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INTRODULCION



INTRODUCCTION

La década de los 90's se presenta como una época de
retos y metas dificiles de alcanzar para las industrias en

México.

. Dos Vfactores importantes han cambiado el entorno en los
cuales gira las industrias mexicanas comparadas con la
dééada de ,105 80's y las anteriores: la apertura del
) mé?qa@p internacional en nuestro pais y el freno y a su vez

el control de la inflacidn en el mismo.

Por 1lo tanto las empresas en ntuestreo pais en lugar de

.~ ser -empresas de precios como lo fueron en los ochentas,
tendrdn gque moverse a ser empresas de costos si guieren
subsistir Yy permanencer en el mercado. Anteriormente
cualquier ineficiencia en las industrias o en alzas de los
insumos, mano de obra, etc, podia ser repercutida en el
precio, ya que debido a la poca competencia interna o
local, el consumidor tenia gue conformarse y resignarse a
aceptar tales incrementos en los precios (industrias de
precios). Algo Ya ho muy c¢omGn en la decada de los 90's, ya
que al competir nuestros productos con el mercado
internacional ¥y a una economia con una inflacidn
controlada, estas industrias de precios, tendran gue dar un
giro completo hacia industrias de costos. Y tales empresas

gue no busquen como una de sus prioridades el libraje de



costos, asl como conccer sus &reas deficientes dentro de su
transformacién o manufactura para eficientizarlas, seran
sin duda desplazadas por el mercade internacional o ne

sobrevivirdn financieramente y tenderan a desaparecer.

Ya no serd permisible gue empresas gue tengan una caja
negra en cuestién de gastos sobrevivan, Toda empresa
mexicana tendrd& gque ser por naturaleza misma muy cuidadosa
en sus Areas de costos, para su control ¥ una seria
herramienta para su eficlientizacidn, informacién 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 informacién a cualguier
estudiante, universidad o empresa que necesite y quiera
saber acerca del desarrollo de un sistema de costos dentro

de la industria manufacturera.

Es por esto gue hemos seleccionado un tema ~de
actualidad y de gran interés para la industria en México, y

la aportacién que como Ingenieros podamos dar a la misma.
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CAPITULO I

COSTOS

1.1 oOrigen de los Costos.

Fue durante 1la Revolucidn Industrial a finales del
siglo XVIII, donde surgieron profundos cambios dentro de la

sociedad, tante tecnolégicos, econbmicos Yy sociales.

Cabe destacar el paso de la produccidén artesanal, a la
fabricacién empleando un conjunto de gentes operandoc
sistemas mecanicos movidos por motor, en vez de sistemas

manuales utilizando el recursoc animal.

A partir de esta gran transformacién en la produccién
de bienes y servicios, es c¢uando surge la necesidad de
crear alglin sistema para la nedicién de los recursos
econémicos utilizados en estos centros pioneros de

produceién.

Pero fue hasta finales del siglo XIX, cuando Wilner
Wright sefala gque uno de los principales sistemas formales
de costos fue utilizado por John Walter de Liverpool,
Inglaterra, habiéndose publicado en 1875 bajo el titulo de

Los Costos Primos Utiles para Ingenieros.



John Walter sefala en esta publicacidn que los costos
primos son el conjunto de costos incurridos para la
elaboracién de productos que son perfectamente
identificados c¢on los mismos, come son la materia prima y

la mano de obra.

En este estudio, se desarrollaron mnmétodos para
controlar los pesos de los materiales, el tiempo y los
costes promedios de la mano de obra en perifodos
trimestrales. E1 promedio resultante de cada periodo fue
utilizado con propésitos de costo en el siguiente
trimestre. Los costos de fabricacién fueron incorporandose

en forma proporcional al costo primo.

Fue en 1908 cuando el Ingeniero Harrington Emerson
propusc la predeterminacién cientifica 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 produccién.

En 1910, Harrington Emerson presentd un articulo ante
la sociedad americana de Ingenieros Meclnicos, en el cual
criticaba el método de ver al pasado. Sefiald que los costos
deberian establecerse en términos de cuales deberian de ser
y agregs gue la eficiencia ejecutiva real deberia ser

medida contra estos patrones a los gque llamé estdandar.
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En 1922 G. Charter Harrison disefié el primer sistema de
costos basados en los principios sefalados por H. Emerson y

a éstos los llamé costos estandar.

El mé&todo de los costos estandar ha sido utilizado por
las grandes fabricas, las que producen volimenes de
articules estandarizados, cuyos edificios, egquipos Yy
maquinaria ofrecen las mids amplias facilidades para
desarrollar una produccién eficiente que se encuentra en

;
manos de técnicos y personal calificado.

Los estindares de produccién rigen en todas las
manifestaciones internas de operacién. Hombres y m&quinas
son medidos por la pauta de la eficiencia, por medio del

estdndar de ejecucién, como medida de control.

Los costos estindar constituyen un verdadero
instrumento de contrel, pues al compararles con las
realidades destacan las desviaciones. Asi es como
desempeiian una nueva funcién, la de instrumentos de
medicién de la eficiencia. Debe reconocerse gue fueron los
Ingenieros Industriales los que primero sefialaron la
naturaleza Yy el carécter de éstos, basandose en
especificaciones té&cnicas que alcanzaban el rango de normas

fijas en un tiempo determinado y para un volumen

determinado de produccidn.



1.2 Importancia y Aplicacién de los Costos.

A partir de este siglo, se han experimentadoe cambios
muy bruscos, pasando por épocas de prosperidad hasta de
tremendas crisis Yy depresisn para algunos sectores
industriales que los han obligado a la reduccién masiva de
personal, disminucién de gastos y de los volimenes de
produccién. Otras empresas han encontrade problemas de
competencia, complejidad de procesos de fabricacién,
diversidad de productos manufacturados, de sus

presentaciones o de sus diversas calidades.

Todo lo anterior ha repercutido 1loégicamente en el
'control administrative y en una importante necesidad de
medir la eficiencia de los sectores industriales, e ahi 1la
importancia de contar con un buen sistema de costos que hos
permita ver nuestras eficiencias o deficiencias en todos
los procesos de produccidén gue influyen economicamente en

el resultado de la empresa.

La finalidad en una industria‘ es producir bienes
econdmicos para poder participar en el mercado aunque no
exista competencia, poner el preducto ha disposicién del
consumidor al precio mids accesible posible, y que éste
genere un rendimiento a su vez adecuado al capital
invertido y una justa recompensa a los directores Yy

duefios de la empresa, creando fondos necesarios para



mantener el egquipo en buen estado y a 1la altura del

progreso técnico.

Es por esto, que el industrial, para poder conocer los
resultados obtenidos en cada producto o linea de preductos,
necesita determinar sus costos de produccién y a éstos
aumentarles sus costos de administracién y ventas, hasta la
determinacién de los costos totales; ﬁna vez conocidos, les
aumentard su margen de utilidad y determinara sus precios

de ventas.

La importancia de tener un sistema de costos, es la de
proporcionar a la alta gerencia, informacién veraz vy
oportuna para la toma de decisiones a corto, mediano y
largo plazo. Pero es también muy importante, el controlar
la operacidn fabril por centro productivo, para asi
establecer parametros de comparacién de la actividad
fabril, d4que nos permita medir 1la eficiencia con que los
recursos financieros de la empresa se utilizan en el &rea
de manufactura. Y asi, detectar claramente las dreas de

oportunidad para la reduccién de los costos de produccidn.

1.3 Clasificacién de Costos.

Es parte de las actividades comunes y a la vez

necesarias de las empresas la de efectuar erogaciones,



éstas generalmente son consideradas como gastos o como
costos. El gasto se puede definir como una inversién que se
efectua ya sea en forma directa o indirecta para la

colocacién 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:

Clasificacién de los Costos

¢
Sistemas por Histoéricos
Ordenes de Produccidn

‘ o Estimados
Sistemas por Predeterminados
Procesos Continuos Estandar

\

Por su integracién cada uno de estos costos se pueden

clasificar en:

Materiales
Costo Absorbente Mano de Obra Directa

Gastos Indirectos Fijos y Variables
Materiales
Costo Directo Mano de Obra Directa

Gastos Indirectos Variables

- 10 -



1.3.1 Sistemas de Produccidén.

a) Sistemas por Proceso Continuo.

Este sistema tiene su mejor aplicacién en aguellas
industrias cuya produccién es continua, lo que hace gque el
producto sea siempre uniforme, pues a la materia prima se
le irdn 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 1la

produccién, resultando articulos completamente uniformes.

b) Sistemas por Ordenes de Produccién,

Este sistema se aplica en industrias cuya produccién se
caracteriza por tener instrucciones que se dan por escrito,
para fabricar un determinado nlmero de productos bien sea
por lotes, por clase de productos o bien por ensamble o
montaje de partes y piezas gque den como resultadeo un

producto terminado.

Este procedimiento se caracteriza por la posibilidad de
lotificar y subdividir 1la produccién de acuerdo a las
necesidades graduales establecidas por la direccién de la

empresa.

- 11 -



1.3.1.1 Tipos de Costoes,

a) Costos Histéricos.

Este tipo de costo se utiliza para controlar las
variaciones que se observan mediante la comparacién de
periodos uniformes previamente determinados, que pueden ser
semanas, meses, trimestres, semestres, afios y hasta de
cinco afios anteriores, dependiendo del objeto que se

persiga, asi como las circunstancias de la empresa.

Dichas comparaciones se efectuan mediante los andlisis
gque integran los costos. Las comparaciones mis 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
gue Gnicamente se requiere anotar las operaciones a medida
gue este se va efectuando, en cuanto al control como ya se

mencion6, opera a base de comparaciones.

Una gran desventaja es gue los resultados de un periodo
en cifras se conocen después de transcurride el mismo,

circunstancia que impide aplicar medidas correctivas con



oportunidad, puesto que las deficiencias observadas solo se

pueden corregir hasta el siguiente periocdo.

b) Costos Predeterminados.

Desde gue surgié la necesidad de implementar sistemas
de costos, los Ingenieros se han esforzade para atacar este
problena, considerando las deficiencias de 1los costos
histéricos ya mencionados con anterioridad, lo que los ha
impulsado a perfeccionar este método de costos, que
podriamos considerar como la segunda etapa en la evolucién

de los sistemas de costos.

El sistema de costos predeterminados consiste
bisicamente en determinar los costos antes de empezar a
realizar la produccién, utilizandeo para este fin, tanto las
experiencias anteriores como los estudios cientificos sobre
la wutilizacién de los diferentes elementos integrantes del
costo, proyectados precisamente para el periode en gue se

efectuars la fabricacién.

Con el tiempo, este sistema ha sufrido una serie de
innovaciones, ya dgque al compararse los costos reales con
los que se habian estimado, resultaban diferencias de
importancia las gue es necesario analizar y explicar
detenidamente. Como consecuencia se procukrd considerar las
condiciones esperadas al hacer 1las estimaciones de los

costos, surgiéndose los diversos sistemas de costos



predeterminados como son: los estimados y los estandar.

b.1) Costos Estimados.

Son los que se calculan sobre la base de la experiencia
y del conocimiento de la industria, antes de producirse un
articule o durante su transformacidn. Se pronostica el
valor de los elementos del costo para conocer en forma
aproximada cual ser&d el costo final de la produccién del

articulo.

Los costos estimados sirven para determinar el grado de
exactitud con gue 1las estimaciones han seguido al coste
real, siendo en realidad menos exactos dgue el costo
histérico, principalmente en funcién del costo unitario,

gque en un Gltimo andlisis.

La implantacidén del sistema de costos estimados en las
empresas industriales, se justifica ante otros sistemas,
debido a la economlia gue presenta su manejo, ya gue no
regquiere personal que 1lleve un control exacto de los

elementos del costo.

Ademis, en las operaciones de ventas celebradas con
anterioridad a 1la fabricacidén, es necesario tener una idea
aproximada del costo de los productos, para poder

determinar su precio de venta.

- 14 -



Es de notarse gque la desventaja de la inexactitud de
los costos estimados se compensa con las dos enormes

ventajas antes sefialadas.

b.2) Costos Esténdar.

Son agquellos gque se calculan sobre bases mas analiticas
a efecto de determinar lo que un producto debe costar. Esta
basado en el factor eficiencia y sirve como medida del

costo,

Posteriormente en el capitulo IV ampliaremos mas a

fonde sobre este tema.
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CAPITULO II

PRESUPUESTO
2.1 1 Definicién de Presupuesto.

:Un presupuesto es una expresién cuantitativa a corto
plaze (por 1lo general un afic) de las expectativas de la
empresa con respectos a ingresos, costos y utilidades
futuras de 1la empresa. Este pronéstice del estado de
resultados se apoya generalmente en proyecciones de
factores importantes de mercado, de produccién y

financieras.

Los presupuestos estidn proyectados para reflejar los
planes a corto plazo del negocio que tiene 1la
administracién, facilitar la realizacién y las
caracteristicas de control del plan, Yy proporcicnar una
herramienta para la evaluacién del desempefic de una

empresa.

También sirve para mejorar las comunicaciones entre los
distintos niveles de la administracién, y entre las
diferentes funciones de la compafnia (es decir, mercade,
produccidén, compras y funciones financieras).

E1l presupuesto es un elemento crucial del proceso

- 17 -



administrativo total. El1 presupuesto 1llena su objetivo
cuando llega a ser una herramienta integral de
administracién, mas que un trabajo peridédice que la empresa

se ve obligada a sufrir.

Para cualquier persona, presupuestar generalmente
significa no gastar, ahorrar para alguna finalidad futura,
algunas veces especifica y bien definida, aunque otras
veces no tanto. Este concepto no deja de estar relacionado
con los conceptos mis sofisticados del presupuesto. La idea
primordial de la gerencia de finanzas prudente esta

presente incluso en este concepto sencillo.

2.2. Flujo del Presupueste para la Determinacién de un

Costo Esténdar.

Para que un sistema de costos estdndar cumpla con todos
sus objetivos debe apoyarse en un sistema presupuestal
integral, ya que el elemento clave de su aplicacién serd la
comparacién de lo que "es" contra lo que debe "ser" en

condiciones razonables de eficiencia.

Al contar con el elemento presupuestal, estaremos en
condiciones de elaborar "la hoja maestra de los costos
estdndar" herramienta medular en la aplicacidén de todas las
técnicas de andlisis de desviaciones y elaboracién de

estudios de proyectos de costos.
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‘Para la explicacién del flujo del presupuesto se
elaboré sl siguiente diagrama de flujo, en ‘el cual se

presentan las areas que lo integran:

PILAS, S.4. DE GV,
DIAGRANA DEL PRESUPDESTO DE COSTOS ESTRMDAR

PRESUPUESTO
3
[ YaTas
[
4
b
3 PRESUFUESTH (T PRESYPUESTO OF PRESUPYESED DE
i PRODUCCICH ABASTECIMIENTO BAST0S
$
f »
H
b3 h
£ PRESUPYESTO TE
HORAS  MAQDIMA
P
13
[}
1]
9
< BRESUPYESTO LE { PRESUPUESTO BE
¢ HORAS HONERE KANO DE OBRA D,
t }
0
¥

HOJA MESTRA DE
| costos EstamDg J- -
PRESUPUESTE
LEL (0370

- 19 -



2.2.1"" Presupuésto de Ventas.

como podemos observar en el diagrama, el presupuesto de
ventas es el primero que debe prepararse al formularse un
presupuesto anual en una empresa, ya gue el prondstico del
volumen de ventas sirve como base para las demés

actividades qgue desarrolla una empresa.

El presupuesto de ventas es el resultado de una serie
de factores como son: las tendencias de ventas de los afios
anteriores, la influencia de las politicas generales de la
empresa en ventas, la estabilidad politica del gobierno,
los eontroles de precio impuestos por el gobierno, asi como

la capacidad de preoduccién.

En algunas ocasiones los limites de la capacidad de
produccién pueden hacer gque las ventas se ajusten a la
produccién y no a la inversa, tales limites pueden falta de
capacidad instalada, maguinaria, mano de obra, materiales,
asi como causas especiales tales come huelgas u otros

motivos de desequilibrio en la oferta y la demanda.
2.2.2 Presupuesto de Producecién.

Presupuestadas las ventas, puede entonces prepararse el
presupuesto de produccidén, pero antes de proceder a

elaborar el presupuesto de produccidn, 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 gqgue a continuacién 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 determinacidén de los
materiales necesarios para efectuar la produccién més los
inventarios finales, menos los inventarios con gque se

cuente al principio del periodo.

Este presupuesto debe ser elaborade por el departamento
de planeacién y compras y entre otros factores, debe

atender a dos puntos muy importantes que son:

El nGmero de unidades gque deben de tener en inventario
basados en 1la capacidad de produccién, tiempo de respuesta
de los proveedores, capacidad de los proveedores, politica

de la empresa de acuerdo a materiales y proveedores.

-8e ‘llama limite m&ximo a aquel que mejor cumpla con-los

requisitos siguientes:

- capacidad de Almacenaje.
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~ Que permita conseqguir buenas condiciones de compra.
- Que no ocasione altos gastos de almacenaje.

- Que sea posible por medio del capital y

financiamiento disponible.
- Que no crigine una alta inversién estacionaria.

- Que no satisfaga las necesidades de produccién.

El limite inferior es aguel que sea, suficiente para
abastecer a la produccién de la plantas, dé&ndole
confiabilidad a la operacién sin tener gue detener la

produccidn por falta de materia prima.

como Yya se menciond, antes de planear el presupuesto de
produccidn han de estudiarse los niveles deseados de
inventarios finales e iniciales de producto terminado, ya
que la produccidn realizada aparte de satisfacer las
necesidades de venta, tendrid que cumplir con los niveles
anteriormente mencionades y que son fijados previamente de

acuerdo con las politicas de la empresa.

“w 22 -



2,2.2.2 Presupuesto de Mano de Obra Directa y Horas Maquina

Se considera mano de obra directa y maguinaria, aguella
que se emplea en la fabricacién de los productos, y que sin
ella ne seria posible 1la actividad preoductiva. Por lo
tanto, se considera este presupuestoc come agquel cue
determina cuantas horas hombre ¥y horas méAgquinas son

necesarias para cumplir con un plan de produccién.

Para 1la elaboraciftn de estos presupuestos, es necesario
apoyarse en estdndares de produccién, gque a su vez, son
determinados por medio de estudios de tiempos y

movimientos.

Un estandar de produccidén determina el tiempo que se ha
de emplear en la fabricacién de una unidad de producciédn, -
ya sea este un producto terminado o semiterminado. Lo cual

posteriormente nos permite obtener su costo.

2.3 Aplicacién del Presupuesto en la Determinacidén de los

Estandares.

Cuando se habla de los costos estdndar y presupuestos
de produccién, frecuentemente se piensa que ambos conceptos
tienen exactamente el mismo significado; esta idea, que se

encuentra ciertamente difundida, no es la correcta en la



generalidad de . “los casos, pues existen diferencias algunas

un tanto sutiles y otras verdaderamente importantes.

Historicamente tanto los costos estdandar como los
presubuestos, se desarrcllan aproximadamente al misme
tiempeo, pero tanto su objetivo como la ubicacién de su
aplicacién difieren bastante, pues los primeros, su campo
natural lo constituyen las empresas fabriles
especificamente dentro del &rea de los costos y los
segundos se desarrollan en los aspectos financieros de los
negocios, reconociendo que aunque separados existe la misma
filosofia administrativa Yy observandose que ambos
constituyen una herramienta de control; por lo tanto, se
estima gque las diferencias principales se derivan del
propésito que persiguen ambos instrumentos; examinemos

cuales son esos objetivos

Los presupuestos, tiene como finalidad fundamental
determinar, mediante un programa estructurado y debidamente
coordinado con los objetives y politicas gque mantiene la
empresa, la utilidad a que se debe llegar si el mismo es

realizado integralmente.

Cabe senalar que, al mismo tiempo que se integra el
plan presupuestal, se exige para cada nivel funcional de la
empresa, la fijacién de metas a lograr para cada periodo,

conformados armonicamente con los objetivos fundamentales



de desarrollo gque los altos niveles de direccién han
seflalado y naturalmente con las circunstancias especificas
gue prevalezcan, resaltando por su importancia las dreas de
ventas, de compras, de produccidn, de flujo de caja, de
inversiones capitalizables, ete., gque constituyen en

sintesis del movimiento financiero esperado por la empresa.

Por 1lo due respecta a los esténdares, éstos se enfocan
exclusivamente a las &dreas de produccién, tomando en cuenta
que el costo estdndar es la predeterminacién de lo gue debe
ser el costo de un articulo, mediante la reunién de
informaciones precisas, calculadas siguiendo un método
cientifico sobre los elementos dgue intervienen en su

produccién.

Bajo esta idea, hay que sefalar la posibilidad de
establecer cierta flexiblidad con relacién al grado de
obtencién de los estdndares; asi se tienen "Los Costos
Estéandar Ideales", determinados bajo las éptimas
condiciones de produccién. "Los Costos Esténdar Normales"
calculados bajo las condiciones précticas o normales de

produccién.

