciente. Por lo general, la 

reduce los costos de mano de obra directa y 

aumenta la inversión en equipo productivo, asi como en 

personal de supervisión necesario para su uso eficaz 

En años recientes los costos de energía se han 

expandido en forma violenta y existen pocas industrias en 

donde estos aumentos no hayan tenido un efecto importante 

sobre los gastos indirectos. 

Tradicionalmente, de los tres grupos básicos de costos, 

la medida y control de los costos indirectos han recibido 

menos atención. El cambiante medio de negocios asegura una 

atención mucho mayor a este grupo de costos y al desarrollo 

de nuevos métodos y sistemas para controlarlos y responder 

rápidamente a los cambios. Muchas compañ!as progresistas 

est~n modificando sus sistemas de costees para dar una 

mejor respuesta. 
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Se entienden por gastos indirectos de fabricación 

aquellos que son indispensables para que la fábrica se 

encuentre en condiciones de llevar a cabo la producción y 

las cuales no pueden ser aplicados directamente a la unidad 

producida y a un proceso productivo particular. Tales 

gastos son 

productiva 

indirectas 

guardar en 

la expresión en dinero de la capacidad 

y se refieren principalmente a las partidas 

necesarias para operar, mantener, proteger y 

forma eficiente la planta y sus equipos. Estos 

gastos pueden sintetizarse en los grupos siguientes: 

a) Trabajo Indirecto, que comprende el esfuerzo humano 

dedicado a la dirección, supervisión, inspección y 

vigilancia del proceso productor en general y que no 

puede aplicarse directamente a la unidad producida, tal 

corno el trabajo desempeñado por el jefe de producción, 

los inspectores o supervisores, los vigilantes de la 

fábrica, etc. 

b) Material Indirecto, que abarca diversas partidas que 

no es fácil su aplicación directa al costo del articulo 

porque se utilizan en el beneficio de la producción en 

general, 

etc. 

tales como los combustibles, lubricantes, 
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e) Gastos Indirectos, que incluyen un conjunto de 

servicios conexos, como son los del espacio ocupado, de 

conservacfon y mantenimiento de los bienes físicos de 

la producción, de 

contra riesgos de 

la depreciación 

los mismos 

y aseguramiento 

bienes, de las 

contribuciones, como las partidas más destacadas, todas 

ellas incurridas en beneficio de la producción en su 

conjunto. 

3.2 Clasificación de Gastos Indirectos 

Para un mejor manejo los gastos indirectos se casif ican 

de la siguiente manera: 

FIJOS 

GASTOS INDIRECTOS 

VARIABLES 

3.2.l Gastos Indirectos Fijos.-

son aquellos gastos que en su magnitud permanecen 

constantes o casi constantes, cualesquiera que sean las 

modificaciones que se registren en los volümenes producción 

o venta. su incorporación a la unidad producida o vendida 
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será de mayar magnitud si la producción disminuye, y será 

de menar cuantla por unidad si la producción aumenta. 

Estos gastos tienen como principal característica que se 

originan par el salo transcurso del tiempo; por lo cual 

casi no guardan ninguna relación con las variaciones en los 

volúmenes de producción y operación. 

Asi, estos gastos se originan aan durante el cese del 

proce~o productivo, por lo cual much~s veces han recibido 

la denominación de 11 Gastos Permanentes"; algunos ejemplos 

de estos gastos son: amortizaciones, impuestos municipales, 

seguro, salarios de vigilantes y empleados, gastos 

necesarios para la conservación de locales y edificios, 

etc .. 

3.2.2 Gastos Indirectos Variables; 

son aquellos que su rnagni~ud fluctua en razón directa o 

casi directamente proporcional a las modificaciones 

registradas en los volumenes de producción o venta, en 

cuanto a la unidad producida resultan ser constantes o casi 

constantes. 

Por lo tanto, el comportamiento de estos gastos será de 

ascenso o descenso, segan el volumen de producción, pero la 

parte de costos variables que le corresponde a la unidad es 
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estable. Algunos ejemplos de este tipo de gastos son: el 

seguro social, reparaciones menores, combustibles, agua y 

energía eléctrica. 

3.3 El Prorrateo de Gastos Indirectos. 

Desde luego, para una correcta distribución y aplicación de 

los gastos indirectos, conocido esto técnicamente como 

prorrateo, es necesario en primer lugar acumularlos con el 

fin de distribuirlos en departamentos, de manera que no 

vaya a quedar sin ser distribuido ningún gasto por pequeño 

que este sea. 

Para una mejor explicación se verá la clasificación 

departamental que se divide principalmente en dos grandes 

grupos: 

1.- Depertamentos de Producción. 

2.- Departamentos de Servicios. 

Los departamentos de producción en términos generales son 

aquellos que tienen a su cargo la transformación de la 

materia prima en un producto elaborado y los departamentos 

de servicio son aquellos que llenan las funciones de ayuda 

a los de producción, para que éstos realizen su trabajo de 

transformación. 
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A su vez, los departamentos de servicio a producción son 

aquellos que están ligados directamente a los departamentos 

productivos, como pueden ser, los departamentos de 

mantenimiento, taller mecánico, almacén y partes, 

ingeniería industrial, etc. 

Por otra parte, los departamentos de servicios 

generales son aquellos que prestan su atención tanto a los 

departamentos de producción como a los departamentos de 

servicio. Ejemplos concretos son: limpieza y taller 

eléctrico. 

concretamente los principales objetivos que se 

persiguen, son los siguientes: 

a) Fijar responsabilidades a cada departamento respecto 

a su forma de operar, dentro de la industria en su 

conjunto. 

b) Facilitar la acumulación de los gastos indirectos 

que correspondan a cada departamento. 

e) Servir de base para el prorrateo de los gastos 

acumulados departamentalmente en la producción obtenida 

a través de los departamentos productivos. 
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Una vez que se ha establecido una división 

departamental adecuada a la industria de que se trate, el 

siguiente problema consiste en acumular los gastos que 

corresponden a cada uno de los departamentos para preparar 

en primer lugar una lista de las bases que se utilizarán 

para prorratear los gastos entre los diferentes 

departamentos y en segundo lugar se deben de realizar un 

estudio de las bases convenidas para los distintos 

departamentos de la fábrica de manera que se puedan 

analizar y distrdbuir los gastos calculados en forma 

tabular entre los diferentes departamentos. 

Para la aplicación de los gastos existen dos tipos de 

prorrateos el primario y el secundario. 

es 

F.l principal objeto 

el de cargar a 

del prorrateo primario de gastos, 

los diferentes departamentos de 

producción y de servicio, las cantidades adecuadas de 

gastos indirectos, aplicables a la operación de dichos 

departamentos. 

La fase de distribución de los gastos departamentales 

comprende los siguientes pasos: 

a) La asignación directa, que quiere decir, que se 

distribuyen directamente los gastos de producción, por 

partidas que pueden identificarse plenamente en relación a 
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departamentos especificas. 

b) El prorrateo; que lo forman las partidas de gastos 

conjuntos que deben distribuirse entre dos o más 

departamentos. 

Por otra parte, el prorrateo secundario consiste en una 

redistribución de los gastos totales de cada departamento 

de servicio, entre los departamentos de producción asl como 

entre los demás departamentos de servicio. 

En otras palabras, en esta segunda aplicación se 

distribuyen los gastos de los departamentos de servicio 

entre los departamentos de producción de acuerdo al 

beneficio recibido por ellos. 

Para llevar a efecto esta distribución se pueden 

emplear dos procedimientos que son: 

a) Distribuir los gastos entre los departamentos de 

servicio, directamente y en su totalidad entre los 

departamentos de producción. 

b} Distribuir los gastos entre los departamentos de 

servicios, entre los demás de servicio y departamentos 

productivos simultaneamente. 
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El ordenamiento más adecuado para el prorrateo 

secundario, es el distribuir el primer lugar, los gastos de 

los departamentos que prestan mayores servicios. De acuerdo 

a lo anterior los gastos de los departamentos de servicio 

deberán de prorratearse tanto en los departamentos de 

servicio corno de producción, una vez acumulados todos los 

gastos en los departamentos de producción se tendrá la 

cuota correspondiente a la totalidad de los gastos 

indirectos de fabricación incurridos por cada departamento 

de producción y por último y una vez conocidos los gastos 

indirectos de producción en esta última etapa o sea en los 

departamentos productivos, se aplicarán finalmente al costo 

de producción de acuerdo con las bases más conocidas como 

pueden ser: 

a) La mano de obra directa (Horas Hombre). 

b) Las horas máquina. 

e) Por el volumen de producción, etc ... 
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CAPITULO IV 

COSTO ESTANDAR 

4.l Definición de Estándar. 

Un estándar es un parámetro, norma establecida o 

modelo aceptado que se aplica a la medición, estructura, 

método, logro u otras caracterlsticas de los tangibles o 

de las acciones. La estandarización es un principio amplia 

que cubre y se aplica en todas las actividades de la 

industria. 

Spriegel-Lansburgh dice: 

Un estándar es una norma, medida o especificación que 

ha sido cuidadosamente establecida y que ampara un método, 

material, 

un proceso 

estándar 

producto, procedimiento o cualquier otra fase de 

comercial o industrial. Agregando, que el 

es solamente 

especificación al que 

en cuenta los 

el mejor método, 

puede llegarse en 

condición o 

un 

factores limitan tes 

momento, 

(precios, tornando 

equipo, disponible, cantidad de materiales, etc.) La 

estandarización tiende a estabilizar, sin embargo, el 

concepto no prohibe cambios, pero estos cambios siempre 

serán corno mejoras. 
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4.1.l origen e Importancia del Estándar. 

Siempre han existido estándares de alguna clase en la 

experiencia humana. Los salvajes primitivos ten1an sus 

estándares de vestido, diseños estándar ~~ vestido, 

diseños estándar para sus armas y códiq~s·estándar de 

comportamiento. En la sociedad moderna, los estándares se 

aplican en casi todos los aspectos de 16 vida. son 

particularmente esenciales para la ciencia, para la 

tecnologia, para la industria fabril, asi como para las 

actividades del trabajo del hoilibre. 

La importancia de la estandarización no puede 

subestimarse. Sin estándares para pesas, medidas, nombres 

y símbolos, la ciencia seria un enredo de cada quien para 

si mismo. Y no se obtendría ningún beneficio de la 

experiencia registrada, pasada o comtemporánea. 

Sin estándares, la ciencia se reduciría a una 

filosofía cuantitativa (ninguna ciencia en absoluto). Los 

estándares proporcionan un lenguaje comün para la ciencia, 

la industria, los negocios y el comercio. Proporcionan una 

medida universal para la calidad, la cantidad y para todos 

los demás valores de las cosas que hocemos o fabricamos, 

que compramos o vendemos. 
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4.l.2 Tipos de Estándares. 

Considerando los diferentes tipos de estándares y sus 

aplicaciones prácticas, los estándares pueden clasificarse 

de dos maneras: 

a) En cuanto al grado de adopción. 

b) En cuanto al tema de estandarización. 

a) En cuanto al grado de adopción, los estándares pueden 

ser internacionales, 

empresa, confinados a 

nacionales, industriales, de 

una unidad de la organización o 

personales. Los estándares internacionales se definen 

como aquellos que están aceptados por dos o más 

naciones, por ejemplo, los slmbolos matemáticos y 

quimicos, las constantes flsicas usadas en la ciencias, 

y en la tecnologia, las pesas y medidas básicas entre 

otros. 

Igualmente importantes son los estándares personales 

que se aplican solo al individuo. De menor ámbito que 

los que 

estándares 

han logrado aceptación internacional, son 

porque representan códigos de desempeño 

consistentes y relativamente permanentes. En la 

industria los est~ndares personales son importantes 

porque caracterizan a los individuos. 
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b) Los temas de estandarización industrial son numerosos. 

Existen dos tipos generales de tales estándares, los 

que se relacionan con las propiedades de los objetos 

físicos (materiales, productos, equipos, etc.), y los 

que se aplican a métodos y a funcionamientos de hombres 

y organizaciones. Bajo encabezados generales, los tipos 

de estándares pueden enumerarse como sigue: 

b.1) Propiedades de objetos fisicos: 

-Pesas y medidas básicas. 

-Medidas tamaños y dimensiones. 

-Propiedades físicas y químicas. 

-Características diversas aparentes a los sentidos 

humanos. 

-Funcionamiento de productos. 

-Unidades de cantidad para venta, producción o manejo 

b.2) Métodos y funcionamientos de hombres y 

organizaciones: 

- Sistemas y procedimientos. 

- Estructuras de la organización. 

- Condiciones de operación. 

- Funcionamiento. 

- COSTOS. 

Nota: esta lista incluye a los principales estándares 

que comünmente se encuentran en la industria. 
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b.l) Estándares Físicos. 

De este tipo de estándares ya mencionados, los más 

básicos son las pesas y medidas (libra, metro, minuto, 

gramo, pie, etc.}. Aún .cuando se usan diferentes 

sistemas por distintos grupos internacionales, existen 

relaciones 

reconocidos 

estándar entre los sistemas que están 

internacionalmente. Por ejemplo, los 

Estados Unidos heredaron las pesas y medidas inglesas 

(libra, pie, caballo de fuerza) que permanecen de uso 

general para la mayor parte de los trabajos prácticos 

Sin embargo, el sistema métrico (gramo, metro, 

watt, etc.), es su estándar para el trabajo cíentifico 

y para ciertas aplicaciones industr:ales. Cuando se 

trata de medidas, formas y dimensiones, los estándares 

son tantos como sean los productos y sus detalles. 

Las propiedades físicas y químicas son 

esencialmente características internas de los 

materiales producidos y utilizados pe~ la industria. 

Incluye conceptos tales como composición quimica, 

dureza, conductividad térmica, resistencia a la 

tensión, etc. 
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b.2) Estándares de Método y Funcionamiento. 

Entre las herramientas más importantes de la 

administración moderna se encuentran los estándares 

para el desempeño o logro humano. F.W. Taylor fue uno 

de los primeros partidiarics de la tarea estándar como 

medida científica de una jornada de trabajo justa, y 

como la base para el pago, programaci6n de la 

producción y cálculo de los costos. Los estándares de 

desempeño están impllcitos en las cuotas de ventas y en 

los presupuestos que sirven de patrón para el 

funcionamiento general de una empresa. 

Los sistemas, procedimientos, condiciones de 

operación y costos estándar, están relacionados a los 

estándares de desempeño. Es necesario un procedimiento 

estándar para la uniformidad del desempeño. Las 

condiciones estándar no afectan sólo al desempeño 

humano; también afectan al funcionamiento de los 

productos y de los materiales¡ los metales cambian con 

la temperatura; el papel y las fibras textiles cambian 

con la humedad y la temperatura, de ahi la necesidad de 

las condiciones estándar. 

Los costos estándar son un instrumento 

relativamente reciente para las industrias, los cuales 

dependen de otros estándares y de ellos mismos; además 
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de servir como estándares de desempeño. 

Los estándares de organización no se encuentran 

mucho en la 

organizaciones. 

militares, en 

regimientos se 

industria, pero son útiles en las grandes 

Ejemplos de ello son las organizaciones 

donde unidades tales como compañías y 

encuentran sumamente estandarizados. En 

la industria estos estándares suelen ser aproximados 

más que detallados. Y deben ser flexibles para 

satisfacer una gran variedad de condiciones y 

necesidades. 

4. l. 3 Estandarización. 

Los principales objetivos de la estandarización están 

reducidos a los costos y al mejoramiento de calidad. Los 

estándares dan como resultado una calidad más uniforme y 

consistente. 

El 

industria 

de los 

partes. 

esencial 

de la 

práctico 

mayor estimulo para la estandarización en la 

es la reducción del costo. En este respecto, uno 

factores más notables es la intercambiabilidad de 

Uno de los principales promotores de este principio 

de la industria moderna fue Eli Whitney, inventor 

despepitadora de ulgodón. Whitney demostró lo 

de hacer partes, de tamaños tan uniformes que 

pudieron armarse al azar, sin una selección y ajuste 

cuidadosos. 

- 46 -



corno resultados 

tecnología y 

de desarrollos paralelos en 

la práctica 

la 

de 

fabricaciones· 

en la estandarización, 

intercambiables ha avanzado mucho desde la 

época de Whitney. 

Este principio ahora es importante en todos los tipos 

de fabricación. La producción en masa no podrá existir 

sin él; como ejemplo: los tornillos y los cojinetes 

estándar pueden ser obtenidos por cualquier fabricante 

de automoviles de varios proveedores diferentes, y 

estas partes ajustarán perfectamente al armar el auto. 

La economia no es la unica ventaja explotada por los 

productos fabricados para montaje derivada de las partes y 

materiales intercambiables. También tienen la conveniencia 

que proporcionan las partes de repuesto. 

La estandarización afecta de muchas manera a la 

producción, ejerciendo influencia sobre los materiales, 

partes dimensiones, formas, tamaños, tiempo, funcionamiento 

y otras características. Estos tipos de estándares son 

necesarios para la economia en el costo y calidad 

consistente, factores vitales para la fabricación de un 

producto. 

Un tipo de especialización caracteriza la reducción de 

estilos y medidas en la linea de productos. Por este medio, 
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suelen lograrse economias sustanciales. La limitación de 

estilos y medidas facilita la fabricación de cada articulo 

en mayor cantidad y a menor costo. Y reduce grandemente el 

costo de compra, de manejo y de almacenamiento de 

materiales y de los productos terminados. 

Los estándares de método y funcionamiento en la 

organización son elementos importantes de la administración 

industrial porque contribuyen a la eficiencia y afectan 

finalmente al volumen de operaciones, costo de operación y 

utilidades. 

La diversidad de la demanda puede destacarse corno una 

de las limitaciones básicas de la estandarización. Pero la 

estandarización ha reducido el costo de lo necesario y ha 

puesto ha disposición de todos lo que antes eran lujos. 

Los estándares en los materiales y en los detalles de 

diseño, que pueden no ser evidentes para el consumidor, 

suelen ser excesivamente importantes para la fabricación. 

Tales estándares conducen a la consistencia en los diseños 

y a la simplificación de los problemas de compras y 

fabricación. 

Los estándares de calidad también son esenciales para 

todo fabricante que busque establecer ~n reconocimiento en 

la fabricación de sus productos y establecer una reputación 

favorable. 
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Los estándares de 

por los clientes, en 

productos especiales o 

(compras del gobierno). 

calidad también pueden ser dictadas 

especial por los compradores de 

regulares en cantidades masivas 

4.1.4 La Especialización. 

Las principales ventajas de la especialización son el 

costo reducido y la calidad mejorada. Ambos factores son el 

resultado de la superior eficiencia del especialista. 

Pueden adquirirse habilidades notables mediante un intenso 

estudio, por la experiencia y por un esfuerzo sumamente 

repetido en una actividad restringida. 

La reducción en los costos se debe principalmente a la 

eficiencia del especialista. Y esto es debido, a que su 

tarea es tan eficientemente ejecutada que el costo final 

resulta menor. Las especializaciones en los productos y el 

aumento que originan en la producción producen otros 

ahorros en el costo. Y esos ahorros solo pueden realizarse 

mediante maquinaria especial justificada economicamente por 

el aumento de producción, por tales materiales comprados en 

mayor cantidad a menor precio y por economias similares 

logradas mediante operaciones industriales especializadas. 

En la industria el especialista es el que hace los 

descubrimientos e inventos que lo mantegan al frente. Esto 
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ha sido demostrado por el número de empresas que mantienen 

un costo o ventajas de calidad tales que le permitan 

disfrutar de practicamente un monopolio en sus ramos. 

Pero la desventaja de la inflexibilidad es igualmente 

obvia en la especialización por producto. Tal 

especialización puede requerir una planta y un conjunto de 

personal que no este adaptado a cambios. La especialización 

ha creado mucha interdependencia entre las industrias. La 

mayoría de las industrias utilizan proveedores 

independientes para muchos materiales y partes esenciales; 

y estos proveedores, que pueden ser especialistas en sus 

lineas, confían a su vez, de otros fabricantes para sus 

mercados. 

Por lo tanto, la operación de muchas industrias 

relativamente pequeñas pero criticas tienen un efecto 

importante en la estabilidad de la industria en general. En 

este respecto la diversificación fomenta la estabilidad más 

que la especialización. 

La diversificación por otro lado, se ajusta a las 

demandas del consumidor, tiende a aumentar el volumen de 

los negocios. Hace un uso más completo de talento, 

instalaciones y materiales disponibles. compensa las 

fluctuaciones comerciales y libera a la empresa de la 

dependencia en una actividad particular. Pero, la 
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diversificación debe ser controlada, de lo contrario 

perjudicará al costo, la calidad de los productos y el 

impulso a los negocios por falta de un esfuerzo concentrado 

y consistente. 

La decisión respecto al grado de especialización o 

diversificación es responsabilidad de la alta gerencia. 

4.2 Estandarización de la Operación. 

La estandarización de la operación es uno de los 

de la administración científica. recursos más 

El primero 

importantes 

de los principios de F.W. Taylor fue: 

"Desarrollar una ciencia para cada elemento del trabajo de 

un hombre 11 • La estandarización de la operación se 

desarrollo del principio básico de Taylor, y es adecuado 

para cualquier trabajo que sea sumamente iterativo, como 

las operaciones de fabricación, mantenimiento, embarques, 

etc. 

La estandarización de la operación implica varios 

estándares subsidiarios: procedimiento estándar, 

condiciones estándar y tiempo estándar. El resultado final 

que es el tiempo estándar, depende de los otros estándares 

para su realización. 
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El tiempo estándar sirve como base para: 

a) Salarios basados en el desempeño. 

b) Cédula de producción. 

c) Estimación de tiempo y casto para el nuevo trabajo. 

d) Costos Estándar. 

Los objetivos fundamentales de la estandarización de la 

operación, en común con otras actividades de la 

administración de la f~brica, son aumentar la prodUcción 

por unidad de inversión y de recursos humanos, reducir los 

costas de operación y aumentar las utilidades. 

4.2.1 Análisis de la operación. 

El proceso 

conoce análisis 

inteligentes de 

que 

de 

la 

conduce al estándar de operación se 

la operación. Los 

producción siempre 

planeadores 

han intentado 

especificar el mejor método para ejecutar una tarea y para 

estimar el tiempo requerido. 

cuando se ha aplicado un cuidadoso análisis de la 

operación a operaciones que no se habían estudiado 

intensivamente y por medio de métodos científicos con 

anterioridad, es probable que los resultados sean realmente 

sorprendentes. Esto fue demostrado por los experimentos 

clásicos de Taylor y Gilbreth en los cuales fue aumentada 
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la producción por hora-hombre en tres y hasta cuatro veces 

la tasa original. Aún cuando los métodos de estudio sean 

menos científicos, un análisis cuidadoso producirá notables 

resultados. 

Para citar un solo caso: la primera experiencia 

práctica del auto en el campo de la Ingenier1a Industrial 

fue una designación para ayudar al desarrollo de un sistema 

de 11 tasa neta" para un servic1.1 de reparación de 

automoviles. El sistema estaba basado, en su mayor parte, 

en la experiencia de campo en todo el pais. Pero los 

tiempos registrados en el campo para reponer un larguero 

total (parte del marco del chasis) promediaban 30 horas, 

cifra que parecia muy elevada. El autor analizó 

cuidadosamente este trabajo llevándose a cabo un estudio de 

tiempos y movimientos en dos automoviles viejos. Este 

resultado se debió únicamente a la planeación, sin aplicar 

demasiada presión sobre el mecánico y sin un incentivo 

especial en el salario. 

Se han obtenido ahorros de tiempo más importantes que 

este en miles de experiencias desde la época de Taylor y de 

Frank Gilbreth. La investigación de los métodos de 

operación relativos continua en la actualidad como una 

función especial de la Ingeniería Industrial. 
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4.2.2 Los Factores Humanos. 

Los factores humanos son muy importantes en el análisis 

de la operación y en la implantación de los estándares. un 

trabajador cuyo desempeño esta siendo estudiado siente un 

gran interés por los procedimientos. Sabe que el objetivo 

principal es la reducción de costos. Puede sospechar que 

tal reducción de costos significará un esfuerzo más grande 

por la misma paga, pero es aqui, en donde al trabajador se 

le debe de demostrar la compatibilidad de los salarios 

elevados y el bajo costo de la mano de obra. Esta 

convicción puede lograrse solo por medio de una experiencia 

real y por la confianza en la administración, y esta debe 

merecer tal confianza. 