Ahora bien, al tratar de comparar lo expresado en lo
referente a presupuestos con lo correspondiente a los
costos esténdar, Y concretando la comparacién

exclusivamente a los conceptos: Presupuestos de Produccién
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Yy Costos Estandar, vemos que la diferencia se encuentra en
el grado con que la empresa esté operando sus estindares;
si  é&stos son ideales o normales, tendrin que considerarse
dentre del presupuesto de produccién y naturalmente dentro
del presupuesto financiero 1las posibles desviaciones que
surjan entre los costos estdndares y los costos reales,
pues de no incluirse afectarfan en el grado en que estos
ocurrieran a los presupuestos referidos y naturalmente su

repercusién se sentiria en todo el plan presupuestal.

Como se sabe, los costos estindar generalmente estén
referidos a 1la unidad de produccién, tomando en cuenta
independientemente de otros elementos, la capacidad normal
de preduccién; por otra parte, los presupuestos calculan la
capacidad que se utilizard en el periodo de acuerdo con el
grado de actividad esperada, resultando por esta razdn un
diferente cdalcule del costo unitario, cuya diferencia es
igual a la distancia que exista entre la capacidad normal y

utilizada.

Por otra parte, los costos estdndar, por perfectos y
acabados que sean, no pueden establecer el ritmo y el
volumen de la produccién, pues &stos deben de estar en
perfecta armonia con el monto de ventas gue se espera y el

nivel de inventarios que se regquiere.
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Es obvio gue ritme y volumen sdlo se pueden establecer
dentro del plan presupuestal de produccién, y por lo tanto,
los cestes estindar no intervienen directamente en la

determinacién de esas tan importantes cuestiones.

Ahora hablaremos acerca de las desviaciones, pero
estableceremos antes las diferencias entre leos hechos
reales ocurridos y los previamente calculados, a esta
diferencia generalmente se le denomina indistintamente como

variacién o como desviacién.

Para entender claramente la diferencia entre variacién

y desviacién daremos las sigulentes definiciones:

Variacion:

Es la diferencia gque existe entre los hechas reales y
lo previamente calculados, haciendo hincapie en que
tales c&lculos carecieron de rigor técnico, vy bien
pueden calcularse como mneras estimaciones
especulativas. Come caso cencreto, se sefiala lo dgue se
conoce dentro de la técnica de los costos come “Costo

Estimado®.

Desviacién:
Es la diferencia gue existe entre los hechos reales y
los previamente calculados, haciende hincapie en que

tales célculos fueron realizados con todo rigor técnico



y pueden calificarse como predicciones ajustadas
objetivamente a 1o que debe ser; como caso concreto se
sefiala lo gue se conoce dentro de la técnica de costos

como “"Costo Bstandar”.

Es obvio gue en el caso de las desviaciones gue ocurran
en el canpo de produccién, deben ser analizadas y
determinados los grados de responsabilidad que correspondan
a los centros respectivos, debiendo reconocerse de que el
hecho de que una empresa tenga instalado los costos
estandar, el analisis de desviaciones y fijacién de
responsabilidades es précticamente un proceso autemitico

que facilita dicha tarea.

Es importante seflalar gue los inventarios y los costos
de los articulos vendides quedan valerizados al costo
estandar cuando se maneja dicho sistema, pero si la empresa
sola manejara presupuestos, las inventarios y los articuloes

vendidos serian valorizados al costo real.

Son tan fructiferos y positives los resultados qgue se
logran mediante 1la aplicacién simultdénea y coordinada de
las técnicas presupuestales con las del costo esté&ndar, que
no se duda en asegurar que para alcanzar el éxito del uno,
es necesaria la instalacién del otro. Es decir, son
complementarios uno del otre en la administracién de las

empresas industriales.
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CAPITULO III

EL MANEJO DE GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

3.1 Definicién de Gastos Indirectos.

En el medio actual los gastos indirectos se estén
convirtiende en una parte importante del costo total de
fabricacién come resultado de varios factores. La continua
.“sansién de la tecnologia en muchas industrias ha dado por
resultado una autcmatizacién creciente. Por lo general, la
automatizacién reduce 1los costos de mano de obra directa y
aumenta la inversién en equipo productivo, asi como en

personal de supervisién necesario para su uso eficaz

En ahos recientes los costos de energia 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 basicos de costos,
la medida y control de los costos indirectos han recibido
menos atencién. El cambiante medio de negocios asegura una
atencién mucho mayor a este grupo de costos y al desarrollo
de nuevos métodos y sistemas para controlarlos y responder
rédpidamente a 1los cambios. Muchas compafifas progresistas
estdn modificando sus sistemas de costeos para dar una

mejor respuesta.
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Se entienden por gastos indirectos de fabricacién
aguellos que son indispensables para que la fabrica se
encuentre en condiciones de llevar a cabo la produccién y
las cuales no pueden ser aplicados directamente a la unidad
producida y a un proceso productivo particular. Tales
gastos son la expresiédn en dinero de la capacidad
productiva y se refieren principalmente a las partidas
indirectas necesarias para operar, mantener, proteger y
guardar en forma eficiente la planta y sus equipos. Estos

gastos pueden sintetizarse en los grupos siguientes:

a) Trabajo Indirecto, gue comprende el esfuerzo humano
dedicado a la direccidén, supervisién, inspeccién ¥y
vigilancia del proceso productor en general y que no
puede aplicarse directamente a la unidad producida, tal
como el trabajo desempefiado por el jefe de produccién,
los inspectores o© supervisores, 1los vigilantes de la

fabrica, etc.

b) Material Indirecto, que abarca diversas partidas que
no es facil su aplicacién directa al costo del articulo
porgue se utilizan en el beneficio de la produccidn en
general, tales como los combustibles, lubricantes,

etc.
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¢) Gastos Indirectos, que incluyen un conjunto de
servicios conexos, como son los del espacio ocupado, de
conservacion y mantenimiento de los bienes fisicos de
la produccién, de la depreciacién y aseguramiente
contra riesgos de los mismos bienes, de las
contribuciones, como las partidas mds destacadas, todas
ellas incurridas en beneficio de la produccién en su

conjunto.
3.2 Clasifiecaci6n de Gastos Indirectos

Para un mejor manejo los gastos indirectos se casifican

de la siguiente manera:

Fraos =i T
GASTOS INDIRECTOS 4

VARIABLES

3.2.1 Gastos Indirectos Fijos.-

Son aquellocs gastos gue en su magnitud permanecen
constantes o casi constantes, cualesquiera gue sean las
modificaciones que se registren en los volfimenes produccién

o venta. Su incorporacién a la unidad producida o vendida
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serd de mayor magnitud si la produccién disminuye, y serd

' de menor cuantia por unidad si la produccién aumenta.

‘Estos gastos tienen come principal caracteristica que se
originan por el solo transcurso del tiempo; por lo cual
casi no guardan ninguna relacidén con las variaciones en los

volGmenes de produccidén y operacidn.

Asi, estos gastos se originan adn durante el cese del
proceso productivo, por o cual muchas veces han recibido
la denominacién de "Gastos Permanentes"; algunos ejemplos
de estos gastos son: amortizaciones, impuestos municipales,
seguro, salarios de vigilantes y empleados, gastos
necesarios; para la conservacién de locales y edificios,

:Vetc,.
3.2.2 _Castos Indirectos Variables;

Son - aquellos gue su magnitud fluctua en razén directa o
casi directamente proporcional a las modificaciones
registradas en los <volumenes de produccién o venta, en
cuanto a la unidad producida resultan ser constantes o casi

constantes.

Por lo tanto, el conportaniento de estos gastos seri de
ascenso o descenso, seqgn el volumen de produccidn, pero 1la

parte de costos variables que le corresponde a la unidad es



estable. Algunos ejemplos de este tipo de gastos son: el
seguro social, reparaciones mencres, combustibles, agua y

energia eléctrica.
3.3 El Prorrateo de Gastos Indirectos.

pPesde luego, para una correcta distribucién y aplicacién de
los gastos indirectos, conocido esto técnicamente como
prorrateoc, es necesario en primer lugar acumularlos con el
fin de distribuirlos en departamentos, de manera ¢gue nho
vaya a quedar sin sér distribuido ningiin gasto por pequefio

gue este sea.

Para una mejor explicacién se verd 1la clasificacién
departamental que se divide principalmente en dos grandes

grupos:
1.- Depertamentos de Produccién.

2.- Departamentos de Servicios.

Los departamentos de produccién en términos generales son
équellos que tienen a su cargo 1la transformacion de la
materia prima en un producto elaborado y los departamentos
de servicio son aguellos que llenan las funciones de ayuda
a los de produccidén, para gue é&stos realizen su trabajo de
transformacién.
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A su vez, los departamentos de gervicio a produccién son
aguellos gue estan ligados directamente a los departamentos
productivos, como pueden ser, los departamentos de
mantenimiento, taller mecinico, almacén y  partes,

ingenieria industrial, etc.

Por otra parte, los departamentos de servicios
generales son agquellos gue prestan su atencidén tanto a leos
departamentos de produccién como a los departamentos de
servicio. Ejemplos concretos son: limpieza y taller

elégtrico.

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.

h) Facilitar 1la acumulacién de los gastos indirectos

que correspondan a cada departamento.
c) Servir de base para el prorratec de los gastos

acumulados departamenptalmente en la produccién obtenida

a través de los departamentos productivos.
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Una vez que se ha establecido una divisidn
departamental adecuada a 1la 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 gque se utilizarén
para prorratear los gastos entre los diferentes
departamentes y en segundo lugar se deben de realizar un
estudio de las bases convenidas para los distintos
departamentos de 1la féabrica de manera que se puedan
analizar y distribuir 1los gastos calculados en forma

tabular entre los diferentes departamentos.

Para la aplicacién de los gastos existen dos tipos de

prorrateos el primario y el secundario.

Fl principal objeto del prorrateo primario de gastos,
es el de cargar a los diferentes departamentos de
produccién y de servicio, 1las cantidades adecuadas de
gastos indirectos, aplicables a 1la operacién de dichos

departamentos.

La fase de distribucién de los gastos departamentales

comprende los siguientes pasos:
a) La asignacién directa, gque quiere decir, que se
distribuyen directamente 1los gastos de produccidén, por

partidas que pueden identificarse plenamente en relacién a
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departamentos especificeos.

b) El1 prorrateo; gque lo forman las partidas de gastos
conjuntes que deben distribuirse entre dos o mis

departamentos.

Por otra parte, el prorratec secundario consiste en una
redistribucién de los gastos totales de cada departamento
de servicio, entre los departamentos de produccién asi como

entre los demds departamentos de servicio.

En otras palabras, en esta segunda aplicacidén se
distribuyen los gastos de 1los departamentos de servicio
entre los departamentos de produccidén de acuerdo al

beneficio recibido por ellos.

Para llevar a efecto esta distribucién se pueden

emplear dos procedimientos que son:

a) Distribuir los gastos entre los departamentos de
servicioe, directamente y en su totalidad entre los

departamentos de produccién.
b) Distribuir los gastos entre los departamentos de

servicios, entre los demds de servicio y departamentos

productivos simultaneamente.
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El ordenamiento més adecuado para el prorrateo
secundario, es el distribuir el primer lugar, los gastos de
los departamentos gue prestan mayores servicios. De acuerdo
a lo anterior 1los gastos de los departamentos de servicio
deberdn de prorratearse tantoe en los departamentos de
serviciec como de produccibén, una vez acumulados todos los
gastos en los departamentos de produccidén se tendrd la
cuota correspondiente a la totalidad de 1los gastos
indirectos de fabricacién incurridos por cada departamento
de produccién y por Gltimo y una vez conocidos log gastos
indirectos de produccién en esta Gltima etapa o sea en los
departamentos productivos, se aplicar&n finalmente al costoc
de produccién de acuerdo con las bases mds conocidas como

pueden ser:

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

b) lLas horas méAguina.

c) Por el volumen de preduccidn, etc...
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CAPITULO IV

COSTQ ESTANDAR
4.1 Definicién de Esténdar.

Un esté&ndar es un parémetro, norma establecida o
modelo aceptado gque se aplica a la medicién, estructura,
método, logro u otras caracteristicas de los tangibles o
de las acciones. La estandarizacién es un principio amplio
gque cubre y se aplica en todas las actividades de 1la

industria.

Spriegel-Lansburgh dice:

Un estdndar es una norma, medida o especificacién que
ha sideo cuidadosamente establecida y que ampara un métedo,
material, producte, procedimiento o cualquier otra fase de
un procesc comercial o industrial. Agregando, gque el
estandar es solamente el mejor método, condicién o
especificacién al que puede llegarse en un momento,
tomando en cuenta los factores 1limitantes (precios,
equipo, disponible, cantidad de materiales, etc.) La
estandarizacién tiende a estabilizar, sin embargo, el
concepte ne prohibe cambios, pero estos cambios siempre

serin como mejoras.



4.1.1 O;igen e Importancia del Esténdar.

Siempre han existido estandares de alguna clase en la
experiencia humana. Los salvajes primitivos tenian sus
estandares de vestido, disefios esténdar. 12  vestido,
disefos estdndar para sus armas y cédigos esténdar de
comportamiento., En 1la sociedad moderna, los estdndares se
aplican en casi todos los aspectos de 1a vida. Son
particularmente esenciales para la ciencta, para 1la
tecnologia, para la industria fabril, asi como para las

actividades del trabajo del honbre.

La importancia de la estandarizacién no puede
subestimarse. Sin esta&ndares para pesas, medidas, nombres
y simbolos, 1la ciencia seria un enredo de cada quien para
si mismo. Y no se obtendria ninglin beneficio de la

experiencia registrada, pasada o comtemporénea.

Sin estandares, la ciencia se reducirfa a una
filosofia cuantitativa (ninguna ciencia en absoluto). Los
esténdares proporcionan un lenguaje comin para la ciencia,
la industria, los negocios y el comercio. Proporcionan una
medida universal para la calidad, la cantidad y para todos
los demds valores de las cosas gue hacemos o fabricamos,

gue compramos o vendemos.
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4.1.2 Tipos de Estandares.

Considerando los diferentes tipos de esténdares y sus

aplicaciones précticas, los estandares pueden clasificarse

de dos maneras:

a)

a) En cuanto al grado de adopcién.
b} En cuanto al tema de estandarizacién.

En cuanto al grado de adopcidén, los esténdares pueden
ser internacionales, nacionales, industriales, de
empresa, confinados a wuna unidad de la organizacién o
personales. Los estédndares internacionales se definen
como aguellos que estdn aceptados por dos o mds
naciones, por ejemplo, 1los simbolos matemitices vy
quinmicos, las constantes fisicas usadas en la ciencias,
¥y en la tecnologia, las pesas y medidas bédsicas entre

otros.

Igualmente impeortantes son los estdndares personales
gque se aplican solo al individuo. De menor &mbito gue
los gue han lograde aceptacién internacional, seon
esténdares porgue representan c¢édigos de desempefio
consistentes Y relativamente permanentes. En la
industria los esténdares personales soh importantes

porgue caracterizan a los individuos.
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b)

Los temas de estandarizacién industrial son numerosos.
Existen dos tipos generales de tales estandares, los
que se relacionan con las propiedades de los objetos
fisicos (materiales, preductos, equipos, etc.), y los
gue se aplican a métodos y a funcionamientos de hombres
y organizaciones. Bajo encabezados generales, los tipos

de estindares pueden enumerarse come sigue:

b.1l) Propiedades de objetos fisicos:
~Pesas y medidas bésicas.
~Medidas tamafios y dimensiones.
-Propiedades fisicas y quimicas.
~Caracteristicas diversas aparentes a los sentidos
humanos.
-Funcionamiento de preoductos.

-Unidades de cantidad para venta, produccién o manesjo

b.2) Métodos y funcionamientos de hombres y
organizaciones:
- Sistemas y procedimientos.
~ Estructuras de la organizacién.
— Condiciones de operacién.
- Funcionamiento.

~ COSTOS.

Nota: esta lista incluye a los principales est&ndares

que cominmente se encuentran en la industria.
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b.1) Est&ndares Fisicos.

De este tipoc de estdndares ya mencionados, los més
basicos son las pesas y medidas (libra, metro, minuto,
gramo, pie, etc.). AdGn cuando se usan diferentes
sistemas por distintos grupos internacionales, existen
relaciones esténdar entre los sistemas gque estéan
reconocidos internacionalmente. Por ejemplo, los
Estados Unidos heredaron las pesas y medidas inglesas
(libra, pie, caballo de fuerza) gque permanecen de uso

general para la mayor parte de los trabajos précticos

sin embargo, el sistema métrico (gramo, metro,
ﬁatt, etc,), es su estidndar para el trabajo cientifico
y para ciertas aplicaciones industriales. Cuando Se
trata de medidas, formas y dimensiones, los est&ndares

son tantos como sean los productos y sus detalles.

Las propledades fisicas y quimicas son
esencialmente caracteristicas internas  de los
materiales producidos y utilizados por la industria.
Incluye conceptos tales como composicién gquimica,
dureza, conductividad térmica, resistencia a la

tensidn, etc.
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b.2) Esténdares de Método y Funcionamiento.

Entre las herramientas m4s importantes de la
administracién moderna se encuentran 1los esténdares
para el desempefio o©o logro humano. F.W. Taylor fue uno
de 1los primeros partidiarios de la tarea estédndar como
medida cientifica de una 3jornada de trabajo justa, y
como la base para el pago, programacién de la
produccién y cé&lculo de los costos. Los esténdares Qe
desempefio estdn implicitos en las cuotas de ventas y en
los presupuestos que sirven de patrén para el

funcionamiento general de una empresa.

Los sistemas, procedimientos, condiciones de
operacién y costos esténdar, estén relacionades a los
esténdares de desempefio. Es necesario un procedimiento
esté&ndar para la uniformidad Jdel desempefio. Las
condiciones estadndar no afectan s6le al desempefio
humano; también afectgn 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 ¥ la temperatura, de ahi la necesidad de

las condiciones estindar.
Los costos estandar son un instrumento
relativamente reciente para las industrias, los cuales

dependen de otros estédndares y de ellos mismos; ademids
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de servir como estandares de desempefio.

Los esténdares de organizacidén no se encuentran
mucho en 1la industria, pero son dtiles en las grandes
organizaciones. Ejemplos de ello son las organizaciones
militares, en donde unidades tales como compafias y
regimientos se encuentran sumamente estandarizados. En
la industria estos estdndares suelen ser aproximados
mas que detallados. Y deben ser flexibles para
satisfacer una gran variedad de condiciones y

necesidades.
4.1.3 Estandarizacién.

Los principales objetivos de la estandarizacién estan
reducidos a los costos y al mejoramiento de calidad. Los
estindares dan como resultade una calidad m&s uniforme y

consistente.

El mayor estimulo para la estandarizacién en la
industria es la reduccién del costo. En este respecto, uno
de 1los factores mAs notables es la intercambiabilidad de
partes. Uno de los principales promotores de este principio
esencial de 1la industria moderna fue Eli Whitney, inventor
de la despepitadora de algodén. Whitney demostrd 1lo
practico de hacer partes, de tamafios tan uniformes que
pudieron armarse al azar, sin una seleccidn y ajuste
cuidadosocs.
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Como " resiultades ' de desarrollos paralelos en la
teénolqgia-"y; ‘en * 'la estandarizadién, la préactica de
fébfiéaéiﬁhés‘ intercambiables ha avanzade mucho desde la

époda‘de Wﬁitney.

Este principio ahora es importante en todos los tipos
de fabricacién. La produccién en masa no podra existir
sin él; como ejemplo: los tornillos y los cojinetes
esfandar pueden ser obtenidos por cualguier fabricante
de automoviles de varios proveedores diferentes, vy

estas partes ajustardn perfectamente al armar el auto.

La economia ne 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 estandarizacién afecta de mwuchas manera a 1la
produccién, ejerciendo influencia sobre los materiales,
partes dimensiones, formas, tamafios, tiempo, funcionamiento
Yy otras caracteristicas. Estos tjipos de estandares son
necesarios para la economia en el costo y calidad
consistente, factores vitales para la fabricacién de un

producto.

Un tipo. de especializacidén caracteriza la reduccidén de

estilos y medidas en la linea de productos. Por este medio,



suelen . lograrse . economias éustanciales. La limitacién de
estilos 'y "medidas facilita la fabricacién de cada articulo
en 'mayor cantidad f a menor costo. Y reduce grandemente el
costo de - compra, de manejo y de almacenamiento de

materiales y de los productos terminados.

Los estandares de método y funcionamiento en la
organizacién son elementos importantes de la administracién
industrial porque contribuyen a 1la eficiencia y afectan
finalmente al volumen de operaciones, costo de operacién y

utilidades.

La diversidad de 1la demanda puede destacarse como una
de las limitaciones bidsicas de la estandarizacién. Pero la
estandarizacién ha reducido el costo de lo necesario y ha

puesto ha disposicién de todos lo gue antes eran lujos.

Los estdndares en los materiales y en los detalles de
disefic, gque pueden no ser evidentes para el consumidor,
suelen ser excesivamente importantes para la fabricacién.
Tales esténdares conducen a la consistencia en los disefios
y a la simplificacién de los problemas de compras y

fabricacién.

Los estandares de calidad también son esenciales para
todo fabricante que busque establecer un reconocimiente en
la fabricacién de sus productos y establecer una reputacién

favorable.



Los esténdares de calidad también pueden ser dictadas
por los clientes, en especial por los compradores de
productos especiales o regulares en cantidades masivas

(compras del gobierno).
4.1.4 La Especializacién.

Las principales ventajas de la especializacién son el
costo reducide y la calidad mejorada. Ambos factores son el
resultado de la superior eficiencia dei especialista.
Pueden adguirirse habilidades notables mediante un intenso
estudic, por 1la experiencia y por un esfuerzo sumamente

repetido en una actividad restringida.

La reduccidén en los costos se debe principalmente a la
eficiencia del especialista. Y esto es debido, a gque su
tarea es tan eficientemente ejecutada que el costo final
resulta menor. Las especializaciones en los productos y el
aumento que originan en la produccién producen otros
ahorros en el costo. Y esos ahorros solo pueden realizarse
mediante maquinaria especial justificada economicamente por
el aumento de produccién, 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 gue lo mantegan al frente. Esto
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ha 'sido ‘demostrado por el namerc de empresas que mantienen
un costo o ventajas de calidad tales gque le permitan

disfrutar de practicamente un monopolio en sus ramos.

Pero la desventaja de la inflexibilidad es igualmente
obvia en la especializacién por producto. Tal
especializacién puede requerir una planta y un conjunto de
personal que no este adaptado a cambios, La especializacidn
ha creado mucha interdependencia entre las industrias. La
mayoria de las industrias utilizan proveedores
independientes para muchos materiales y partes esenciales;
y estos proveedores, dque pueden ser especialistas en sus
lineas, confian a su vegz, 4de otros fabricantes para sus

mercados.

Por lo tanto, 1la operacién de muchas industrias
relativamente pequefias pero criticas tienen un efecto
importante en la estabilidad de la industria en general. En
este respecto la diversificacién fomenta la estabilidad més

que la especializacién.

La diversificacién por otro lado, se ajusta a las
Wdemandas del consumidor, tiende a aumentar el volumen de
los negocios. Hace un uso m&s completo de talento,
instalaciones y materiales disponibles. cCompensa las
fluctuaciones comerciales y 1libera a la empresa de la

dependencia en una actividad particular. Pero, la
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diversificacién debe ser controlada, de 1lo contrario
perjudicara al costo, la calidad de los productos 'y el
impulso a los negocios por falta de un esfuerzo concentrade

y consistente.

La decisién respecto al gradoe de especializacién o

diversificacién es responsabilidad de la alta gerencia.
4.2 Estandarizacién de la Operacién.

La estandarizacién de 1la operacién es uno de los
recursos mds importantes de la administracidén cientifica.
El primero de los principios de F.W. Taylor fue:
"Desarrollar una clencia para cada elemento del trabajo de
un hombre', La estandarizacioén de la operacidén se
desarrollo del principio basico de Taylor, y es adecuado
para cualquier trabajo que sea sumamente iterativo, como
las operaciones de fabricacién, mantenimiento, embarques,

etc.

La estandarizacién de la operacién implica varios
esté&ndares subsidiarios: procedimiento estélndar,
condiciones est&ndar y tiempo esténdar. El resultado final
que es el tiempo estdndar, depende de los otros esténdares

para su realizacién.
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Bl tieﬁporesténdar sirve como base para:

a) Salarios basados en el desempefio.
b) Cédula de produccién,
¢) Estimaciédn de tiempo y costo para el nueve trabaje.

d) Costos Estandar.

Los objetivos fundamentales de la estandarizacién de la
operacién, en comin con otras actividades de la:'
administracién de la fabrica, son aumentar la pfodﬁccién
por unidad de inversién y de recursos humanos, reducir los

costos de operacidn y aumentar las utilidades.
4.2.1 B3ndlisis de la operacién.

El proceso gque canduce al estdndar de aperacidn se
conoce andlisis de la operacién. Los planeadores
inteligentes de la preduccién siempre han intentado
especificar el mejor método para ejecutar upa tarea y para

estimar el tiempo requerido.

cuando se ha aplicado un cuidadoso andlisis de la
operacidn a operaciones que mno se habian estudiado
intensivamente y por medio de métodos cientificos con
anterioridad, es probable que los resultades sean realmente
sorprendentes. Esto fue demostrado por los experimentos

clasicos de Taylor y Gilbreth en los cuales fue aumentada
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la produccién - por hora-hombre en tres y hasta cuatro veces
la  tasa original. AGn cuando los métodos de estudio sean
menos: cientificos, un andlisis cuidadoso precducirad notables

resultados,

Para citar un solo caso: la primera experiencia
practica del auto en el campo de la Ingenieria Industrial
fue una designacién para ayudar al desarrollo de un sistema
de "tasa neta" para un servici» de reparacién de
automoviles. E1 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 marce del chasis) promediaban 30 horas,
cifra que parecia nuy elevada. El autor analizé
cuidadosamente este trabajo llevdndose a cabo un estudio de
tiempos y movimientos en dos auntomoviles viejos. Este
resultado se debidé Gnicamente a la planeacidén, sin aplicar
demasiada presién sobre el mecdnico y sin un incentivo

especial en el salario.

Se han obtenido ahorros de tiempo mds importantes gque
este en miles de experiencias desde la época de Taylor y de
Frank Gilbreth. La investigacién de los métodos de
operacién relativos continua en 1la actualidad como una

funcién especial de la Ingenieria Industrial.

- 53—



4.2.2 Los Factores Humanos.

Los factores humanos son muy importantes en el analisis
de la operaciédn y en la implantacién de los estandares. Un
trabajador cuyo desempefic esta siendo estudiado siente un
gran interés por 1les procedimientos., Sabe que el objetivo
principal es la reduccién de costos. Puede sospechar que
tal reduccién de costos significard un esfuerzo mas grande
por la misma paga, pero es aqui, en donde al trabajador se
le debe de demostrar la compatibilidad de los salarios
elevados ¥ el bajo costo de la mano de obra. Esta
convicecién puede lograrse solo por medio de una experiencia
real y por la confianza en la administracién, y esta debe

merecer tal confianza.

El éxito de un programa de estandarizacidn de las
operaciones depende mucho de 1la confianza mutua y de la

cooperacién entre trabajadores y la administracién.

cuando el principal objetivo del analisis es determinar
el mejor método, es razonable estudiar el desempefic del
mejor trabajadeor disponible para descubrir las razones de
esa superioridad. También es mis probable gue un trabajador

superior coopere para hacer mejoras al método.

si el tiempo estdndar es el principal objetivo del

estudio suele ser preferible seleccicnhar para la
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observacién a un trabajador que parezca estar
razonablemente cercano al promedio en experiencia,
habilidad Yy energla. Esto reduce al minimo las
posibilidades de error al ajustar el desempefio observado a

un esténdar justo.

El procedimiento estandar deberd ser el mejor método
que se espera gue emplee un trabajador experimentado, si
estd adecuadamente equipado e instruido. El tiempo estdndar
es el desempefio que se espera mantenga un trabajador
experimentado promedio, trabajando a un ritmo normal en
condiciones esté&ndar y de acuerdo con el procedimiento

estdndar.
4.2.3 Procedimiento para la Formulacién de Estandares.

La estandarizacién de la operacidédn mediante un analisis

completo se compondrd de los siguientes pasos:

a) FEstudio preliminar de la operacién y de las
ecirgunstancias que la rodean.

b) Estudic de movimientos para desarrcllar el mejor
método.

c) Estudio de tiempos para formular los esté&ndares de
desempefio.

d) Establecimiento de instalaciones, condiciones y

rutinas para mantener los estdndares.
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Las operaciones y secuenciasg de operaciones son sujetos
de andlisis y estandarizacidén. Los elementos de las
operaciones, y tal vez los elementos basicos, soh sujetos
de estudio analitico detallado y se convierten en factores

importantes en los procedimientos de estandarizacién.

a) Estudio Preliminar.

En el estudiec preliminar, el objetivo del analista es
enfocar el problema y planear su investigacién. Es
necesaric recabar todos los datos pertinentes al trabajoe
gque 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 &
la extensién del andlisis y a los estdndares que se

desarrollaran.

Al principio, es necesario considerar el proposite de
la investigacién. Los principales objetives generalmente
son &1 mejoramiento de los métodos y la reduccidn de
costos. 0 puede ser el tiempo estdndar para ser aplicado a
pagos de sueldos, programamcién del trabajo, estimacidn de
trabajo y costos esténdar. Estos son los objetivos finales
més comunes del andlisis de la operacién y de 1la

estandarizacién. El andlisis puede ser parte de un programa
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de investigacién para descubrir  procedimientos para
andlisis de operacién y para unificar los estandares en
grandes enmpresas, eh especial en las gue cuehtan con muchas
plantas. Otro posible objetivo es el andlisis preliminar
para la planeacién de la produccidn de un nuevo producto,
cuyos estdndares de trabajo se desarrollaran
posteriormente. El andlisis de la operacidén también es 0til
en el desarrollo de maguinaria y egquipo que venda la
eppresa.

b) Estudio de Mévimientos.

" El estudio de movimientos ha sido definido por la Sra.
Gilbreth como "la blsqueda del mejor modo". Segin se aplica
a  las manipulaciones humanas, el estudio de movimientos
tiene la mira de determinar el método para ejecutar una
operacién o serie de operaciones en el menor tiempo posible
y con el menor gasto de energia humana. El estudio de
movimientos forma también parte integral de un proceso
conocido como simplificacidn del trabajo. El estudio de
movimientos se aplica al esfuerzo humano, en tanto gue la
simplificacién del trabajo tiene implicaciones
suficientemente amplias para incluir 1las principales
instalaciones mec&nicas. En ambos casos, Yel mejor modo" es

el objetivo por alcanzar.

El estudio de movimientos es una parte fundamental del

andlisis de operacién completo. Este estudic desarrolla los
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procedimientos estandar Yy las condiciones de trabajo

necesarios para los tiempos estandar practicos.

El estudio de movimiento ordinario est& formado por los
elementos siguientes: andlisis cuidadoso de los
procedimientos del proceso; estudio visual de los
cperadores trabajando, Aincluyendo tomas de tiempo con
cronémetro; ¥ las especificaciones finales de los
accesorios fisicos, métodos de trabajo y condiciones
ambientales. Los experimentos de Taylor y el experimento de
la colocacién de Jladrillos de Frank Gilbreth son ejemplos
clasicos de este enfogue. Taylor estudio mucho muchas veces
el trabajo de cargar hierro en lingotes. Probdé 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 colocacién de ladrillos de
Gilbreth, fueron finalmente disefiados un andamio especial y
plataformas estandar para la entrega de ladrillos al
albanil, ademas de métodos mejorados para la colocacién de
ladrillos. Los métodos Yy principios para el estudio de
movimientos desarrollados posteriocrmente por los Gilbreth y
aumentados por sus sucescores, son ahora caracteristicas
esenciales en la practica moderna. Estos métodos se aplican
a tipos de estudio de movimientos tanto rutinarios como

especiales.
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b.1)- Estudio e Micromovimientos.

El. estudic de micromovimientos, introducido por los
Gilbreth, 4implica o1 uso de pelicula cinematogrdfica para
analizar los movimientos gue son demasiado rédpides para ser
observados por el eojo humanc y gque son de duracién
demasiado corta para medirlos con crondémetro. La pelicula
cinematogrdfica revelada puede proyectarse a diferentes
velocidades para mostrar un mayor detalle, y ser examinada

cuadro por cuadro para un estudio mds minuciosa.

Los Gilbreth, usaron peguefias luces, aseguradas a las
manos © mufiecas de los trabajadores, para iluminar la
trayectoria de 1los movimientos. Para el estudio de los
movimientos, incluso sin tomar tiempos, el método del
micromovimiento es incomparable cuando las condiciones son

adecuadas para tomar peliculas.
Therbligs.

Como resultade de los estudios del micromovimiento, los
Gilbreth desarrollaron el concepto de los elementos basicoes
del movimiento, a los gue llamaron therbligs. ULos
diecisiete therbligs gque estan 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
cualguier operacidén en elementos basicos para el estudio
detallado. Estos therbligs se combinan en ocasiones en una

divisién mas corta de los elementos de los movimientos.

c) "Estudio de Tiempos.

El estudio de tiempos es el anfilisis del tiempo que
toma ejecutar una operacién de trabajo. Por lo general su

objetivo es establecer el tiempo est&andar.

El estudio de tiempos y el estudio de movimientos estéan
intimamente relacionados debido a que el an&lisis de los
tiempos de los elementos de la operacitn es necesario para
demostrar las ventajas o las desventajas comparadas de los
métodos. Asimismo, los procedimientos y las condiciones
esténdar establecidas por el estudio de movimientos son
preludios que se recomiendan para el estudio de tiempos, ya

gue los esténdares son esenciales para la precisién de los
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esténdares de tiempo. También es cierto que el estudie de
tiempos suele ejecutarse sin demasiada informacién en
cuanto al estudio de movimientos, esto puede estar
justificado si 1les métodos y las condiciones estdndar han
sido establecidas en algiin momento en el pasado; de lo
contrario, los esténdares de tiempo resultantes
sencillamente no estardn de acuerdo con la préctica
cientifica. En casi todo estudio de tiempos, es necesaric
algun anilisis de movimientos para dividir la operacién en

elementos de tiempo convenientes.

En la practica del estudio de tiempos, el trabajo debe
subdividirse en elementos légicos gue puedan ser facilmente

medidos y analizados.

Cuando el estudio de tiempos se combina con un estudio
detallado de movimientos, los elementos de la operacidn que
seran medidos en tiempo seran mas cortos y mis limitados
gue en el estudio de tiempo rutinaric. Un estudio de
tiempos completo y satisfactorio es el que incluye la
medicién de tiempos y el andlisis de los elementos burdos o
finos de una operacién, dependiendo del cardacter del

trabajo y del propésito de la investigacién.
Métodos para el Estudio de Tiempos.
Los métodos para hacer el estudio de tiempos se pueden
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clasificar come sigue::

€.1°. Estudio del tiempo observado. {tiempo real del operador

en el trabajo).

~ Por pelicula cinematogradfica

- Por cronémetro

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

en el trabajo).

C&lculos basados en los datos del procesc (velocidades
de maquina, propliedades de los materiales, necesidades del

proceso, etc.)

~ Estimaciones basadas en 1la experiencia con trabajos
similares,

- Esté&ndares previamente establecidos para elementos de
cperacién gque aparezcan en la operacién que se va a
estudiar.

- Estandares de tiempo para los elementos bédsicos del
movimiento (therbligs) o combinaciones tipicas del
mismo.

- Muestreo del trabajo.

El estudio de los tiempos observados lleva a los

estdndares de tiempo después de hacer varios ajustes. Estos
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ajustes tomarin en cuenta el caracter del desempefio del
trabajador, las condiciones de la prueba y las
interrupciones normalmente esperadas en el trabajo durante
el dia. En el estudio sintético de tiempos, é&stos deben ser
los normales esperados de parte del operador experimentado
promedio; pero puede ser necesario fijar tolerancias por
separado para las interrupciones en el trabajo, come en el
estudioco del tiempo observado. Estos ajustes del estudio de
tiempos son factores esenciales en los est&ndares de

tiempo.
C.1l) Estudio del Tiempo Observado.

Antes de hacer observaciones sobre los tiempos de una
operacidn, deben tomarse las siguientes decisiones: (1) los
elementos en los cuales debe dividirse la operacidn para la
medicién de tiempos; (2) seleccién del operador cuyos
tiempos sersn medidos; y (3} el numero de observaciones

repetidas gue deban hacerse.

En el estudio del tiempo observado, los elementos de la
operacién deben ser 1o bastante cortos para un analisis
significativo, y deben ser lo bastante largos para una
medicidén practica de tiempos y para el registro de los
datos. En 1la medicién de tiempos con crondémetro, 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 Gnica
restriccidén respecto al tipo de los elementos de trabajo es
la deteccién fotogrdficas de los elementos considerados; y
si no hay necesidad de andlisis de Jlos therbligs, los
elementos pueden ser mis largos, como en la medicidn de

tiempos con crondmetro.

Si es posible elegirlo, el operador debe dar la
impresioén de poseer una habilidad cercana al promedio,
energia Yy experiencia. También debe tener una actitud de
cooperacidén. Desde luego, el tipo &ptimo de trabajador
puede no encontrarse disponible para el estudio, de modo

que el observador hallard el problema un tanto mis dificil.

Para determinar el namero econdmico de observacicnes
repetidak es necesaria mucha experiencia o el uso de
andlisis matemitico. Se debe considerar gque 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
desempefio del trabajador, la cantidad de variaciones que
existan en 1las piezas o materiales gue se van a manejar, y
la wvariacién preobable de las condiciones de trabaje. En los
estudios con crondmetro también se requieren observaciones
repetidas para. revelar posibles errores por parte del
observador. No es raro que se reqguieran veinte o mds grupos

de observaciones para obtener resultados correctos,
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considerando todos los factores.
- Bstudio de Tieﬁpos con Pelicula Cinematogréfica.

Los registros de los tiempos son esenciales en los
estudios de micromovimientos. Frank Gilbreth introdujo un
reloj especial (el microcronfmetro) que estaba expuesto a
la cédmara. La cardtula del reloj estaba dividida en
unidades de 172000 de minuto, lo gue Gilbreth denominaba un
'parpadeo". La desventaja de esto era el hecho de que el
reloj debia moverse para acomodarse a los cambios de
posicién del observador, y eso podria distraer al operador.
El método méds comin para la medicidn de tiempos es contar
los cuadros con relacién a la velociada conocida de la

camara.

Existen varias limitaciones en el estudio de los
micromovientos: el costo y el tiempo requeridos para tomar,
revelar y analizar la pelicula; el efecto de las tomas y de
los aparatos de medicién sobre el trabajador; la dificultad
de observar el trabajo desde todos los angulos importantes;
la iluminacién inadecuada para la fotografia o condiciones
anormales de trabajo causadas por un alumbrado especial.
Los estudios con pelicula cinematografica estén reservados
para proyectos importantes y se emplean con mds frecuencia

en los estudios combinados de tiempos y movimientos.
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~ Estudios con Creonémetro.

La medicién del tiempo con cronémetro es el método més
comiin para el estudio del tiempo observado. Hay crondmetros
de varios tipos, los que se usan para los estudios de
tiempos industriales se caracterizan por tener cardtulas
con dos tipos de graduaciones, conocidas como minutos

decimales y horas decimales.

También existen dos métodos comunes de registrar
tiempos con cualquier tipo de cronémetro, el método de
vuelta a cero y el mé&todo continuo. En el método de vuelta
a cero se devuelve al cero la manecilla en movimiento al
final de cada elemento de la operacién. 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 1los elementos de las operaciones, sino
que el observador fija la lectura del reloj en tanto gque 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 cronémetro 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 operacién y
no es necesario ningGn cdlculo. Las lecturas continuas
~individuales pueden contener errores, perc los tiempos

totales serdn 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 ntmero importante de

mediciones de tiempos para cada ciclo de eventos completo.

~ Clasificacién del Desenmpeiio.

El tiempo normal es el tiempo gque requeriria un
operador diestro promedio, trabajande a un ritmo normal y
en condicicnes 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 mads conocidos
estdn el factor de nivelacidn y el factor de clasificacion
del desempefio, expresado como decimal. Este factor deberd
ser calculado por el observador durante el estudio de
tiempos ¥y a partir de 1los cuadros, si se han tomado

peliculas cinematograficas.
La clasificacién del desempefio es uno de los elementos
mis controvertidos en el estudioc de tiempos. Obviamente, el

trabajador desea gue su desempefio sea clasificado con un
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valor. elevado para que el tiempo normal sea genereso. Por
otra parte la administracién necesita un estdndar que
represente el resultado normalmente esperado de un dia de
trabajo justo, y todos los estdndares de tiempo deberdn de
ser consistentes con ese concepto. Desde el punto de vista
de 1las tolerancias de tiempo, no deben existir trabajos
nfaciles® que tengan excesiva demanda ni operaciones

pesadas que todos deseen evitar.

La forma mas sencilla de clasificar, y quizd la mas
comin en diversas industrias pequefias, es la apreciacién
general basada en la experiencia y el buen criterio y el
buen criterio del observador individual. Muchas empresas,
con hembres perfectamente diestros en el estudio de
tiempos, emplean sistemas que implican estimaciones

separadas sobre varios factores que afectan al desempefio.

Todos los sistemas implican 1la apreciacién de 1la
habilidad, la cual puede mostrarse en varias formas,
algunas de las cuales pueden ser identificadas y evaluadas
por separado, por ejemplo, coordinacidn, ritmo,
efectividad, eficiencia, etc. Otros factores que pueden ser
medidos son: desviaciones de las condiciones normales,

concentracién en el trabajo y constancia en el desempefio.

El coeficiente de desempefio, por lo general se expresa



como un factor en el que el paso y la habilidad normales
estén representades come "1,00". La evaluacién de 1la
habilidad y de otros factores representa un elemento de mas
o de menos gue se agrega o resta al normal. En esta forma,
un desempefic sumamente malo puede merecer un coeficiente
tan bajo como 0.50, y uno notablemente bueno puede
clasificarse hasta con 1.4. sSin enmbargo, estos son
extremos, y las desviaciones de lo normal tan grandes como
estas serian consideradas como poco dignas de crédito. Una

escala de 0.75 a 1.25 parece mas ragzonable.