El éxito de un programa de estandarización de las 

operaciones depende mucho de la confianza mutua y de la 

cooperación entre trabajadores y la administración. 

cuando el principal objetivo del análisis es determinar 

el mejor método, es razonable estudiar el desempeño del 

mejor trabajador disponible para descubrir las razones de 

esa superioridad. También es más probable que un trabajador 

superior coopere para hacer mejoras al método. 

Si el tiempo estándar es el principal objetivo del 

estudio suele ser preferible seleccionar para la 
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observación 

razonablemente 

habilidad y 

posibilidades 

a un trabajador que parezca estar 

cercano al promedio en experiencia, 

energía. Esto reduce al mínimo las 

de error al ajustar el desempeño observado a 

un estándar justo. 

El procedimiento estándar deberá ser el mejor método 

que se espera que emplee un trabajador experimentado, si 

está adecuadamente equipado e instruido. El tiempo estándar 

es el desempeño que se espera mantenga un trabajador 

experimentado promedio, trabajando a un ritmo normal en 

condiciones estándar y de acuerdo con el procedimiento 

estándar. 

4.2.3 Procedimiento para la Formulación de Estándares. 

La estandarización de la operación mediante un análisis 

completo se compondrá de los siguientes pasos: 

a) Estudio preliminar de la operación y de las 

circunstancias que la rodean. 

b) Estudio de movimientos para desarrollar el mejor 

método. 

e) Estudio de tiempos para formular los estándares de 

desempeño. 

d) Establecimiento de instalaciones, condiciones y 

rutinas para mantener los estándares. 
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Las operaciones y secuencias de operaciones son sujetos 

de análisis y estandarización. Los elementos de las 

operaciones, y tal vez les elementos básicos, son sujetos 

de estudio analítico detallado y se convierten en factores 

importantes en los procedimientos de estandarización. 

a) Estudio Preliminar. 

En el estudio preliminar, el objetivo del analista es 

enfocar el problema y planear su investigación. Es 

necesario recabar todos los datos pertinentes al trabajo 

que se va a analizar. Estos datos incluyen: caracteristicas 

del producto; cantidades que se van producir; detalles 

acerca del proceso, su lugar en la secuencia de 

operaciones, instalaciones para el trabajo, la naturaleza 

de las condiciones que rodean al trabajo; y el caracter del 

personal disponible~ Todos estos factores pueden afectar a 

la extensión del análisis y a los estándares que se 

desarrollaran. 

Al principio, es necesaria considerar el proposito de 

la investigación. Los principales objetivos generalmente 

son el mejoramiento de los métodos y la reducción de 

costos. O puede ser el tiempo estándar para ser aplicado a 

pagos de sueldos, programamción del trabajo, estimación de 

trabajo y costos estándar. Estos son los objetivos finales 

más comunes del análisis de la operación y de la 

estandarización. El análisis puede ser parte de un programa 
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de investigación para 

análisis de operación y 

descubrir procedimientos para 

para unificar los estándares en 

qrandes 

plantas. 

para la 

cuyos 

empresas, en especial en las que cuentan con muchas 

Otro posible objetivo es el análisis preliminar 

planeación de la producción de un nuevo producto, 

estándares de trabajo se desarrollaran 

posteriormente. El análisis de la operación también es útil 

en el desarrollo de maquinaria y equipo que venda la 

empresa. 

b) Estudio de Movimientos. 

El estudio de movimientos ha sido definido por la sra. 

Gilbreth como "la búsqueda del mejor modo 11 • Según se aplica 

a las manipulaciones humanas, el estudio de movimientos 

tiene la mira de determinar el método para ejecutar una 

operación 

y con el 

o serie de operaciones en el menor tiempo posible 

menor gasto de energ1a humana. El estudio de 

movimientos forma también parte integral 

conocido como simplificación del trabajo. 

de un proceso 

El estudio de 

movimientos se aplica al esfuerzo humano, en tanto que la 

simplificación del trabajo tiene implicaciones 

suficientemente amplias para incluir las principales 

instalaciones mecánicas. En ambos casos, 11el mejor modo" es 

el objetivo por alcanzar. 

El estudio de movimientos es una parte fundamental del 

an~lisis de operación completo. Este estudio desarrolla los 
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procedimientos estándar y las condiciones de trabajo 

necesarios para los tiempos estándar prácticos. 

El estudio de movimiento ordinario está formado por los 

elementos siguientes: análisis cuidadoso de 

procedimientos del proceso; estudio 

operadores trabajando, incluyendo tomas 

visual de 

de tiempo 

los 

los 

con 

cronómetro; y las especificaciones finales de los 

accesorios f isicos, métodos de trabajo y condiciones 

ambientales. Los experimentos de Taylor y el experimento de 

la colocación de ladrillos de Frank Gilbreth son ejemplos 

clásicos de este enfoque. Taylor estudio mucho muchas veces 

el trabajo de cargar hierro en lingotes. Probó distintos 

métodos de manejo, ritmos de trabajo y periodos de 

descanso. En sus experimentos de paleado se desarrollaron 

las mejores especificaciones para palas. 

En el experimento de la colocación de ladrillos de 

Gilbreth, fueron finalmente diseñados un andamio especial y 

plataformas estAndar para la entrega de ladrillos al 

albañil, además de métodos mejorados para la colocación de 

ladrillos. Los métodos y principios para el estudio de 

movimientos desarrollados posteriormente por los Gilbreth y 

aumentados por sus sucesores, son ahora caracteristicas 

esenciales en la práctica moderna. Estos métodos se aplican 

a tipos de estudio de movimientos tanto rutinarios como 

especiales. 
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b.1) Estudio de Micromovimientos. 

El estudio de micromovimientos, introducido por los 

Gilbreth, implica el uso de película cinematográfica para 

analizar los movimientos que son demasiada rápidos para ser 

observados por el ojo humano y que son de duración 

demasiado corta para medirlos con cronómetro. La pelicula 

cinematográfica revelada puede proyectarse a diferentes 

velocidades para mostrar un mayor detalle, y ser examinada 

cuadro por cuadro para un estudio más minucioso. 

Los Gilbreth, usaron pequeñas luces, aseguradas a las 

manos o muñecas de los trabajadores, para iluminar la 

trayectoria de los movimientos4 Para el estudio de los 

movimientos, incluso sin tomar tiempos, el método del 

micromovimiento es incomparable cuando las condiciones son 

adecuadas para tomar películas~ 

Therbligs. 

como resultado de los estudios del micromovimiento, los 

Gilbreth desarrollaron el concepto de los elementos básicos 

del movimiento, a los que llamaron therblígs. Los 

diecisiete therbligs que están comunmente reconocidos son 

los siguientes: 

Buscar Usar Descansar 
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Seleccionar Desarmar Demora inevitable 

sujetar Inspeccionar Demora evitable 

Mover Precolocar Planear 

Colocar Soltar carga sostener 

Armar Alcanzar 

Los therbligs proporcionan la forma de dividir 

cualquier operación en elementos básicos para el estudio 

detallado. Estos therbligs se combinan en ocasiones en una 

división más corta de los elementos de los movimientos. 

e) Estudio de Tiempos. 

El estudio de tiempos es el análisis del tiempo que 

toma ejecutar una operación de trabajo. Por lo general su 

objetivo es establecer el tiempo estándar. 

El estudio de tiempos y el estudio de movimientos están 

1ntimamente relacionados debido a que el análisis de los 

tiempos de los elementos de la operación es necesario para 

demostrar las ventajas o las desventajas comparadas de los 

métodos. Asimismo, los procedimientos y las condiciones 

estándar establecidas por el estudio de movimientos son 

preludios que se recomiendan para el estudio de tiempos, ya 

que los estándares son esenciales para la precisión de los 
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estándares de tiempo. También es cierto que el estudio de 

tiempos suele ejecutarse sin demasiada información en 

cuanto al estudio 

justificado si los 

sido establecidas en 

de movimientos, esto puede estar 

métodos y las condiciones estándar han 

algún momento en el pasado; de lo 

contrario, los estándares de tiempo resultantes 

sencillamente no estarán de acuerdo con la práctica 

científica. En casi todo estudio de tiempos, es necesario 

algun análisis de movimientos para dividir la operación en 

elementos de tiempo convenientes. 

En la práctica del estudio de tiempos, el trabajo debe 

subdividirse en elementos lógicos que puedan ser fácilmente 

medidos y analizados. 

cuando el estudio de tiempos se combina con un estudio 

detallado de movimientos, los elementos de la operación que 

serán medidos en tiempo seran más cortos y más limitados 

que en el estudio de tiempo rutinario. Un estudio de 

tiempos completo y satisfactorio es el que incluye la 

medición de tiempos y el análisis de los elementos burdos o 

finos de una operación, dependiendo del carácter del 

trabajo y del propósito de la investigación. 

Métodos para el Estudio de Tiempos. 

Los métodos para hacer el estudio de tiempos se pueden 
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clasificar.como ~ique: 

C.l Estudio del tiempo observado (tiempo real del operador 

en el trabajo). 

Por pelicula cinematográfica 

Por cronómetro 

C.2 Estudio sintético de tiempos (sin observar al operador 

en el trabajo). 

Cálculos basados en los datos del proceso (velocidades 

de máquina, propiedades de los materiales, necesidades del 

proceso, etc.) 

Estimaciones basadas en la experiencia con trabajos 

similares. 

- Estándares previamente establecidos para elementos de 

operación que aparezcan en la operación que se va a 

estudiar. 

- Estándares de tiempo para los elementos básicos del 

movimiento (therbligs) o combinaciones tipicas del 

mismo. 

- Muestreo del trabajo. 

El estudio de los tiempos observados lleva a los 

estándares de tiempo después de hacer varios ajustes. Estos 
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ajustes tomarán en cuenta el caracter del desempeño del 

de la prueba y las trabajador, las condiciones 

interrupciones normalmente esperadas en el trabajo durante 

el dia. En el estudio sintético de tiempos, éstos deben ser 

los normales 

promedio; pero 

separado para 

esperados de parte del operador eAperirnentado 

puede ser necesario fijar tolerancias por 

las interrupciones en el trabajo, corno en el 

estudio 

tiempos 

tiempo. 

del tiempo observado. Estos ajustes del estudio de 

son factores esenciales en los estándares de 

C.1) Estudio del Tiempo Observado. 

Antes 

operación, 

elementos 

de hacer observaciones sobre los tiempos de una 

deben tomarse las siguientes decisiones: (1) los 

en los cuales debe dividirse la operación para la 

de tiempos; (2) selección del operador cuyos medición 

tiempos serán medidos; y (3) el número de observaciones 

repetidas que deban hacerse. 

En el estudio del tiempo observado, los elementos de la 

operación deben ser lo bastante cortos para un análisis 

significativo, y deben ser lo bastante largos para una 

medición práctica de tiempos y para el registro de los 

datas. En la medición de tiempos con cronómetro, debe ser 

posible para el observador descubrir el intervalo entre los 

elementos del trabajo y registrar las lecturas. En las 
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observaciones con pelicula de mOvimiento la única 

restricción respecto al tipo de los elementos de trabajo es 

la detección fotográficas de los elementos considerados; y 

si no hay necesidad de análisis de los therbligs, los 

elementos pueden ser más largos, como en la medición de 

tiempos con cronómetro. 

Si es posible elegirlo, el operador debe dar la 

impresión de poseer una habilidad cercana al promedio, 

energia y experiencia. También debe tener una actitud de 

cooperación. Desde luego, el tipo óptimo de trabajador 

puede no encontrarse disponible para el estudio, de modo 

que el observador hallará el problema un tanto más dificil. 

Para determinar el número económico de observaciones 

repetidaS es necesaria mucha experiencia o el uso de 

análisis matemático. Se debe considerar que muy pocas 

observaciones no serian dignas de confianza y que 

demasiadas serian excesivamente costosas. Los factores 

importantes del problema son lo consistente que sea el 

desempeño del trabajador, la cantidad de variaciones que 

existan en las piezas o materiales que se van a manejar, y 

la variación probable de las condiciones de trabajo. En los 

estudios con cronómetro también se requieren observaciones 

repetidas para revelar posibles errores por parte del 

observador. No es raro que se requieran veinte o más grupos 

de observaciones para obtener resultados correctos, 
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considerando todos los factores. 

- Estudio de Tiempos con Pelicula cinematográfica. 

Los registros de los tiempos son esenciales en los 

estudios de micromovimientos. Frank Gilbreth introdujo un 

reloj especial (el microcronómetro) que estaba expuesto a 

la cámara. La carátula del reloj estaba dividida en 

unidades de 1/2000 de minuto, lo que Gilbreth denominaba un 

11 parpadeo". La desventaja 

reloj debía moverse para 

de esto era el hecho de que el 

acomodarse a los cambios de 

posición 

El método 

del observador, y eso podría distraer al operador. 

los cuadros 

cámara. 

Existen 

más 

con 

común para la medición de tiempos es contar 

relación a la velociada conocida de la 

varias limitaciones en el estudio de los 

micromovientos: el costo y el tiempo requeridos para tomar, 

revelar y analizar la película; el efecto de las tornas y de 

los aparatos de medición sobre el trabajador; la dificultad 

de observar el trabajo desde todos los ángulos importantes; 

la iluminación inadecuada para la fotograf ia o condiciones 

anormales de trabajo causadas por un alumbrado especial. 

Los estudios con película cinematográfica están reservados 

para proyectos importantes y se emplean con más frecuencia 

en los estudios combinados de tiempos y movimientos. 
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- Estudios con Cronómetro. 

La medición del tiempo con cronómetro es el método más 

común para el estudio del tiempo observado. Hay cronómetros 

de varios tipos, los que se usan para los estudios de 

tiempos industriales se caracterizan por tener carátulas 

con dos tipos de graduaciones, conocidas como minutos 

decimales y horas decimales. 

También 

tiempos con 

existen dos métodos comunes 

cualquier tipo de cronómetro, 

de registrar 

el método de 

vuelta a cero y el método continuo. En el método de vuelta 

a cero se devuelve al cero la manecilla en movimiento al 

final de cada elemento de la operación. Cada elemento 

sucesivo se inicia en cero, y la lectura del reloj al final 

de cada elemento representa el tiempo para ese elemento. En 

el método continuo, la manecilla del reloj no se detiene en 

el instante entre los elementos de las operaciones, sino 

que el observador fija la lectura del reloj en tanto que la 

manecilla sigue su trayectoria. Obviamente, las lecturas de 

tiempo continuo no representan los tiempos de los elementos 

de trabajo, pero se puede calcular con facilidad el tiempo 

del elemento. 

Ambos métodos de cronómetro para la toma de tiempos 

tienen sus aplicaciones preferentes y sus partidarios; la 

ventaja del método de la vuelta a cero es que la lectura 
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del reloj es el tiempo para el elemento de la operación y 

no es necesario ningún cálculo. Las lecturas continuas 

individuales pueden contener errores, pero los tiempos 

totales serán exactos. 

Todos los especialistas en estudios de tiempo utilizan 

formas impresas de registros adecuadas al promedio de sus 

estudios. Esas formas sirven para muchas secuencias de 

elementos de operaciones y para un número importante de 

mediciones de tiempos para cada ciclo de eventos completo. 

- Clasificación del Desempeño. 

El tiempo normal es el tiempo que requeriria un 

operador diestro promedio, trabajando a un ritmo normal y 

en condiciones normales. El tiempo normal es el tiempo base 

multiplicado por un factor de ajuste, a ese factor se le 

conoce con varios nombres, entre los términos más conocidos 

están el factor de nivelación y el factor de clasificación 

del desempeño, expresado como decimal. Este factor deberá 

ser calculado por el observador durante el estudio de 

tiempos y a partir de los cuadros, si se han tomado 

peliculas cinematográficas. 

La clasif icaci6n del desempeño es uno de los elementos 

más controvertidos en el estudio de tiempos. Obviamente, ~l 

trabajador desea que su desempeño sea clasificado con un 
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valor elevado para que el tiempo normal sea generoso. Por 

otra parte la administración necesita un estándar que 

represente el resultado normalmente esperado de un dia de 

trabajo justo, y todos los estándares de tiempo deberán de 

ser consistentes con ese concepto. Desde el punto de vista 

de las tolerancias de tiempo, no deben existir trabajos 

11 fáciles 11 que tengan excesiva demanda ni operaciones 

pesadas que todos deseen evitar. 

La forma mas sencilla de clasificar, y quizá la más 

común en diversas industrias pequeñas, es la apreciación 

general basada en la experiencia y el buen criterio y el 

buen criterio del observador individual. Muchas empresas, 

con hombres perfectamente diestros en el estudio de 

tiempos, emplean sistemas que implican estimaciones 

separadas sobre varios factores que afectan al desempeño. 

Todos los sistemas implican la apreciación de la 

habilidad, la cual puede mostrarse en varias formas, 

algunas de las cuales pueden ser identificadas y evaluadas 

por separado, por ejemplo, coordinación, ritmo, 

efectividad, eficiencia, etc. Otros factores que pueden ser 

medidos son: desviaciones de las condiciones normales, 

concentración en el trabajo y constancia en el desempeño. 

El coeficiente de desempeño, por lo general se expresa 
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como un factor en el que el paso y la habilidad normales 

están representados como 11 1.00 11 • La evaluación de la 

habilidad y de otros factores representa un elemento de más 

o de menos que se agrega o resta al normal. En esta forma, 

un desempeño sumamente malo puede merecer un coeficiente 

tan bajo corno o.so, y uno notablemente bueno puede 

clasificarse hasta con 1.4. Sin embargo, estos son 

extremos, y las desviaciones de lo normal tan grandes como 

estas serian consideradas corno poco dignas de crédito. Una 

escala de o.75 a 1.2s parece más razonable. 

cuando aplicamos el coeficiente de desempeño al tiempo 

base, el resultado es tiempo normal: 

Tiempo normal (Tiempo base) * (Coeficiente de desempeño) 

Es evidente que el tiempo normal será mayor que el 

tiempo base cuando el desempeño observado se considere 

mejor que el normal. 

Tolerancias. 

Después de haber calculado el tiempo normal, hay que 

dar un paso más para llegar al verdadero estándar. Este 

ültimo paso consiste en la adición de un margen o 

tolerancia al tener en cuenta las numerosas interrupciones, 

retrasos y movimientos lentos producidos por la fatiga 

inherente a todo trabajo. Estos son elementos necesarios en 
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la jornada de trabajo justa, y deben tomarse en cuenta en 

los estándares de tiempo sobre los cuales está basado el 

salario del trabajador. 

Para operaciones cuyo tiempo en su mayoría astá marcado 

por máquinas, se han usado tolerancias excepcionales, en 

algunos casos para proporcionar un incentivo adecuado a los 

buenos trabajadores. Un hombre hábil y dinámico, puede 

merecer un 25% más de la tasa base, este bono no seria 

posible si se calculara con un estándar basado en las 

tolerancias normales. Un aumento arbitrario en las 

tolerancias aumentarla el tiempo estándar para que el 

mencionado bono pudiera ser ganado. Una objeción a esta 

práctica es le hecho de que el aumento en el tiempo 

estándar puede ser demasiado generoso como base para el 

pago al trabajador inferior. Si la política de la compañia 

sobre salarios lo permite, seria preferible proporcionar un 

incentivo en el pago por horas, cuando el desempefio de un 

trü~~2~dcr alcance o supere un estándar establecido para el 

tiempo normal más las tolerancias acostumbradas. 

Los estándares de tiempo justos, combinados con 

sistemas de salarios adecuados, proporcionarán incentivos 

para un desempeño superior. El desempeño superior promueve 

la máxima utilización del equipo y del espacio, y acelera 

el movimiento del trabajo, con la consecuente reducción de 

los costos indirectos. 
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Los pasos necesarios para obtener el tiempo estándar de 

los tiempos observados: 

- Determinar el tiempo base a partir de los tiempos 

observados. 

- Determinar el factor del coeficiente de desempeño. 

- Calcular el tiempo normal. 

- Determinar 

normal). 

las tolerancias (porcentaje del tiempo 

- Calcular el tiempo estándar sumando las tolerancias al 

tiempo normal. 

C.2) Estudio de Tiempo Sintética. 

En estudios de tiempo sintético, se desarrollan los 

estándares sin la observación real del operador trabajando. 

Datos Estándar. 

Se ha investigado bastante para determinar las mejores 

condiciones de operación y velocidades para 

máquinas-herramientas y para varios procesos de 

fabricación. Las investigaciones de las 

maquinas-herramientas de este tipo han continuado desde la 

época de los famosos experimentos de Taylor en el corte de 

metales. Con los datos de que dispone, el técnico en 

estudios de tiempo puede especificar los tiempos normales 

de los elementos de trabajo, de los cuales la maquinaria o 
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el equipo son los únicos responsables. Estas 

ir acompañadas de especificaciones de tiempo deben 

instrucciones para la operación. 

Las estimaciones pueden basarse en la experiencia con 

trabajos similares al que se estudia, tales estimaciones 

pueden ser muy exactas si la experiencia anterior siguió un 

cuidadoso análisis de la operación y si los elementos de la 

operación del nuevo trabajo, 

ser comparados con confianza. 

método para la estimación de 

y de las anteriores, pueden 

En muchos talleres este 

tiempos ha conducido al 

establecimiento de tiempos estándar para elementos de 

operación comunes. 

Con los datos estándares las operaciones se pueden 

prevaluar mucho más rápidamente que por el labor1os~ 

procedimiento de resumir largas columnas de tiempos de 

movimientos fundamentales. Además de economizar tiempo, la 

aplicación de los datos estándares reduce los errores, 

puesto que se requieren menos cálculos. 

Teniendo datos estándares bien fundamentados, es 

economicamente factible establecer estándares para trabajo 

de mantenimiento, manejo de materiales, actividades de 

oficina, trabajo de inspección y otras operaciones 

indirectas y costosas. Por consiguiente, los elementos que 

implican ciclos largos y que consisten en muchos elementos 
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de corta duración se pueden prevaluar economicamente con 

datos estándares. 

El tipo común de datos estándares es una compilación de 

estándares de tiempo para elementos de operación generales. 

Si estos datos se aplican a una sola planta, el tiempo 

puede incluir tolerancias. Si los datos son para uso más 

general, deben representar tiempo normal, debido a que las 

tolerancias deben variar de acuerdo con distintas 

situaciones de trabajo. 

Estándares de tiempo elemental básico. 

El tiempo de operación estándar puede ser determinado a 

partir de estándares de tiempo elemental básico, un tipo 

excesivamente refinado de datos estándar en el cual los 

elementos de trabajo pueden aplicarse totalmente o en parte 

casi a cualquier tipo de operación de trabajo manual. EstoG 

estándares son el resultado de estudiar una muestra grande 

de operaciones diversificadas y pueden derivarse para la 

mayoria de los elementos básicos de movimientos (therbligs) 

o para las combinaciones de therbligs más tipicas. 

d) Mantenimiento de los Estándares. 

La estandarización de la operación exige más que el 

desarrollo de procedimientos, condiciones y tiempos 

estándar. Una de las posibles causas de fracaso en la 

estandarización de las operaciones, es el mantenimiento 
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inadecuado de los procedimientos y de las condiciones 

estándar sobre los cuales fueron basados los estándares de 

tiempo. Este mantenimiento requiere coordinación y control 

de parte de los responsables del equipo y de la producción. 

Por ejemplo: las especificaciones de herramientas, las 

instalaciones en el área de trabajo y la iluminación deben 

establecerse de acuerdo con los supervisores de 

herramientas y mantenimiento. 

Los supervisores de producción y los encargados de 

hacer ajustes deben procurar que las condiciones se 

conformen al estándar cada vez que se efectue un trabajo 

determinado. Un cambio en el procedimiento o en las 

condiciones es una razón válida para reajustar los tiempos 

de una operación; una dificultad temporal, tal corno un lote 

de piezas estampadas 

temporal del tiempo 

duras, puede ameritar 

estándar, puesto que 

el abandono 

las piezas 

estampadas más duras no pueden ser maquinadas al ritmo 

normal. 

El mantenimiento de los estándares también implica la 

obligación por parte de la administración de seleccionar 

con cuidado, preparar 

trabajadores asignados 

los principios básicos 

en forma adecuada y ayudar a los 

al trabajo. Este se encuentra entre 

de la administración científica. 