Cuando aplicamos el coeficiente de desempefio al tiempo

base, el resultado es tiempo normal:
Tiempo normal = (Tiempo base) * (Coeficiente de desempefio)

Es evidente que el tiempo normal serd mayor que el
tiempo base cuando el desempefioc observado se considere

mejor gue el normal.

TPolerancias.

Después de haber calculado el tiempe normal, hay que
dar un paso mds para llegar al verdadero estandar. Este
Gltimo  paso consiste en la adicién de un margen o
tolerancia al tener en cuenta las numeresas interrupciones,
retrasos y movimientos lentoz producidos por la fatiga

inherente a todo trabajo. Estos son elementos hecesarios en
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la jornada de trabajo justa, y deben tomarse en cuenta en
los estéandares de tiempo sobre los cuales esti basado el

salario del trabajador.

Para operaciones cuyo tiempo en su mayoria estd marcado
por maguinas, se han usado tolerancias excepciohales, en
algunos casos para proporcionar un incentivo adecuadeo a los
buenos trabajadores. Un hombre h&bil y dindmico, puede
merecer un 25% mi&s de la tasa base, este bono no seria
posible si se calculara con un estandar basado en las
tolerancias normales. Un aumento arbitrario en las
tolerancias aumentarfa el tiempo estdndar para que el
mencionado bono pudiera ser ganado. Una objegi6n a esta
practica es le hecho de gque el aumento en el tiempo
estindar puede ser demasiado generoso como base para el
pago al trabajader inferior. Si la politica de la compafifa
sobre salarios lo permite, serfa preferible proporcionar un
incentivo en el pago por horas, cuando el desempefo de un
trabaiader alcance o supere un esténdar establecido para el

tiempo normal mas las tolerancias acostumbradas.

Los estindares de tiempo IJjustoes, combinados con
sistemas de salarios adecuados, proporcionar&n incentivoes
para un desempefio superior. El desempefic superior promueve
la mAxima utilizacién del equipo y del espacio, y acelera
el movimiento del trabajo, con la consecuente reduccidén de

los costos indirectos,



Los pasos necesarios para obtener el tiempo estindar de

los tiempos observados:

- Determinar el tiempo base a partir de los tiempos
observados.

- Determinar el factor del coeficiente de desempefio.

- Calcular el tiempo normal.

~ Determinar las tolerancias (porcentaje del tiempo
nermal).

~ Calcular el tiempo est&ndar sumande las tolerancias al

tiempo normal.
C.2) Estudio de Tiempo Sintético.

En estudios de tiempo sintético, se desarrollan los

estdndares sin la observacién real del operador trabajando.

Datos Estdndar.

Se ha investigado bastante para determinar las mejores

condiciones de operacién y velocidades para
miguinas~-herramientas Y para varios procesos de
fabricacién. 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 técnice en
estudios de tiempo puede especificar los tiempos normales

de los elementos de trabajo, de los cuales la magquinaria o
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el equipo son los Ginicos responsables. Estas
especificaciones de tiempo deben ir acompaﬁédas de

instrucciones para la operacién.

Las estimaciones pueden basarse en la experiencia con
trabajos similares al que se estudia, tales estimaciones
pueden ser muy exactas si la experiencia anterior siguid un
cuidadosc anédlisis de la operacién y si los elementos de la
operacién del nuevo trabajo, y de los anteriores, pueden
ser comparados con confianza. En muchos talleres este
método para la estimacién de tiempos ha conducido al
establecimiento de tiempos estédndar para elementos de

operacién comunes.

con los datos estdndares 1las operaciones se pueden
prevaluar mucho mis rdpidamente gue por el laboriosc
procedimniente de resumir largas columnas de tiempos de
movimientos fundamentales. Ademds de economizar tiempo, la
aplicaciétn de los datos estdndares reduce los errores,

puesto que se requieren menos cdlculos.

Teniendo datoeos estédndares bien fundamentados, es
economicamente factible establecer estindares para trabajo
de mantenimiento, manejo de materiales, actividades de
oficina, trabajo de inspeccidén y otras operaciones
indirectas y costosas, Por consiquiente, los elementos que

implican ciclos largos y gue consisten en muchos elementos
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de 'corta . duracién se pueden prevaluar economicamente con

datos estandares.

El tipo comin de datos estdndares es una compilacién de
estdndares de tiempo para elementos de operacién generales.
Si estos datos se aplican a una sola planta, el tiempo
puede incluir tolerancias. Si 1los datos son para usc mis
general, deben representar tiempo normal, debido a que las
tolerancias deben variar de acuerdo con distintas

situaciones de trabajo.

Estdndares de tiempo elemental béasico.

El tiempo de operacién esténdar puede ser determinado a
partir de estdndares de tiempo elemental basico, un tipo
excesivamente refinado de dateos estdndar en el cual les
elementos de trabajo pueden aplicarse totalmente o en parte
casi a cualguier tipo de operacién de trabajo manual. Estoc
estandares son el resultado de estudiar una muestra grande
de operaciones diversificadas y pueden derivarse para la
mayorfia de los elementos bisicos de movimientos (therbligs)

o para las combinaciones de therbligs mis tipicas.

d) Mantenimiento de los Estandares.

La estandarizacion de 1la operacién exige mis que el
desarrello de procedimientos, condiciones y tiempos
estdndar. Una de las posibles causas de fracaso en la

estandarizacién de las operaciones, es el mantenimiento
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inadecuado de 1los procedimientos y de las condiciones
estindar sobre los cuales fueron basados los estandares de
tiempo. Este mantenimiento requiere coordinacidén y ceontrel
de parte de los responsables del egquipo ¥y de la produccién.
Por ejemplo: las especificaciones de herramientas, 1las
instalaciones en el &rea de trabajo y la iluminacién deben
establecerse de acuerdo con los supervisores de

herramientas y mantenimiento.

Los supervisores de produccién y los encargados de
hacer ajustes deben procurar gque las condicicnes se
conformen al estdndar cada vez que se efectue un trabajo
determinado. Un cambio en el procedimiente o en las
condiciones es una razén vdlida para reajustar los tiempos
de una operacién; una dificultad temporal, tal como un lote
de piezas estampadas duras, puede ameritar el abandono
temporal del tiempo estandar, puesto gue las piezas
estampadas m&as duras no pueden ser mnmaquinadas al ritmo

normal.

El mantenimiento de los esténdares también implica la
obligacién por parte de la administracién de seleccionar
con cuidado, preparar en forma adecuada Yy ayudar a los
trabajadores asignados al trabajo. Este se encuentra entre
los principios bdsicos de la administracién cientifica.
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 esté&ndar es justo, Yy
debe tener la certeza bien fundada de que podré& cumplirio
si hace wuna Jornada de trabajo justa. Si los trabajadores
no son seleccicnados, preparados e instruidos
cuidadosamente, y si se imponen estindares de tiempo
dificiles, el guebrantamiento de la moral resultante seré&

un obstédculo para el éxito de la estandarizacién de las

operaciones.

La introduccién y el mantenimiento de los estindares de
operacién 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 ingenierfia y mantenimiento de la planta, de control de
produccién, de control de calidad y de administracién de

personal.
4.3 Costo Esténdar.
4,3.1 Definici6n de Costo Esténdar.

Los costos estdndar de produccién, representan la cifra:
predeterminada del costo de la unidad producida, cifra que
puede usarse con exactitud practica para cumplir con los
fines adecuados de direccién y centrol.

La determinacién de los costos estandar de produccién
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estd sujeta a una serie de estudios de caracter técnico
realizados fundamentalmente por Ingenieros Industriales,
estudios gue se basan fundamentalmente sobre los puntos

siguientes:

a) Determinacién de 1la materia prima, mano de obra
directa y gastos indirectos de produccién, necesarios para
un veolumen normal de produccién en condiciones también

normales.

i) Bl valor probable de los elementos mencionados.

Si se parte de la base de gque los costos estadndar de
produccién estén determinados mediante una técnica
édecuada, deberdn representar 1la meta a la cual debera
llegarse ¥y asi mismo representaran &i elemento regulador de
los elementos gue integran el costo de produccidn, adenmds
de gue servirdn de cifra de comparacidén con los costos

reales obtenidos.

Los costos estdndar son una medida de eficiencia con
la finalidad de establecer una base de comparacién entre lo
que debe ser y lo que es, a fin de determinar las

_desviaciones tanto favorables como desfavorables.
La funcibén de los costos esténdar entre otras es la de
servir de instrumento de control y de medida de eficiencia

de la produccidn y como consecuencia de la productividad;
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sus causas pues son de orden técnico y econdmico. En
términos generales 1la productividad es la relacién de
productos e insumos como resultado de productos terminadcs
producidos ¥y 10 gue debidé utilizarse de materiales, mano de
obra directa y gastos indirectos de fabricacién. En estas
condiciones la medicién de la productividad nos aporta
informacién sobre los niveles de eficiencia en un tiempo
determinado y del esfuerzo de los supervisores de los

diversos departamentos productivos.

La formulacién oportuna del informe sobre las
desviaciones proveerd los medios para analizarlas, asi como
dar a conocer gquien es el responsable de ellas y tomar

acclones.

4.3.2. Formulacién de la Hoja Maestra de Costo Esténdar.
Para la determinacién del costo estdndar se necesita

una heja en la cual se concentre los resultados de los

estdndares de materiales, mano de obra y gastos indirectos.
Teniéndose en cuenta lo antes expuesto vamos a explicar

en forma breve como se integra la hoja maestra de costo

esténdar.
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Pfedetérminaciénrde los Materiales.
>Este “dato- debe calcularse en los renglones de cantidad

y valbf.:

El dato de cantidad puede obtenerse en dos formas:

a) Contratando los servicios de técnicos que hagan
estudios respecto a cantidades de 1les materiales
tomando en cuenta las mermas y desperdicios normales,
aprovechande, 1los propios dates estadisticos de 1la
f&brica, -} bien, hacer las suficientes pruebas
pricticas para lograr la fijacidén del consumo estéandar

unitario de materiales para cada articulo.

En lo referente a las mermas gue sufren los materiales
en el almacén, en nuestra opinién, no deben afectar los

costos estdndar de materiales.

b) vtilizando 1la propia experiencia, conviene estudiar el
mayor namero de experiencias y hacer una depuracién de
las mismas, a fin de 1llegar a promediar adquellos
trabajos gque se hayan realizado en condiciones normales
para obtener una cifra promedio en cantidad utilizada
de materiales para cada unidad, gque representard un
dato razonable que se empleard en vias de
experimentacién para hacerse los ajustes necesarios y

finalmente adoptarlo como cantidad estéandar.
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El dato valor deberd ajustarse a:

Experiencia y conccimiento del encargado de compras,
quien estando en constante contacto con los proveedores
podra dar orientaciones definidas respecto a los precios
que deberéan regir para los diferentes materiales

estandarizados, asi como su probable periodo de vigencia.

En caso extremo, deberan contratarse 1los servicios
profesionales de un experto en mercado para que mediante el
estudio de las tendencias, determinen los probables precios

gue regirédn en el periodo determinado.

En resumen se hace notar que siendo el factor precio un
elemento fluctuante las desviaciones gue resulten --al
respecto serdn perfectamente definidas, no obligandonos a
rectificacién alguna en las cifras estandar, salvo que se

opere un fuerte cambio en los precios fijados.

Predeterminacién de la Mano de Obra Directa.
El estandar de este elemento del costo, implica el
conocimiento de cantidad tiempo que deberd emplear el
obrero en la fabricacién de un articulc y el salario que

proporcionalmente corresponda a ese tiempo empleado.

E1l dato tiempo puede obtenerse, encargando a
profesionales en los estudios de tiempos y movimientos que

determinen la cuota aplicable a 1la unidad producida,
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considerada sobre cierto volumen de produccidén trabajada en
condiciones de eficiencia normal, es decir, incluyendo

pérdidas de tiempo también normales en el propio trabajo.

Da no ser posible 1la contratacidn de técnices en
tiempo, la empresa recurrird al estudic de sus propias
experiencias, lograndc una cifra promedio que represente un
dato razonable gque se aplicard en vias de experimentaciédn,

hasta lograr adoptarlo como tiempo estéandar.

Predeterminacién de los Gastos Indirectos de Fabricacién.
Sabemos gque 1los gastos de fébrica son un elemento del
costo  de produccién gue practicamente no pueden ser
aplicados o apreciades en forma precisa en una unidad
trabajada, haciéndose su absorcidén en los costos de
elaboracidén, por medio de derramas bajo diferentes bases

seglin sea el caso.

También sabemcs gue baje el concepto de gastes
indirectos agrupamos todo los elementos necesarios para gue
el hombre transforme 1la materia prima, como son: lugar,
equipo, herramientas, energfa eléctrica y todos los dends
elementos participan en la produccién, ahora bien, todos
los elementos agrupados bajo el concepto comentado deben

responder a cierto volumen de produccién.

Es un problema bastante complejo el determinar el volumen
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de produceién gue corresponde a clierto veolumen de
indirectos, vy al estudiarse deberd ponderarse una situacién
de trabajo normal para encontrar la eficiencia normal de 1la
fébrica, descontando por supuesto la llamada eficiencia
tedérica o sea aguella gque solo existe en catdlogos pero sin
dejar por eso de reconocer gue esa medida puede ser base

para después localizar la eficiencia normal.

Por otra parte, no debemos perder de vista que los
indirectos, en términes generales, reunen cierta
caracteristica en relacién con los volumenes de produccién
distinguiendo por lo tanto gastos fijos y gastos variables.
Los primeros se mantienen en su mismo valor sea cual fuere
el volumen de produccién y los segundos aumentan o

disminuyen en relacién con dichos volumenes.

De acuerdo a lo anterior el establecimientos de

estdndares para gastos indirectos requieren:

a) Determinacién de la capacidad de produccién en
condiciones normales de trabajo. Este estudio podrs
encomendarse a técnicos en 1la materia, pero en todo
caso deberd aprovecharse 1la propia experiencia de la
fdbrica, a efecto de obtener el volumen de produccién
en unidades u horas de trabajo gue cubra el presupuesto
de fabricacién, que a su vez esta intimamente

relacionado con el presupuesto de ventas.
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b)

c)

Presupusste de gastos de produccidn, considerando los
fijos y wvariables, tomdndose para el efecto, los datos
estadisticos de la propia empresa relacionados con los

volumenes de produccién trabajados.

Es conveniente tomar el mayor ndmere de¢ mneses
anteriores para analizar concepto por concepto a fin de
eliminar aguellas partidas erogadas en situaciones
anormales, originadas por causas dque seguramente no
vuelven a repetirse, también sera necesario actualizar
o mnmodificar otros conceptos, de tal manera gue estemcs
en condiciones de obtener el gaste indirecto due

corresponde a la capacidad productiva presupuestada.
Conocido 1los presupuestos de gastos y volimenes de
produceién se obtiene el factor de aplicacién ya sea

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

Por ejemplo:

Presupuesto de gastos: $20, 000
Volumen de produccidn horas-hombre 10,000 nr.
Cuota por hora —~".”"‘”a”$277 N
Produccidn presupuestada (20 hr por pza) ,5@6'
unidades. B :
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4.3.3 .Desviaciones ehtre Costos ‘Estdndar y Costos Reales.

La experiencia prédctica indica que los precios reales
del material y mano de obra, por lo general, difieren de
los estdandares, Yy las cantidades reales del material, mano
de obra y gastos empleados para ejecutar la produccién, por
lo general, difieren de las cantidades sefialadas por el
estindar para llevar a cabo esa produccidn. Adem&s, los
importes de gastos reales y aplicados en el periodo,
generalmente, difieren del estandar de gastos al nivel.
Todas estas diferenclas se denominan desviaciones respecto

del estAandar.
4.3.3.1 Desviaciones de los Estdndares de Cantidad.

Las diferencias entre las cantidades de material, mano
de obra y gastos realmente enmpleados y fijadas por el
estdndar para la fabricacién de productos, se 1llaman
desviaciones de «cantidad respecto del estédndar. Si las
cantidades empleadas exceden a aguellas sefialadas por el
estdndar, existe una desviacién adversa de cantidad. S8i las
cantidades empleadas son menores gue las sefialadas por el

esténdar, se tiene una desviacién favorable de cantidad.
pebido a gque las desviaciones de cantidad respecto del
estandar se deben a menor o mayor eficiencia en el empleoc

del material, mano de obra y servicios de la fabrica, gque
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las gque se estimaron en el estdndar, a menudo se les llama
desviaciones de eficiencia respecto del estédndar. Ademas,
en vwvirtu@ de dgque 1las desviaciones de cantidad surgen del
empleo de cantidades mayores o menores de material, mano de
obra y gastos, se les 1llama algunas veces desviaciones del

uso.

Las desviaciones de cantidad respecto al estandar
surgen cuando se opera mAs arriba o més abajo de la
eficiencia estimada segGtn el estandar. La falla para
obtener 1la eficiencia de produccién especificada en el
estindar origina las variaciones adversas, mientras que las
mejoras a los métodos de produccidn iniciadas a partir de
la fiiacién de 1los estandares de cantidad, producen las

variaciones favorables.

4.4 La Importancia de la Ingenieria Industrial en los

Esténdares

4.4.1 Antecedentes.

Las é&pocas del progreso material estan marcadas por los
desarrollos secuenciales en la filososfia, las ciencias, la
tecnologia y el comercio. Estos se originaron de cambios en
el pensamiento, por los descubrimientos, por las
invenciones 1% por los aumentos relacionados en 1la

productividad y en las salidas para la produccién.



Con 1la creacidn de las miquinas impulsadas con energia,
los talleres de artesanlas fueron ripidamente desplazadoes
por las fé&bricas. SegGn entendemos por fabrica, como la
organizacién de trabajo colectivo en una planta fisica
mecanizada. El progreso del taller a la fabrica dio como
resultado cambios radicales en el cardcter de la propiedad
de un negocio, asi como en su administracién, organizacién,
manoe de obra, Yy por supuesto de sistemas gue permitieran la

medida de su eficiencia como son los COSTOS.

El concepto de la administracién como ciencia nacid en
los afos finales del siglo XIX, pero sus progresos de
importancia se hicieron notar a partir del siglo XX, y esta
administracién cientifica fue el resultado del adelanto de
la tecnologia y del incrementado tamafio y complicaciones de

la empresa industrial.

Se considera a Frederick Taylor como el padre de la
Administracién cientifica, de sus estudios se desprendieron
los primeros métodos de trabajo y tareas estandar; aslifomo
de sus experimentos, los cuales fueron los que marcaron la
pauta en la moderna ciencia del andlisis de operaciones,
gue incluye el estudio de tiempos y movimientos, asi como
el desarrollo del tiempo estandar. En si, los principios de
Taylor continuan siendo el fundamento de 1la ciencia

administrativa.
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La administracién cientifica tuvo gran auge en las
primera décadas del presente siglo, y la administracién
dentro de 1las actividades de produccidn fueron reconocidas
como una ciencia de la Ingenieria, como Ingenieria
Industrial. (El1 primer grado universitario en Ingeneria
Industrial fue introducido en Pennsylvania State University

en 1908).

4.4.2 La Relacién de la Ingenieria Industrial con los

Estandares.,

Uno de los caminos m&s importantes para que una empresa
pueda crecer y aumentar su rentabilidad es aumentando su
productividad. Para esto, los estdndares son un instrumento
fundamental gque nos permiten incrementar su eficiencia y

productividad.

Del costo total de una empresa tipica manufacturera mas
del 60% corresponde al costo directo del material asi como
en su mano de obra, por lo cual, a pesar de gue todas las
dreas de una empresa son importantes, es el 4rea de
manufactura la que tiene el mayor peso especifico en el
costeo de un producto, ¥y es debido a éstoc, por lo que en
este proyecto se le da un fuerte enfoque e importancia a
los esténdares, ya que es aqui donde mayormente se pueden

reducir costos y aumentar la productividad.
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No por eso, los estédndares no pueden ser aplicados a
otras &dreas no manufactureras, sino por el contrarie,
existe una fuerte tendencia a aplicarlos y diversificarlos
a précticamente todas las dreas de la compafia, y es agui,
donde la intervencién del Ingeniero Industrial ha
influenciado fuertemente para conseguirlo; aunque no
profundizaremos en este tema, tampoco podemos dejer de

mencionario.

Una compafifa sin estandares, seria como una empresa a
tientas en 1la obscuridad, gque no tendria patrones de
comparacién ni conoceria la eficiencia, ni la productividad

y por lo tanto tenderia a desaparecer.

El estdndar material de vida de cualguier nacién
depende de la produceién y por lo tanto de la conversién de
los recursos naturales a cosas (tiles. La prosperidad de
una nacifn estd en paralelec con la alta productividad

correspondiente de los individuos hacia su trabajo.