Debe disponerse de instrucciones completas de procedimiento 

para el trabajador, lo mismo que para el supervisor; para 
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el trabajador debe ser evidente que el estándar es justo, y 

debe tener la certeza bien fundada de que podrá cumplirlo 

si hace una jornada de trabajo justa. si los trabajadores 

no son seleccionados, preparados e instruidos 

cuidadosamente, 

difíciles, el 

un obstáculo 

operaciones. 

y si se imponen estándares de tiempo 

quebrantamiento de la moral resultante será 

para el éxito de la estandarización de las 

La introducción y el mantenimiento de los estándares de 

operación requiere un esfuerzo coordinado. Estan implicados 

los supervisores de linea y el personal staff; los que 

comparten la responsabilidad son los miembros del personal 

de ingeniería y mantenimiento de la planta, de control de 

producción, de control de calidad y de administración de 

personal. 

4.J Costo Estándar. 

4.J.l Definición de Costo Estándar. 

Los costos estándar de producción, representan la cifra 

predeterminada del costo de la unidad producida, cifra que 

puede usarse con exactitud práctica para cumplir con los 

fines adecuados de dirección y control. 

La determinación de los costos están1ar de producción 
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está sujeta a una serie de estudios de caracter técnico 

realizados fundamentalmente por Ingenieros Industriales, 

estudios que se basan fundamentalmente sobre los puntos 

siguientes: 

a) Determinación de la materia prima, mano de obra 

directa y gastos indirectos de producción, necesarios para 

un volumen normal de producción en condiciones también 

normales. 

Lj ~l valor probable de los elementos mencionados. 

Si se parte de la base de que los costos estándar de 

producción están determinados mediante una técnica 

adecuada, deberán representar la meta a la cual deberá 

llegarse y así mismo representarán ~J elemento regulador de 

los elementos que integran el costo de producción, además 

de que servirán de cifra de comparación con los costos 

reales obtenidos. 

Los costos estándar son una medida de eficiencia con 

la finalidad de establecer una base de comparación entre lo 

que debe ser y lo que es, a fin de determinar las 

desviaciones tanto favorables como desfavorables. 

La función de los costos estándar entre otras es la de 

servir de instrumento de control y de medida de eficiencia 

de la producción y como consecuencia de la productividad¡ 
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sus causas pues son de orden técnico y económico. En 

términos generales la productividad es la relación de 

productos e insumos como resultado de productos terminados 

producidos y lo que debió utilizarse de materiales, mano de 

obra directa y gastos indirectos de fabricación. En estas 

condiciones la medición de la productividad nos aporta 

información sobre los niveles de eficiencia en un tiempo 

determinado y del esfuerzo de los supervisores de los 

diversos departamentos productivos. 

La formulación oportuna del informe sobre las 

desviaciones proveerá los medios para analizarlas, asi como 

dar a conocer quien es el responsable de ellas y tornar 

acciones. 

4.3.2. Formulación de la Hoja Maestra de costo Estándar. 

Para la determinación del costo estándar se necesita 

una hoja en la cual se concentre los resultados de los 

estándares de materiales, mano de obra y gustos indirectos. 

Teniéndose en cuenta lo antes expuesto vamos a explicar 

en forma breve como se integra la hoja maestra de costo 

estándar. 
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Predeterminación de los Materiales. 

Este dato debe calcularse en los renglones de cantidad 

y valor. 

El dato de cantidad puede obtenerse en dos formas: 

a) Contratando los servicios de técnicos que hagan 

estudios respecto a cantidades de los materiales 

tomando en cuenta las mermas y desperdicios normales, 

aprovechando, los propios datos estadisticos de la 

fábrica, o bien, hacer las suficientes pruebas 

prácticas para lograr la fijación del consumo estándar 

unitario de materiales para cada articulo. 

En lo referente a las mermas que sufren los materiales 

en el almacén, en nuestra opinión, no deben afectar los 

costos estándar de matériales. 

b) Utilizando la propia experiencia, conviene estudiar el 

mayor número de experiencias y hacer una depuración de 

las mismas, a fin de llegar a promediar aquellos 

trabajos que se hayan realizado en condiciones normales 

para obtener una cifra promedio en cantidad utilizada 

de materiales para cada unidad, que representará un 

dato razonable que se empleará en vi as de 

experimentación para hacerse los ajustes necesarios y 

finalmente adoptarlo como cantidad estándar. 
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El dato valor deberá ajustarse a: 

Experiencia y conocimiento del encargado de corapras, 

quien estando en constante contacto con los proveedores 

podrá dar orientaciones definidas respecto a los precios 

que deberán regir para los diferentes materiales 

estandarizados, asi como su probable periodo de vigencia. 

En caso extremo, deberán contratarse las servicios 

profesionales de un experto en mercado para que mediante el 

estudia de las tendencias, determinen los probables precias 

que regirán en el periodo determinado. 

En resumen se hace notar que siendo el factor precio un 

elemento fluctuante las desviaciones que resulten al 

respecto serán perfectamente definidas, no obligándonos a 

rectificación alguna en las cifras estándar, salvo que se 

opere un fuerte cambio en los precios fijados. 

Predeterminación de la Mano de Obra Directa. 

El estándar de este elemento del costo, implica el 

conocimiento de cantidad tiempo que deberá emplear el 

obrero en la fabricación de un articulo y el salario que 

proporcionalmente corresponda a ese tiempo empleado. 

El dato tiempo puede obtenerse, encargando a 

profesionales en los estudios de tiempos y movimientos que 

determinen la cuota aplicable a la unidad producida, 

- 79 -

f{(J "";;! 
Bi~i.J¡, Ü;CA 



considerada sobre cierto volumen de producción trabajada en 

condiciones de eficiencia normal, es decir, incluyendo 

pérdidas de tiempo también normales en el propio trabajo. 

De no ser posible la contratación de técnicos en 

tiempo, la empresa recurrirá al estudio de sus propias 

experiencias, logrando una cifra promedio que represente un 

dato razonable que se aplicará en v1as de experimentación, 

hasta lograr adoptarlo como tiempo estándar. 

Predeterminación de los Gastos Indirectos de Fabricación. 

Sabemos que los gastos de fábrica son un elemento del 

costo de producción que practicamente no pueden ser 

aplicados o apreciados en forma precisa en una unidad 

trabajada, haciéndose su absorción en los costos de 

elaboración, por medio de derramas bajo diferentes bases 

según sea el caso. 

También sabemos que bajo el concepto de gastos 

indirectos agrupamos todo los elementos necesarios para que 

el hombre transforme la materia prima, como son: lugar, 

equipo, herramientas, energta eléctrica y todos los demás 

elementos participan en la producción, ahora bien, todos 

los elementos agrupados bajo el concepto comentado deben 

responder a cierto volumen de producción. 

Es un problema bastante complejo el determinar el volumen 
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de producción que corresponde a cierto volumen de 

indirectos, y al estudiarse deberá ponderarse una situación 

de trabajo normal para encontrar la eficiencia normal de la 

fábrica, descontando por supuesto la llamada eficiencia 

teórica o sea aquella que solo existe en catálogos pero sin 

dejar por eso de reconocer que esa medida puede ser base 

para después localizar la eficiencia normal. 

Por otra parte, no debemos perder de vista que los 

indirectos, en 

caracterlstica en 

términos generales, reunen cierta 

relación con los volurnenes de producción 

distinguiendo por lo tanto gastos fijos y gastos variables. 

Los primeros se mantienen en su mismo valor sea cual fuere 

el volumen de producción y los segundos aumentan o 

disminuyen en relación con dichos volúmenes. 

De acuerdo a lo anterior el establecimientos de 

estándares para gastos indirectos requieren: 

a) Determinación de la capacidad de producción en 

condiciones normales de trabajo. Este estudio podrá 

encomendarse a técnicos en la materia, pero en todo 

caso deberá aprovecharse la propia experiencia de la 

fábrica, a efecto de obtener el volumen de producción 

en unidades u horas de trabajo que cubra el presupuesto 

de fabricación, que a su vez esta íntimamente 

relacionado con el presupuesto de ventas. 
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b) Presupuesto de gastos de producción, considerando los 

fijos y variables, tomándose para el efecto, los datos 

estadísticos de la propia empresa relacionados con los 

volúmenes de producción trabajados. 

Es conveniente tornar el mayor número de meses 

anteriores para analizar concepto por concepto a fin de 

eliminar aquellas partidas erogadas en situaciones 

anormales, originadas por causas que seguramente no 

vuelven a repetirse, también será necesario actualizar 

o modificar otros conceptos, de tal manera que estemos 

en condiciones de obtener el gasto indirecto que 

corresponde a la capacidad productiva presupuestada. 

e) conocido los presupuestos de gastos y volúmenes de 

producción se obtiene el factor de aplicación ya sea 

por: hora-máquina, hora-hombre, o unidad producida. 

Por ejemplo: 

Presupuesto de gastos: 

Volumen de producción horas-hombre 

cuota por hora 

Producción presupuestada (20 hr por pza) 

unidades. 
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4.3.3 Desviaciones entre Costos Estándar y Costos Reales. 

La experiencia práctica indica que los precios reales 

del material y mano de obra, por lo general, difieren de 

los estándares, y las cantidades reales del material, mano 

de obra y gastos empleados para ejecutar la producción, por 

lo general, difieren de las cantidades señaladas por el 

estándar para llevar a cabo esa producción. Además, los 

importes de gastos reales y aplicados en el periodo, 

generalmente, difieren del estándar de gastos al nivel. 

Todas estas diferencias se denominan desviaciones respecto 

del estándar. 

4.3.3.1 Desviaciones de los Estándares de Cantidad. 

Las 

de obra 

estándar 

diferencias 

y gastos 

para la 

entre las cantidades de material, mano 

realmente empleados y fijadas por el 

fabricación de 

desviaciones de cantidad respecto 

productos, se 

del estándar. 

llaman 

Si las 

cantidades empleadas exceden a aquellas sefialadas por el 

estándar, existe una desviación adversa de cantidad. Si las 

cantidades empleadas son menores que las señaladas por el 

estándar, se tiene una desviación favorable de cantidad. 

Debido a que las desviaciones de cantidad respecto del 

estándar se deben a menor o mayor eficiencia en el empleo 

del material, mano de obra y servicios de la fábrica, que 
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las que se estimaron en el estándar, a menuda se les llama 

desviaciones de eficiencia respecta del estándar. Además, 

en virtud de que las desviaciones de cantidad surgen del 

empleo de cantidades mayores a menares de material, mana de 

obra y gastas, se les llama algunas veces desviaciones del 

usa. 

Las desviaciones de cantidad respecta al estándar 

surgen cuando se opera más arriba o más abajo de la 

eficiencia estimada según el estándar. La falla para 

obtener la eficiencia de producción especificada en el 

estándar origina las variaciones adversas, mientras que las 

las métodos de producción iniciadas a partir de mejoras a 

la fijación de los estándares de cantidad, producen las 

variaciones favorables. 

4.4 La Importancia de la Ingenieria Industrial en los 

Estándares 

4.4.1 Antecedentes. 

Las épocas del progreso material están marcadas por los 

desarrollos secuenciales en la filososf ia, las ciencias, la 

tecnolagia y el comercio. Estos se originaron de cambios en 

el pensamiento, por los descubrimientos, por las 

invenciones y por los aumentos relacionados en la 

productividad y en las salidas para la producción. 
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con la creación de las máquinas impulsadas con energía, 

los talleres de artesanías fueron rápidamente desplazados 

por las fábricas. Según entendemos por fábrica, como la 

organización de trabajo colectivo en una planta fisica 

mecanizada. El progreso del taller a la fábrica dio como 

resultado cambios radical~s en el carácter de la propiedad 

de un negocia, así como en su administración, organización, 

mano de obra, y por supuesto de sistemas que permitieran la 

medida de su eficiencia como son los COSTOS. 

El concepto de la administración como ciencia nació en 

los años finales del siglo XIX, pero sus progresas de 

importancia se hicieron notar a partir del siglo XX, y esta 

administración científica fue el resultado del adelanto de 

la tecnología y del incrementado tamaño y complicaciones de 

la empresa industrial. 

Se considera a Frederick Taylor como el padre de la 

Administración científica, de sus estudios se desprendieron 

los primeros métodos de trabajo y tareas estándar; así;:omo 

de sus experimentos, los cuales fueron los que marcaron la 

pauta en la moderna ciencia del análisis de operaciones, 

que incluye el estudio de tiempos y movimientos, así como 

el desarrollo del tiempo estándar. En sí, los principios de 

Taylor continuan siendo el fundamento de la ciencia 

administrativa. 
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La 

primera 

dentro 

como 

administración 

décadas del 

de 

una 

cientif ica tuvo 

presente siglo, 

gran auge en las 

y la administración 

Industrial. 

las actividades de producción fueron reconocidas 

ciencia de la Ingeniería, como Ingenierla 

(El primer grado universitario en Ingeneria 

Industrial fue introducido en Pennsylvania State University 

en 1908). 

4.4.2 La Relación de la Ingeniería Industrial con los 

Estándares. 

Uno de los caminos más importantes para que una empresa 

pueda crecer y aumentar su rentabilidad es aumentando su 

productividad. 

fundamental que 

productividad. 

Para esto, los estándares son un instrumento 

nos permiten incrementar su eficiencia y 

Del costo total de una empresa típica manufacturera más 

del 60% corresponde al costo directo del material asl como 

en su mano de obra, por lo cual, a pesar de que todas las 

áreas de una empresa son importantes, es el área de 

manufactura la que tiene el mayor peso especifico en el 

costeo de un producto, y es debido a ésto, por lo que en 

este proyecto se le da un fuerte enfoque e importancia a 

los estándares, ya que es aqul donde mayormente se pueden 

reducir costos y aumentar la productividad. 
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No por eso, los estándares no pueden ser aplicados a 

otras áreas no manufactureras, sino por el contrario, 

existe una fuerte tendencia a aplicarlos y diversificarlos 

a prácticamente todas las áreas de la compañia, y es aqui, 

donde la intervenci6n del Ingeniero Industrial ha 

influenciado fuertemente para conseguirlo; aunque no 

profundizaremos en este tema, tampoco podemos dejer de 

mencionarlo. 

Una compañia sin estándares, serla como una empresa a 

tientas en la obscuridad, que no tendría patrones de 

comparación ni conoceria la eficiencia, ni la productividad 

y por lo tanto tenderla a desaparecer. 

El estándar material de vida de cualquier naci6n 

depende de la producción y por lo tanta de la conversión de 

los recursos naturales a cosas útiles. La prosperidad de 

una nación está en paralelo con la alta productividad 

correspondiente de los individuos hacia su trabajo. 

La producción significa trabajo y no existe ningün otro 

sustituto para el trabajo, pero existen formas notables en 

la Ingenieria Industrial ha trascendido para hacer el 

trabajo crecientemente productivo. Ademas, estos métodos y 

dispositivos utilizados por la Ingenieria Industrial se han 

ido optimizando atraves del tiempo. 
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Los Ingenieros Industriales son los que determinan los 

métodos más efectivos de utilizar los factores básicos de 

la producción: recursos humanos, máquinas y materiales. 

Estando más interesados en las personas y en las cosas, en 

contraste con los ingenieros de otras especialidades 

quienes generalmente, se inclinan más en los trabajos de 

desarrollo en su campo de especialización. Disefian sistemas 

para el procesamiento de datos y aplican la investigación 

de operaciones a los problemas de organización, producción 

y otros relacionados con éstos. 

Los 

sistemas 

Ingenieros 

de control 

Industriales desarrollan también, 

de Dirección en la Planeación 

Financiera y en el análisias de Costos, disefian además 

Sistemas de Planeación y control de la Producción; en si, 

siempre enfocados a minimizar costos y aumentar las 

utilidades de las compañias. 

Las utilidades en una in~ustria no solo son un elemento 

esencial en la economía, sino que representan uno de los 

factores básicos para la permanencia y el progreso 

industrial. 

La principal forma de utilidades que motiva a la 

iniciativa 

como el 

privada es la ganacia financiera. Esta se define 

excedente de ingresos sobre los costos de 

operación. Además las utilidades son la compensación 
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primordial para la empresa y para la inversión. 

4.4.3 Definción de Ingenierla Industrial. 

A la Ingenieria Industrial se le puede definir de muy 

diferentes maneras, pero hemos escogido la siguiente por 

ser la que más ejemplifica el desarrollo de este proyecto: 

"La Ingenier!a Industrial es la rama de la Ingenieria 

que se relaciona con el diseño, desarrollo e instalación de 

sistemas integrados de hombres, materiales y equipo. Se 

basa en el conocimiento de ciencias Matemáticas, Físicas y 

Sociales, junto con los principios y métodos del análisis y 

el disefio ingenieril, para especificar, predecir y evaluar 

los resultados que se desean obtener con la aplicación de 

tales sistemas". 
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CAPITULO V 

CASO PRACTICO 

Como se mostró en el capitulo II, para la determinación 

del costo estándar es necesario un presupuesto. 

Para la determinación de un presupuesto completo es 

necesario empezar por el presupuesto de ventas, ya que éste 

es el que determina el objetivo claro y preciso que se 

persigue alcanzar en un periodo determinado, sin perder de 

vista la capacidad de producción. 

Resulta evidente que el presupuesto de producción se 

determina usando dos elementos básicos que son la política 

de inventarios de la compañia y el objetivo de ventas, para 

efectos de este caso práctico se considerará que lo que se 

producirá se venderá en su totalidad. 

En base al presupuesto de producción se determinarán 

los demás presupuestas, que para efectos de este caso 

práctico se tornarán en cuenta los presupuestos de horas 

hombre, horas-máquina, gastos indirectos de fabricación y 

mano de obra directa. 

Para este caso práctico se tornarán las siguientes 

consideraciones: 
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l. La empresa Pilas, S.A. de c.v. fabrica ftnicarnente pilas 

tamaño D. 

2. La capacidad teórica de producción es de 56 millones 

de pilas al año. 

J. El presupuesto de producción del año será de 50 

millones de pilas. 

4. Los presupuestos anuales se muestran corno sigue: 

a) Presupuesto de horas-máquina y horas-hombre. 

El encargado de este presupuesto en una empresa es el 

departamento de Ingeniería Industrial, ya que es el que 

cuenta con los recursos técnicos necesarios para determinar 

el uso de horas-hombre y horas-máquinas estándar en función 

a estudios de tiempos y movimientos. 

Asl el departamento de Ingenier!a Industrial toma estos 

datos y los explosiona, obteniendo asl el presupuesto anual 

de horas-hombre por centro productivo y horas-máquina por 

lugar de trabajo, para dar estos datos al encargado de 

costos y asl empezar a desarrollar el cálculo del costo 

estándar. 
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PllAS, S.A. DE C.V. 

PRESUPUESTO DE HOllAS HAOUlllA 'f HOlfAS H~llllE '"' 
HU.H. BASE 

HU,NAQ, PROOUC, HRS.HAQ, HllS,MJ.Q. PUSOMAl FACTOll HRS,H. •MllUR $,T. HllS.KliQ, HRS,H, HRS.KAQ,HRS.HCJll, 
HUP1 CENUOS PRC:OUCJIVOS .... CENTROS DE TRABAJO ' JlJRNO SJD, X HlllAR • MlllAlt DIRECTO PROOUCT, PllOOUCJ, X CENTRO '" "' STDMES STDMES ......................... ....................... ........................ ....... . ...... ................ 
110 MEZCLAS 100 JllCJllPO HEZCLADOA 6.50 12,'45 0.52230 0.52230 1,]06.00 Hl8,8l 

TOTAL CENTRO 110 0.52230 '·" " ,,341CGS. 10,850.00 904.17 

111FUM01CIOll 200 llOli110 110.1 DE 200 ras 7.50 2,200 J.,0909 l.40909 1,500.00 125,00 

"' HOllltO 110 2 DE ]00 ICGS 7,50 1,llCO 4, 16667 4.16667 1,500.00 125,00 
205 lAHlllADOAA O 2.:50 4,000 0.62500 0.62500 500.00 41.67 

'·" 27 6,751CG5, 5,400.00 450.00 

"' TROOUElADOllA 0•8 1.00 85,926 0.08147 0.08147 1,358.00 113.17 
216 TROOUELAOOllA 0·9 7.00 85,926 0.08147 0.08147 1,358.00 113,17 
217 TllOOUELADORA 0•10 1.00 85,926 0.081U 0.08147 1,~58,DO 113,17 

TOTAl CENTRO 111 '·" 27 D.105 TEJOS 5,400.00 450.00 

t12VA50 DE ZINC 220 EllTRUSIONADOllA S·] 7,00 62,222 o.1mo 0.11250 ,,,06,00 117,17 
221 EXTllUSIONADOllA.1•4 7.00 62,222 D.11250 0,11250 1,,06,00 117.17 

"' EXlRUSIONADORA 5•5 7,00 62,222 0,11Z50 0.11250 1,406,00 117.17 
223 UTRUSIOlrlAOOflA S•6 7,00 62,222 D.11250 0.11250 1,406.00 117.17 

"' COUAOO!tA DE VASO O " '·" 248,889 0.02812 0.02812 1,406.00 117.17 

TOTAL CENTRO 112 0.47!1] '·" " 0,22 VASOS 11,000.00 916.67 

114TAPA DE lAlllllA 2<0 TROOUE'LAOORA F 6.50 250,000 0.02600 0.02600 1,300.00 108.]l 

"' "DLDEAOOllA DE LAlllllA 6,50 248,889 0.02612 0.02612 1,JD0,00 108,]l 

TOTAL CEttTllO 114 0.0521Z '·" 'º·5 0,16 TAPAS 8,000.00 666.67 



PILAS, S.A. OE C.V. 

PllUUPUESTO DE l!OltU MAQUINA Y HORAS lf(J(SllE "" 
HRS,H. BASE 

l!RS,IU.Q, PROOUC, HllS.MAD. HllS.MAQ, PERSONAL IAC:TOll HllS,K. XHILLAI S.T, HRS,MAQ, HllS.H. HRS.llAQ, HllS,HCJI, 
NlM CENTROS PllOOUC:TIYOS "" CENTROS DE UABAJD X TURNO STO, X HlllAll X MILLAR DIRECTO PRCXlUCT. PRCXlUCT. X CENTRO STO STO SIOl'IES STDHES ......................... ............................................... . ...... ....... . ............... 

1t4fONOO DE LAMINA "' TllCQJELADOAA F 6.50 251,na 0.02522 0.02522 1,261.00 105,08 

'" .MOLOEADOll:ADELAMINA 6.50 248,889 0.02612 0.02612 1,261.00 105.08 

TOTAL CENTRO 114A 0,05133 '·" 40,5 o.t6 FOllOOS 8,000.00 666,67 

115CAllTON ARHAOO DE TUBO 215 AllHAOOl!A DE TUBOS 6.50 257,m 0.02522 0.02522 1,261.00 105.08 

"' ENSAMSLADORA DE 'ONOOS 6.50 248,889 0.02612 0.02612 1,261.00 105.08 

TOTAL CENTRO 115 0.05133 '·" U.25 Q.19 '"'°' 9,500,00 791.67 

116FOllRDDEU.lllNA '" CORTAOOllA DE TIRAS 3,50 41,481 0.0&438 0.08t.l8 70J,OO 58.58 
255 CORTAOOllA OE PLANTILLAS 3,50 248,8119 0.01406 D.01406 703.00 58.58 

'" ARMADORA DE FOllllOS 7.00 248,889 0.021112 0.02812 1,406.00 117.17 

TOTAL CENTRO 116 0.12656 '·" 40,5 0.16 fOltltOS 8,000.00 666.67 

111klliTAJE DE IOIOC:ELDAS '" llACUINA VZ 1 1].00 .,,.., 0.15670 0,15670 2,612.DO 217.67 

'" KACUlllA VZ 2 13.00 .,,.., 0,15670 D.15670 2,612.00 217.67 
262 KACUHIA VZ] ll.00 .,,.., 0.15670 0,15670 2,612.00 217.67 

TOTAL CENTRO 117 0,47009 11 '·" 74,ZS O.JO ctLOAS 15,ooo.oo 1,250.DO 

117ARMAOO DE PILAS 270 ENSAMllLAOOIA D 6,50 248,8119 O.D2612 D.02612 1,306.00 108.8.3 

'" ElllGAllGOl.ADOll:A 6.50 248,889 0.02612 O.DZ612 1,306.00 108.8.3 

TOTAL C:ENTllO 117A 0.0522] '·" 13.5 Q.05 PILA.ARMADA 2,500.00 204,]3 

118EMPAQUE LINEAD 280 LINEA DE EMPACl.IE 6,50 10,370 0.62681 0.62681 1,306.00 108.83 

TOTAL LINEA O 0.62M1 "" ]],75 3.25 OISPLAT24 1$ 6,770.112 564.24 



Para la determinación de los presupuestos de gastos 

indirectos fijos, variables, as! como de la mano de obra 

directa, se consideró que la empresa tiene un sistema 

integral presupuestal en el cual se contemplan todos estos 

rubros. 

B.-) PRESUPUESTO DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES PARA 1991 

IMPORTE 

1.- LUZ Y FUERZA 
2.- DIESEL Y GAS 

TOTAL : 

300,000 
273,476 

573,476 

C.-) PRESUPUESTO DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS PARA 1991 

IMPORTE 

200 DIRECCION TECNICA 
210 GERENCIA DE FABRICACION 
220 GERENCIA DE MANTENIMIENTO 
221 TALLER MECANICO 
222 TALLER ELECTRICO 
224 LIMPIEZA 
225 ALMACEN DE PARTES 
226 GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD 
240 INGENIERIA INDUSTRIAL 
223 OTROS TALLERES 

ALMACEN DE MATERIALES 

TOTAL : 

833' 088 
366,733 

89,743 
1,205,794 

353,676 
172,320 

70,096 
460,737 
116,934 
427,562 
89,000 

4,185,683 

D.-) PRESUPUESTO DE MANO DE OBRA DIRECTA PARA 1991 

110 MEZCLAS 
111 FUNDICION 
112 VASO DE ZINC 
114 FONDO Y TAPA DE LAMINA 
115 CARTON ARMADO DE TUBOS 
116 FORRO DE LAMINA 
117 MONTAJE DE MONOCELDAS 

117-A ARMADO DE PILAS 
118 LINEA DE EMPAQUE 

TOTAL 
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No.- DE 
OBREROS IMPORTE 

8 56,160 
8 70,500 
8 65,800 

12 84,240 
7 49,140 
6 42,120 

11 89,000 
2 19,500 
5 40,000 

67 516,460 



PILAS, S.A, DE' C,V. 

[,•) PllESIJPllUTO DE GASTOS P011 CUTROS PRCIM.ICTIVQS 1991 

{MILES DE PESOS) 

"' 111 "' "' "' '" "' 117•A '" 
COlrlCEPTO VASO " UPA Y FONDO 10llRODE HOWUJE DE All)l.&!)O DE llllEADE 

MEZCLAS fUNlllCION llllC DE U.IUll.\ CARTOll LAM/11.\ H!)¡OCELD.\S PILAS EMPAOCJE TOTAL 
GASTOS VARIABLES DEL DEPARTA"'EllTO 

"'-'NTElllMIEllTO 25,DOD 45,DOO 85,000 15,000 17,000 10,000 65,000 35,DOO 12,202 309,202 
D;Jll8USll8LES' Y LUBllJCJiNTES 500 3,000 3,000 500 '" "' 5,500 700 .. , 15,162 
ltl.llODEOGllAINOIAECTA o ""' 12,000 6,000 o o 12,000 6,000 6,000 48,QOQ 
MATERIALES AUll'lllAqES IDO 3,000 5,000 3,500 "' 100 7,000 2,000 2,669 2],519 

'l'JKA: 25,600 57,000 105,000 25,000 17,650 10,600 89,500 t.J,700 21,llJl 395,Ml 

GASTOS 1)JOS DEL DEPARTAMENTO 

OEPllECIACHlll DE LA MAOCJINAllJA 60,000 200,000 280,000 55,000 23,000 50,000 110,000 15,000 63,133 916,lJJ 
l"'PtlUTOS T t\JOTAS ó,200 6,200 6,200 6,200 6,200 6,200 6,200 6,200 5,998 55,596 
SEGUROS 11,0t.4 ]6,812 51,537 10,121 t.,233 9,20] ll,290 2,761 11,620 168,623 
PAPELElllA '" 500 '" "' '" 500 "' 500 560 4,560 
DIVERSOS '" '" '" "' 500 "' 500 500 "' 4,545 
SUELDOS SUPCllVISOllES 8,750 8,750 17,500 8,750 o ll,150 8,750 o 8,750 10,000 
COllllEOS Y TELE10llOS o 195 "' '" "' "' '" "' "' 1,743 

TOTAi GASTOS FIJOS DEL DEPTO,: R6,99t. 252,957 356,432 111,268 Jt.,628 75,3411 217,t.90 25,156 90,929 1,221,202 

TOJAL CASTOS DEL DEPARTAMENTO 1 tt2,594 309,957 461,432 106,268 52,218 85,9'48 306,990 M,856 112,762 1,617,085 



DETERMINACION CUOTAS ESTANCAR DE LA MANO DE OBRA 

DIRECTA 1991 

Para la determinación de las cuotas estándar de mano de 

obra, se tomó en cuenta el presupuesto de mano de obra 

directa, as! como el presupuesto de las horas productivas. 

Cuota STO. Importe de la M.O.D. / Hr. Hombre Productivas 

IMPORTE HORAS 
M.O.D. HOMBRE CUOTA 

No.- CENTRO PRODUCTIVO (OOO'PS) PRODUCTIVAS ESTANCAR 
======== =========== ======== 

110 MEZCLAS 56,160 10,850 5,176 

111 FUNDICION 70,500 10,800 6,528 

112 VASO DE ZINC 65,800 11,000 5,982 

114 TAPA 'l FONDO DE LAMINA 84,240 16,000 5,265 

115 CARTON 49,140 9,500 5,173 

116 FORRO DE LAMINA 42,120 8,000 5,265 

117 MONTAJE DE MONOCELDAS 89,000 15,000 5,933 

117-A ARMADO DE PILAS 19,500 2,500 7,800 

118 LINEA DE EMPAQUE 40,000 6,771 5,908 

TOTAL 516,460 90,421 
========= ======== 
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Prorrateo de Gastos Indirectos Fiios 

Esta cédula comprende el prorrateo secundario de gastos 

indirectos fijos, ya que el prorrateo primario está 

incluido en la elaboración del presupuesto al haberse 

asignado los gastos por cada departamento o área de 

responsabilidad. 

El prorrateo secundario de gastos consiste en asignar 

los gastos de centros de servicio a los centros productivos 

utilizando diferentes bases de prorrateo. 

Como se puede observar en la cédula, esta asignación se 

efectua en orden descendente; es decir, iniciando con el 

departamento que da servicio a más departamentos. 
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PILAS, S.A. DE C.V. 

PRORRATEO DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS 
============<=========:=========== 

224 m 222 221 240 220 226 225 210 200 110 111 112 114 115 116 117 117-A 118 
ALHACEN 

OTROS TALLER TALLER ING. GERENCIA CONTROL ALHACEN GERENCIA DIRECCION MATERlAS VAS:> DE TAPA, FONDO íOICRO OE HOHTAJE ARKADO DE LINEA 
LIMPIEZA TALLERES ELECTRICO HECANICO INDUSTRIAL HAMTO. C4LIDAD PAliTES PROOUCCION TECN!::::A PRIHAS MEZCLAS FWIDICION ZINC DE tAloUNA CARTOH LAHi NA HONOC:ELDAS PILAS EHPACUE TOTAL 
======== :::::::: ::=::::::::: ======== ========== ======== :::::::: ::;;:::: ::::::::::::: ========= :::::::::;;:: ======= ::::::::::::::: ::::::::s ====::::: :::::=::: ::r:::::c: ::=::::e:::::: ====::=-= o:=::::r: ==:::::::r 

e 1 > e 2 > e 3 > e 4 > (5) ' 6 ) e 7 > e 8 > e 9 > ( 10 ) ( 11) 

TOTAL GASTOS 172,320 427,562 353,676 1,205,794 116,934 89,743 460,737 70,096 366, 733 833,088 89,0ClO 4, 185,683 

1.- MTS. º2 2,925 3,510 14,038 2,340 2,341; 2,340 17,548 2,340 4,679 58,49J 7,019 7,019 7,019 J,510 3,510 3,276 7,019 9,359 14,036 61,768 
2.· X DE SERVICIO 64,573 107,622 21,524 21,524 21,524 43,049 o o 21,524 o 21,524 21,524 o 21,524 12,915 21,524 12,915 17,219 129,146 
3.- X DE SERVICIO 8,435 6,435 8,435 8,435 6,435 8,435 8,435 12,653 33,741 84,352 84,352 21,088 21,088 8,435 63,264 8,435 25,306 350,060 
4.- ASIGNACIOH DIRECTA o o o o o o o 133,589 267, 178 400,767 66,794 66,794 26,718 280,537 66,794 26,718 1,335,889 
5.- H°"AS MAOUINA o o o o o o 5,102 29,590 27,465 10,158 20,011 10,986 30,614 10,205 5,102 149,233 
6.- ASIGNACIOfrl DIRECTA o o o o o 12,204 24,408 36,613 6, 102 6, 102 2,441 25,629 6, 102 2,441 122,042 
7.- X DE SERVICIO o o o 197,214 14,791 34,513 24,652 9,861 9,861 9,861 98,607 19,721 73,955 295,622 
6.- HORAS MI.QUINA o o o 4,757 27,587 25,605 9,470 18,656 10,242 28,541 9,514 4,757 139,128 
9. - HORAS HCMBRE o o 45,450 43,983 46,078 67,022 39,795 33,511 62,834 1D,4n 28,363 3n,5D8 

10.- HORAS HAOUJNA o 28,932 167,787 155,736 57,598 113,468 62,294 173,591 57,864 28,932 646,203 
11.· %DE COHSUMODE H.P. 94,721 94,nt 37,688 7,578 7,578 75,m 18,944 18,944 22,733 378,884 

TOTALES 380,306 802,663 867,699 259, 181 328,386 256,455 811, 104 230,325 249,564 4,185,683 
=====:e:: =====::=== :::====== 

REPARTICION DE GASTOS 
====--=:e:::========== 

224 m 222 221 24C 220 226 225 210 200 110 111 112 114 115 116 117 117-A 118 
ALHACEN 

OTROS TALLER TALLER ING. GE;RENCIA CONTROL ALKACEN GERENCIA DIRECCIOM ~.ATERIAS VASO DE TAPA,FOHDO FORRO DE MOHTAJE ARKADO DE LINEA 
LJHPIEZA TALLERES ELECTRJCO HECANICO INCUSTRU.L MANTO. CALIDAD PARTES PROOUCCION TECNJCA PRIMAS HE2CLAS fUNOICICN Zlt.:C DE LAMINA CARTOH LAMINA HOHOCElDAS PILAS EMPAQUE TOTAL 
====::== ======= =====::::::: ===::==== :::::======= ======== ======= ======= :;;:::===== ====::;;:: ====::=== ======= ========== ====== ========== ======== :::::::::::: ===:a===== ====== ======== ====:e==== 

BASES e 1 > (2) e 3 > e 4> '5) {o j e 7 > e 8 > e• > ( 10 ) { 11) 

1 

1.· HTS. "2 25 30 120 20 20 20 150 20 40 500 60 60 60 30 30 2B 60 BO 120 1,473 
2.· X DE SERVICIO 15 25 5 5 5 10 5 5 5 5 3 5 3 4 100 
3.· X DE SERVICIO 2 2 2 2 2 2 2 3 • 20 20 5 5 2 15 2 6 100 
4.- ASIGNACION DIRECTA 10 20 30 5 5 2 21 5 2 100 
5.· HORAS HACUINA 1,306 7,574 7,030 2,600 5,122 2,812 7,836 2,612 1,306 38, 198 
6.· ASIGNACJON DIRECTA 10 20 30 5 5 2 21 5 2 100 
7 •• X DE SERVICIO 40 3 7 5 2 2 2 20 4 15 100 
8.- HORAS HACUINA 1,306 7,574 7,030 2,600 5, 122 2,812 7,836 2,612 1,306 38, 1~B 
9.· HORAS HCtiDRE 10,850 10,500 11,000 16,000 9,500 8,000 15,000 2,500 6,n1 90, 121 

10, • HORAS HACUINA 1,306 7,574 7,030 2,600 5,122 2,812 7,836 2,612 1,306 38, 198 
11.· X 0[ CONSUMO DE H.P. 25 25 10 2 2 20 5 s 6 100 
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Gastos Indirectos Variables 

Para el caso práctico se consideran como gastos 

variables generales únicamente la energía eléctrica, diesel 

y gas. 

Estos gastos se asignan a cada centro de trabajo, 

tomando dos bases diferentes: 

a) Asignación Directa. 

b) Base Horas Máquina. 

a) La asignación directa es el resultado de un estudio 

técnico en función al consumo de energía o combustible por 

cada centro de trabajo (máquina). 

b) El estudio técnico solamente cubrirá los centros de 

trabajo más importantes y los demás recibirán la asignación 

vía horas máquina presupuestadas. 
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PILAS, S,A, DE C.V. 
PRORRATEO DE ENERGJA ELECTRICA 
POR CENTRO DE TRABAJO 

LUZ Y FUERZA. TOTAL 
HORAS ASICiNACION PRORRATEO LUZ Y 

MAOUINA DIRECTA S/HRS, MAQ, FUERZA 

110 MEZCLAS 
10C TROMPO MEZCLADOR 1,306 3,853 3,853 

SUB-TOTAL : 1,306 3,853 3,853 
111 FUNDICIOJI 

200 HORNO No,-1 DE 200 gr. 1,500 o 4,425 4,425 
201 HORNO No,·2 DE 300 gr, 1,500 o 4,425 4,425 
205 LAMINADORA 500 13,000 o 13,000 
215 TROOUELADORA 0.8 1,358 15,000 o 15,000 
216 TROOllELADORA 0.9 1,358 15,000 o 15,000 
216 TROQUELADORA 0,10 1,358 15,000 15,000 

SUB-TOTAL : 7,574 58,0DO 8,850 66,850 
11Z VASO DE ZINC 

220 ESTRUSIONAOORA S-3 1,406 20,000 20,000 
221 ESTRUSIOJIAOORA S•4 1,406 20,000 20,000 
222 ESTRUSIONADDRA S·S 1,406 20,000 20,000 
223 ESTRUSIONADORA S-6 1,406 20,000 20,000 
224 CORTADORA DE VASO D.91 1,406 5,000 5,000 

SUB-TOTAL : 7,030 85,000 85,000 
114 FONDO Y TAPA DE LAHINA 

240 TROOUElADORA F. 1,300 18,000 18,000 
241 TROCUELADORA F. 1,261 18,000 18,000 
242 MOLDEADORA DE LAM 1 NA 1,300 18,000 18,000 
245 HOLDEADORA DE LAMINA 1,262 18,000 18,000 

SUB·TOTAL : 5, 123 72,000 72,000 
115 CARTON Y ARMADO DE TUBOS 

215 ARMADORA OE TUBOS 1,261 3,720 3,720 
218 ENSAMBLADORA DE FONDOS 1,261 3,720 3,720 

SUB-TOTAL : 2,522 7,440 7,440 
116 FORRO DE LAMINA 

250 CORTADORA DE TIRAS 703 2,074 2,074 
255 CORTADORA DE PLANTILLA 703 2,074 2,074 
256 ARMADORAS DE FORROS 1,406 4, 146 4, 148 

SUB•TOTAL : 2,612' 6,296 8,296 

117 MONTAJE DE HOHOCELDAS 
260 MAQUINA YZ-1 2,612 15,000 15,000 
261 HADUINA VZ·2 2,612 15,000 15,000 
262 MAQUINA VZ-3 2,612 15,000 15,000 

SUB•TOTAL : 7,836 45,000 45,000 
117-A ARMADO DE PILAS 

270 ENSAHSLADDRA 1,306 3,653 3,853 
275 ENGARGOLAOORA 1,306 3,853 3,853 

SUB-TOTAL : 2,612 7,706 7,706 
118 EHPAOUE LINEA D 

280 LINEA DE EHPAIJUE 1.306 3,855 3,855 

SUB-TOTAL : 1,306 3,855 3,855 

TOTAL : 38, 121 260,000 40,000 300,000 
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PILAS, S.A. DE C.V. 
Pll:OARATEO DE DIESEL Y GAS 
POR CEMlRO OE TRABAJO 

DIESEL Y GAS TOTAL TOTAL 
AS1GijAClOM PRORRATEO DIESEL GASTOS 

DIRECTA S/HRS. 11.AC. r GAS ASlGMAOOS 

110 HEZCL,t.S 
100 TACffPO MEZCLADOR t,9B8 1,9SB 5,641 

sua-ror.-.t : ,,, íUNOJCJOM 
1,988 1,988 s.~1 

200 llOil:MO Uo.· 1 OE 200 gr. 100,000 o '°º·ººº 104,425 
201 1mrum No.·2 DE 300 gr. 120,000 o 120,000 124,425 
ZOS LAAIHADORA o 761 761 13,761 
215 TROOUEL.-.OORil. 0,8 o 2,068 2,068 17,065 
216 TROOUELADORA 0,9 o 2,068 2,068 17,068 
216 TROOUElADORA 0.10 o 2,066 2,068 17,068 

sva-torAL : 220,000 6,965 226,965 293,815 
11l VASO DE 21NC 

220 ESTRUSIOHADDRA S-3 2, t41 z, 1¡¡1 22, 141 
221 ESTRUSIOMAOO!IA S·4 2, 141 2,141 22, 141 
22Z ES:TRUSIONADORA 5·5 2, ,,, 2,141 22,141 
223 ESlRUStOUADORA 5·6 2, 1lo1 2,141 22,141 
224 CORTADOR,t. DE VASO 0.91 2,141 2,141 7, 11.1 

SUB·TOTAL : 
11< FOHOO Y TAPA DE LAMfHil. 

10,705 10,705 95,705 

240 TROOUElADORA f. 1,979 1,919 19,979 
241 TROOUflAOORA F. 1,920 1,920 19,920 
24< MOLDEM>ORA OE tAMlHA 1,979 1,979 19,979 
245 MOLDEADORA DE U.MIMA 1,920 1,9<D 19,92:0 

SUB-TOTAL : 
115 CARTON Y ARMADO OE TUBOS 

7,798 7,798 79, 798 

215 ARMADORA DE JUBOS 1,920 1,920 5,640 
218 EHSAMBLAOORA OE FONDOS 1,920 1,920 S,640 

SUB·TOTAL : 3,840 3,~o 11,zaa 
116 FORRO OE LAMINA 

250 COJH.AOORA OE T1 RAS 1,070 1,070 3, 144 
255 CORTADORA DE PlANlllLA 1,070 1,070 3, 144 
256 ARMADORAS OE FORROS 2, 141 2,Tl;1 6,289 

SUB·TOTAL : o· 
117 MONTAJE DE MOf.IOCELOAS 

'9,281 ,,281 '2.,5n 

260 HADUINA VZ.·1 3,9n 3,9n 18,977 
261 HAOUfNA V2·2 3,977 3,r~n 1s,9n 
262. HAOUlHA VZ·3 3,9n 3,9n 18,977 

SUS-TOTAL : 
117-A ARMADO DE PCLAS 

11,931 11,931 56,931 

270 EHSAHSlAtlORA 1,989 1,989 S,842 
275 EHGil.RGOLAOO!lA 1,989 1,989 S,642 

SUB·tOTAl : 
118 EKPAOUE LINEA O 

3,978 3,978 tt,684 

280 LINE,t. DE EMPAQUE 1,990 1,990 S,&45 

SUB·JOT.-,l : 1,99\J 1,990 5,645 

TOTAL t 220,000 53,476 275,476 573,476 
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cuotas Estándar de Gastos Indirectos 

El propósito de estas cédulas es el asignar los gastos 

que corresponden a cada centro productivo a cada una de los 

centros de trabajo (máquinas) que lo conforman, para poder 

realizar el cálculo de la cuota estándar de gastos 

indirectos por cada centra de trabajo. 
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PILAS, S.A. DE C.V. 

DETERMINACION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991 

DEPARTAMENTO 110 MEZCLAS Y SOLUCIONES ( MILES DE PESOS) 

BASE DE 100 
CONCEPTO DISTRIBUCION IMPORTE TROMPO 

MEZCLADOR 
GASTOS VARIABLES DEL DEPTO, 

MANTENIMIENTO ASIGNACION DIRECTA 2s,ooo.o 25,000.0 
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ASIGNACION DIRECTA sao.o sao.o 
MANO DE OBRA INDIRECTA ASIGNACION DIRECTA o.o o.o 
MATERIALES AUXILIARES ASIGNACION DIRECTA 100.0 too.o 

SUMA 25,600.0 2S,600.o 

GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS 
LUZ Y FUERZA ASIGNACION DIRECTA 3,853.0 3,853.0 
DIESEL Y GAS ASIGNACION DIRECTA 1,988.0 1,988.0 

SUMA S,841.0 5 1 841.0 

TOTAL CASTOS VARIABLES 31,441.0 31,441.0 

GASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO 

DEPaECIACION DE LA KA.QUINARIA ASICNACION DIRECTA 60,000.0 60,000.0 
IMPUESTOS Y CUOTAS ASIGNACION DIRECTA 6, 200. o 6,200.0 
SEGUROS ASIGNACION DIRECTA 11, 044 .o 11,044.0 
PAPELERIA ASIGNACION DIRECTA sao.o sao.o 
DIVERSOS ASIGNACION DIRECTA sao.o sao.o 
SUELDOS SUPERVISOR.ES ASIGNACION DIRECTA 8,750.0 8,750.0 
CORREOS Y TELEFONOS ASIGNACION DIRECTA o.o o.o 

TOTAL GASTOS FIJOS DEL DEPTO. 86,994.0 86,994.0 

GASTOS FIJOS DE SERVICIOS ASIGNACION DIRECTA 380, 306.0 380,306.0 

TOTi\.L GASTOS FIJOS 467 ,300. o 467,300.0 

GRAN TOTAL GASTOS 498,741.0 498,741.0 

HORAS MAQUINA 1,306.0 

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES 24,074.3 

CUOTAS DE CASTOS INDIRECTOS FIJOS 357,810.l 
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PILAS, S.A. OE C.V. 
DETEllMlllACIOM DE cwr.u OE GASTOS INDIRECT~ 1991 
OEPARTMEJrlTO 111 fUNDJCION (MILES DE PESOS) 

CENTROS DE TRABAJO 
-··-···-·····-·-···-···················-·-··-··-···-·······-······-·-············--··-···· 

BASE DE '" 201 '" "' 216 217 
COllCEPTO DISTlllBUCIOM IKPORTE LAIHNAOCllA TRDQUELADOAA TllOQUEU.OOU. TRQQU'EL~ 

HOllNONO.·I HORNO No.•2 D ... ,., D•IO 
GASTOS VARIABLES DEL DEPTO. 

llANTENIMIENTO ASICNACIONDIRECTA 45,000.0 5,000.0 5,000.0 3,000.0 10,667.0 10,667.0 10,666.0 
~BUSTIBLES Y LUBRICANTES ASICNAC!OtfDlllECTA 3,000.0 594.0 594.0 198.0 538.0 538.0 538.0 
MANO DE OBRA lllOIRECTA HDllASMAOUIHA 6,000.0 1,188.3 1,188.3 396.1 1,075.8 1,075.8 1,075.8 
MA1ElllALESAUKILIAllES HOllAS MAOUlllA 3,000.D 594,I 594.1 198.0 537.9 537.9 537.9 

Sl»cA: 57,000.0 7,376.4 7,376.4 3,792.1 12,818.7 12,818.7 12,817.7 

GASTOS VARIABLES PllORllATEADOS 
lUZ Y FllfllZA PROUAJ[O AlllElllOR 66,850.0 4,425.0 4,425.0 u,ooo.o 15,000.0 15,000.0 15,000.0 
DlfSELTCAS PllOllllA.TEOANTCRIOA 226,965.0 100,000.0 120,000.0 761.0 2,068.0 2,068,0 2,068.0 

SUIA : 293,815.0 104,,25.0 124,425.0 13,761.0 17,068.0 17,068.0 17,068.0 

TOTAlGASTIJSVAlllABlES: 350,815.0 111,801.4 lll,801.4 17,553.1 29,886.7 29,886.7 29,885.7 

GASTOS flJOS Dfl OfPAllTA>IENJO 

DEPRECIACIOHDELAl«QUINAlllA ASll>llACJONOlllECTA 200,000.0 50,000.0 55,000.0 15,000.0 25,000.0 25,000.0 30,000.0 
IMPUESTOS Y CUOTAS HTS.'2 6,200.0 620.0 8;?6.7 1,033.3 1,240.0 1,240.0 1,240.0 
SEGUROS liOltASHAOUJNA 36,812.0 7,290.5 7,290.5 2,430.2 6,600.3 6,600.3 6,600.3 
PAPF.LElllA HOl!ASKAOUINA 500.0 99.0 99.0 33,0 89.6 89.6 89.6 
DIVERSOS HORAS MACUIMA 500.0 99.0 99.0 33.0 89.6 89.6 89.6 
SUHDOSSUPEltVISOllES HOllASMAO!JIMA 8,7SO.O 1,732.9 1,732.9 5n.6 1,568.9 1,568.9 1,568.9 
COllUOS Y THEfONOS HOAASMAOUIMA 195.0 311.6 38.6 12.9 35.0 35.0 35.0 

TOTAL CASTOS 'IJIJS DEL DEPIO. 25i!,957.0 59,680.0 65,086.7 19,120,0 34,623.4 34,623.4 39,623.4 

CASIOSFIJOSOf'>(RVICIOS MOllASHAt:IUJNA 1102,663.0 158,964.2 158,964.2 52,988.1 143,915.5 143,915,5 14],915.5 

TOTALCASfOSFIJOS 1,055,620.0 218,81,4.2 224,050.9 72.,108.1 1711,539.0 178,539.0 183,539.0 

CRAN TOTAL CASTOS 1,406,435.0 330,645.6 ]55,1152.3 .!!9,661.2 208,425.6 208,425.6 213,424.6 

HTS."2 60.0 ,_, a.o 10.0 12.0 12.0 12.0 
HOllASJltAQIJIMA 7,574.0 1,500.0 1,500.0 500.0 1,358.0 1,358.0 1,358.0 

CUOTAS DE CASTOS IMOlllECTOS VA~IABLES 74,514.l 87,867.6 J5,106.3 22,007.9 2i!,007.9 22,007.t 
CUOTAS DE CASTOS !~DIRECTOS FIJOS 1'5,896.1 149,367.2 144,216.1 131,472..0 131,472.0 135,153.9 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DETERNlllA.CIOlll DE COOJAS DE GASTOS INOlllECJOS 1991 

DEPARTAMENTO 112 VASODEZlllC CNILESOEPESOS) 

CENTROS DE TRABAJO 

-··················-····-················-··--·······--·············-····· 
BASE DE 220 "' "' Z2l "' CCllCfPTD DISTRIBUCIOlll INPOllTE EXtRUSIOllAODAAEXTRUSIOllAODAAEXTRUSJQl¡AOOllAEkTRUSIOllAODAA COllTADORA 

S·J ,., 5·5 ... DE VASO 0.91 
GASTOS VAlllABLU DEL DEPTO. 