La produccién significa trabajo y no existe ningtn otro
sustitute para el trabajo, perc existen formas notables en
la Ingenierfia Industrial ha trascendido para hacer el
trabajo crecientemente productivo. Ademds, estos métodos y
dispositivos utilizados por la Ingenieria Industrial se han

ido optimizando através del tiempo.
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Los Ingenieros Industriales son los que determinan los
métodos més efectivos de utilizar los factores bdsicos de
la produccién: recursos humanos, miquinas y materiales.
Estando mas interesados en las personas y en las cosas, en
contraste con los ingenieros de otras especialidades
quienes generalmente, se inclinan més en los trabajos de
desarrollo en su campo de especializacién. Disefian sistemas
para el procesamiento de datos y aplican la investigacién
de operaciones a los problemas de organizacidén, produccién

y otros relacionados con éstos.

Los Ingenieros Industriales desarrollan también,
sistemas de control de Direccidn en 1la Planeacién
Financiera y en el andlisias de Costos, disefian ademis
Sistemas de Planeacién y Control de la Produccién; en si,
siempre enfocados a minimizar costos y aumentar las

utilidades de las compafiias.

Las utilidades en una industria no solo son un elemento
esencial en 1la economia, sino que representan uno de los
factores bisicos para la permanencia y el progreso

industrial.

La principal forma de utilidades gque motiva a 1la
inieciativa privada es la ganacia financiera. Esta se define
como el excedente de ingresos sobre 1los costos de

operacién. Ademds las utilidades son la compensacién
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primordial para la empresa y para la inversién.

4.4.3 Defincién de Ingenieria Industrial.

A la Ingenierfa Industrial se le puede definir de muy
diferentes maneras, pero hemos escogido la siguiente por

ser la que mas ejemplifica el desarrollo de este proyecto:

“"La Ingenieria Industrial es la rama de la Ingenieria
que se relaciona con el disefio, desarrollo e instalacidn de
sistemas integrados de hombres, mnateriales Yy equipo. Se
basa en el conocimiento de ciencias Matemdticas, Fisicas y
gociales, 3junto con los principios y métodos del andlisis y
el disefio ingenieril, para especificar, predecir y evaluar
los resultados gue se desean obtener con la aplicacidn de

tales sistemas®.
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CAPITULO V

CASO_PRACTICO

Como se mostrdé en el capitule II, para la determinacisén

del costo estédndar es necesario un presupuesto.

Para la determinacién de un presupuesto completo es
necesario empezar por el presupuesto de ventas, ya que éste
es .el que determina el objetivo claro y preciso gue se
persigue alcanzar en un periodo determinado, sin perder de

vista la capacidad de produccién.

Resulta evidente que el presupuesto de produccién se
determina usando dos elementos basicos gue son la politica
de inventarios de la compafia y el objetivo de ventas, para
efectos de este caso préctico se considerarid que lo que se

produciréd se venderd en su totalidad.

En base al presupuesto de produccitn se determinardn
los dem&s presupuestos, que para efectos de este caso
practico se tomardn en cuenta los presupuestos de horas
hombre, horas-miquina, gastos indirectos de fabricacién Y.

mano de cbra directa.

Para este caso practice se . tomarén, las -siguientes

consideraciones:
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1. La empresa Pilas, S.A. de C.V. fabrica tnicamente pilas
tamano D.
2. La capacidad teérica de produccién . es de 56 millones
de pilas al aiio.
3. El presupuesto de produccién del afio serd de 50
millones de pilas.

4. Los presupuestos anuales se muestran como sique:

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

El encargado de este presupuesto en una empresa es el
departamento de Ingenieria Industrial, ya que es el que
cuenta con los recursos técnicos necesarios para determinar
el uso de horas-hombre y horas-mdquinas estdndar en funcidn

a estudios de tiempos y movimientos.

Asi el departamento de Ingenieria Industrial toma estos
datos y los explosiona, obteniendo as{ el presupuesto anual
de horas-hombre por centro productivo y horas-miquina por
lugar de trabajo, para dar estos datos al encargado de
costos y asi empezar a desarrollar el cdlculo del costo

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

PRESUPUESTO DE HORAS MAQUINA Y HORAS HOMBRE 1991

HRS M,  BASE
HRS.MAD. PRODUC. HRS.MAG, NRS,MAQ. PERSONAL FACTOR HRS, H, X MILLAR S.T. HRS.MAD.  HRS.H,  HRS.MAD. HRS.MOM.

WUM CEWTROS PROOUCTIVOS MUK CENTROS DE TRABAJG X JURND  5TD. X WILLAR X NILLAR DIRECTO PRODUCT. PRODUCT. X CENIRO st s $1D MES STD MES
110 MEZCLAS 100 TAOMPG MEZCLADOR 6.50 12,645 0.52230 0,52230 1,304.00 108.83
TOTAL CENTRO 110 0.52230 L] 6.75 }13 &34 xes. 14,856, 00 904.17
111 FUNDICION 200 WORND HO.1 DE 200 KGS 7.50 2,200 3.40009 340009 1,500.00 125,00
201 HORNO N 2 OE 300 KGS 7.50 1,800 &,18567 4.18487 1,500.00 125,00
205 LAMINADORA D 2.50 4,000 0.62500 0.62500 500.00 41,67
4 6,75 2 6.5 koS, $,400,00 450,00
215 TROGUELADORA D-8 7.00 83,926 0.08147 0,08147 - 1,358.00 1397
216 TROGUELADORA D-9 7,00 65,926 0.08147 0,08147 1,358.00 13,97
217 TROGUELADORA D-10 7.00 85,528 0.08157 0.08147 1,358.00 13,17
TOTAL GENTRO 311 4 6.75 27 0,105 TEJOS 5,400.00 450,00
$12vAS0 DE ZING 220 EXTRUSIONADORA 5-3 700 62,222 0,11250 0.11250 1"raz
221 EXTRUSIONADORA §-4 7.00 82,282 0,11250 0.11250 157,17
222 EXTRUSICNADORA -5 700 62,222 0.11250 0.11250 1717
223 EXTRUSICNADORA §+6 7.00 62,222 0.11250 0.11250 17.17
226 CORTADORA DE VASO & 91 7,00 248,889 0.02812 0.02812 177
TOTAL CENTRO 112 0.47813 a 6.75 5 0.22 vAsoS 11,000.00 918.67
T1RTAPA DE LAMINA 240 TROSUELADORA F 4,50 250,000 0,02800 0.02800 1,300,00 104,33
265 MOLDEADORA DE LAMINA 6.50 248,889 0.02612 0.02612 1,300.00 108,33

TOTAL CENTRO 114 0.05212 4 4,73 40.5 0.16 TAPAS 8,000.00 86,67



PILAS, S.A. DE C.V.

PRESUPUESTO DE HORAS MAQUINA Y HORAS HOKSRE 1991

NUM CERTROS PRODUCTIVOS NLM  CENTROS OE TRABAJO

11470800 DE LAHINA

TOTAL CENTRO 1144

115CARTON ARMADO DE 1UBO

TOTAL CENTRO 115

V16FORRD DE LAMINA

TOTAL CEMTRO 136

117MONTAJE DE MONOCELDAS

TOTAL CENTRD 117

117ARMADO DE PILAS

TOTAL CENTRO 117A

{1BEMPAQUE LINEA D

TOTAL LIKEA D

FQ ]
242

215
218

250
25%
256

280
261
282

2
2r

280

TROQUELADORA F
MOLDEADORA DE LAMINA

ARMADORA DE TUBOS
ENSAMBLADORA DE FONDDS

CORTADORA DE TIRAS
CORTADORA DE PLANTILLAS
ARMADORA DE FORROS

MACUINA VT 1
MAQUINA VZ 2
MAQUTHA VI 3

ENSANGLAOORA D
ENGARGOLADORA

LINEA DE EXPAGUE

HRS, mAQ,
X TURNO

8,50
6.50

6,50
6.50

3.50
3.50
7.00

13,00
13.00
135.00

6.50
6.50

6,50

prOOUC,
STD,

257,778
248,289

257,778
28,889

268,889
243,809

10,370

HRS MAD,
X MILLAR

0.02522
0.02612

0.02522
0.02812

0,08638
0.01406
0.02812

0.15670
0.15670
0.156T0

0.02812
0.02612

0.62881

HRS, MAQ, PERSOWAL FACTOR HRS, H.
X MILLAR DIRECTO PRODUCT. PRODUCT.

0.02522
0.02612

0.05933
a,q2522
0.02812
0.05133
0.08433
0.01408
0.02812
@.12856
0,15670
0.15670
0.15670
047009
0.02612
0.02612
0.05223

0.62681
0.52581

8.73

40,5

7.2

40,5

R3S

13.5

HRS H,  BASE
X HILLAR S.T,  WRS.MAQ,
X CENTRO 1o
1,261.00
1,281.00
0.16 FONDDS
1,261.00
1,261.00
0.19 U80S
703.00
703.00
1,406.00
0.15 FORROS
2,612.00
2,612.00
2,612.00
0.30 CELDAS
1,306.00
1,306.00

0.05 PILA ARRADA

1,306.00

3.25 DISPLAY 2418

HRE.H.
sTO

8,000.00

¥,500.00

8,000.00

15,000,00

2,500.00

8,770.82

HRS.MAQ, HRS,HOM.
SID MES STO MES

105,08

105.08
666,67

105.08

105.08
791.67

58.58

58.58

17a7
685,67

217,67

217.87

217,87
1,250.00

108.83

108,83
200,33

108.83
584,24



Para 1la determinacién de 1los presupuestos de gastos
indirectos fijos, variables, asi comc de la mano de obra
directa, se considerd gue la empresa tiene un sistema
integral presupuestal en el cual se contemplan todos estos

rubros.

B,=-) PRESUPUESTO DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES PARAM 1991

IMPORTE

1,- LUZ Y FUERZA 300,000
2,- DIESEL Y GAS 273,476
TOTAL : 573,476

C.~) PRESUPUESTC DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS PARA 1991

IMPORTE

200 DIRECCION TECNICA 833,088
210 GERENCIA DE FABRICACION 366,733
220 GERENCIA DE MANTENIMIENTO 89,743
221 TALLER MECANICO 1,205,794
222 TALLER ELECTRICO 353,676
224 LIMPIEZA 172,320
225 AIMACEN DE PARTES 70,096
226 GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD 460,737
240 INGENIERIA INDUSTRIAL 116,934
223 OTROS TALLERES 427,562
ALMACEN DE MATERIALES 89,000
TOTAL : 4,185,683

D.-) PRESUPUESTOC DE MANO DE OBRA DIRECTA PARA 1391

No.- DE
OBREROS IMPORTE
110 MEZCLAS 8 56,160
111 FUNDICION 8 70,500
112 VASO DE ZINC 8 65,800
114 FONDO Y TAPA DE LAMINA 12 84,240
115 CARTON ARMADO DE TUBOS 7 49,140
116 FORRO DE LAMINA 6 42,120
117 MONTAJE DE MONGCELDAS 11 89,000
117-A ARMADO DE PILAS 2 19,500
118 LINEA DE EMPAQUE 5 40,000
TOTAL : 67 516,460
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PILAS, S.A, DE C.v»

£.+) PRESUPUESTO DE GASTOS POR CENPROS PROOUCTIVAS 1991

¢ NILES BE PESOS)

CONCEPTO
GASTCS VARIABLES DEL DEPARTAMENTO

MANTENIMIENTO
COMBUSTIBLES ¥ LUBRICANTES
MANQ DE OBRA INDIRECTA
MATERTALES AUXTLIARES

TNA

GASTOS F1JOS OEL OEPARTAMENTO

DEPRECIACION DE LA NAQUINARJA
IMPUESTOS ¥ CUCTAS

SEGUROS

PAPELERIA

BlvERses

SUELDQS SUPCAVISORES

CORREDS ¥ TELEFONOS

TOTAL GASTOS FIJOS DEL DEPIC.:

TQTAL GASTOS CEL DEPARTARENIO ;

10 m 12 " s ns "z 17-4 118
VASG DE  TAPA Y FONDO FORRO OF  MONTAJE O  ARMADO DE  LINEA OF
MEJCLAS FUNRECION 216G DE LANINA CARTON LANINA HONOCELDAS PiLAS EMPACYE TOTAL

25,000 45,000 25,000 15,000 17,000 19,000 65,000 35,000 12,202 309,202
500 3,000 3,000 500 500 500 5,500 00 952 15,162
4 6,000 12,000 5,000 0 o 12,900 6,000 4,000 48,000
100 3,000 5,000 3,500 150 100 7,060 2,000 2,669 23,519
25,600 57,000 105,000 25,000 17,050 10,600 89,500 43,700 21,833 395,883
60,000 200,000 260,000 55,000 23,000 50,000 170,000 15,000 63,133 918,133
5,200 6,200 6,200 6,200 6,200 8,200 6,200 8,200 5,998 55,598
1,046 36,812 51,557 10,123 4,233 9,203 31,290 2,761 1,620 168,823
500 500 500 500 500 500 500 500 560 4,560
500 500 soo 500 500 500 500 500 545 4,545
8,750 8,750 17,500 8,750 o 8,750 8,750 0 8,750 70,000
] 195 195 195 195 195 250 195 33 1,743
86,99 252,957 356,432 81,268 34,628 75,348 217,490 25,156 90,929 1,221,202
112,59 309,957 461,432 106,268 52,218 85,948 306,590 1,856 12,762 1,612,085



DETERMINACION CUOTAS ESTANDAR DE LA MANO DE OBRA

DIRECTA 1991

Para la determinacién de las cuotas esténdar de mano de
obra, se tomé en cuenta el presupuesto de mano de obra

directa, asi como el presupuesto de las horas productivas.

Cucta STD. = Importe de la M.0.D. / Hr, Hombre Productivas
IMPORTE HORAS

M.C.D. HOMBRE CUOTA
No, - CENTRO PRODUCTIVO (000'PS) PRODUCTIVAS ESTANDAR
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 Y 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 Fidjos

Esta cédula comprende el prorrateo secundario de gastos
indirectos fijos, yYya gque el prorrateo primario esta
incluido en 1la elaboracién del presupuesto al haberse
asignado los gastos por cada departamento o 4&rea 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 cbservar en la cédula, esta asignacién se
efectua en orden descendente; es decir, iniciando con el

departamento gue da servicio a m&s departamentos.
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PILAS, S.A. DE C.V.

PRORRATEO DE GASTOS INDIRECTOS FI.0S

22 23 22 221 e 220 226 225 210 200 10 m 12 16 15 116 nz N7-A kil
ALHACER

O7R0S  TALLER  TALLER  ING.  GERENCIA CONTROL ALMACEN GERENCIA DIRECCION MATERIAS VASD DE  TAPA, FONDO FORRO DE  HONTAJE ARMADO DE - LINEA

LINPIEZA TALLERES ELECTRICO MECANICO INDUSTRIAL MANTO. CALIDAD PARTES PRODUCCION TECKICA PRIMAS  MEZCLAS FUNDICION  ZINC  DE LANINA CARTON LAMINA MOWOCELDAS PILAS  EMPAQUE

€8) C7T) (B) (91 () (1)

€1y (2) 3y (&)

TOTAL GASTOS 172,320 427,562 353,676 1,205,79 116,936 89,743 460,737 70,006 366,733 633,088 89,000 4,185,683
1.~ MIS.72 2,925 3,510 14,038 2,340 2,35 2,360 17,58 2,0 4,679 58495 7,019 7,019 7,019 3,50 3,510 3276 7,009 9,359 14,08 61,768

2 DE SERVICIO 6,575 07,622 21,54 21,5% 21,5% 43,009 o 0 21,52 0 2,5 21,5% 0 21,52 12,915 2,5 12,915 17,219 129,146
3.- X DE SERVICIO 8,435 8,435 8,435 8,635 B35 8,035 8,435 12,653 33,741 84,352 &,352 21,088 21,088 8,435 63,260 8,435 25,306 350,060
4.~ ASIGHACION DIRECTA 0 0 [} [} [ 0 0 133,580 267,178 400,767  66,7% 66,790 26,718 280,537 66,794 26,718 1,335,889

0 o o 0 0 o 5,02 27,465 10,358 20,011 10,98 30,64 10,205 5,002 149,233

[ [ 0 [ 0 12,206 36,63 6,102 6,102 2,441 25,629 6,102 2661 122,062

0 [} 0 w2 1,791 2,652 9,861 9,861 9,861 98,607 19,721 73,955 295,822

o 0 0 4757 25,605 9,470 18,656 10,262 28,501 9,516 4,757 139,128

0 0 45,450 46,08 67,022 39,795 33,511  62,8% 0,472 28,363 37,508

o 28,932 155,736 57,598 113,468 62,20 173,591 57,88 28,932 846,203

1.+ X DE CONSUNO DE K.P. 9,721 37,888 7578 7,578 TS,777 18,9 18,9 22,733 378,884

TOTALES 380,306 867,699 259,181 328,38 256,455 811,104 230,325 269,566 4,185,683
REPARTICION DE GASTOS
S ——

2 3 w22 20 20w ws 210 200 110 it 12 " 1s 16 LA i N1
ALNACER
QTROS  TALLER TALLER ING. GERENCIA CONTROL ALMACEN GERENCIA DIRECCION BATERIAS VASD DE  TAPA,FONCO FORRO DE  MONTAJE ARMADO DE  LINEA .

LINPIEZA TALLERES ELECIRICO KECANICO INOUSTRIAL WANTO. CALIDAD PARTES PRODUCCIN TECHICA PRIMAS MEZCLAS FUNDICICN  ZINC  DE LANIMA CARTON LAMINA HONOCELOAS = PILAS EWPAGUE  TOTAL
== ==z zaz=sass R azsaz = 22z =

BASES 1y 2y €3y (4D t5) [N ¢8) 9 (BRI

1.0 WIS."2 E 30 120 2 2 20 10 2 w 500 s 60 0 30 30 Ed 50 @ 120 1,473
2.- % 0E SERVICIO 15 5 H H 5 10 H 5 5 5 3 5 3 4 100
% DE SERVICIO 2 2 2 2 2 2 2 3 8 20 2 H 5 2 15 2 6 100
ASIGNACION DIRECTA 0 20 30 H 5 2 21 5 2 100
HORAS MAQUINA 1,306 7,574 7,030 2,600 5,122 2,812 7,836 2,612 1,306 38,198
ASIGNACION DIRECTA 10 20 3 5 5 2 7 H 2 100
% OF SERVICIO 40 3 7 5 2 2 2 20 4 5 100
HORAS KAQUINA 1306 7,57 7,00 2,600 5,122 2,812 7,836 2,612 1,306 38,198
HORAS HOMZRE 10,850 10,500 1,000 16,000 9,500 8000 5,000 2,500 6,71 90,121
HORAS HACUTHA . 4,306 7,57 7,00 2,600 5,122 2,812  7,8% 2,612 1,306 38,198
% DE CONSUMD DE H.P. 5 E 10 H 2 20 5 5 ) 100



Gastos Indirectos Variables

Para el caso préctico se consideran como gastos

variables generales Gnicamente la energia eléctrica, diesel

Y gas.
Estos gastos se asignan a c¢ada .centro ' de trabajo,
tomando dos bases diferentes:
a) Asignacién Directa.
b) Base Horas Maguina.
a) La asignacién directa es el resultado de un estudio

técnico en funcién al consumo de energia o combustible por

cada centro de trabajo (maquina).

b) El estudio técnico solamente cubrird los centros-de
trabajo mAs importantes y los demds recibirdn la asignacién

via horas maguina presupuestadas.
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PILAS, 'S,

A. DE C.V.

" PRORRATEQ DE' ENERGIA ELECTRICA
POR CENTRO DE TRABAJDC

10

m

112

114

115

116

1"r

117-A

118

MEZCLAS
100 TROMPO HEZCLADOR

SUB-TOTAL =
FUNDICION

200 HORNO No.-% DE 200 gr.
207 HORNO No.-2 DE 300 gr.
205 LAKINADORA
215 TROQUELADORA 0.8
215 TROGUELADORA 0.9
216 TROQUELADORA 0.10

SUB-TOTAL :
VASO DE ZINC
220 ESTRUSIONADORA 5-3
221 ESTRUSIONADORA S-4
222 ESTRUSIONADORA §-5
223 ESTRUSIONADDRA S-6
226 CORTADORA DE VASD D.91

SUB-TOTAL :

FONDO ¥ TAPA DE LAMINA
240 TROQUELADORA F.
241 TROGUELADORA F.

242 MOLDEADORA DE LAMINA

245 MOLDEADORA DE LAMINA

SUB-TOTAL
CARTON Y ARMADO DE TUBCS
215 ARMADORA DE TUBOS
218 ENSAMBLADORA DE FOKDOS

SUB-TOTAL :
FORRD DE LAMINA
250 CORTADORA DE TIRAS
255 CORTADORA DE PLANTILLA
256 ARMADORAS DE FORROS

SUB-TOTAL :
MONTAJE DE MONOCELDAS
260 MAQUINA V21
261 MAQUINA v2-2
262 MAQUINA VZ2-3

SUB-TOTAL :
ARMADO DE PILAS
270 ENSAMBLADORA
275 ENGARGCLADORA

SUB-TOTAL 3

EMPAQUE LINEA D

280 LINEA DE EMPAQUE
SUa-TOTAL :

ToTAL 2

LUZ ¥ FUERZA ToTAL
HORAS ASIGNACION PRORRATED Lz v
HAGUINA DIRECTA S/HRS. HAQ, FUERZA
1,306 [ 3,853 3,853
1,306 0 3,853 3,853
1,500 [ 4,425 4,425
1,500 0 4,425 4,425
500 13,000 [ 13,000
1,358 15,000 0 15,000
1,358 15,000 o 15,000
1,358 15,000 0 15,000
7,574 58,000 8,850 66,850
1,406 20,000 0 20,000
1,406 20,000 0 20,000
1,406 20,000 0 20,000
1,406 20,000 0 20,000
1,406 5,000 0 5,000
7,030 85,000 0 85,000
1,300 18,000 0 18,000
1,261 18,000 0 18,000
1,300 18,000 0 18,600
1,262 18,000 0 18,000
5,123 72,000 o 72,000
1,261 0 3,720 3,720
1,261 0 3,720 3,720
2,522 [ 7,440 7,440
703 0 2,074 2,074
703 0 2,074 2,074
1,406 0 4,148 4,18
2,812 0 8,296 8,296
2,612 15,000 o 15,000
2,612 15,000 0 15,000
2,612 15,000 0 15,000
7,836 45,000 o 45,000
1,306 0 3,853 3,853
1,306 0 3,853 3,853
2,612 0 7,708 7,706
1,306 0 3,855 3,855
1,306 [ 3,855 3,855
38,121 260,000 40,600 300,000
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PILAS, S.A. DE C.V.
PRORRATEQ DE DIESEL Y GAS
POR CEKYRO DE TRABAJO

1o MEZCLAS
100 TROMPO ME2ELADOR
SUB-TOTAL ¢
m FUNDICION

12

114

115

116

17

N7-A

18

200 HORWO Ko.-1 DE 200 gr.
201 HDRKO Mo,+2 OE 300 gr.
205 LAMINADORA

215 TROQUELADORA 0.8

216 TROQUELADORA 0.7

216 TROQUELADORA 0.10

SUB-TQTAL
VASD DE ZINC
220 ESTRUSIONADORA S-3
22} ESTRUSIONADORA 5-4
222 ESTRUSIOMADORA 5-5
223 ESTRUSIOKADORA S-6
224 CORTADORA DE VASO 0,91

SUB-TOTAL ;

FONDD Y TAPA DE LANINA
240 TROQUELADORA F .,
24) TROQUELADORA §.

242 MOLDEADORA DE LAMINA

245 MOLDEADORA DE LAMIKA

SUB-TOTAL
CARTON Y ARMADO DE TUBOS
215 ARKAGORA DE TUBODS
218 ENSAHBLADORA DE FONDOS

SUB-TOTAL :
FORRO DE LARINA
25Q CORTADORA DE TIRAS
255 CORTADORA DE PLAKTILLA
256 ARMADORAS OE FORROS

SUB-TOTAL :
MOMTAJE DE HOKOCELDAS
260 MACUINA VI-1
261 WAQUINA V2-2
262 MAOUINA V2-3

SUB-TOTAL
ARMADD 0€ PILAS
270 ENSAMBLADORA
275 ENGARGOLADORA

SUB-TOTAL :

EMPAQUE LINEA D

280 LINEA DE EHPAGUE
SUB-TOTAL

TATAL ¢

DIESEL Y GAS TOTAL TOTAL
ASIGNACION PRORRATEQ  DIESEL GASTOS
DIRECTA S/HAS. MAQ. . ¥ GAS ASIGHADOS

[ 1,988 1,988 5,841

0 1,983 1,988 5,841

100,000 [ 100,000 104,425

120,000 [ 120,000 124,425

0 761 76 13,761

] 2,068 2,068 17,048

0 2,063 2,068 17,063

o 2,068 2,068 17,068

220,000 4,965 226,965 263,815

[ 2,401 2,141 22,181

[ 2,141 2,141 22,141

0 2,161 2,141 22,141

[ 2,141 2,141 22,141

° 2,141 2,10 7,141

[ “10,705 10,705 95,705

o 1,979 1,979 19,979

0 1,920 1,920 19,920

0 1,979 1,979 19,979

[ 1,920 1,920 19,920

] 7,798 7,798 79,798

0 1,920 1,920 5,640

] 1,920 1,920 5,640

o 3,840 3,840 1,280

o 1,070 1,070 3,144

[ 1,070 1,070 3,144

a 2,141 2,141 6,289

o 4,281 4,28 12,577

[ 3,977 3,977 18,977

0 3,977 3,977 18,977

[ 3,977 3,917 18,977

[ 11,931 11,931 56,931

[ 1,989 1,989 5,842

o 1,989 1,989 5,842

[ 3,978 3,978 11,684

[ 1,590 1,990 5,845

R ] 1,990 5,845
220,000 53,476 273,476

-~-102 ~

573,476



cugtas Estédndar de Gastos Indirectos

El propésito de estas cédulas es el asignar los gastos
gue corresponden a cada centro productive a cada uno de los
centros de trabajo (m&gquinas) que lo conforman, para poder
realizar el cdlculec de la cuota est&ndar de gastos

indirectos por cada centro de trabajo.
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PILAS, S.A. DE C.v,

DETERMINACION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991

DEPARTAMENTO 110 ME2CLAS Y SOLUCIONES ( MILES DE PESOS)

BASE DE
CONCEPTO DISTRIBUCION

GASTOS VARIABLES DEL DEPTO.

MANTENIMIENTO ASIGNACION

COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ASIGNACION

MANO DE OBRA INDIRECTA ASIGNACION

HATERIALES AUXILIARES ASIGNACION
SUMA

GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS

LUZ ¥ FUER2A ASIGNACION

DIESEL Y GAS ASIGNACION
SUMA =

TOTAL GASTOS VARIABLES :
GASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO

DEPRECIACION DE LA MAQUINARIA ASIGNACION
IMPUESTOS Y CUOTAS ASIGNACION
SEGUROS ASIGNACION
PAPELERIA ASIGNACION
DIVERSOS ASIGNACION
SUELDOS SUPERVISORES ASIGNACION
CORREZOS Y TELEPONOS ASIGNACION
TOTAL GASTOS FIJO5 DEL DEPTO.

GASTOS FIJOS DE SERVICIOS ASIGNACION
TOTAL GASTOS FIJOS
GRAN TOTAL GASTOS

DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA

DIRECTA
DIRECTA

DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA
DIRECTA

DIRECTA

HORAS MAQUINA

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS

- 104 ~

IMPORTE

25,000.0
]

0.0
100.0
25,600.0
3.853.0
1,988.0
5,841.0
31,441.0

60,000.0
§,200.0

86,994.0
380, 306.0
467,300.0
498,741.0

100
‘TROMPO
MEZCLADOR

25,000.0
500.0
0.0
100.0
25,600.0
3,853.0
1,988.0
5,841.0
31,441.0

60,000.0

86,994.0
380,306.0
467,300.0
498,741.0

1,306.0

24,074.3
357,810.1



PILAS, S.A. DE C.V.
DETERMINAGION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTUS 1991
DEPARTAMENTO 111  FUNDITION { MILES OE PESCS)

BASE DE
CONCEPTO 0ISTRIBUCION
GASTOS VARIABLES DEL GERTO.
MANTENIMIENTO ASIGNACION DIRECTA
COMBUSTIBLES ¥ LUBRICANTES ASIGNACION DIRECTA
MANO DE OBRA INDIRECTA HORAS HAQUINA
KATERTALES AUXILIARES HORAS MAQUINA
SUKA &

GASTOS VAR|ABLES PRORRATEADOS
W2 ¥ FUER2A PRORRATED ANTERICR
DIESEL ¥ GAS PRORRATED ANTERIDR

SMA ¢
TOTAL CASIOS VARIAGLES :
GASTOS F1JOS DEL DEPARTAMENTO

DEPRECTACION DE LA HAGUINARIA ASIGHACION DIRECTA
IHPUESTOS Y CLOTAS HIS.*2

SEGUROS HORAS MAQUENA
PAPELERIA HORAS MAQUINA
DIVERSOS HORAS MAQUINA
SUELDOS SUPERVISORES HORAS MAQUINA
CORREDS T TELEFONOS HORAS MAQUINA

10TAL GASTOS FIJOS DEL DEPIO.
GASTOS F1JOS DE SERVICIOS HORAS MADUINA

IOTAL GASTOS FLIOS

GRAN TGTAL GASTOS

M1s."2
HORAS MAQUINA

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES
CUOFAS DE GASTOS INDIRECTOS FlJOS

INPORTE

66,850.0
226,965.0

203,815.0
358,815.0

195.0
252,957.0
802,643.0

1,055,620.0
1,406,435.0

60.9
7.574.0

CENTROS DE TRABAJO

HORNO No.-1

73764
4,425.0
100,000.0
104,425.0
11,8018

59,880.6
158,964.2
218,844.2
330,845.6

6.0
1,500,0

76,534.3
145,896, 1

201

HORKD NWo,-2

7,378.¢

4,425.0
120,000,0

126,425.0

65,086.7
158,964.2
224,050.9
355,852.3

8.0
1,500.0

87,867.4

149,367.2

205 215
LAMINADORA, TROUELADORA
o o-8

13,000.0
761.0

13,761.0

17,553.1

19,120.0
52,988.1
72,1081
29,8612

10.0
500.0

35,106.3
144,216.1

10,87.0
538.0
1,075.8
537.9
12,818.7
15,000.0
2,068.0
17,068.0
20,888.7

34,623.4
143,915.5
178,539.0
208,425.6

12.0
1,358.0

22,007.9
131,472,0

15,000.0
2,068.0

17,068.0
29,886.7

34,623.8
43,0155
173,539,0
208,425.6

12.0
1,358.0

22,007.9
131,42.0

10,666.0
533.0
1,075.8
537.9

12,817.7

15,000.0
2,068.0

17,068.0

20,885.7

30,000.0
$,240.0
6,600.3
89.6
0.4
1,563.9
.0
39,623.4
163,915.5
183,539.0
213,426.6

12.0
1,358.0

22,007.1
135,153.9



PILAS, S.A. DE C.V.
DETERNIMACTON DE CUGTAS DE GASTOS IWOIRELTOS 1991
DEPARTAMENTO 112 ¥ASO DE ZINC ¢ MILES OE PESOS)

CENTRDS DE TRABAJO
BASE DE 221 22 223
CONCERTO DISTRIBUCION  IWPORTE EXTRUSIONADORA EXTRUSIONADORA EXTRUSICNADORA EXTRUS!ONADORA
$-3 54 s-5 S-6
GASTGS VARTASLES DEL DEPTO.
MANTENINIENTO ASICKACION DIR, 85,000 20,000.0 25,000.0 15,000.0 20,000,0
COMBUSTIBLES ¥ LUBRICANTES ASICMACION DIR. 3,000 500.0 £50.0 . 800.0
E CMRA [NOIRECTA HORAS MAGU|MA 12,000 2,400,0 2,400.0 2,400,0
MATERIALES AUXELIARES HORAS MAQUINA 5.000 1,000.0 1,000.0 1,000.0
SUMA 3 105,000 29,050.0 19,100.0 26,200.0
GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS
LUz ¥ FUERZA PRORRATEQ AMT, 85,000 20,000.0 20,000.0 20,000.0
DIESEL ¥ GAS PROGRATED ANT. 10,708 2,441.0 2,1¢1.8 2,161.0
SUA 95,705 22,143.0 22,0410 22,1%1.0 22,141.0
10TAL GASTOS VARIABLES 3 200, 705 46,041.0 51,191.0 61,261.0 46,341.0
GASTOS F1JOS DEL OEPARTANENTO
DEPRECIACION DE LA MAQUINARIA ASIGNACION DI{R. 260,000 50,000.0 5,000.0 35,000.0
IWPLESIOS ¥ CUOTAS ns. 2 6, 201 1.291.7 a7 1,201.7
SEGUROS HORAS MAQUINA 51,537 10,307.4 10,307.4 10,307.4
PAPELERIA HORAS RAQUINA 500 100.0 100.0 100.0
PIVERSOS HORAS MAQGUINA 500 100.0 100.0 100,0
SUELDOS SURERVISORES HORAS MAOUINA 17,500 3,500.0 3,500.0 3,500.0
COAREDS Y TELEFONOS HORAS MAGUIKA 195 39, 39, 39,
TOTAL GASTOS F1JOS DEL DEPTO. 356,432 65,338.1 110,338.1 50,338.%
GASTOS F1JOS DE SERVICIOS HORAS MAGUINA 847,699 173,539.8 173,539.8 173,539.8 173,539.8
TOTAL GASTOS FyJOS 1,224,131 258,0877.9 238,877.9 283,877.9 223,877.9
GRAN TOTAL GASTOS 1,424,838 304,918.9 290,068.9 325,118.9 270,218.9
15,72 80 12,5 12.5 12,5 12,5
HORAS MAGUINA 7,030 1,406.0 1,406.0 1,406.0 1,406.0
CUOTAS DE GASTOS IKDIRECTOS VARIABLES 32,748.9 36,409.0 29,332.% 32,959.5
CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FIJOS 184,123.7 169,898.9 201,906.6 159,230.3

- 106 -

a2
CORTADORA
DE YASC D,%%
5,000.0
350.0
2,400.0
1,000.0
8,750.0
5,000.0
2,141,0
7,t41.0
15,891.0

218,819.5
236,510.5
10.0
1,406.0
19,302.3

155,890.4



PILas, S.A. DE C,V.

OETERNINACION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 199

DEPARTAMENTO 114  TAPA Y FONOO DE LAMINA ¢ MILES DE PESOS)

CONCEPTO
GASTOS VARIASLES OEL DEPTO.
MAKTEWINIENTO
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES
RANG DE OBRA INDIRECTA
MATERIALES AUXILIARES
SUMA 2
GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS
LUZ Y FUERZA
DIESEL Y CAS
Stma 2
10TAL GASTDS VARIABLES :
GASTOS F1JGS DEL DEPARTAMENTQ
DEPRECIACION DE LA MAQUINARIA
INPUESTOS ¥ CUDTAS
SEGURDS
PAPELERITA
OIVERSOS
SUELDDS SUPERVISORES
CORREDS Y TELEFONOS
TOTAL GASTOS FlJOS DEL DEPRTO.
GASTOS FIJOS DE SERVICIOS
TOTAL GASTOS FiJOS

GRAN TOTAL GASTOS

BASE OF
CISTRIBUGION

ASIGNACION DIRECTA
AS|GNACION DIRECTA
HORAS MAQUINA
HORAS MAQUINA

PRORRATED ANTERIOR
PRORRATED ANTERIDR

ASIGHACION DIRECTA
nis."2

HORAS MAQUINA
HORAS MAQUINA
HORAS MASUINA
HKORAS RAQUENA
HORAS MADUINA

HORAS MAQUINA

NTS."2
HORAS KAQUINA

CUOTAS DE GASTOS [MDIRECTOS VARIABLES

CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FlJos

INPORTE

259,181.0
340,449.0
445,247,0

30.0
5,122.0
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CENTROS DE TRABAJO

20

241

TROGUELADORA  TROQUELADDRA
¥ F

4,000.0
150.0
1,522.8
828.3
8,591.2
18,000.0
1,979.0
19,979.0
28,570.2

22,180.1
65,7820
87,942.0

116,512,2

10.0
1,300.0
21,0771
67,647.7

4,000.0
100.0
1,47.2
861.7
6,438.8
18,000.0
1,920.0
19,920.0

26,358.8

36,007.3
63,808.5
93,8158
120,17%.6
10.0
1,260.0
20,903.1
7%,307.9

22

NOLDEADORA
DE LANINA

18,000.0
1,9%9.0

19,979.0
25,967.8

10,9739
63,803,5
%,782.5
109,750,3

5.0
1,281.0
20,593.0

59,3041

A5
MOLDEADORA
OE LANINA

1,500.0
70.0
1,522.8
0833
3,%81.2
18,000.0
1,920.0

19.920.0

a,9:1.2



PILAS, S.A, DE C.V,

CETERMINACION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991

DEPARTAHENTO 115  CARTON Y PARTES DE PLASTICO ( MILES DE PESOS)

CONCEPTO
CASTOS VARIABLES DEL DEPTO.
HMANTENIMIENTO
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES
MANO DE OBRA INDIRECTA
HATERIALES AUX!LIARES
SUMA ¢
GASTOS VARIABLES PRORRATEADDS
LUZ ¥ FUERZA
OIESEL Y GAS
SUMA =
TOTAL GASTOS VARIABLES @
GASTOS FJJOS DEL DEPARYAMENTO
DEPRECIAC!ION DE LA MAQUINARJA
IMPUESTOS Y CUDTAS
SEGURDS
PAPELERIA
DIVERSOS
SUELDDS SUPERVISORES
CORREQS ¥ TELE' ONOS
FOTAL GASTOS FlJC$ DEL DEPTO.
GASTOS FIJOS DE SERVICIOS
TOTAL GASTOS FIJOS

GRAN TOTAL GASTOS

BASE DE
DISTRIBUCION

ASIGNACION DIRECTA
ASIGNACION DIRECTA
HORAS MAQUINA
HORAS MAOUINA

PRORRATEQ ANTER]OR
PRORRATED ANTERIOR

ASICNACION DIRECTA
Mrs.°2

HORAS MAQUENA
HORAS MAQUTKA
HORAS MACGUINA
HORAS MAQUINA
HORAS MAGUINA

HORAS MAQUINA

MIS. 2
HORAS MACLHINA

CUQTAS DE GASTOS INDJRECTGS VARIAGLES

CUQTAS DE GASTOS INDJRECTOS FLJOS

- 108 -

IMPORTE

17,000.0
500.0
0.0
150.0
17,650.0
7,440.0
3,840.0
11,280.0

28,930.0

o

sohkza
B - R R
2000000

I

34,628.0
228,386,0
363,014.0
391,944.0

30.0
2,522,0

CENTROS DE TRABAJO

215
ARRADORA
DE TUBOS

5,000.0
100.0
0.0
75.0

5,640.0

10,815.0

17,000.0
2,480.0
2,116.5

250,0
250.0
0.0

97.5
22,194.0

164, 193.0

186,387.0

197,202.0

12.0
1,261.0
8,576.5

147,808.9

218
ENSAMBLADORA
12,000.0
400.0
0.0
7.0

12,475.0
3,720.0
1,920.0

5,640.0

18, 115.0

,000.
, 720,
s

nNwo

A

16

50,

50
0

wooaouwoo

97.
12,434.0
164,193.0
176,627.0
194,742.0
18.0
1,261.0
14,365.6

140,069.0



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

DETERMINACION DE TUDIAS DE GASTOS IKDIRICIOS 1991

DEPARTAMENTO 116

CONCEPTO
GASTOS VARJAHLLIS DFL DEPFO.

MANTENIMIENTO
COMBUSTIULES Y LUBRICANIES
HANG DE OBRA INDIRFCTA
MATERIALES AUXII1ARES

Stia

GASTOS VARIABLES PROWRATEADUS

L2 ¥ FUERZA
D)ESEL ¥ GAS

SUHA
TOTAL GASIOS VARIABLES
GASTOS FIJOS DFL DEPARTAMLNIO

DEPRECIACION DE | A MADUINAR [A

IMPUESTOS Y CLOIAS
SECUROS

PAPELERIA

DIVERSDS

SUELDOS SUPLRVISORES
CORREDS Y {ELEFONUS

TOTAL GASTOS FLJOS DEL DEVIQ.

GASTOS FIJOS DE SEIRVICIOS

TOTAL GASTOS FLI0S

GRAN TOIAL GALI0S

FORRO DE LAMINA ( MILES DE PI505)

HASL DF
DISTRIBUCTON

ASIGHALION DIRCETA
ASIGNACION DIRECTA
HORAS MADUINA
HORAS MAQUINA

PRORRATED ANTERIOR
PRORRATLO ANTERIOR

ASICNACION DIRICIA
IS, 2

HORAS MAQHINA
HORAS MAQUINA
HORAS HAOU INA
HORAS. AU WA
HOKAS MAGUINA

HORAS MAGUINA

MI1S.'2
HORAS HAGUINA

CUOTAS OE GASIOS TKDIKFCTOS VARTANTES

TUDSAS DE GASIOS IRULIKECTOS F1JOS

~ 109

THPORTE

10,000.0
500.0
0.0
100.0

10, 600.0
8,90.0
4,281.0

12,5%77.0

25,17/.0

50,000.0
&,200.0
9,208.0

500.0
5000
B, 750.0
195.0

73, 341,0
296,495.0
331,808.0
354,9860.0

28.0
2,812.0

250
COR I ADORA
DL TIRAS

3,000.0

14,5586 0

“ea,m3”

80,672.2

87,0412

RO
705.0

V09,7

FNie, 1542

255
CORTALORA
br PLANTILLAS

¢, B00.0
200.0
0.0
25.0

5,025.0

2,07.0

1,0¢0.0

23,1440

85,6722

93,841.2

f 6,146k

LINTROS OF TRAHAJO

296
ARMADODRA
DE FOKROS

2,200.0
100.0
0.0
50.0
2.450.¢
4,148.0
2,141.0
' 6,209.0

< 8,689.0

T s
128,227.5
165,450.6°
0978
i
I.tl.lh.n .

CoUT, 6804




PILAS, ‘S.A. DE C.V.