MAITEllUUEllTO ASICllACIOllDIR. 85,000 20,000.0 25,000.D 15,000.0 20,000.0 5,000.0 
UlllU$TIBLES 'f LUBRICANTES ASIGllACIOll OJR. 3,000 500.0 650.0 100.0 ISOO.O 350.0 
IWIO DE OUA llllOIRECTA ~SMOUINA IZ,000 Z,400.0 2,400.0 Z,400.0 Z,400.0 2,400.0 
NATUULHAUXILIAIES llOAASMOIJINA 5.000 1,000.0 1,000.0 1,000.0 1,000.0 1,000.0 

""'' 105,000 Zl,900.0 29,050.0 19,100.0 24,ZOO.O 8,7SO.O 

GASTOS VARIABLES PRDARATEAOOS 
LUZ 'f íl.JER2A PRDARATEO ANT. 85,000 20,000.0 zo,ooo.o zo,ooo.o zo,ooo.o 5,000.0 
DJESEL'fllAS PROARATEO ANI. 10,70S Z,141.0 2,141.0 Z,141.0 2,141.D 2,141.0 

""'' 95,705 2Z,141.0 2Z,141.0 Zi!,141.0 2Z,141.0 7,141.0 

IDTAL CASTO$ VARIABLES : 200,705 46,041.D 51,191.0 41,241.0 46,3'1,0 15,1191.0 

GASIOS flJOS DEL OEPARTNENTO 

OEPRECIACJCll DE LA MAOUINAR:IA ASICNACIOllDIR. 280,000 70,000.0 50,oao.o 95,0oo.o 35,000.0 JD,000.0 
llFUEUOS T COOTAS 1'1Ts.·z 6,ZOO 1,Z91.7 l,Z91.7 1,291.7 1,291.7 1,0J3.3 

""'"' HOAAS ICAOUINA 51,537 10,307.4 10,307.4 10,307.4 10,307.4 10,ltl7.4 
PAPElERIA tlORASICAOUJllA 500 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 
DIVOSOS llOU.S IUOUINA 500 IDO.O 100.0 IDO.O 100.0 100.0 
SUELOOS SUPERVlsatEI HORASICACUINA 17,500 3,500.0 3,500.0 3,500.0 3,500.0 J,500.0 
CC.llEOS 'f ULEfDMOS llC*ASICAOIJINA '" 39.0 39.0 39,0 39.0 J9.0 

TOTAL GASTOS FIJOS DEL DEPTO. 356,4]2 85,338.1 65,338.1 110,3311.1 50,]38.1 45,079.7 

GASTO$ FIJOS OE SERVICIOS llOllAS NAWINA 867,699 T7l,5J9.8 17l,5J9.8 173,SJ9.ll 173,539.11 17l,SJ9.8 

TOTAL GASTOS FfJOS 1,224,131 2511,8n.9 238,8n.9 283,sn.9 223,877.9 2111,619.5 

CRAN TOTAL GAST05 1,424,aJ6 ]°",918.9 290,068.9 325,118.9 Z70,218.9 Zl4,5T0.5 

MTS."2 60 12.5 12.5 12.5 TZ.5 10.0 
HORAS MAQUINA 7,030 1,406.0 1,406.0 1,406,0 1,406.0 1,406.0 

..... 
D.IOTA-SDEGASJOSlllDIRECTDSVARIABtES 32,746.1 36,409.0 29,332.1 l2,9S9.5 11,JOZ.3 

CUOTAS DE GASTOS lllDIREClOS llJOS 184,123.7 169,898.9 201,904.6 159,230.3 155,490.4 
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PIL,U, S.A. DE C,V. 

DEJEQlllMACION DE ct.IDTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991 

DEPAllrAMEMTO 114 TAPA 'I' fOllOO DE LAMlllA (MILES DE PESOS) 

CfMTIOS DE TRAl.UO ......................................................... 
llASEOE "º "' 242 "' COllCEPTO OISTRIBUCICll UIPOl!JE TROOUELAOORA TIOWELADORA ..,..,........ .,..,,_. 

' ' " LAllllU " ........ 
GASTOS V.UIAILES DEL OEPTO. 

MXTEMUUEMTO ASIC:NACIOllOIRECTA 15,000,0 6,000.0 4,000.0 J,500,0 1,500.0 
CCJIBUSTIBLES'l'LUBlllCANTES ASIGllACIOM DIRECTA 500.0 180.0 100.D 150.0 "·º MANO DE OllA JNOJIECTA DAS MAQUINA 6,000,0 T,522,8 1,,n.2 1,477.2 1,522.8 
Ko\TERIALES AUlllLl.UES IKJIAS lll.OUINA l,500.0 886.3 861.7 861,7 ... ., 

25,000,0 8,591.2 6,434,11 5,988.8 l,WU.2 

GASTOS VARIABLES PllORUTEAOOS 
LUZ 'I' FUERZA PllOllRATEOANTERIOll n,ooo.o 18,000.0 18,000.0 18,000.0 111,000.0 
OIESEL'l'CAS PRORRATEO ANTERIOR 7,798.0 1,979.0 1,92tl.O 1,97'9.0 1,920,0 

79,798.0 19,979.0 19,920.0 19,979.0 19,920.0 

TOTAL CASTOS VARIABLES: 104,798,0 211,570.2 26,3511.8 25,967.11 23,901.2 

CASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO 

DEPllECUCIOll DE LAMQUllllARIA ASICNACIONDIRECTA 55,000.D 15,DOO.D 23,000.0 5,000.0 12,000.0 
UIPUESTOS T COOJAS MTS. '2 6,200.0 2,066.7 2,066.7 1,0ll,J t,Oll.3 
SEl:UROS IKJIASMAOUINA 10,123.0 2,569.3 2,492.2 2,492.2 2,569.l 
PAPELHIA DASKAQIJINA 500.0 126.9 123.1 123.1 126.9 
DIVERSOS HOll:ASMAQUlllA 500.0 126,9 123.1 12l.1 126.9 
SUELDOS SUPERVISORES llORAS'IAQUINA 11,750.0 2,220.e 2,154.2 2,15.1,,2 2,220.8 
CORllEOSYTELHOIKJS IOIAS KAWlllA 195.0 49.5 48.0 48.0 49.5 

TOTAL CASTOS FIJOS DEL DEPJO. 81,268.0 22,160.1 J0,007.3 10,973.9 111,126.7 

CASTOS .FIJOS DE SUVJCIOS llOllASMAQIJlllA 259,181.0 65,782.0 63,ll08.5 63,808.5 65,712.0 

TOTAL CASTOS FIJOS 340,449.0 87,942.0 93,815.8 74,782.5 8],908.7 

CRANTOTALGASTOS 445,247.0 116,512.2 120,174.6 1D0,75G.J 107,809.9 

11rs.·2 JO.O 10.0 10.0 s.o '·º llORASKAOUllllA 5,122.0 1,Jao.o 1,261.0 1,261,0 1,JOO.O 

ct.IDTAS DE GASTOS lllOIRECTDS VARIABLES 21,9n.1 l0,90l.1 2tl,59l.O 111,3115.5 

COOTAS PE CASTOS lllPJRECfOS FIJOS 67,61.7.7 74,397.9 59,304.1 61.,545.2 
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PILAS, S,A, OE C.V, 

CETERHlllACJON OE CUOTAS OE CASTOS INDIRECTOS 1991 

OEPARTAHENTO 115 CARTON 't PARTES DE PLASTICO ( HILES DE PESOS) 

CENTROS DE TRABAJO 

········-·-·····-·------------
BASE DE 215 218 

CONCEPTO DISTIHBUCION IMPORTE ARMADORA 
DE TUBOS ENSAHBLADORA 

GASTOS VARIABLES DEL DEPTO. 

HANTEMIHIENTO ASIGNACION DIRECTA 17,000.0 s:ooo.o 12,000.0 
CC»!BUSTIBLES 't LUBRICANTES ASIGNACIOH DIRECTA 500.0 100.0 liOO.O 
HANO DE OBRA INDIRECTA HORAS MAQUINA o.o o.o o.o 
MATERIALES AUXILIARES HORAS HAOUINA 150.0 75.0 75.0 

SUMA : 17,650.0 5, 175.0 12,li75.0 

CASTOS VARIABLES PRORRATEADOS 
LUZ 't FUERZA PRORRATEO AMTERIOR 7,41i0.0 3,720.0 3,720.0 
DIESEL Y GAS PRORRATEO AMTERIOR 3,840.0 1,920.0 1,9ZO.O 

SUMA ' 11,280.0 5,6'0.0 5,6'0.0 

TOTAL GASTOS VARIABLES : 28,930.0 10,815,0 18, 115.0 

GASTOS FIJOS DEL DEPARJAfl(flrlTO 

DEPRECIACION DE LA HAOUINARIA ASIGMACJON DIRECTA 23,000,0 17,000.0 6,000.0 
IMPUESTOS 't CUOTAS HTS. '2 6,200.0 2,liBO.O 3, 720,0 
SEGUROS HORAS MAQUINA li,233.0 2,116.5 2, 116.5 
PAPELERIA HORAS HAOUINA sao.o 250.0 250,0 
DIVERSOS HORAS HAOUIHA sao.o 250.0 250,0 
SUELDOS SUPERVISORES HORAS HACUJMA t",0 o.o o.o 
CORRE'O~ 't TElE1 OIJOS HORAS MAQUINA f9;'f'I 97.5 97.5 

TOTAL GASTOS FIJC'i DEL DEPiO. 31i,628.0 <2,191i.O 12,li34.0 

GASTOS FIJOS DE SERVICIOS HORAS HAOUIHA 328,386.0 164, 193.0 164,193.0 

TOTAL GASTOS FIJOS 363,01'.D 186,387.0 176,627.0 

GRAN TOTAL GASTOS 391,9ljlj,0 197 ,202.0 191i,71i2.0 

MIS. '2 30.0 12.0 18.0 
HQaAS HAOUJNA 2,522.0 1,261.0 1,261.0 

CUOTAS DE CASTOS INDIRECTOS VMIAfiLES 8,576.5 lli,365.6 

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS 1'7,808.9 11i0,069.0 
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PILAS, S.A. Of C.V. 

OCTERNIHACIOH 0[ CUiHAS or CiA:>IOS INOlll'fCIOS 1W1 

O[PAll'JAHU'JO 116 IOllRO 0[ lAMINA ( MlllS 0[ PCSOS) 

CINTNOi or JllAHAJO 

·························-················ 
HASl Df l'>O "' ¡:ir,6 

CONC[PJO DISJll'lllUCIOH IMl'Olllí CO&llAOOll'A COlllAOOllA ANl'W:IOllA 

•• llNAS IJíl'lANllllAS DI f(JllNOS 
CASIOS VARIAllUS DI l Dlf'TO. 

MA"ITENIMIEHTO ASIGNACIOJI Dlll[CJA 10,000.0 .5,000.D 4,nno.o Z,;>00.11 
CC»fBUSTllll[S Y lUUNICANl[S ASIGNACIOll Dlll[CIA suu.o "°º·º 2110.0 100.0 
MA.llO DE OBRA IJriDINfCTA HORAS HAOUINA o.u o.o o.o o.o 
MATERIALES AUllll IAllfS HOllAS MAOUINA 100.0 25.0 25.0 50.0 

SUICA : l0,61JO.O .5,2;>5.0 5,D;>';,U ?,l'JO.O 

GASTOS VARIABlfS Pll'Olo/llATfAOUS 
LUl Y fUfRlA Pll'OAllAlfO AHICl\JOll' 8,;>W,,o 2,074.0 2,074.0 4,146.0 
DIESEL Y GAS PROllRAllO ANICRIOll' 4,281.0 1,nro.o 1,010.0 2, 1'1.0 

12,517.0 .5, 144.0 .5, 144.U 6,2ll9.U 

TOTAL CASIOS VARIAHLCS : 2.5,171.0 t.,.169.0 6, 169.0 8,619.U 

CASTOS rJJOS on DlPAIHAMl.NIO 

OEPRECIACION 0[ IA MACllJINAlllA ASICNACION DUllCIA 50,000.0 10,000.0 ·1s,uoo.o 25,000.0 
INPUESTOS Y COOIAS MIS. ·2 6,200.0 1,771.4 1,711.4 2,6W.1 
SEGUROS HOllA~ MAQUINA 9,20.5.0 i',.500.8 2,100.8 4,601.5 
PAPELERIA HORAS HAOIJINA 500.0 125.0 125".D 2!i0.D 
OIYrRSOS Hoi.'AS ICAOU/NA 5fHl.O 12s;n · 125.0 750.D 
SUUDOS SUf'UVISOlll S HOllAS ICAOU/NA 8,7511.11 ;>, 187.'1 2,181.S 4,.tr .. o 
CORREOS Y lll[IONUS HOll'ASMAOl.JINA 19'.1.0 liR.8 48.6 91.5 

TOTAL CASIOS FIJOS OCL O[l•JO. "l>,1411.0 ·u •• 5'>R.4 21.~58.4 J1,Z11.1 

GASlOS JJJOS 0[ <;lllVIC/OS Hl'.»tAS ICAOtJINA 2'ib,l,':i5.0 64,113.8 6', 111.8 128,2l7.5 

TOIAI l.ASTOS f !JOS 111,RO.S.il 80,672'.7. -85,6/l.-2 165,458.6 

C.ó!AN JOIAl r.A~IOS l'">4,9UO.U llf,041.2 9.S,841.2 114,097.6 

ICJS. ' lU.O R.O 8.0 12.0 
HOHAS KAOUIHA l,111?.0 701,U 701.0 1,4~.fl 

COOJAS 0[ CASIOS INOllffCIO'i VAVIAlll f':o 'J,O!iY.7 11,6~0~?_-- 6, 144,4 ---

tuOIAS OC GASIOS INOJVfCIOS flJOS 114,"!>4.2 1ll,8G6.S 117,t.ll0.4 
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PILAS, S,A. OE C.V. 

DE1ERMINACION DE CUOTAS DE GASTOS IWDIRECTOS 1991 

OEPARTAl4ENTO 117 MOHTAJE DE MOWOCELOAS ( MILES DE PESOS) 

CONCEPTO 

CASTOS VARIABLES DEL DEPTO. 

KAIHENIMIENTO 
CCltBUSTIBLES Y UJ6RICANTES 
KANO VE OBRA INDIRECTA 
MATERIALES AIJXILIARES 

SUMA : 

CASTOS VARIABLES PRORRATEADOS 

BASE DE 
DISTR:BUCION 

ASIGli!ACION DIRECTA 
ASIG'iACIOtolDIRECTI. 
HORAS KAOUINA 
HORAS KAC'.JINA 

LUZ Y íUERZA PROl\RATEO A"llERIOll 
DIESEL Y CAS PRORRATEO ANTERIOR 

SUMA : 

TOTAL GASTOS VARIABLES : 

GASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO 

DEPRECIACIOH DE LA KACUINARIA 
IMPUESTOS Y CUOTAS 
SEGUROS 
PAPELERIA 
DIVERSOS 
SUELDOS SUPERVISORES 
CORREOS Y TELEfOHOS 

TOTAL GASTOS FIJOS DEL DEPTO. 

CASTOS FIJOS DE SERVICIOS 

TOTAL GASTOS FIJOS 

GRAN TOTAL GASTOS 

ASJG¡,¡ACION DIRECTA 
MTS."2 
HORAS KACUllOA 
HORAS KAOUINA 
HORAS MAOUINA 
HORAS MAOUINA 
HOllAS MAOUINA 

HORAS KACUINA 

HTS. '2 
HOPAS MACUINA 

CUOTAS DE GASTOS INDl~ECTDS VARIABLES 

CUOTAS 0( GASTOS lhOii;ECTCS EIJOS 
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IMPOflTE 

65,CDO,O 
5,500.ú 

12,000.0 
7,000.0 

89,500.0 

45,000.0 
11,931.0 

56,931.0 

146,431.0 

170,000.C 
6,200.0 

31,290.0 
500.0 
500.0 

8,750.0 
250,0 

217,4QQ,t) 

811, 104.0 

1,028,594.0 

1, 175,025.0 

!O.O 
7,836.0 

"' MA.JUINA 
\'Z·1 

20,000.0 
1,000.0 
4,000.0 
2,333.3 

2i,333.3 

15,0C0.0 
3,977.D 

lS,977.0 

46,310.3 

ol,000.0 
2,0U.7 

10,43C.0 
166.7 
166.7 

2,916.7 
83.3 

sJ,e.30.c 

270,368.0 

354, 19S.0 

400,508.3 

20.0 
2,~ 1ii!.O 

11,n9.8 

135,60-. I 

CENTROS DE TRABAJO 

261 
KACUINA 
VZ·2 

18,000.0 
1,000.0 
4,000.0 
2,333,3 

25,333.3 

15,CiOO.O 
3,977,0 

18,977.0 

44,3H>.3 

60,üOO.O 
2,066.7 

10,430.0 
166.7 
166.7 

2,916.7 
83.3 

75,830.0 

270,368.0 

346,198.0 

390,508.3 

20.0 
2,612.0 

16,9b4.1 

132,541.3 

MACUINA 
V2•3 

27,000.0 
3,500.0 
4,000.0 
2,333.3 

36,833.3 

15,000.0 
3,977.0 

15,977.0 

55,510.3 

42,000.0 
2,066.7 

10,430.0 
166.7 
166.7 

2,916.7 
83.3 

57,830.0 

270,368.0 

32S, 19S.O 

3S:.,008.3 

20.0 
2,612.0 

21,366,9 

125,650.1 



PILAS, S.A. OE C.V. 

OETERHINACION OE CUOTAS OE GASTOS INDIRECTOS 1991 

OEPARTAHENTO 117-A ARHAOO DE PILAS ( HILES DE PESOS) 

CENlROS DE TRABAJO 
---------------------------·--

BASE DE 270 275 
CONCEPTO DISTRIBUCION IMPORTE ENSAMBLADORA ENGARGOLADORA 

GASTOS VARIABLES DEL DEPTO. 

MANTENIMIENTO ASIGNACION DIRECTA 35,000.0 22,000.0 13,000.0 
Cai4BUSTIBLES Y LUBRICANTES ASIGNACION DIRECTA 700.0 sao.o 200.0 
MANO DE OBRA INDIRECTA HORAS MAQUINA 6,000.0 3,ooo.o 3,000.0 
MATERIALES AUXILIARES HORAS MAQUINA 2,000.0 1,000.0 1,DOO.O 

SUMA : l.3,700.0 26,500.0 17,200.D 

GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS 
LUZ Y FUERZA PRORRATEO ANTERIOR 7,706.0 3,853.0 3,853.0 
DIESEL Y GAS PRORRATEO ANTERIOR 3,978.0 1,989.0 1,989.0 

SUMA : 11,684.0 5,842.0 5,842.0 

TOTAL GASTOS VARIABLES : 55,384.D 32,342.0 23,042.0 

GASTOS FIJOS DEL DEPARTAHENTO 

DEPRECIACION DE LA MAOUJNARIA ASIGNACION DIRECTA 15,000.0 6,500.0 8,500.0 
IMPUESTOS Y CUOTAS HTS. º2 6,200.0 3,487.S 2,712.S 
SEGUROS HORAS KAOUINA 2,761.0 1,380.5 1,380.S 
PAPELERIA HORAS MAQUINA sao.o 250.0 2SO.O 
DIVERSOS HORAS MAQUINA sao.o 250.0 250.0 
SUELDOS SUPERVISORES HORAS MAQUINA o.o o.o 
CORREOS Y TELEFONOS HORAS MAQUINA 195.0 97.S 97.5 

TOTAL GASTOS FIJOS DEL DEPTO. 25, 156.0 11.965.S 13, 190.5 

GASTOS FIJOS DE SERVICIOS HORAS MAQUINA 230,325.0 115, 162.S 11S, 162.S 

TOTAL GASTOS FIJOS 255,481.0 127, 128.0 128,3S3.0 

GRAN TOTAL GASTOS 310,865.0 159,470.0 151,395.0 

HTS. "2 80.0 45.0 35.0 
HORAS MAQUINA 2,612.0 1,306.Q 1,306.0 

CUOTAS DE GASTOS IMDIRECTOS VARIABLES 24,764.2 17,643.2 

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS 97,341.5 98,279.S 
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PILAS, S.A. DE C.V. 

DETERMJNACIOH DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991 

DEPARTAMENTO 118 LINEA DE EHPACUE ( HILES DE PESOS) 

BASE DE ZBO 
CONCEPTO OISTRIBUCION IMPORTE LINEA DE 

EHPACUE 
GASTOS VARIABLES OEL DEPTO. 

MANTEN IM 1 ENTO ASIGNACJOH DIRECTA 12,202.0 12,2D2.0 
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ASJCNACION DIRECTA 962.D 962.0 
MANO DE OBRA INDIRECTA ASICNACIOH DIRECTA 6,000.0 6,000.0 
MATERIALES AUXILIARES ASICNACION DIRECTA 2,669.0 2,669.0 

SUHA : 21,833.0 21,833.0 

CASTOS VARIABLES PRORRATEADOS 
LUZ Y FUERZA ASJCNACIOH DIRECTA 3,855.0 3,855.0 
DIESEL Y GAS ASJCNACIOH DIRECTA 1,990.0 1,990.0 

SUMA : 5,845.0 5,845.0 

TOTAL CASTOS VARIABLES : 27,678.0 27,678.0 

CASTOS FIJOS DEL DEPARTAAENTO 

DEPRECJACJON DE LA MAQUINARIA ASJCNACIOH DIRECTA 63, 133.0 63, 133.0 
IMPUESTOS Y CUOTAS ASICNACION DIRECTA 5,998.0 5,998.0 
SEGUROS ASICNACION DIRECTA 11,620.0 11,620.0 
PAPEL E RIA ASJGNACION DIRECTA 560.0 560.0 
DIVERSOS ASJGNACIOH DIRECTA 545.0 545.0 
SUELDOS SUPERVISORES ASICNACIOH DIRECTA 8, 750.0 8,750.0 
CORREOS Y TELEFONOS ASl~NACION DIRECTA 323.0 323.0 

TOTAL CASTOS FIJOS DEL DEPTO. 90,929.0 90,929.0 

CASTOS FIJOS DE SERVICIOS ASIGNACIOH DIRECTA 249,564.0 249,564.0 

TOTAL GASTOS FIJOS 340,493.0 340,493.D 

GRAN TOTAL CASTOS 368, 171.0 368, 171.0 

HQ;\AS 1'1AOUINA 1,306.0 

CUOTAS DE CASTOS !NDJREi:TOS VARIABLES 21, 193.0 

CUOTAS DE CASTOS INDIRECTOS FIJOS 260, 714.4 
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Estructura Pila o 

Esta estructura será la base para la elaboración de las 

hojas maestras del costo estándar, ya que deberán quedar 

perfectamente definidos los consumos estándar, asi corno los 

niveles en que cada materia prima o semielaborada se 

encuentre, a fin de poder realizar las explosiones e 

implosiones a los niveles necesarios para determinar los 

usos reales y estándar de los materiales. 
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PILAE, s . .;, DE C.V. 
ESTFLCTURA PILA Sl-R 

(CLA\.'ElJ-36) 

- - - - - - - -

• '0THI LOS rUETIOS cue se e.cu:NTRAN ~ ce LOS CJRCU.OS so-. LAS 0-.WES De LAS 

HAfERIAS ~ ( .¡ amrras ) '( LOS PRODl.CTOS SEM~005 ( 3 cmrros 1, l..OS 

11...l<EROS SI.FER!~, SCW LAS CAtlllMDES ~ PARA FABRICM LNA l.lltt)AO 

OO.. monu:ro 5EHOEJ1Kll'*U'ª o leff4~[)() GlJE SE e..cueNme 8'l a Sta.JIENTE NIVEL. 



Hoia Maestra de Costo Estándar. 

La elaboración de la hoja maestra de costo estándar es 

indispensable, ya que 

el uso estándar de 

indirectos variables 

aqui es en donde se debe concentrar 

los materiales, mano de obra, gastos 

y gastos indirectos fijos, para cada 

uno de los semi-terminados a elaborar para culminarlos en 

el costo del producto final. 
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PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESTANDAll NO, 1 ENERO 1991 

PllOOUCfO TERMINADO 1306 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 PZ. 

JEPAllTAAENTO: 110 "4EZCLAS Y SOLUCIONES 

SEMITERHTl.ADO: 109 MEZCLA 51AC·8 51·61·81•15 

TAHANO DE LOTE: IUOO KGS 

TI '"""'"' COSTO UNJT IKt>ORTE 
COOIGO HATElllALES PO ESTAllOAll ESTO. ESTO. 

······----····· 
1006 lllCLORUllO DE MERCUiUO "' 0.386lll0 " 31,794.00 1Z,Z98.87 
1050 CLORURO DE AHOlllO "' 0,126460 TDI 1,0Jl,B37,00 130,486.11 
1051 CLORURO DE ZINC llOUIDO NP 0.056270 TON 1,968,756,00 110,781.90 
1107 MANGANESO MOLIDO HP 0.557920 TOH 524,404.00 Z92,575.48 
1111 NECRO DE HUHO DE ACEllLEh'O NP 0.070670 TON 6,238,574.00 440,880.02 
1112 OXIDO DE ZINC NP 0.004640 TON 5,526,m.oo 25,644.23 
1447 ''"' 0.1l!l65J TOH o.DO O.DO 

TOTAL HATERIALES 1,012,666.6 

C>ASTOS INDIRECTOS VARIABLES ................... , ..... ,,,, .. ,. ........ '" CtJOTA IHPOllTE 
CENTROS DE TRABAJO: .... ESTANDAll ESTO, 

·----··-·····-·"·· 
100 TJ!C»IPO MEZCLADOR 0.522] 24,074.JO 12,574.0 

o 

TOTAL 0.1.VARIABLES 12,574.0 

NllS. CUOTA IHPOllTE 
HotBllE ESTANOU ESTO, 

MAJIODECBRADIRECTA 4.34 5,176.04 22,464.0 

•:•r.<"'"""""""""'"""'"" 
t O TA l e os to O 1 11 E C TO 1,047,704.6 

GASTOS INDIRECTOS FIJOS ...... ,. ...................... 
"' CUOTA llU'OltlE 

CElilTllOS DE TRABAJO: .... ESTAllDAll ESTO. ···--·--·------... 
100 TRCffPO MEZCLADOR o.5223 357,810,10 186,es.;.2 

o 

TOTAL G.J.FIJOS 186,884.2 

TOTAL C ~STO ~A S S O 11 S E N T .E 1,234,588.8 
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PILAS S,A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESTAliOAR NO 2 

Pl>OOl:CTO TER!ollNADO 1306 PILA 81 EH CHAROLA DISPLAY 24 PZ. 

OEPARTAHEliTQ: 111 PLANTA DE fUHDICION 

SEHilt.tHIJr:ADO: 174 TIRA DE ZINC U.MANO "0" 

TA!".AliO DE LOT~ 1.000 TONEL~OAS 

11 """"' COOIGO PO ESTANDAR 
·········----·· 

174 TlllADEZIHCD " 1012 CADMIO EN BOU MP 0.000l83 
1129 PLOMO AFINADO "' 0,002733 
1158 ZlliC flNO "' 1.047326 

TOTAL MATERIALES 

GASTOS llr:OIRECTOS VARIABLES .................................... "' CENTROS DE: fR,lBAJO: "''· ··-·······--·····-· 
200 HORNO Ho·1 200 Kg. 0.187499 
101 HORNO Nci·2 300 kg. 0.187650 
205 LAHINAOOllA "0" 0,625000 

TOTAL G.1.VAlllABLES 

HRS. 
HOM&RE 

MANO DE OORA DIRECTA 6.75 

To TAL c os To o 1 ll E c 1 o 

GASTOS llr:OIRECTOS FIJOS 

CENTROS DE TRABAJO: 

2!JC HORNO Hci•l 2CD Kg. 
201 HOR'IO Hci·2 300 K;. 
205L.AMflriA.OOllA"D" 

TOTAL G.I. FIJOS 

"' "''· 
0.187499 
0.187650 
D.625000 

TOTAL COSTO ABSORBENTE 
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ENERO 1991 

COSTO UNIT IMP(ll;IE 
ESTO. ESTO. 

'"" 29,893,000.DO 11,4.09.0 

'"" 1,8'i9,000.00 5,080.6 

'"" 5,544,737.00 5,807, 147.2 

5,823,676.9 

CUOTA IMPORTE 
ESTAWOAll ESTO. 

74,534,30 13,9r.i.11 
87,867.60 16,.(.88.36 
35,1D6.30 21,941.44 

52,404.90 

CUOTA IMPORTE 
ESTAHDAR ESTO. 

6,527.60 '4,062.7 

5,920,144.4 

CUOTA IMPORTE 
ESTANCAR ESTO. 

145,896.10 27,355.4 
149,367.20 28,028.B 
144,216.10 90, 135.1 

145,519.2 

6,065,663.6 



PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESlAllDAR NO 2A El,¡fRO 1991 

PlltcUCTO TERflllllAPO 1306 PILA 81 EN ::HAllOlA OISPlAr 24 PZ. 

OEPARUJIENTO: 111 A PLANTA DE fUHOICIOtl 

SEHITER1111r1ADO: 15Z TEJO TAMAllO O 

TAIU.110 DE LOTE 1000 TEJOS TIPO O 

TI '''"""' COSTO llNIT IMPOllTE 
COOICO MATERIALES PO ESJAlriDAlt ESTO. ESTO. 

··············· 
152 TEJO JA.l(Ai;O O ST HIL 
174TlllA0EZINC ST 0.016807 , .. 6,065,663.6] 101,943.e 

TOTAL lolATEltlALES 101,941.8 

GASTOS INOlllECTOS VMllABL[S ................................. HP.S ''""' IMPORTE 
CENTROS DE TR.A.IU.JO: "''· ESTAllOAll ESTO, 

··················· 
Z15 TROCIUEt.AOOllA 0·8 O.OZ716 22,007.90 597.7J 
216 TllOOUElACCllA 0•9 O.OZ7l6 22,007.9') 597.7J 
217TllCOUEl.t.DORAD·10 0.02716 2Z,007.10 597.71 

TOTAL C.l.VAlllABLES t,793.18 

HRS:. ""'" IMPOllTf 
HOfllBRE ESTAlrlDAll ESTO. 

~ODEOllllADlllECTA o.toa. 6,527,80 705.00 

ª""""'""""ª"""ª"""'"'" 

TO TA t e OS TO O 1 11 E C TO 104,44Z.O 

CASTCl$ INOlllECTOS: FIJOS 

"""'"""""""""""""""""""" 
"' """ IMPOllTE 

CENTROS DE TRABAJO: "''· ESTAlfDAll ESTO. 

·················· 
215 TROCIUElAD~ D·S 0,02716 1l1,i.72.0 !570.71952 
216 TROOUELAOORA 0·9 0,02716 1l1,47l.O 3570.17952 
217 TROOUELMIOllA D•IO 0.02716 135,153.9 3610.nw2' 

TOTAL G.J.flJOS 10,812.l 

TOTAL COSTO A B SO 11 BE lrl 1 E 115,254.l 
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PllASS.A.DEC.V. llOJA DE COSTO ESTA'-'OAll "°º 3 

PllOOUCTO lEllHIHAOO 1306 PIU 81 Elrl CllAllOlA DISPlA'r 24 PZ. 

DEPARIAMEt.'TO: 112 JASU DE ZIHC 

SCHITEllM!t.'AOO: 156 '.'ASO TIPO O 

U.'IAr.O DE LOTE 1000 VASOS 

TI '"""'" COSTO lJNIT lMi>tmTE 
CCOIGO lolATElllALES PO ESTAllOAr.. ESTO. ESTO. 

·-·-····-·····-
156 VASO TIPO D RECORTADO ST "" 152 TEJO TAHAt.'O O ST 1.015400 "" 115,254.3122 117,029.2 

TOTAL MATERIAlES 111,02~.2 

CASTOS IHOIAECJOS VAr..UelES 

""""""'"""""""""""""'"""""""" ¡;¡:¡5 CUOTA IMPORTE 
CENTROS DE TRABAJO: MAQ. ESTA'-'OAll ESTO. 
···-······-········ 

220 EXTllUSIONAOORA S·J 0.02812~ 32,746.10 920.i;!I 
221 EXTllUSIONAOOl!A S·I. 0.028125 36,409.00 1,024.00 
222 EXTllUSIOHAOORA S·5 0.028125 29,332.10 824.97 
223 EXT~USION#.DOAA 5·6 0.028125 32,959.50 926.99 
224 CO!ITAOOl!A DE VASO 0·91 0.028120 11,302.30 317.82 

TOTAL G.l.VAlllAaLES 4,014.76 

llRS. OJOTA IMPORTE 
llCJIBRE ESTANCAR ESTO. 

MANO DE OBRA DIRECTA 0.22 S,981.82 1,316.0 

""=""""""""""""""""'" 
JOTA l COSTO O 1 RECTO 122,360.0 

GASTOS llo;JfRECTOS FIJOS ...... : ............... ,..,. ...... 
'" """ IMPOli!TE 

CENTllDSOEJRABAJO: "''· ESJA,,.OAll ESTO, 
··-·····-········-

220 EXTRUSJCllAOOl:A S·! 0.028125 16',123.70 5,178.5 
221EllTllUSJOllAO:.RAS·4 0.028125 16~,898.90 4,778.4 
222 f)(JlllJSIONAOOl!A S·5 0.028125 ~: ',904.60 5,678.6 
223 DTllUSIONAOi,;llA S·ó 0.:-251·-; 159,:>J0.30 4,478.4 
224 COIHAOOll" DE VASO 0·91 o.cz5;,u 155,490.40 4,372.4 

TOJAL C.f.FIJOS 24,486.2 

l O r Al e os r n A 8 SO 11 BEN T f W:i,846.? 
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PJLASS.A.DEC.Y. HOJA DE COSTO ESTANDAR NO 4 

PRC:OUCTO TER"INADO 1306 PILA 81 EN CllAROLA DISPLAY 24 PZ. 

DEPAllTAMENTO: 114 TAPA Y FONDO DE LAMINA 

SEHITER"INAOO: 256 TAPA L.IJ!INA TIPO O 

TAMANO DE LOTE 1000 PIEZAS 

CC:OIOO MATERIALES 

256 TAPA LAMINA TIPO O 
1280 llJLTA RLRCTROL 166X.025MM 

TOTAL AATERIAlES 

CASTOS INDIRECTOS VARIABLES 

CENTROS DE TRABAJO: 

24DTROQIJELADCRAf 
245 HOLOEAOORA DE LAMINA 

TOTAL G.l.YARIABLES 

MANO DE 06U. DIRECTA 

TI 
PO 

sr 
sr 

COOISIMO 
ESTANCAR 

D.0025~ 

HRS 

"'· 
0.0260 
D.0261 

NRS. 
HCllBRE 

D.16 

To TAL e os To o 1 RE e To 

GASTOS IMt'llRECTOS FIJOS 

CENTROS DE TRABAJO: 

240 TROQUELAOORA f 
245 *lLDEADORA DE L.IJ!INA 

TOJAL G.l.flJOS 

TOTAL 

0.0260 
0,0261 

A as o R a ENTE 
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TON 

ENERO 1991 

COSTO UNIT 
ESTO. 

3,288,333.00 

CUOTA 
ESTANCAR 

21,9n.10 
18,385.50 

CWTA 
ESTANCAR 

5,265.00 

ESTANCAR 

57,647.70 
64,545.20 

l>tl'ORTE 
ESTO. 

8,332.6 

8,332.6 

IMPORTE 
ESTO. 

571.4 
480.2 

1,051.6 

IMPORTE 
ESTO. 

842.4 

10,226.7 

l"PORTE 
ESTO. 

1,758.B 
1,685.9 

3,444.B 

13,671.4 



PILAS S,A. DE C.V. HOJA DE cosro ESrAlmAR JtO s hERO 1991 

PROOUCTO TERHlllAllO 1306 PILA 81 EN CHAROLA OISPU1' 2, PZ, 

DEPAllT""'EllTO: 115 C'-Rlo.I ARMADO DE TUBOS 

SDUTERHINADO: 2J1 TUBO COfil IONOO TIPO D 

TAHAAO DE LOTE 1000 PIEV.S 

" ""'""" COSTO IJNIT IN~TE 
ccou;o tu.TER JALES "' ESTAJIOAR ESJD. ESTO. 

··--····-······ 
229 TUBO t.lRTOH 59* TIPO O sr 

J020 PAPEL S/IC 59'i-18•10 PJS .. 0.00301, '"' 1,304,787.00 3,9J2.6 
3061 PEIWIEllTO A• 1211 o.~39 '" 3,500.00 1,272.0 

2JI TUBO COM FOllDO TIPO O sr 
229 TUBO CAR TCM 59MM TIPO O sr 1.0221 "" 5,204.66 5,322.8 
257 FOl!OO DE LAHINA TIPO O sr t.0043 "" 12,011.n 12,06Z.8 

TOJAL ~TEIUAlES 17,385.6 

CASfOS lliOIRECIOS VAIUABlES 
,.,. ...... ,. . .,,. ... ., ... .: . .,.,.,. ..... ". "" 'º'"' IHPOIUE 
CEllTROS DE TRABAJO: ""'· ESTANDAll ESTO. 
··············-·-·· 

215 AllHAOORA DE TUBOS o.025n 8,576.50 220.6 
218 EllSAHilLAOOO DE fOtlDOS 0.02612 1',365.60 J75.2 

TOTAL G.J .VAllJABLES 595.8 

NllS. '"'"' IHPOliTE 
HCMBRE ESTANDAll ESTO. 

N.llóO DE 06114 DIRECTA 0.19 5, 172.63 982.8 ......... ., .... ,. ............. 
TOTAL COSTO O 1 RECTO 18,96'.2 

CASTOS UIOlllECTOS FIJOS 

"ª""""""""""""""""""""" 
"" """ ll'IPORTE 

CEIOTROS DE TRABAJO: "''· ESTANCAR ESTO, .................. 
215 Alltw:IORA DE TUBOS 0.02572 1'7,808.90 3,801.6 
218 EllS»IUADORA DE FOl'400S 0.02612 ,,0,069.00 J,658.6 

TOTALG.1.FIJOS 7,1.60.2 

TOTAL e O$ TO A B SO 11 8 E 11 TE 26,'2'·' 
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PILAS S.A. DE C.V, HOJA DE COSTO ESTANDAR ljQ 6 

PROOotTO TEllHJNADO 1306 PIU 81 EN CHAROLA DISPLAY Z4 PZ. 

DEPAfUAHENTO: 1T4 A fOlrlOO Y TAPA DE LAHJNA 

SEHITEJ!HINADO: Z57 FOliDO DE lAHINA TIPO O 

JAMAJ¡O OE LOTE 1000 PIEZAS 

CCOICO fllATElllALES 

257 FONDO LAMINA HPO O 
1."6 HJLTA RLllCTROL 166X,OZO MM 

TOTALfllATEllJALES 

GASTOS INDIRECTOS VARIABLES 

CENTROS DE TRABAJO: 

240 JllCQJflAC~A F 
z.;5 MOLDEAOOllA DE LAMINA 

TOJAL G.l.VARIABlfS 

fllANO DE OBllA OlllECTA 

TI 
PO 

sr 
MP 

'º'"'""' ESTANDAlt 

0,001965 

"" "''· 
0.025ZZ 
0.02612 

HRS, 
ll(f4BRE 

0,16 

To TAL e os To o t RE c To 

CASTOS INDIRECTOS flJOS 

CENTROS DE TRARAJD: 

Z4D TllOOIJELAOOllA f 
z.;5 MOLDEADOCIA DE LAHINA 

TOTAL G.l.flJOS 

"' "''· 
o.025Z2 
0,0261Z 

TOJAL COSTO ABSORBE li TE 
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TON 

ENERO 1991 

COST!> UHIT 
ESTO. 

3,308,628.00 

""" ESTAllDAR 

20,903.10 
Z0,50l,OO 

C\JCHA 
ESTAlíDAll 

5,265.00 

C\JOTA 
ESTAHDAR 

1.;,397.90 
59,3o.;,10 

IMPORTE 
ESTO. 

6,678.J 

6,678.3 

IHPúllTE 
ESTO. 

527.2 
537.9 

1,065.T 

IHPOfllE 
ESTO. 

8,585 • .a 

IHPOIHf 
ESTO, 

1,876.l 
1,549.0 



PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESTANCAR 110 7 

PROOUCTO lERMINAOO 130b PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 PZ. 

DEPARTAMEHTO: 116 fOll.RO DE LAMINA 

SEMI TERMINADO: 40] FOii.RO DE LAMINA 81 

TAM.l.NO DE LOTE 1000 PIEZAS 

COOIGO HATERIALES 

40] fORRO DE LAMINA 81 
1281 LAAIKA LITOGRAFIADA P/fOll.RO 

TOTALl(ATERIALES 

GASTOS INDIRECTOS VARIABLES 

CENTROS DE TRABAJO: 

250 COllTADOliA DE TIRAS 
255CORT.DEPLAllTILLAS 
256 ARHEDOll:A DE fOllROS 

TOTALG,J.\IARIABLES 

KANO DE OBRA DIRECTA 

TI 
PO 

51 

'" 

""""" ESTA.llOAR 

D.012086 

"' "''· 
0.08438 
0.01406 
D.02812 

HRS. 
HOIBRE 

0.16 

TOTAL c os To O 1 RE e TO 

CASTOS INDIRECTOS FIJOS 

CENTROS DE TRABAJO: 

250COllTAOOltAOETIRAS 
255COAt.DEPLANTILLAS 
256ARHEDOllADEfOllROS 

TOTAL C.l.f!JOS 

KRS 

"''· 
D.08438 
0,01406 
0,02812 

TOTAL COSTO ABSORBENTE 
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HIL 

ENERO 1991 

COSTO Ln!IT 
ESTO. 

3,ll9,325.00 

CUOTA 
ESTANDAR 

9,059.70 
11,620.20 
6,144.40 

CUOTA 
ESUJIDAR 

5,265.00 

CUOTA 
ESTANDAR 

114,754.20 
121,866.50 
117,680.40 

IKPOllTE 
ESTO, 

40,359.1 

40,359.1 

IHPOll.TE 
ESTO, 

764.5 
16.J.4 
172.8 

1,100.6 

IKPOllTE 
ESTO. 

M2.4 

42,302.1 

IMPORTE 
ESTO. 

9,68.J.O 
1,713.4 
3,309.2 

14,705.6 

57,007.7 



~ILAS S.A. DE C.V. HOJA DE cono ESTAMDAR HO 6 ENERO 1991 

Pf:IOOUCJO TEllNJNADO 1306 PILA 61 DI CHAROLA DUPLAr 24 PZ. 

'EPARTA.llENTO: 117 ~TAJE DE HONOCELDAS 

~~NITERIUNADO: 464 CELDA 61 

:·\MANO DE LOTE 1000 PIEZAS 

" CONSUMO COSTO UlilT UIPORTE 
'•<llGO MATERIALES PO ESTANDAR ESTO. ESTD. 

·-···-····-----
109 HEZCLA 51AC•8 51•61·61·1560 ST 5D.l.11l9S " 1,23".60 62,2J7.8 
156 VASO DE ZlliC JIPO D ST 1.01633 MIL 146,646.16 1'9,2"4.2 

1070 ELECTRODO 51·81 MP 1.01633 MIL 17,295,0D 17,577.1. 
1117 PAPEL ELECTROLITICO .lle~ MP 0.000565 'º' 9,34J,915,00 5,279.J 
3014 PAPEL S/r. 240GRS Al.1MH MP o.ocoa.u, TON l,4J0,005.00 1,11!1.2 
J018 PAPEL S/( 32MK 30 PIS 0.000519 1,563,008.00 611.2 

TOTAL MATERIALES 236,3J1.1 

CASTOS lliOIRECTOS VAOABLES ............................ OJOU JHPOllTE 
CEllTROS DE TRABAJO: HAQ. ESTANDAll ESTO. 

··-·-·······-······ 
260 VZ-1 o.:>52:3 17,729.80 9U.O 
261 VZ-2 0.0522~ 16,964.10 886.0 
262 VZ•3 0.052ZJ 21,366.90 1,116.0 

JOTAL G.J.VARIABLES 2,928.1 

HRS, CUOTA UIPOllTE 
Hc.fBllE ESTANDAR ESTD. 

NANO DE OBRA DIRECTA º·' 5,9JJ.J3 1,780.0 ......... ., ........ .,., ..... 
TOTAL COSTO D 1 RECTO 241,039.1 

CASTOS INDIRECTOS FIJOS ................................ 
"' "'°" IHPOllTE 

CENTROS DE TRABAJO: "''· ESTANCAR ESTO. 

--·-··-·······--·-
260 VZ·1 0.05223 135,604.10 7,()8¿,6 
261 VZ·2 0.0522J 132,541.JO 6,922.6 
262 VZ•l 0.0522~ 125,65C!.10 6,562.7 

TOTAL G.l.FIJOS 20,567.9 

TOTAL COSTO ABSORBE H TE 261,607.1 
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PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE CO!:TO ESTANDAR NO 9 ENERO 1991 

PROOUCTO TERl41NADO 1306 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 PZ. 

DEPARTAMENTO: 117A ARMADO DE PILA 

SEMITEl!MINADO: 503 CELDA 81 

T~NO DE LOTE 1000 PIEZAS 

TI """"° COSTO Ul(IT UIPOllTE 
canco MATERIALES ESTO. PO ESTANDAR ESTO. 