DETERMINACION DE CUOTAS DE GASTDS INDIRECTOS 1991

OEPARTAMEKRTO 117  MOWTAJE DE MONOCELDAS

CONCEFTO
GASTOS VARIABLES DEL DEPTO.
NANTENIMIENTO
COMBUSTEBLES Y LUBRICANTES
HANO DE OBRA INDIRECTA
MATERIALES AUXILIARES
SUMA ¢
GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS
LUZ ¥ FUERZA
DIESEL Y CAS
SUMA
TOTAL GASTOS VARIABLES :
GASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO
DEPRECIACION DE LA MAGUINARIA
{NPUESTOS ¥ CUOTAS
SEGUROS
PAPELERIA
DIVERSOS
SUELDOS SUPERV|SORES
CORREOS Y TELEFONOS
TOTAL GASTOS F1JOS DEL DEPTO,
GASTOS F1JO5 DE SERVICIOS
TOTAL GASTOS FLJOS

GRAN TOTAL GASTOS

BASE DE
DISTRIBUCION

ASIGNACION DIRECTA
ASIGNACION DIRECTA
HORAS MAOUINA
HORAS NAGUINWA

PRORRATEQ ANTERIQR
PRORRATEOD ANTERIOR

ASIGNACION DIRECTA
NIS, 2

HORAS MAOUIKA
HORAS MAQUIKA
HORAS MADUTHA
HORAS MAQUIHA
HORAS. MAGUINA

KORAS MAQUINA.

NT5.°2
HOPAS MAQUINA

CUCTAS DE GASTOS INDIRECTOS VARIABLES

CUGTAS DE GASTOS INDIRECICS FIJOS

- 110

( MILES DE PESOS)

IMPORTE

£5,000.0

5,500.0
12,000.0

7,000.0
89,500.0
45,000,0
11,931.0
56,931.0

146,435.0

170,000.C

217,490.0
B11,104.0
1,028,594.0
1,175,025.0

£8.0
7,836.0

CENTROS DE TRABAJO

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

27,333.3
15,000.0
3,977.0
18,977.0

46,310.3

oL,
2,
o

BFFFHRE

2,

WNNNoNe

a3,.830.0
270,368.0
354,195.0
400,508.3
20.0
2,120
17,729.8

135,602

2,333.3
25,3313.3
15,600.0

3,977.0
18,977.0

44,310,3

75,830.0
270,368.0
346,198.0
390,508.3

20.0
2,612.0
16,9641

132,541.3

27,0006
3,500.0
4,000.0
2,333.3

35,833.3

15,0000
3,972.0

18,977.0

55,810.3

42,000.0
2,006.7
10,430.0
166.7
186.7
2.916.7
83.3
57,8300
270,368.0
328,198.0
384,008.3
20.0
2,612.0
21,366.9

125,650.1



PILAS, S.A. DE C.V.
DETERHINACION DE CUQTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991

DEPARTAMENTO 117-A  ARMADO DE PILAS ( WILES DE PESOS)

CENTROS 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
COMBUSTIBLES Y LUBRJCANTES ASIGNACION DIRECTA 700.0 500.0 200.0
MANO DE DBRA IND1RECTA HORAS MAQUINA 6,000.0 3,000.0 3,000.0
MATERIALES AUXLLIARES HORAS MAGUINA 2,000.0 1,000.0 1,000.0
SUMA 43,700.0 26,500.0 17,200.0

GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS
LUZ ¥ FUERZA PRORRATED ANTERTOR 7,706.0 3,853.0 3,853.0
DIESEL Y GAS PRORRATED ANTERIOR 3,978.0 1,989.0 1,989.0
SUMA 11,684.0 5,842.0 5,842.0
TOTAL GASTOS VARIABLES : 55,384.0 32,342.0 23,042.0

GASTOS F1JOS DEL DEPARTAMENTO
DEPRECIACION DE LA MAGUINARIA  ASIGNACION DIRECTA 15,000.0 6,500.0 8,500.0
IMPUESTOS Y CUDTAS His. 2 6,200.0 3,487.5 2,712.5
SEGUROS HORAS MAQUINA 2,761.0 1,380.5 1,380.5
PAPELERTA HORAS MAOUTNA 500.0 250.0 250.0
DIVERSOS HORAS MAGUINA 500.0 250.0 250.0
SUELDOS SUPERVISORES HORAS MAQUINA 0.0 0.0
CORREOS Y TELEFONOS HORAS MAQUINA 195.0 97.5 97.5
TOTAL GASTOS F1J0S DEL DEPTO. 25,156.0 11,965.5 13,190.5
GASTOS F1J0S DE SERVICIOS HORAS HAGUINA 230,325.0 115,162.5 115,162.5
TOTAL GASTOS F1408 255,481.0 127,128.0 128,353.0
GRAN TOTAL GASTOS 310,865.0 159,470.0 151,395.0
MT§. "2 80.0 45.0 35.0
HORAS MAGUINA 2,612.0 1,306.0 1,306.0
CUDTAS DE GASTOS INDIRECTOS VARIAGLES 24,764.2 17,643.2
CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS FlJOS 97,341,5 98,279.5

- 11l -



PILAS, S.A. DE €.V,
DETERMINACION DE CUOTAS DE GASTOS INDIRECTOS 1991

DEPARTAMENTO 118  LINEA DE EMPAQGUE ( MILES DE PESCS)

BASE OE 280
CONCEPTO DISTRIBUCION IMPORTE LINEA DE
EMPAGUE
GASTOS VARIABLES DEL DEPTC,
HANTENIHIENTO ASIGNACION DIRECTA 12,202.0 12,202.0
COMBUSTIBLES Y LUBRICANTES ASIGNACION DIRECTA 962.0 962.0
MAKD DE OBRA [NDIRECTA ASIGNACION DIRECTA 6,000.0 6,000.0
MATERIALES AUXILIARES AS1GNACION DIRECTA 2,669.0 2,669.0
SUMA : 21,833.0 21,833.0
GASTOS VARIABLES PRORRATEADOS
LUZ ¥ FUERZA ASIGNACION DIRECTA 3,855.0 3,855.0
DIESEL Y GAS ASIGNACION DIRECTA 1,990.0 1,990.0
SUMA : 5,845.0 5,845.0
TOTAL GASTOS VARIABLES : 27,678.0 27,678.0
GASTOS FIJOS DEL DEPARTAMENTO
PEPRECIACION DE LA MAGUINARIA  ASIGNACION DIRECTA 63,133.0 63,133.0
THPUESTOS ¥ CUOTAS ASIGNACION DIRECTA 5,998.0 5,998.0
SEGUROS ASIGNACION DIRECTA 1,620.0 11,620.0
PAPELERIA ASIGNACION DIRECTA 560.0 560.0
DIVERSOS ASIGNACION DIRECTA 545.0 545.0
SUELDOS SUPERVISORES ASIGNACION DIREGTA 8,750.0 8,750.0
CORREOS Y TELEFONOS ASIGNACION DIRECTA 32,0 325.0
TOTAL GASTOS F1J0S DEL DEPTO. 90,929.0 90,929.0
GASTOS F1JOS DE SERVICIOS ASIGNACION DIRECTA  249,564.0 249,564.0
TOTAL GASTOS F1JOS 340,493.0 340,493.0
GRAN TOTAL GASTOS 368,171.0 358,171.0
HORAS MAGUINA 1,306.0
CUQTAS DE GASTOS INDIRESTOS VARIASLES 21,193.0
CUOTAS DE GASTOS [NDIRECICS F1J0S 260,714.4



Estructura Pila D

Esta estructura serd la base para la elaboracién de las
hojas maestras del costo estandar, ya que deberdn quedar
perfectamente definidos los consumos estandar, asi como los
niveles en gque 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 estdndar de los materiales.
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Hojia Maestra de_Costo Estaéndar.

La elaboracién de la hoja maestra de costo estindar es
indispensable, ya que aguif es en donde se debe concentrar
el uso estandar de 1los materiales, mano de obra, gastos
indirectos variables y gastos indirectos fijos, para cada
uno de los semi-terminados a elaborar para culminarleos en

el costo del producto final.
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PILAS S.A. DE €.V,

PROOUCTO TERMINADO 1306

HQJA DE COSTO ESTAMRAR NO,

PILA 81 EW CHAROLA DISPLAY 24 PZ.

1

JEPARTAMENTO: 110 MEZCLAS ¥ SOLUCTONES
SEKITERMINADD; 109 WEZCLA 51AC-8 51-61-81-15
TAMAND DE LOTE: o0 xG$
T CONSUMO
coo oo MATERIALES 2] ESTANDAR
1008 BICLORURD OE MERCURIO L3 0.385830
1050 CLORURO DE AMOWIC L3 0,126460
1051  CLORURD DE 2INC Lioyloo Hp 0.056270
1107 MANGANESQ MOLIDQ L4 0.557920
1111 NEGRD DE HUHO DE ACETILERD np 0.070670
1mz OKIDO DE ZINC L 0.004640
1447 AGUA L 0.183653
TOTAL MATERTALES
GASTOS INDIRECTOS VARIABLES
RraremsssessazsssrzzresEazE as
CENTROS DE TRABAJO: W,
100 TROMPO MEZCLADOR 0.5223
a
TOTAL G.|.VARIABLES
HRS,
HOMBRE
MAND DE OBRA DIRECTA 4£.34

1

©

=zyr=cazzgropEzzarEs

TOTAL COS10 DJIRECTO

CASTOS INDIRECTOS FILOS
sEmEzxazaERTEEYERIINEET

CEMTROS DE TRABAJO:

TROMPD MEZCLADOR

TOTAL G.J.71J0S

TOTAL GOSTO ASSORBENTE

~-116 -

ENERD 1991

Costo uNIT
E .

CUOTA
ESTANDAR

24,074.30

CUOTA
ESTANDAR

5,176.04

CuotA
ESTANDAR

357,810,10

INPORTE
ESTD.

12,298.687
130,486.1%
110,781.90
292,575.48
440,880.02

25,644.23

1,012,666.6

12,574.0

INPORTE
EstD,

22,8880

1,047,704.6

186,884.2

1,234,588.8

Ezcureamsaer



PILAS 5,4, DE C.V.

HOJA DE COSTO ESTANDAR

Ho 2

PRODGLTO TERMINADO 1306 PILA B1 £H CHAROLA DISPLAY 24 $Z.

DEPARTAMENTD: m PLANTA DE FUNDICION
SEMI TERMINADOY 174 TIRA DE ZINC TAMANO “D*
TAMAND DE LOTE 1.000 TONELADAS
1
PO

Lo0160 MATERIALES

174 TIRA DE ZINC D
1012 CADMID £N BOLA
1129 PLOMO AFINADOD
1158 2INC FINO

TOTAL MATERIALES

GASTQS IKDIRECTOS VARIABLES

amzszmzrEsEactaesimzrzErEEs

CENTROS DE TRABAJO:

200 HORNG No=1 200 K.
201 HORNO Ko-2 300 Kg.
205 LAHINADORA 40"

TOTAL G.1.VARIABLES

KANG DE OBRA DIRECTA

seraszzzsxsazzassas
TOTAL

GASTOS INDIRECTIOS FIJOS

EETIZESIEEARIEIZIEEEITE

CENTROS DE TRABAJO:

230 HORNO No-1 2C0 Kg.

201 HORWO No-2 300 Kg.

205 LAMINADORA “D™
TOTAL G.1. F1IOS

TOTAL

H1s

NP
e

CONSUNO
ESTANDAR

0.000383
0.002733
1.047326

Kas
wa.

0,187499

0, 187650
0,625000

Co0sT70 DIRECTO

0.187499
0.187550
0,625000

COSTO ABSORBENTE

- 117

ENERD 1991

COSTO UNIT
ESTD

29,893,000.00
1,859, 000. 00
5,544,737.00

cuoTA
ESTANDAR
74,536.30
87,867, 60
35,106.30

CuoTA
ESTANDAR

6,527.80

CUOTA
ESTANDAR

145,896.10
140,367.20
144,216.10

5,823,676.9

IMPORTE
E51D.

13,975.11
16,488,36
21,941,484

$2,404.90
1MPORTE
ESID.

44,0827

5,920, 1444

27,355.&
28,026.8
90,135.1

145,519.2
6,065,663.6

amzazzrrece:



PILAS §.A. DE C.V, HOsA DE COSTO ESTANDAR  NO 24

PRODUCTO TERMINADD 1306 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 PZ.

DEPARTARENTO: nia PLANTA DE FUNDICION
SEMITERNINADO: 152 TEJD TAHANO O
TARANO DE LOTE 1000 TEJOS TIPR O
T CINSUMD
€oo160 WATER JALES PO ESTANDAR
152 JEJO TAMAND D §1
174 TIRA DE ZINC st 0.016807

TOTAL MATER]ALES

TASTOS INOTRECTOS VARTAGLLS

AEARETEEREINEARIRIEZENEEITE KPS
CENTROS DE TRAHAJO mag,
215 TROQUELAQORA D-8 6.02716
216 TROOUELADORA D9 0.02716
217 TROMELADORA 0-10 0.02716

TOTAL G.I . VARIABLES

HRS.
HOMBRE -

HAXO DE DHRA RIRECTA 0.108

srtamzizsEzcpanzzezs
TOTAL €OSTO DJRECTO

GASTAS INDIRECTOS FIJOS

zamzazrEzzaEsacEaszzzer

CENTROS DE TRABAJO:

215 TROQUELADORA D-8
216 TROOUELADORA D-9
217 TROGUELADODRA D~10 0.02716

YoTAL 6.1.F1008 .
TOTAL COSTO ABSORBENIE

<118 -

ENERD 1991

u T ‘cosio untT

H ESID
LIL8

W 5,085,443.63

ESTANDAR
22,007, %0
22,007.90
22,007.10

cUotA
ESTANDAR

&,527 .80

CUdTA
ESTANDAR

131,472.0

72
131,472.0
135,153.9

THPORTE

101,923.8

101,943.8

IMPORTE
ESTD,
597,73
597,78
2.

1,703.18

IKPORTE
ESTD.

705.00

104,642.0

3670779924
10,812.3
15,2543



PILAS 5.A, DE C.V,

HOJA DE COSTO ESTANDAR

N 3

LONSUMNG
ESTANDAR

PRODLICTO TERMINADD 1306 PILA B1 EN CHAROLA DISPLAY 24 P2.
DEPARTANENTO: "2 YASU DE 2INC
SCHITERMINADD: 156 vASQ TIPO D
TA2AND DE LOTE 1000 VASOS
n

€00IGo HATERITALES PO

156 ¥ASO TiPO O RECORTADO ST

152 TEJO TAMANO © ST

220
21
222
223
224

220
221
222
223
24

TOTAL MATERTALES

GASTOS INDIRECTQS VAKIABLES
Ezszrazzazassazeercasreeaey

CENTROS DE TRABAJ

EXTRUSIONADDRA $-3
EXTRUS [ONADDRA §-&
EXTRUSIONADORA $-5
EXTRUSTONADORA $-6
CORTADORA DE WASO 0-91

TOTAL G.1.VARIASLES

MANQ DE OBRA DIRECTA

Trzazzazsassesseceea

1.015400

0.02812%
0.025125
9.028125
0.028125
0.028120

1T0TAL COSTO DIRECTO

GASTOS [KDIRECTOS Fitos

arasizcraseyazzzcezasas

CENTADS DE TRABAJO:
EXTRUSICNADORA S-3
EXTRUSIONADRA 5-4
EXTRUSTONADORA S-5
EXTRUSIONADURA §=6
CORTADOR~ OE VASO D-91

107AL &.1.F1JOS . R Z

TOrIAL COStTOD ABSORBENTE,

~ 119

HRS

KAQ,
0.028125
0.028125
0.028125
0.72817%
0.c28:2t

xe

ML
MIL

ENERD 1U9%

COSTO LNIT
ESTD.

115,254.3122

cuora
ESTANDAR
32,746.10
36,409.00
29,332.10
32,959.50
11,202.30

cuoTA
ESTANDAR

CLOTA
ESTAKDAR

159,230.30
155,290.20

1HPORTE
ESID.

117,029.2
17,022

INPCRIE
ESTD,
920,¢3
1,024.00
B24.97
926.99
317.82

4,014.76

INPDRTE
Esto

1,316,0

122,360.0

4,478.¢
4,372.4

24,486.2

15,808.2

zarszracc



PILAS S.A. 0E C.V. HGJA DE COSTO ESTAROAR MO & ENERD 1991

PROOUCTO TERMINADD 1306 PILA 81 EK CHAROLA DISPLAY 24 PZ,

DEPARTAMENTO: 14 TAPA Y FOMDO DE LAMIKA
SEXITERMINADO: 256 TAPA LAMINA TIPO D
TAMAND DE LOTE 1000 PIEZAS
1 CONSUMO u €OSTO UNIT INPORTE
COD1GO MATERIALES Po ESTANDAR ] £870. ESTD.
256 TAPA LAMINA TIPO D ST
1280 HJLTA RLRCIROL 166X.025MM ST 0.002534 TON 3,288,333.00 B8,332.6
TOTAL MATERIALES . 8,332.6
CASTOS INDIRECTOS VARIABLES
[ —— RS CcuaTA IMPORTE
CENTROS DE TRABAJI KAQ. ESTANDAR ESID.
240 TROQUELADCRA F 0.0260 21,977.10 5.4
245 MOLDEADORA DE LAMINA 0.0281 18,385.50 480.2
TOTAL 6.1.VARIABLES 1,051.6
RS, cuoTA IKPORTE
HOMBRE ESTANDAR EST0.
E OGRA DIRECTA 0.16 5,265.00 Bh2.4
ramazzreazssEr
TOTAL COSTO DIRECTO 10,226.7
GASTOS INDIRECTOS F1JOS
SR
HRS CUOTA
CENTROS DE TRABAJO: o, ESTARDAR
240 TROGUELADORA F 0.0260 57,647.70 1,758.8
245 MOLDEADORA DE LAMINA 0.0281 64,545.20 1,685.9
TOTAL G.1.FLIOS 3,464.8
TOTAL CODSTO ABSORBENTE 13,671.4

mxvmzse

- 120 -



PILAS S.A. DE C.V. HOJA DE COSTO ESTANDAR WO 5 ENERO 1991

PROCUCTO TERMINADD 1306 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 P2,

DEPARTAMENTO: s CARTOM ARMADO DE TUBOS
SEMITERMINADD 231 TUBD CON FOMDO TIPO D
TAMANO DE LOTE 1000 PIETAS
il CONSUMO Y 70 Ui T
coniGo MATERIALES PO ESTANDAR ESTD
229 1UBD TARTON SOoMM TIPG O st
3020 PAPEL S/K 59MM8-10 PTS NP 0.003014 TN 1,304,787, 00 3,932.6
3061 PEGAMENTD A-1211 L1 0.343439 KGs 3,500.00 £,272.0
231 TUBD COM FONDO T1PD D ST
227 TU3C CARTON 5¥MM TIPO O ST 1.0227 Mt 5,204.66 §,322.8
257 FONDD DE LAMINA TIPOD sr 1.0043 HIL 12,011.11 12,042.8
TOTAL MATERIALES 17,385.8

GASTOS TWDIRECTOS VARIABLES

IEERTIRECTAZEETEIATEISZEZIT cugTA
LENTROS DE TRABAJO: ESTANDAR
215 ARMADORA DE TUBOS 6.02572 8,578.50
218 ENSAMALADORA DE FONDOS 0.02812 14,365.60
TOTAL G.J.VARIABLES
"
ESTANDAR
MAND DE DBRA DIRECTA 5,172.63
A"
TOTAL Costo DIRECTO 18,954.2
GASTOS IND|RECTOS F1JOS
zRzrzcazeazazavecaazecs
HRS CuaTA 1HPORTE
CENTROS DE TRABAJD: no. ESTANDAR ESTO,
215 ARNADDRA DE TUBOS 0.02572 147,808.50 3,801.6
218 ENSANILADORA DE FONDOS 0.02612 140,089.00 3,858.6
T0TAL G.1.FPJOS 7,460.2
TOTAL COSTO ABSORBENKTE 26,6244
. W - mxzvaran

~ 121 -



PILAS S.A, DE C.V.

PRODUCTO TERMINADD 1306

HOJA DE COSTO ESTAWDAR

0 8

PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 2¢ P2,

- 122 =~

DEPARTAMENTO; 116 A FONDOQ Y TAPA DE LAMINA
SEMITERMINADO: 257 FONDC DE LAMIKA TIPO D
TAHANO OE LOTE 1000 PIEAS
i SUMO u
cooeo HATERIALES PO ESTANDAR X
257 FONDO LAMINA T1PO O st
1446 HILTA RLRCTROL 168X.020 W L 0.001945 Ton
TOTAL MATERIALES
GASTDS INDIRECTOS VARIABLES
rexvreasEt.azamrEzRsERTID WS
CENTROS DE TRABAJO: KaQ.
240 TROGUELADORA F 0.02522
245 HOLDEADORA DE LAMIKA a8.02612
TOTAL G.1.VARIABLES
HAND DE OBRA DIRECTA
axexzsansanzzexnza
TOTAL COSTO DIRECTO
CASTOS INDIRECTOS F1JOS
swzaxmzsamezizsszaszesa
CENTROS DE TRABAJO:
240 TROGUELADDRA § .0.02522
245 MOLDEADORA DE LAMINA 0,02612
T0TAL G.1.F1J0S
TOTAL €COSTO ABSORBENTE

ENERD 1991

COSTO UKIT
EsTo.