124 ASFALTO COCINADO 
2l1 TUBO CON FONDO TIPO O 
256 TAPA LAMINA TIPO D 
403 FORRO DE LAMINA 81 
464CELDA81 

1142 SELLO DE c.ARANTIA 

TOTAL MATERIALES 

CASTOS INDIRECTOS VARIABLES 

CENTROS DE TRABAJO: 

270 ENSA.11.BLADORA D 
275 ENGAACOLADCRA 

TOTAL G.l.VARIABLts 

MANO DE OBR.\ DIRECTA 

" " ST 

" " " 

4.206000 
1.00~2a 
1.003594 
1.00548l 
1.003000 
D.100435 

"" ... ,. 
0.02612 
0.02612 

HRS. 
HOMBRE 

0.05 

tOlAL COSTO DIRECTO 

GASTOS INDIRECTOS FIJOS 

CENTROS DE TRABAJO: 

270 ENSAHBLADORA D 
275 ENGARCOLADORA 

TOTAL C.l.FIJOS 

"" ... ,. 
0.02612 
0.02612 

TO T AL COSTO ABSORBE lf TE 
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" MIL 
MIL 

'"" '"" '"" 

42S.OO 
26,424.43 
13,671.43 
57,007.68 

261,607.08 
12,455.oo 

CIJOTA 
ESTAXDAR 

24,764,20 
17,643.20 

CIJOTA 
ESTANDAR 

7,IMI0.00 

CIJQTA 
ESTAMDAR 

97,~1.50 
98,279.50 

1,787.6 
26,515.0 
11,no.6 
57,320.2 

262,391.9 
1,250.9 

362,986.2 

IHPORTE 
ESTO • 

646.8 
460.8 

1,107.7 

IMPORTE 
ESTO. 

390.D 

364,483.9 

IMPORTE 
ESTO • 

2,542.6 
2,567.1 

5,109,6 

369,593.5 



PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESTAliDAll MO 10 

PllCl'.IUCTO TUMUIAOO 1306 PILA81EHCKAllOUOISPLAT24PZ. 

DEPAllJAAENTO: 118 TUHINAOO LINEAD 

P.J[RMINAOO 1306 PILA 81 EN CHAllOU OISPUT 24 PZ. 

JAMANO DE LOTE 1000 CHAROLAS OISPUT 24 PZ. 

TI 'º'"'"" COSTO UNIT IMPOIUE 

""'"' Kl.TElllALES PO ESIAliOAll ESTO. ESTO. 
··-············ 

503 PILA 81 ROJA sr 24.165600 HIL 369,593.50 8,931,448.7 
1014 COJIN 51·81•91 " 0.083592 HIL 244, 128.00 20,407.t 
1122 CINTA ADHESIVA IMP 48MJIX910J'I " 0.101!480 PlA n,1u.oo 7,844,6 
1456 CllAROLA DISPLAY 2t./ O HP 1.018992 HIL 91,733.00 9l,r.7S.2 
1457 CAJA DE EHPADtJE 268/0 MP O.oa3856 HIL 1,~73.636.00 131,958.8 
11,59 POl/ETILEHO ENCOGIBLE 27oi.I O MP 6.192216 6,662.00 41,252.5 

TOTAL MATERIALES 9,226,387.0 

CASTOS INDIRECTOS VARIABLES 
ª""""'"==•:u::"""""~"=""""""" "' CUOTA IMPOIHE 
CEllTllOS DE TRABAJO: HAO. ESTAt.IOAll ESTO. 
··················· 

260 LINEA DE EMPAOl.JE O 0.62681 21,193.00 13,283.9 

TOJAL G.l .VAlllABLES 13.283.9 

HllS, CUOTA IHPORIE 
HCllBRE ESTANCAR ESTO. 

HAl,'0 DE 0611A DIRECTA 3.21, S,907.55 19,11,0,5 

"""""""'""""""""""""" 
TOTAL COSTO O 1 11: E C TO 9,258,811.5 

GASTOS IHDlllEC':OS FIJOS ................... ,. .. ,. .... ,. ........ 
"' CUOTA IMPOIHE 

CENTROS DE TRABAJO: HAO. ESTANCAR ESTO. .................. 
260 LINEA DE ENPAOLJE O 0.6261!1 260,711,.l,O 163,'17.9 

TOTAL G,J.flJOS 16.J,r.17.9 

TOTAL COSTO ABSORBENTE 9,,22,229,3 

TOTAL c _o_s ro A a_s o R BE,. T-E OOO'SPIL•S 392,592.89 
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PILAS, S,A. DE C.V. 

HOJA DE COSTO UNITARIO PILA 81 

CONSUMO UNIDAD COSTO UNIT COSTO 
COOIGO MATERIALES ESTANDAR TIPO DE MEDIDA ESTO, ESTANDAR 

··-------······ 
1006 BICLORURO OE MERCURIO 0.01969 "e KG 31,794.0 626.15 
1050 CLC>f{URO OE AHOHIO 0.00644 "C TON 1,031,837.0 6,643.23 
1051 CLORURO DE ZINC LICUJDO 0.00286 NAC TON 1,968,756.0 5,640.06 
1107 MANGANESO MOLIDO 0.01420 NAC TON 244,4n.4 3,472.13 
1107 MANGANESO MOLIDO 0.01420 IMP TON 804,330.6 11,423.30 
1111 NEGRO DE HUMO DE ACET J LENO 0.00360 IHP TON 6,238,574.0 22,445,82 
1112 OXIDO DE ZINC 0.00024 NAC TON 5,52 •,73.0 1,305.58 
1012 CADMIO EN BOLA 0.00001 N.C TON 29,893,000.0 200.54 
1129 PLC»10 AFIN'AOO 0.00005 NAC TON 1,859,000.0 88.99 
1158 ZINC FINO 0.01835 NAC TON 5,544,737.0 101,719.56 
1280 HJL TA HLRCTAOL 166X .025HM D.00256 IHP TON 3,288,333.0 8,420.29 
3020 PAPEL S/K 59Hli8·10 PTS 0.00311 NAC TON 1,304,787.0 4,063.53 
3061 PEGAMENTO A·1211 0.37554 NAC KG 3,500.0 1,314.38 
1446 HJLTA HLRCTROL 166X,020 MM 0.00199 IHP TON 3,398,628.0 6,n6.45 
1281 LAMINA LITOCRAFIADA P/FOUO 0.01224 IHP HIL 3 ,339 ,325 .o 40,860,38 
1070 ELECTROOO 51·81 1.02641 NAC Hll 17,295.0 17,751.81 
1117 PAPEL ELECTROLJTICO .1X96HH 0.00057 IHP TON 9,343,915.0 5,331.69 
3014 PAPEL S/K 240GRS A41HH 0.00083 NAC TON 1,430,005.0 1,192.90 
3018 PAPEL S/I( 32HM 30 PTS 0.00052 "C TON 1,563,008.0 819.25 

1Z4 ASFALTO COCINADO 4.23502 NAC KG 425.0 1,799.88 
1142 SELLO DE GARAN'TIA 0.10113 NAC TON 12,455.0 1,259.55 
1014 COJIN 51·81·91 0,00348 NAC HIL 244, 128.0 850.30 
1122 CIN'TA ADHESIVA JHP 4&41o!X910 0.00452 NAC PZA 72,314.0 326.86 
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D 0.04246 NAC Hll 91,733.0 3,894.80 
1457 CAJA DE EHPAOUE 288/D 0.00349 NAC HIL 1,573,636.0 5,498,28 
1459 POLIETllEN'O ENCOGIBLE 270HH 0.25801 NAC KG 6,662.0 1,718.86 

TOTAL MATERIALES ====.,::::i::":i:> 255,444.58 

"'·º·º· ========"""""'> 10,540,76 

G.l .V. ========i:::====> 16,033.40 

TOTAL COSTO DIRECTO 282,018.74 

G.J.F ============:r> 110,573.58 

TOTAL COSTO DE PROOUCCIOH 392,592.32 
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PILAS, S.A. DE C.V. 
HOJA HAESTRA DE COSTO PILA 81 

MATERIALES H.O.D. G.l.V. G,J,f. TOTAL 

110 MEZCLAS Y SOLUCIONES 51,556.3 1,143.7 640.2 9,514.5 62,854.7 

111 PLANTA DE FUNOICION 102,009. t nt.8 917.9 2,549,0 106,247.8 

111 A PLAJ.ITA DE FUNDICION o.o 734.8 1,868.9 11,268.8 13,872.5 

112 VASO DE ZINC o.o 1,350.8 4,120.8 25, 132.9 30,604.5 

114 TAPA. Y FONDO DE LAMINA 8,420.3 851.3 1,062.7 3,481.0 13,815.2 

115 CARTON ARMADO DE TUBOS S,3n.9 993.0 602.0 7,537.5 14,510.3 

114 A FONDO Y TAPA DE LAMINA 6,n6.4 854.8 1,080.7 3,475.7 12,187.6 

116 FORRO DE LAH 1 NA 40,860.4 852.9 1,114.3 14,888.2 57,715.8 

117 HOHTAJE DE HONOCELDAS 25,095.6 1,797.7 2,957.1 20,n2.o 50,622.4 

117 A ARMADO OE PILA 3,059.4 392.7 1,115.3 5,144.9 9,712.3 

118 TERHIHADO LINEA D 12,289.1 797.5 553.5 6,809.1 20,449.2 

TOTALES 255,444.6 10,540.8 16,033.4 110,573.6 392,592.3 
( . ) 65,07% 2.68% 4.08X 28.16% 



Consumo Real de Materiales y sus Variaciones. 

Al término del período se determinarán los consumos 

reales y estándar de la producción realizada. 

Para la determinación del consumo real será necesario 

contar con los inventarios iniciales y finales de la 

materia prima, asi como las requisiciones y devoluciones al 

almacén. 

Para la determinación del consumo estándar de la 

producción procesada computable será necesario explosionar 

los inventarios iniciales y finales de los productos 

semiterminados, asl como de la producción entregada al 

siguiente centro productivo. 

Nota: Por razones prácticas se presentan Gnicamente las 

explosiones de los departamentos más importantes, 

asumiendo que el resto trabajo al 100% de 

eficiencia. 
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PILAS, S.l\, OF. C.V. 

i.lEPARTM!flHO 110 MEZCLAS Y SOLUCIONES 

DETERHINACIOM OE CONSUMO ESUNDAR 

INV, flNAL PROOUCTO ST. INV, UHCIAL PROOUCCION 
COOIGO OESCRIPCIOM UPO "" St. EN PISO ENTRECAOO St. EM PISO PROCESADA CCtlP, IHPOll:tE 

( • J '.) (.) ,. ) ( • J 

·············· --·······--· ·····-········· 
109 !o';EZCLA sr KC 2,270.000 200,000.000 2,360.000 199,910.000 

1006 BICLo;iURO DE MERCURIO "' KG O.S78 n.366 0.913 77.331 2,458,667. 71 
1050 CLOll:URO OE AHONIO HP ro• o.287 25.292 0.296 25.IB! 26,085,"77.65 
1051 ClOll:URO DE ZINC LIOUIDO HP 'º" 0.128 11.254 0.133 11.249 22, 146,4.09.65 
1107 t<IMHiAMESO MOLIDO "' 'º" 1.266 111.584 1.317 tt1.534 58,488,76'. li; ,,,, NEGRO DE HU>IO DE ACETILENO "' lON 0.160 Ho.134 0.167 14.128 88, 136,325.71 
11\2 O)CJOO OE ZINC HP TON 0.011 0.928 0.011 0.928 S, 126,537.36 

IHPOll:TE TOTAL 2,298, 753.2 202,533,322.Z 2,369,893.2 202,442, 182.Z 

OEfERK!NAClON DE CONSUMO REAL TOTAL 

JHVEHTAIUO EMTRADAS POR DEVOLUCIONES INVENTARIO COHSUHO 
CCOHiO OESCR:lPCJON TIPO "" llrilCIAl REQUISICIONES AL AL.MACEN FINAL REAL IMPORTE 

' . ) ( • l '. J (. l ( . ) ,, J 

1006 BICLORURO DE MERCURIO "' KC 20.0DO 96.600 7.000 32.600 77.000 2,''ª· 138.00 
1050 CLDIWRO DE AMONIO HP TON Q.300 30.800 o.ooo 0.600 Jo.sao 31,471,028.50 
1051 CLOllURO DE ZINC L!OUIOO "' tON º·'ºª 12.800 0.000 1.800 11.400 2Z,443,B18.40 
1107 KANCANESO MOLIDO "' to• 3,000 116.000 t.oao 5.600 112.400 58,943,009.60 
1111 NEGRO oe l<UMO CE .tCETlLEMO "' TO• 2.200 14.9ZO o.ooo 2.600 1-'.520 90, 584,094.i;B 
ttt2 OXIDO PE z1,,¡c "' TON 0.600 1.064 o.coa o.sao 1.16' 6,433, 163.77 

IMPOJITE TOTAL 20,341,on.1 219,642,831.4 746,962.0 27, 119,688.7 212,323,252.8 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DEPARTAHEHTO 110 MEZCLAS Y SOLUCIONES 

DESVIACIOllES EN MATERIALES 

COHSUHO CONSUMO OESVIACIOHES DESVIAC!OliES 
COOIGO OESCRJPCJOll TIPO "" REAL ESTANOAR EN COllSUMO (') 

1006 BICLORUl!O DE HERCURIO HP •• n n.366 (0.366) C11,636.6) 
1050 CLORURO DE AHONIO HP TON 30.5 25.292 5.208 5,373,807.1 
10S1 CLORURO DE ZINC LIOUIDO "' TON 11.4 11.254 Q.146 287,438.4 
1107 HAHGANESO MOLIDO "' ION 112.4 111.584 0.816 427,913.7 
1111 NEGRO DE HUHO DE ACETILENO HP "'" 14.52 14.134 0.386 2,408,089.6 
1112 OXIDO DE ZINC HP TON 1.164 0.928 0.236 1,304,318.4 

IMPORTE TOTAL 212,323,252.8 202,533,322.2 9,789,930.5 

COfi/SUMO COHSIMO DESVIACIONES DESVIACIONES 
COOIGO DESCRJPCION TIPO "" ESTANCAR COMPUTABLE EN RENDIMIENTO (') 

···-···-------- -···-··--···· 
1006 BICLDll:URO DE MERCURIO HP KG n.366 n.331 0.035 1, 106.9 
105D CLORURO DE AMONIO "' TQ!j 25.292 25.281 0.011 11,743.7 
1051 CLORURO DE ZINC LIQUIDO "' TON 11.254 11.249 Q.005 9,970.4 
1107 MANGANESO MOL 1 DO HP TON 111.584 111.534 o.oso 26,331.B 
1111 NEGRO DE HUMO DE ACETILENO "' TON 14.134 14. 128 0.006 39,679.2 
1112 OICJDO DE ZINC "' TON 0,928 o.92a o.ooo 2,308.0 

IMPORTE TOTAL 202,533,322.2 202,442, 182.2 91, 140.D 

TOTAL DESVIACIONES 9,881,070.52 



PILAS, S.A. OE C.V. 

OEPARTAMEHTO 111 Pl.AHTA DE fUHOlCtOM 

COOJGO MATERIALES 

174 TIRA DE ZIHC 110 11 

1012 CMlHIO EH BOLA 
1129 PLOMO AFINADO 
1158 ZINC FINO 

COOIGO HAfE!l.IALES 

1012 CAOHIO Elf BOLA 
1129 PLOMO AFINAOO 
1158 ZlNC FIHD 

COOtGO MATERIALES 

-- ··-·---~--- .. 
1012 CAOM10 Elf BOLA 
1129 PLOMO AFINAOO 
1156 ZINC f'INO 

OETERMINACIOH DEL CONSUHQ ESTAMDAR 

llN. FJHAL 
TIPO UH ST. EN PISO 

PltOOUCtO ST. IHV. INICIAL 
ENTREGADO sr. EM PJSO 

ST 
MP 
MP 
MP 

""' TON 
TON 
TON 

IMPORTE TOTAL 

(.) 

º·ºº O.DO 
a.oo 
o.oo 

( +) ( - ) 

68.000000 
O.OZ6044 
0,185644 

71,Z1Bl6S 

O.DO 396,010,028.47 

o.oo 
º·ºº o.oo 
0.00 

O.DO 

OETERMlNACION OE CONSUMO REAL TOTAL 

TIPO UK 

MP TON 
MP TOll 

"' TON 

IMPORTE JOTAl. 

JHVENTARIO 
INJtlAL 

( . ) 
0.006000 
O.OUJOOO 
3.COOOOO 

ENTRADAS POR OEVOLUClOHES 
REQUISlttOHES Al "LMACEN 

<•, e-> 

0.030680 º·ºººººº 0.230000 0.000000 
74.000000 0.000000 

16,887,929.00 411,655,225.24 O.DO 

OESVlACIOHES EN MATERIALES 

CONSUMO COHSUJllO 
TlPO "" ESTAHOAR REAL DESVIACIONES 

EN COHStMO 

MP TOll 0.0260 0.0276 0.0016 
HP TON 0.1858 0.2388 0.0530 

•• TON 71.2182 72.7·160 1.4976 

IMPORTE TOTAL 396,010,026,4!¡"04,~e.1,.!t.r ... l 

CONSUHO 
ST, CC»4PUTASLE 

( = ) 

68.00 

lMPOIUE 
( . ) 

0.01 ns,s:n.z9 
o. 19 345,484,00 

71.2Z 394,886,011.18 

INVENTARIO 
FINA.l 
( •) 

0.009040 
0.0~1200 

396,010,026,47 

CatiSUHD 
llEAL 
(.) 

0,027640 
0.238800 

tMPORTE 
( . ) 

826,242.52 
t,43,929.20 

4.284000 72.716000403,191,095.69 

24,081,686.63 404,461,267.4 
a::s::o;:::===,..,,==• 

OESVIACIOlilES 
( • l 

--·· ····~--- .. 
47,709.23 
9S1445.20 

8,305,084.51 

8,451,238,94 
=•11a:::i::1t10#:z:o 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DEPARTAHENTO 11 l·A PlAlilTA DE FUlilOICIOlil 

COOIGO HATERIAlES 

1SZ TEJO TAMA#O 11011 

174 TIRA DE ZINC 11D11 

COOIGO HATERIAlES 

174 TIRA DE ZINC 11D11 

OETERMINACION OEl COlilSUHO ESTAHDAR 

ltilV. FINAL PROOUCTO sr. INV. INICIAL COHSUHO 

TIPO UH ST. Elil PISO ENTREGADO ST, EH PISO ST, C~PUTABLE 

e + > e + > e • > e " > 

3,974.606 

IHPOIHE 

( S) 

SI 

SI 

HIL 

TON 

6.526 

0.110 

3,974.oop 

66.790 

5.920 

Q.099 66.800 405, 186,940.14 

IHPORTE TOTAL 665,286.06 405, 125, 162.12 603,508.04 

DETERHIHACION DE CONSUHO REAL TOTAL 

INVEtilTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIONES 

TIPO lJl1 INICIAL RECUISJCIOHES Al ALHACEH 

< + > e + > e • > 

ST TON 3.3902 68.0000 º·ºººº 

INVEIHARIO 

FINAL 

e - > 

3.68'2 

IMPORTE TOTAL 20,563,812.74 412,465,124,80 O.DO 22,347, 117,84 

CONSUHO 

REAL 

e•> 
!HPORTE 

es> 

67.7060 410,681,819.70 



PILAS, S.A. DE C.V. 

OEPARTA"4ENTO 111·A 

COOICO MATERIALES 

174 TIRA DE ZINC ''0 11 

ca>1Cio MATERIALES 

174 TIRA DE. ZINC 110º 

PLANTA DE FUNOJCION 

DESVIACIONES EN MATERIALES 

TIPO lJM 

ST 

CONSUMO 

ESTANOAR 

66.7899 

CONSUMO 

REAL 

67,7060 

DESVIACIONES OESVJACIOHES 

EN CONSUMO ( S ) 

0.9161 5,556,657.58 

IHPORTE 'TOTAL 405, 125, 162.12 410,681,819. 70 

TIPO UH 

ST TON 

CONSUMO 

ESTANDAR 

66.80 

CONSUMO DESVIACIONES DESVIACIONES 

REAL EN RENDJHJENTO ( S ) 

66.79 (0.0102) <61,m.02> 

IMPORTE TOTAL 405 1 186,940.14 405, 125, 162.12 

TOTAL DESVIACIONES 5,494,879.6 



PILAS, S.A. DE C,V. 

DEPARTAHEHTO 112 VASO DE ZIHC 

OETERMIHACIOH DEL CONSUMO ESTANCAR 

JHV. FINAL PROOUCTO sr. IHV. INICIAL CONSUMO 

COOltiO MATERIALES TIPO UH ST, EH PISO ENTREGADO ST. EN PISO ST. C<»tPUTABLE 

< + > e + > < • > < .. > 

156 VASO TIPO D RECORT ST J,n6.110 

IMPORTE 

( • l 

152 TEJO TAHAllO "0 11 sr 
HJL 

Hll 
834,582 

847.435 

4,000.000 

4,061.600 

1,057.872 

t,074.163 3,834.871 441,985,411 

COOIGO MATERIALES 

152 TEJO TAHA#Q 11011 

IMPORTE TOTAL 97,670,4n,33 468, 116,864.88 123,801,931,02 

DETERHIHACION DE CONSLJHO REAL TOTAL 

TIPO UH 

ST Hll 

JHPORTE TOTAL 

INVENTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIONES 

JlrllCIAL 

( + l 

1.on4 

REQUISICIONES AL ALMACEN 
(+) (.) 

l,974.0000 º·ºººº 
123,598,71 458,020,588.20 o.oo 

INVENTAIUO 

FINAL 
(. l 

e. 7l04 

1,006,216.1' 

COHSUMO 

REAL 

( •) 

IMPORTE 

( . ) 
3,966.3420 457,137,970.n 



PILAS, S.A. DE C.V. 

OEPARUHENTO 112 

COOJGO MATERIALES 

··········-··-· 

152 TEJO TAHA#O "D" 

COOIGO HATERIALES 

152 TEJO TAHA*O "O" 

VASO DE ZINC 

DESVIACIO"IES EN HATERIALES 

CONSUMO CONSUMO DESVIACIONES DESVIACIONES 

TIPO UH ESTANOAR REAL EN CONSUHO ( s ) 

-··-··-·-··--· 

ST MIL 4,061.600 3,966.3420 {95.2580) <10,978,894.1) 

IHPORTE TOTAL 468, 116,864.88 4571 137,970.n 

C0NSUf10 

ESTANDAR 

CONSUMO DESVIACIONES DESVIACIONES 

TIPO UH REAL EN RENOIHJENTO { S ) 

ST HIL 226.7287 26,131,453.7 

IHPORTE TOTAL 441, 985,411. 19 468, 116,664,68 

TOTAL DESVIACIONES 15,152,559.6 



i \ 

i'ILAS, S.A. DE C.Y. 

OEPARTAHEHTO 117 HOHTAJE DE MONOCELDAS 

DETERHINACIOH DE CONSUMO ESTANCAR 

IHV. FINAL PROOUCTO sr. IHV. INICIAL CONSUHO 
COOJGO MATERIALES TIPO UH sr. EN PISO ENTREGADO sr. EN PISO sr. CU'!PUTABLE IMPORTE 

e • ' ,. ) e.> ( =) e s > 
··········----- ····-···-·-·· --------·---·-· -·-·-········· 

464 CELDA 81 ST HIL º·ºº 3,900.00 o.oc 3,900.00 
109 MEZCLA 51AC·8 51·61•81·1560 ST •• º·ºº 196,604.05 O.DO 196,604,05 242,727,360.75 
156 VASO DE ZINC TIPO O ST HJL º·ºº 3,963.69 0.00 3,963,69 582,052,373.94 

1070 ELECTROOO 51·81 HP HIL º·ºº 3,963.69 o.oo 3,963.69 68,551,966.67 
1117PAPEL ElECTROLITICO .1X96MH HP TOH º·ºº 2.20 o.oo z.zo 20,589,316.70 
3014 PAPEL 5/1( ('i;OGRS A41MH HP ""' O.DO l.22 o.oc 3.22 4,606,618.11 
3018 PAPEL S/I( 32MH 30 PTS HP TOH o.oc 2.02 º·ºº 2.02 3, 163,684.49 

IHPOfHE TOTAL o.o 921,691,320.7 o.o 921,691,320.7 

OETfRHllrlACIOlrl OE COlrlSIJMO REAL 

llrlVElrlTARIO ElrlTRAOAS POR DEVOLUCIOlrlES llrlVElrlTARIO COlrlSUHO 
coorco HATERIALES TIPO UH JlrlJCIAL REOUJSJCIOHES Al ALHACEH FINAL REAL IHPOfl:TE ,. ) e • > e.> e.> e • > e s > ·-·---------·-- ·------·----- ------·-···-·-· ·-·--·-··-·-·· -------·-····-

109 HEZCLA 51AC·8 51·61·81·1560 ST "' o.oc 200,000.00 O.DO 200,000.00 246,920,000.00 
156 VASO DE ZINC TIPO O ST Hll 4.55 4,000.00 3.83 4,000.72 587,489,941.88 

1070 ELECTROOO 51·81 HP HIL 143.72 3,900.00 30,00 179.25 3,834,47 66,317, 193 .24 
1117 PAPEL ELECTROLITICO .1X96HH HP TOH 1.72 2.84 2.30 2.26 21,117,247.90 
3014 PAPEL S/IC 240GRS A41HH HP TOH 0.25 4.20 0,90 3.55 5,073,657.74 
3018 PAPEL S/IC 32HM. 30 PTS HP TOH º·" 2.20 0.38 2.26 3,532,398,08 

IHPO!l.TE TOTAL i!0,267,098.8 937,736,657,2 518,850.0 27,034,467.1 930,450,438.8 



PILAS, S.A. DE C,V, 

OEPARTAHEHTO t17 HOHTAJE DE MOllOCELDAS 

COOIGO MATERIALES TIPO 

109 MEZCLA 51AC·8 51·61·81·1560 ST 

156 VASO DE ZJHC TIPO O ST 

1070 ELECTROOO 51·81 HP 

1117 PAPEL ELECTROLITICO .1X96MM MP 

3014 PAPEL S/( 24DGll:S A41MH MP 

3018 PAPEL 5/( 32HH JO PTS MP 

DESVIACIONES EH MATERIALES 

UH 

.. 
HIL 

Hll 

TON 

TON 

TON 

JMPOIHE TOTAL 

CONSUMO 

REAL 

200,000.00 

4,ooo.n 
3,834,47 

Z.26 

3,55 

2.26 

930,450,438.6 

COHSUHO 

ESTANCAR 

196,604.05 

3,963.69 

3,963.69 

2.20 

3.22 

z.oz 

921,691,320.7 

11 

DESVIACIONES DESVIACIONES 

EN CO'ISUMO e s > 

J,395.95 4, 192,639.25 

37.03 5,437,567.94 

(129.21) c2,2J1o,m.42> 

0.06 527,931.20 

0.33 467,039.63 

0.24 368,713.59 

8,759,118.Z 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DEPARTAHEllTO 117-A ARMADO DE PILA 

COOIGO DESCRIPCION 

503 PILA 81 
124 ASFALTO COCINADO 
231 TUBO COM FO"IDO T 1 PO O 
256 TAPA LAMINA TIPO D 
40J FORRO DE LAMINA 81 
464 CELDA 81 

1142 SELLO DE GARANTIA 

COOIGO DESCRIPCION 

124 ASFALTO COCINADO 
231 TUBO CON FONDO TIPO O 
256 TAPA LAMINA TIPO O 
t.03 FORRO DE LAMINA 81 
464 CELDA 81 

1142 SELLO DE GARANTIA 

TIPO 

ST 
ST 
sr 
ST 
ST 
ST 
HP 

TIPO 

ST 
ST 
ST 
ST 
ST 
MP 

OETERMINACIOM DE CONSUMO ESTANDAR 

UH 

Hll 
KG 

Hll 
Hll 
Hll 
Hll 

KG 

1 MPORTE TOT Al 

INV. FINAL 
ST. EN PISO 

(•) 

8.642 
36.346 

8.672 
8,673 
8,689 
8.666 
D.868 

PRODUCTO ST. INV. INICIAL CONSUMO 
ENTREGADO ST. EN PISO ST. COMPUTABLE IMPORTE 

' . ) e•> <. > < = > 

3,840.000 
16,151.040 
3,653.164 
3,853.601 
3,661.055 
3,851.520 

385.670 

5.876 
24.714 

5.896 
5.897 
5.908 
5.894 
0.590 

3,842.77 
16,162.67 6,869,136.36 
3,855.94 101,690,990.24 
3,856.58 52,724,921.14 
3,863.84 220,268,319.76 
3,854.29 1,008,310,676.76 

385.95 4,806,984,87 

3, 136,926.743 1,393,667,009.305 2, 132,906.913 1,394,871,029.14 

DETERMIHACION DE CONSUMO REAL 

INVENTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIONES INVENTARIO CONSUMO 
UH INICIAL REQUISICIONES AL ALKACEN FINAL REAL 

( . ) (.) ( - ) ' - ) 
(.) 

KG 7.600 16,600.000 0.000 8.400 16,599.20 
Hll 472.000 3,808,000 0.000 400.000 3,860.00 
Hll 12.000 3,880,000 º·ººº 15.080 3,876.92 
Hll 1.810 3,898.000 o.ooo 2.200 3,897.61 
Hll º·ººº 3,900.000 º·ººº o.ooo 3,900.00 

KG 84.000 402.468 20.000 70.400 396.07 

IMPORTE TOTAL 13,789,022.021 1,408,220,665.420 249, 100.000 11,781,756.060 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DEPARTAHEIHO 117-A AR HADO DE P J LA 

DESVIACIONES EN MATERIAL 

CONSUMO CONSUMO DESVIACIONES DESVIACIONES 
COOIGO OESCRIPCION TIPO UH REAL ESTANCAR EN CONSUMO ( s ) 

124 ASFALTO COCINADO SI KG 16,599.20 16, 151,04 448.16 190,468.00 
231 TUBO CON FONOO TIPO D SI Hll 3 1 880.00 3,í53.16 26.84 709, 138.69 
256 TAPA LAMINA TIPO O ºSI HIL 3,876.92 3,f~53.80 • 23.12 316,070.34 
403 FORRO DE LAMINA 81 SI HIL 3,897.61 3,661,05 36.56 2,083,931.70 
464 CELDA 81 SI HIL 3,900.00 3,851.52 48.48 12,682,711.24 

1142 SELLO DE GARA/<ITIA HP 'º 396.07 385.67 10.40 129,502.11 

IMPORTE TOTAL 1,409,978,831.380 1,393,867 1 009.305 16, 111,822.08 

CONSUMO CONSUHO DESVIACIONES DESVIACIONES 
COOIGO DESCRIPCJON TIPO UH ESTANCAR CQl1PUTAP.t: EN RENDIMIENTO ( s ) 

-·------------
124 ASFALTO COCINADO sr 'º 16, 151.040 16, 1.J2.674 (11.63} (4,944.4) 
231 TUBO CON FONDO TIPO O sr Hll 3,853.164 3,8·¡5 .939 (2.78) (73,340.5) 
256 TAPA LAMINA TIPO O sr Hll 3,853.801 3 1 8~·6.':77 (2.78) (37,951.1) 
403 FORRO DE LAMINA B1 sr Hll 3,861.055 3,863,8l6 (2.78) (159,547.8) 
464 CELDA 81 sr Mil 3,851.520 3,854.2c;4 (2.77) <72S,n6.0) 

1142 SELLO DE GARANTIA MP 'º 385.670 38'>,948 (0.28) (3,460.0) 

IMPORTE TOTAL 1,393,867,009.305 11 394,871,0i.1. 135 (1,004,019,83) 

tOTAL DESVIACIONES 15, 1071 802.25 



PILAS, S.A. DE C.V. 

DEPARTAMENTO 118 TERMINADO LINEA 11011 

CCXHGO DESCRIPCION TIPO 

1306 CHAROLAS DISPLAY 24 pZ, T 

DETERHINACION DE CONSUMO ESTANCAR 

UH 

Hll 

INV. FINAL 
sr. EN PISO 

( + ) 

PROOUCTO ST. INV, INICIAL CO'ISUMO 
ENTREGADO ST, EN PISO ST, C~PUTABLE 

e•> e-> , .. > 

158.58 

IMPORTE 
(1) 

503 PILA 81 ROJA sr Mil 3,832.13 3,832.13 1,416,331,269.35 
1014 COJJN 51·81·91 HP HJL 13.26 13.26 l,236, 124.68 
1122 CllHA ADHESIVA JHP 48"'M)(910H HP PZA 17.20 17.20 1,243,964.58 
1456 CHAROLA OfSPLAY 24/ O HP Hll 161.59 161.59 14,823, 109.18 
1457 CAJA DE EMPAQUE 288/D HP Hll 13.JO 13.30 20,925,765.82 
1459 POLIETILENO ENCOGIBLE 270HH D HP KGS. 981.95 981.95 6,541,745.76 

IMPORTE TOTAL º·ººº 1,463, 101,999.373 o.ooo 1,463, 101,999.37 

DETERHJNACION DE CONSUMO REAL 

INVENTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIONES fNVENTARIO COHSUHO 
CCX>JGO DESCRIPCIOM TIPO UH INICIAL REQUISICIONES AL ALMACEN FINAL REAL IMPORTE 

( + ) (+) (.) (.) (•) ( . ) 
503 PILA Bt ROJA sr Hll O.DO 3,~o.oo º·ºº O.DO 3,840.00 1,419,239,040.00 

1014 COJIN 51-81-91 HP Hll 4.12 15.23 º·ºº 5.35 14.00 3,417,792.00 
1122 CINTA ADHESIVA IHP 48MHX910H HP PZA 3.00 20.00 º·ºº 2.00 21.00 1,518,594.00 
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D HP Hll 15.16 170.00 º·ºº 13.43 171.73 15. 753,308,09 
1457 CAJA DE EMPAQUE 268/0 HP Hll 0,43 15,00 O.DO 0.63 14.80 23,289,812.80 
1459 POLJETILENO EN<;OGIBLE 270MH O HP <GS 8.13 989,50 º·ºº .... 987.76 6,580,423.81 

IMPORTE TOTAL 3,344,247.180 1,470, 194,588.440 o.ooo 3,739,664.920 1,469. 198, 970. 70 



PILAS, S.A. DE C.V, 

DESVIACIONES EN MATERIALES 

CONSUMO CONSlMO DESVIACIONES DESVIACIONES 

CCX>ICO TIPO .... REAL ESTANDAR EN CONSWIO (.) 

...... 

503 PILA 81 ROJA ST MIL 31 840,000 3,832.13 7.8674632 2,907,770.65 

1014 COJIN 51·81•91 MP MIL 14.000 13.26 0.744147824 181,667.32 

1122 CINTA ADHESIVA IMP 4&1.HX910H "' PZA 21.000 17.20 3.79745656 274,609.42 

1456 CHAROLA DISPLAY 24/ O MP MIL 171.730 161.59 10.140286624 930, 198.91 

1457 CAJA DE EMPAotJE 288/D MP MIL 14,800 13.30 1.502283232 2,364,046.98 

1459 POLIETILENO ENCOGIBLE 270HH O "' ... 987. 755 981.95 5,805771152 38,678.05 

IMPORTE TOTAL 1,469,798,970.700 1,463, 101,'n9,373 6,696,971.33 



Datos Reales de Mano de Obra Directa y Gastos 

Mano de Obra Directa. 

Las horas hombre productivas reales se tomarán del 

reporte del 

el importe 

supervisor responsable sobre su personal y 

real pagado se tomará de la nómina 

correspondiente. 

Horas Máquina Reales. 

Esta información debe ser proporcionada al final del 

periodo por el supervisor de producción por medio de la 

lectura diaria de los horómetros de cada centro de 

trabajo. 

Mano de obra Directa en Proceso. 

Para obtener esta información, se deberán explosionar 

los semi-terminados que se encuentren en los 

inventarios iniciales y finales, tomando en cuenta las 

horas estándar por cada semi-terminado. 

Horas Máquina en Proceso. 

De igual forma esta información se obtendrá a través de 

las explosiones a estándar da los inventarios en 

proceso de los semi-terminados. 
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No. 

110 

111 

111-A 

112 

114 

115 

116 

117 

117-A 

118 

PILAS, S.A. DE C.V. 

REPORTE DE MANO DE OBRA DIRECTA REAL 

DEL MES DE ENERO 1991 

-------HORAS-------- IMPORTE 

DEPARTAMENTO PRESENCIA PRODUCTIVAS M.o. o. 
PAGADAS REALES 

MEZCLAS Y SOLUCIONES 1,360 930.0 5,000 

FUNDICION 680 457 .5 2,650 

FUNDICION 680 457 .s 2,650 

VASO DE ZINC 1,360 997 .o 5,600 

ARMADO DE TUBOS, CAR TON 1, 190 1,200.0 4,920 

FONDO Y TAPA DE LAMINA 2,040 1,350.0 1,120 

FORRO DE LAMINA 1,020 800.0 3,490 

MONTAJE DE MOUOCLEDAS 1,870 1,350.0 6,445 

TERMINADO DE MONOCELDAS 340 290.0 2,300 

LINEA DE EMPAQUE 850 680.0 3,800 

- 144 -

CUOTA 

REAL 

5,376.34 

5, 792.35 

5,792.35 

5, 616.85 

4,100.00 

5,718.52 

4,362.50 

4, 774.07 

7,931.03 

5,588.24 



PILAS S,A, DE C.V. 

REPORTE DE HORAS MAOUlMA REA.LES ENERO i991 

HRS.HAQ. 
HIJH CENTROS PAOOUCTJVOS ""' CENTROS OE TRABAJO REALES 

······-··-·--·--·---
110 MEZCLAS 100 !ROMPO MEZCLADOR 99.10 

111 FUMOICION 'ºº MORHO NO. 1 DE 200 11'.GS 106.84 

"' H041.NO NO 2 DE 300 KGS 163.00 
205 LA.M1NADORA D 4Z.50 

'15 TROQUELA.DORA 0·8 115.82 
216 TROCUELADORA 0·9 11'.ZS 
217 TROCIUELADOR.A 0·10 1D8.00 

m VASO DE ZINC 220 EXTRUSIOHADORA S•3 115.00 
221 EXTRUSIOHADOAA S·4 116.BS 
222 EXlRUSlONMORA S·S 109.30 
223 EXTRUSJOHADOAA S•6 102.30 
22< COiTA.DORA DE VASO D 91 95.10 

114 TAPA DE LAMINA "º TROQIJELADORA F t00.B1 
245 MOLDEADORA DE LAMINA 101.33 

114A FCIUOO DE UHINA "' TROOUELADORA F 96.02 
242 MOLDEADORA DE LAMINA 99.45 

115 CARTON ARHADO OE TUBOS 215 ARHAOORA DE TUBOS 96.02 ,,. ENSAMSLAOORA OE fOODOS 99.45 

116 FORRO DE LA .. UNA 250 CORUOORA DE TIRAS 23.49 
255 CORTADORA DE PLANTlllAS 54.Bl 
256 ARHAOORA DE FORROS 109.63 

117 MONTAJE DE MOWOCElOAS 260 MAOUIMA VZ l 208.90 ,., HACUJNA VZ 2 204.70 
262 MAQUIMA VZ l 216.95 

117A ARMADO OE P l lAS 270 EMSAHBlADORA O 98.50 
27> EMGARGOLADORA 97.as 

118 EMPAQUE llWO, D 280 L l NEA DE EHPAOIJE 93.20 

- 145 -



PILAS, S,A, DE C.V. 
REPORTE OE CONTROL PRESUPUESTAL POR EL HES DE ENERO 1991 

(HILES) 

No. :DEPARTAMENTO : PRESUPUESTO : GASTO REAL :VARIACION:PORCENTAJE ......... : .................................. : .............. : .............. : ......... : .......... . 
:OE SERVICIO: 

200 :DIRECCION TECNICA 69,424 : 60,500 : (8,924): (12.85) 
210 :GERENCIA DE FABRICACIOH 30,561 : 33,800 : 3,239 : 10.60 
220 :GERENCIA DE HANTEMIHIENTO 7,479 : 3,200 : (4,279>: <57.21) 
m :TALLER HECAMICO 100,483 : 135,600 : 35, 117 : 34.95 
222 :TALLER ELECTRICO 29,473 : 45,800 : 16,327 : 55.40 
224 :LIMPIEZA 14,360 : 12,600 : (1,760}: (12.26) 
225 :ALHACEM OE PARTES 5,841 ' 6,500 : 659 : 11.28 
226 :GERENCIA OE CQt.ITAOL DE CALIDAD 38,395 : 20,520 : (17,875): (46.56) 
240 :INGENIERIA INDUSTRIAL 9,745 : 8,210 : (1,535): (15.75) 
223 :OTROS TALLERES 35,630 : 23,400 : (12,230): (34.33) 
361 :ALKACEN HATERIA PRIHA 7,417 : 5,900 : (1,517): (20.45) 

:TOTAL 348,808 : 356,030 : 7,222 : 2.07 

:PAOOUCTIVOS 

110 :HEZCLAS Y SOLUCIONES 9,383 : 9,000 : (383): (4.08) 

111 :FUNDICION 25,830 : 24,049 : (1,781): (6.90) 
112 :VASO DE ZINC 38,453 : 33,690 : (4,763): (12.39) 

114 :ARMADO DE TUBOS, CAATON 4,357 : 5,420 : 1,063 : 24.40 
115 :FONDO Y TAPA DE LAHINA 8,856 : 7,500 : (1,356): (15.31) 
116 :FORRO DE LAMINA 7, 162 : 4,300 : (2,862): (39.96) 

117 :HONTAJE DE, HONOCELOAS 25,583 : 19,800 : (5,783): (22.60) 

117·a :TERMINADO DE CELDAS 5,738 : 4,300 : (1,438): (25.06) 

118 :EMPAQUE 9,397 : 7,893 : (1,504): (16.01) 

:TOTAL 134,759 : 115,952 : (18,807): (13,96) 

:LUZ Y FUERZA 25,000 : 21,000 : (4,000): (16.00) 

:DIESEL Y GAS 22,790 : 19,830 : (2,960): (12.99) 

:TOTAL 47,790 ·: 40,830 : (6,960): (14.56) 

:GRAN TOTAL _531,357 _: 512,812 : (18,545)! (3,49) ......... : ................................. ~: .............. : .............. : ......... : .......... . 
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PILAS,S,A.DEC,V, 

EllPlOSIOll DE HUIAS f.STANOAR COMPUTABLES ENERO DE 1991 

HRS,H. HltS,H. BASE 
HltSICAQ,PllCXIN, U,M HRS.MAQ, PEllSONALfACTOlt PROOIJC·XMILLAAS.T. CANTIDAD HllS.MAQ, HltS.H. 

"" CENTROS PllOOUCT IVOS CENTROS DE TRABAJO X TURNO DIARIA llMILLAR DIRECTO Pfl:OOUCT TIVAS XCEHTllO PllOOUCIDA STD STD .................... -----·· -------
"º MEZCLAS IDO TR()IPO MElCLAOOlt 6.5 1Z,41.5 "' 0.522]0 l,,J4 199,910,D 104.41 867,61 

TOTALCENTR0110 0.52230 6.75 54 4,341GS. 199,910,0 104.41 867.U 

111 fUlilDICION 200 MORlllONO,IDEZOOKGS 7.5 2,200 "' 3.1,0909 J0,600.0 104.3Z 
2D1 HO!INO NO 2 DE 300 KGS 7.5 1,800 '" 4.16667 37,400.0 155.M 
205 LUUllADORA D 2.5 4,000 "' 0.62500 M,ooo.o 1.2.50 

6.75 27 6.7SIG5, "' 
215 fltOOtlElAOOllA0•8 7.0 M,333 PZ O.G6400 1,324,869.0 111.Z9 
216 TROOUELAOORA 0·9 7,D 83,3]] PZ D.08400 1,324,869.0 111.2;1 
217 TllOOUELADORA t'·10 7.D M,333 PZ 0,08400 1,324,869,0 111.Z9 

TOTAL CENTRO 111 250,000 6.75 27 0.10!! TEJOS 3,974,607.0 4Z9.26 

112 VASODEllNC 220 EllTllUSIONAOORAS·] 7.0 6Z,222 PZ D.11250 9U,177.5 106.2Z 
221 EllTRUSIOtOdlOllA S•4 7.D 6Z,222 PZ 0,11250 944,177.5 106.2Z 
222 EllTRUSIOilADDRAS·5 7.D 62,Z22 PZ 0.11Z50 944, 177.5 106.2Z 

"' EKTRUSIONADORAS•6 7.0 62,22Z PZ D.11250 944,177.5 106.22 

"' CORTADORA DE VASO O " 7.D Z48,1189 PZ D.02812 l,776,710.0 106.Z2 

TOTAL CENTRO 112 0.47111] 6.75 " O.ZZVASOS 819.41 

114 TAPA DEI.AMINA '" fltOOtJELADOllAF 6.5 250,000 PZ 0,02600 3,880,000,0 100.88 

"' MOLDEADORA DE LAMINA 6.5 248,1189 PZ 0.0261Z l,1180,000.0 101.]] 

TOTAL CENTPO 114 0.05Z12 6.75 40.5 0,16 TAPAS 6]1,37 

114A fONDOOELAMINA 241 TllCQUELAOORAf 6.5 257,778 PZ 0.025Z2 3,808,000.0 96.DZ 

"' MOLOEADOilADELAMINA 6.5 248,1189 PZ 0,02612 3,808,00D.O 99.45 

TOTALCENT1t0114A 0.0513] 6.75 40.5 0.16 FONDOS 619.65 



PllAS, S.A. OE C.V. 

EJl;PL~IOM DE HOllAS ESTAllDAl CtMPUlABlES e11uo oe 1991 
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CONCLUSIONES. 

Consideramos que este trabajo, puede resultar de gran 

interés como aportación a los estudiantes y prof esioniutas 

que se desarrollan dentro de la industria manufacturera, ya 

que 

desde 

es una herramienta para controlar y medir la eficiencia 

una pequeña planta industrial hasta toda una gran 

planta. 

Es sumamente importante en la industria actual la 

intervención del Ingeniero Industrial dentro de los 

sistemas de costos para lograr la ef icientización de una 

planta. Ya que su trabajo no sólo se limita a la operación 

y a su aportación para incrementar su eficiencia, sino que 

debe ir más alla, como lo es el diseño de sistemas que 

permitan a la planta encontrar las áreas de oportunidad 

para reducir costos y por lo tanto incrementar su 

productividad. 

El éxito de un negocio depende en gran parte del tipo 

de información que se 

presentación, el momento 

correcta interpretación 

de emitir las normas 

emita, la técnica seguida en su 

oportuno de su expedición y la 

que se haga de ella, para efectos 

adecuadas para corregir las 

ineficiencias, razón por las cual los informes de 

desviaciones que presentamos entre castos reales y estándar 

constituyen la información más importante. 
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Los costos representan la máxima expresión de los 

sistemas de control sobre el aspecto productivo, sobre todo 

cuando se encausa hacia el sistema de costos estándar, en 

virtud de la determinación de desviaciones y su análisis 

correspondiente como función propia del sistema, lográndose 

la medición de eficiencia de la planta y el personal. 

Los costos estándar de producción representan la cifra 

predeterminada del costo de la unidad producida, mediante 

la predeterminación de los elementos del costo para un 

volumen de produccion normal, en condiciones también 

normales, tornando 

consicterando el 

como base el pasado, presente y futuro, 

fruto del trabajo humano y de las máquinas 

sin pretender ser demasiado optimistas, pero conservando 

siempre la idea de obtener el máximo rendimiento de ambos, 

de tal manera que se puedan utilizar con exactitud práctica 

para cumplir con los fines adeacuados de dirección y 

control. 

Los costos estándar de producción que deben 

determinarse mediante un proceso técnico de estudios 

completos y correctos de todos los elementos del costo en 

sus diferentes aspectos representan el sistema de costos 

más completo que existe, aún cuando no sea factible 

utilizarlo en todas las industrias. De las ventajas que 

proporcionan se puede considerar como fundamentales las 

siguientes: 
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a) Permiten información correcta, completa y oportuna. 

b) Originan el máximo control de las operaciones de 

manufactura, pues permiten preveer y detectar oportunamente 

las ineficiencias. 

c) Son elemento indispensable para la fijación de precios 

de venta y para la f orrnulaci6n de estados de pérdidas y 

ganancias. 
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