3,3908,628.00

CUOTA
ESTANDAR

20,593.00

TuoTA
ESTANDAR

5,265.00

CuoTA
ESTANDAR

74,307.50
59,304, 10

INPORTE
ESTD.

6,478.3

6,678.3

INPGRTE
ESTD.

527.2
537.9

1,085.1
IMPORTE
ESTD.

2.4

8,585.8

IMPORTE
ESTD

1,8%6.3
1,569.0

3,425.3
12,011.1



PILAS S.A, DE C.V. HOJA DE COSTO ESTANDAR X0 7
PRODUCTO 1ERMINADD 1304 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 P2.
CEPARTAMENTO: 118 FORRD DE LAMINA
SEMITERMINADO: 403 FORRQ DE LANINA 81
TAKAND DE LOFE 1000 PIEZAS
Tl CON5UMO

coolco MATERIALES PO ESTANDAR

403 FORRO DE LAMINA B1 ST

1281 LAMINA LITOGRAFIADA P/FORRQ STH 0.012085

TOTAL MATERIALES

GASTOS [NDIRECTOS VARJABLES

EEEEERETTESEELIEITEEEREYENR

CENTROS DE TRABAJO:

250 CORTADORA DE TIRAS
255 CORT.DE PLANTILLAS
256 ARWEDORA DE FORADS

TOTAL G.1.VARIABLES

KAND OE DBRA DIRECTA

0.02812

HRS.
HOMBRE

0.16

TOTAL COSTO DIRECTO

GASTGS INDIRECTOS FI20S

SassxEEEESTIZIEIIEZEESE .

CENTROS DE TRABAJID:
230 CORTADORA DE TIRAS
255 CORT.DE PLANTILLAS
256 ARMEDORA DE FORROS

TOTAL G.1.F1J08

0.01406
0.02812

TOTAL COSTO ABASORBENXNTE

- 123 -

EX

KL

EWERD 1991

COSTO UNIT
ESTD.

3,339,325.00

cuara
ESTANDAR
9,059.70
11,620.20
6,144.40

CUoTA
ESTANDAR

5,205.00

cUoTA
ESTANDAR
114,754.20
121,866.50
117,480.40

INPORTE
ESID,

40,359.1

40,359.1

16,705.6

57,007.7

rxEszaac



»ILAS S.A. DE C.V. KOJA DE COSTO ESTANDAR
PROOUCTD TERKINADD  130& PILA B! EN CHAROLA DISPLAY 24
+ EPARTAMENTO: " MONTAJE DE MONOCELDAS
SEMITERMINADD: 484 CELDA 81
YAMANQ DE LOTE 1000 PLEZAS
Tt
*.0160 MATERIALES 0
109 MEZCLA $1AC-8 51-61-81-1560 ST
156 VASO DE ZINC TIPO D sT
107¢ ELECTRO0O 51-81 HP
1117 PAPEL ELECTROLITICO . 1XPduM L1
3014 PAPEL §/K 240GRS ASIMH HP
3018 PAPEL S/X 32w 30 PIS L1

TOTAL MATERIALES

GASTOS INDIRECTOS VARIABLES

CENTROS DE TRABAJ

260 v2-1
261 vZ-2
2862 v2:3

TOTAL G.I.VARIABLES

MANQ DE OBRA DIRECTA

EexmpxagzsxzsuaTTazE

TOTAL

GASTOS [NDIRECTOS F1u0%

mxzsaszsssxzzsamsanaase

CENTROS DE TRABAJO:

TOTAL G.1.FLI0S

TOoTAL

-.124 -~

ko 8

CONSUMO
ESTANDAR

50.411295
1,01833
1,01633

0.000545
0.000828
0.000519

0,05225
0.05223

HRS.
HOMBRE

2.3

CoSTO DIRECTO

¢.05223
¢.05223
0.0522%

cosTo A!§9R55N1E

xe

119
HIL
L1

TOH

L

ENERD 1991

COSTO UNIT
ESTO.

1,234,860
146,846, 18
17,295.00
9,343,915.00
1,430,005,00
1,563,008.00

CUoTA
ESTANDAR
17,729.80
16,964, 10
21,365.90

CUOTA
ESTANDAR

5,933.33

CUOTA
ESTAKDAR
135,604, 10
132,561.30
125,650.10

€2,237.8
149, 2642
17,577.4
5,279.3
1,181.2
811.2

236,331.1

INPORTE
ESID.

2,928.1

IMPORTE
£510.

1,780.0

241,039.%

IMPORTE
ESID.

8,562.7
20,567.9
261,607,



PILAS S.A. OE C.V.

HODJA DE COSTO ESTANDAR

NO @

PROBUCTO TERMINADO 1304 PILA 81 EN CHAROLA DISPLAY 24 PZ.
DEPARTAKENWTO: 1174 ARMADO DE PILA
SEMITERMINADO: 503 CELDA 81
TAHAND DE LOTE 1000 PIEZAS
" SUNO
cooiLo MATERIALES PO ESTANDAR
124 ASFALTD COCINADO s7 4,206000
231 TUBO CON  FONDO TIPO D 51 1.003428
256 TAPA LAMINA TIPO D 81 1.003504
403 FORRO DE LAMINA 81 5T 1.005483
464 CELDA 81 ST 1.£03000
1142 SELLO DE GARANTIA L3 0.300435
TOTAL MATERIALES
CASTOS INDIRECTOS VARIABLES
PN ——— HRS
CENTROS DE TRABAJD: Q
270 ENSAMELADORA D 8.02612
275 ENGARGOLADGRA 0.02612
TOTAL G.1.VARIABLES
HRS.
HOMBRE
KANO DE 0BRA DIRECTA 0.05
23smaxssessammsezeEn
10TAL COSTO DIRECTO
GASTOS IKDIRECTOS F1JOS
=zezazmsezsisarazsasuex
KRS
CEWTROS RE TRABAJO: MAQ
270 ENSAHBLADORA D 0.02612
275 ENGARGOLAOGRA

TOTAL G.1.F1JOS

TOTAL

coSsSTO

=125

0.02612

ABSORBENTE

. [ENERD l”‘

u COSTO UXIT
L] ESTD.

TOR 12,455.00

26,764.20
17,643,20

CUOTA
ESTANDAR

7,800.00

cwoTA
ESTAKDAR

97,341.50
98,279.50

1,107,7

IMPORTE
ESTD.

396.0

364, 483.9

IMPORTE
ESTD.

5,109.6
369,593.5

mraazexman



PILAS S.a. DE C,v.

HOJA OE COSTQ ESTANDAR  NO 10

PRODLCTO TERMINADD 1306 PILA 81 EN CHARGLA DISPLAY 26 PZ.
DEPARTAMENTO: 118 TERMINADO LINEA D
P TERMINADO 1306 PILA 81 EN CHAROLA OISPLAY 24 PZ.
TAMAND BE LOTE 1000 CHAROLAS DISPLAY 24 PZ.
i CONRMO
c0ico MATERIALES PO ESTANDAR
503 PILA 81 ROJA ST 24165600
1014 costn 51-81-91 [ 0,083592
1122 CINFA ADHESIVA IND {BANXPI0M M 0.108480
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D MP 1,018992
1457 CAJA DE EWPAQUE 288/D P 0.083856
1259 POLIETILENG ENCCGIBLE 270mM O L &,192215
TOTAL MATERIALES
GASTOS INDIRECTOS VARIABLES
aszzsczseazsszrzzzszsesszas (L3
CENTROS DE TRABAJO: HAQ,
280 LINEA DE EMPAQUE D 0.62581
TOTAL G.!1.VARIABLES
HRS,
HOMSRE
KAKG DE OGRA DIRECTA 3.2

280

ErsrrreszeaRzEIsEzEn

TOTAL COSTO DIRECTO

GASTOS INDIRECTOS FI.I0S

=esxaxmasaazrszexzzana

CENTROS DE TRABAJO:

LINEA DE EMPAQUE &

TOTAL G.1.FlJOS

0.62881

TOTAL "€OSTDO ABSORBENTE

TOTAL €OSTO ABSORGENTE-DIOSPILAS

126~

ENERD T

COSYO bMIT
ESID.

369,593.50
244,128.00
72,314.00
91,733.00
1,573,636.00
6,662.00

LuotA
ESTANDAR

24,193.00

LUOTA
ESTANDAR

5,907.55

CLOTA
ESTANDAR

260,714.40

IMPORTE
ESTID.

8,931,448.7
20,407.1
7,846.6
93,475.2
131,058.8
41,252,5

9.226,382,0

13,283.9

13,283.9

INPORTE
ESTD.

19,140,5

9,258,811.5

IMPORTE
ESTO.

163,497.¢

163,417, %

9,422,229.3

EyamsoEanda

392,502.89



PILAS, S5.A. DE C.V.

HOJA DE COSTO UNITARIO PILA 81

CONSUND UNIDAD  COSIO UNIT cosro

con1co MATERIALES ESTANDAR  TIPO DE MEDIDA ESTD. ESTANDAR
1006  BICLORUR DE MERCURIO 0.01969  NAC XG 31,794.0 626.15
1050 CLORURD DE AMONIO 0.00644  NAC TON 1,031,837.0 6,643.23
1051 CLORURO DE ZING L1OUIDO 0.00286  NAC TON 1,968,756.0 5,640.06
107 HANGANESO MOLIDO 0.01420  NAC TON 44,6774 3,472.13
107 MANGANESO MOL1D0 0.01420 NP TON 804,330.6 11,423.30
1115 KEGRO DE HUMG DE ACETILEND 0.00360 NP TN 6,238,57%.0 22,465,82
1112 OXIbO DE 2INC 0.00024  NAC TON 5,52.,°73.0 1,305.58
1012 CADMIO EN BOLA 0.00001 NAC TON 29,893,000.0 200,54
1129 PLOMO AF INADO 0.00005 NAC TON 1,859,000.0 883,99
1158 2IKC FIND 0.01835  NAC TON 5,544,737.0 101,719.56
1280 HJLTA HLRCTROL 166X.025MM 0.00256 1Wp ToN 3,238,333.0 8,420.29
3020 PAPEL S/K S9MMB-10 PTS 0.00311  NAC TON 1,304,737.0 4,063.53
3081 PEGAMENTO A+1211 0.37554  HAC KG 3,500.0 1,314.38
1446 HILTA HLRCTROL 166X.020 MM D.001%9 IMP ToN 3,398,628.0 6,776.45
1281 LAMINA LITOGRAFIADA P/FORRO 0.01226 NP MIL 3,339,325.0 40,8560,38
1070 ELECTRO0O 51-8% 1.02641  NAC MIL 17,295.0 17,751.81
1117 PAPEL ELECTROLITICO .1X96MH 0.00057 (NP Tow 9,343,915.0 5,331.69
3014 PAPEL S5/K 240GRS A%1HMH 0.00083 NAC TON 1,430,005.0 1,192.90
018 PAPEL S/K 32mM 30 PTS 0.00052  MHAC TON 1,563,008.0 B19.25
124 ASFALTQ COCINADO 4,23502  NAC kG 425.0 1,799.88
142 SELLO DE GARANTTA 0.10113  NAC Tou 12,455.0 1,259.55
1014 COJIN 51-81-91 0,00348 NAC HIL 244,128.0 850.30
1122 CINTA ADHESIVA INP 4BHMX?1D 0.00452  WAC P2A 72,314.0 326,86
1456  CHAROLA DISPLAY 24/ D 0.04246  NAC MIL 91,733.0 3,894.80
1457 CAJA DE EMPAGUE 28B/D 0.00349  KAC MIL 1,573,636.0 5,498.28
1459 POLIETILENO ENCOGIBLE Z70MM 0.25801  NAC X6 6,662.0 1,718.86
JOTAL MATERIALES 255,444.58
M.0.D. 10,540,76
G.l.v, 16,033.40
TOTAL COSTO DIRECTO 282,018.74
G.I.F 110,573.58

TOTAL COSTQ DE PROCUCCION 392,592.32
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PILAS, S.A. DE C.V.
KOJA MAESTRA DE COSTO PILA B

110

m

M aA

2

114

ns

114 A

16

n7

1"z A

18

MEZCLAS Y SOLUCIONES

PLANTA DE FUNDICION

PLANTA DE FUNDICION

VASO DE ZINC

TAPA Y FONDO DE LAMINA

CARTON ARMADG DE TUBOS

FONDO ¥ TAPA DE LAMINA

FORRD DE LAMINA

MONTAJE DE MONOCELDAS

ARMADOD DE PILA

TERMINADO LINEA D

TOTALES
(%)

MATERIALES M¥.0.D.
51,556.3 1,163.7
102,009.1 .8

0.0 736.8

0.0 1,350.6
8,420.3 851.3
5,377.9 993.0
6,776.4 B54.8
40,840.4 " 'Bs2.9
25,005.6 1,797.7
3,059.4 392.7
12,289.1 797.5
255,466.6 10,540.8
65.07% 2.68%

-G.1.V.

Le4.2
917.9
1,868.9
4,120.8
1,062.7
602.0
1,080,7
1,114.3
2,957.1
1,115.3
553.5

16,033.4

4.08%

G.L.F.

9,514.5
2,549.0
11,268.8
25,132.9
3,481.0
7,537.5
34T
14,888.2
20,772,0
5,144.9
6,809.1

10,573.6

28.16%

TOTAL

62,854.7
106,247.8
13,872.5

30,604.5

©13,815.2

14,510.3
12,187.6
57,715.8
50,6224

9,712.3
20,449.2

392,592.3



Consumo Real de Materjales y sus Variaciones.

Al término del periodo se determinardn los consumos

reales y estandar de la produccién realizada.

Para la determinacién del consumo real serd necesario
contar con los inventarios iniciales y finales de 1la
materia prima, asi como las requisiciones y devoluciones al

almacén.

Para la determinacién del consume estindar de Jla
produccién procesada computable serd necesario explosionar
los inventarios iniciales y finales de 1los productos
semiterminadeos, asi c¢omo de la produccién entregada al

siguiente centro productivo.

Nota: Por razones précticas se presentan tinicamente las
explosiones de los departamentos mas importantes,
asumiendo que el resto trabajo al -100% de

eficiencia.
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PlLas, 3.4,

DEPARTAMENTO 110

109
1008
1050
1051
nor
My
2

1008
1050
1051
1107
kA3 A}
1112

DE C.V.

HEZCLAS Y SOLUCIONES

DESCRIPLION

MEZTLA

BICLORURD DE MERCURLO
CLORURD OE AHONIO

CLORURD BE ZIKC LlouiDo
MANGANESD MOLIDQ

NEGRO DE HUMD DE ACETILEKG
OX[DQ DE ZIKC

DESCRIPLION

BICLORURG DE MERCURID
CTLORURD DE AMOKIO

CLORURD DE ZINC LIQUIDO
HANGARESD MOLIDO

NEGRO OE HUMO DE ACETILENO
OXI0D DE ZINC

TirO

ST
Hp
HP
MR
MP

Ll

T1PO

L1
up
NP
L4
HP
HP

DETERMINACION DE CONSUMD ESTANDAR

Us

INPORTE TOTAL

SHY, FINAL
§1. EX PISD
C+)

2,270.008
0.878
0.287
0.128
1.266
0. 160
0.0

PROOUCTO ST,

ENTRECADO
{4

200, 000.000
77.386
25.292
11.256
111,584
16,134

6.928

2,298,753.2 202,533,322.2

DETERHINACION DE CONSUMO REAL YOTAL

um

X6
TON
TON
TON
TON
Toh

$MPORTE TOTAL

INVENTARIOD
EINICIAL
[

20.000
0.300
0.400
3.000
2,200
0.400

ENTRADAS POR
REQUISICIONES

(+

96.600
30.800
12.800
116.000
14.920
1.064

20,347,072.1 219,842,831.4

INY, INICIAL
87, EN PISO
-

2,360,000
6913
2.298
0.133
1.317
0,167
0.011

2,389,893.2

DEVOLUCIONES
AL ALMACEM
t-)

7.000
0.000
9.000
1.000
0.000
©.000

T46,962.0

PRODUCTION
PROCESADA CONP,
=)

199,910.000
77.33t
25.281
11,249

111.53¢
14,128
o.v28

INYENTARID
FINAL
£~

32.800
0.600
1.800
5.600
2.600
a.500

27,119,688.7

IMPORTE
%)

2,458,667.71
26,085, 477.65
22,146,409.65
58,488, 764,14
88,136,325.71
5,126,537.36

202,442,182.2

CONSUMO
REAL

77.000
30.500
1.400
112.400
14.520
1.164

IMPORTE
(%)

2,448,138.00
31,471,028,50
22,443,818.40
58,943,009.60
90,584,094.48
6,633,%63.77

212,323,252.8



PILAS, S.A.

DEPARTANEKTO 110

copiGo

1006
1050
1051
noz7
nn
1112

Coo16Q

1006
1050
1051
1107
m
112

PE C.V.

DESCRIPCION

BSCLORURD DE MERCURIO
CLORURQ DE AMOK!O

CLORURD DE ZINC LIOUIDO
HANGANESQ MOLIDO

NEGRO DE HUMO DE ACETILEND
Ox100 DE ZINC

DESCRIPCION

B1CLORURD DE MERCURIO
CLORURD DE AMONIO

CLORURD DE ZINC LIQUIDO
MANGANESD MOLIDO

HEGRO DE HUMD DE ACETILENO
Ox100 DE ZINC

MEZCLAS Y SOLUCIONES

TIPO

I
Kp
kP
L14
NP
up

TIPQ

HP
HP
MP
MP
L
L4

DESVIACIONES EN MATERIALES

CONSUMO

M REAL

KG 77
ToN 30.5
ToN 1.4
TON 12.4
ToN 14.52
TON 1.1864

IMPGRTE TOTAL 212,323,252.8

CONSLMD

UM ESTANDAR

KG 77.366
TON 25.292
ToN 11.256
TOM 111.584
oM 14,136
TON 0,928

IMPORTE TOTAL 202,533,322.2

CONSUMD
ESTANDAR

77.366
25.262
11.254
111,584
14,134
0.928

202,533,322.2

CONSUMO
COMPUTASBLE

7.33
25.281
11.249
111.534
14,120
0.928

202,4642,182.2

DESVIACIONES
EN CONSUHO

€0.366)
5.208
0.146
0.816
0.386
0.236

DESYIACIONES
EN RENDIMIENTOD

0,035
0.011
0.005
0.050
0.008
0,000

TOTAL DESVIACIONES

DESVIACIONES
(s

(11,636.6)
5,373,807.1

267,438.4

427,913.7
2,408,089.6
1,306,318.4

9,789,930.5

DESVIACIONES
{8}

1,106.9
1,743.7
9,970.4
26,331.8
39,679.2
2,308.0

91,1400

9,881,070.52



PILAS, S.A. D€ C.V.
DEPARTANENTD 111 PLAKTA DE FUNDICION

DETERKINACION DEL CONSUMO ESTANDAR

INV. FINAL PRODUCTD ST. NV, [RICEAL CONSUNO
cool6o HKATERIALES TiPG UM 5T, EN PISO ENTREGADC ST, EN PISO ST, COMPUTABLE IMPORTE
t+) (+) (SR ] {=13 [
174 TIRA DE ZINC "D 57 TOH 0,00 68,000000 0,00 68.00

1012 CADMIO EN BOLA e TON 0.00 0.026044 0.00 0.03 778,533,29
1129 PLOMD AFIKADC P ToH 0,00 0,185844 9,00 0.19 145,486,00
1158 ZI4C FIND L4 TON .00 71.218168 0.00 71.22 394,886,011.18
JMPORTE TOTAL 0.00 396,010,028.47 0.00 396,010,028 .47

=wzmza=s

OETERMINACION UE CONSUMD REAL TOTAL

TNVENTAR (O ENTRADAS PQR DEVOLUCICONES INVENTARIO CONSUMT
Coo§6o HATERFALES TIPO WX NITIAL REGUISICIONES AL ALMACEN FINAL REAL IHPORTE
C*) Ce) (-2 [ SR} (=) (%
1012 CAQMIC EN HOLA Lid TON 4.006000 0.030680 0.040000 0.00%040 0.027540 826,242.52
1129 PLOMO AFINADOD L4 108 0.040000 0.230000 0.000000 0.031200 0.238800 443,929.20
1158 21HC FIND My TON 3.000000 74000000 0.000060 4,284000 T2.716008 403, 191,095.69
IMPORTE YOTAL 14,887,929.00 411,455,225.24 0.00 24,041,885.83 404,461,267.4

23TIZSTRBIRET

OESYIACIONES EN MATERIALES

LONSUMT CONSUMD
cont6o HATERIALES TIPO UM ESTANDAR REAL DESVIACIONES DESVIACIONES
EN  CONSUMO (3
1012 CAOMIO EN BOLA LG TON 0.0260 0.0276 D.0016 47,709.23
1129 PLOMO AFIHADO L 10K 0.1858 0,2388 0.0530 98,445.20
1158 ZINC FIND L ToN 71,2182 72,7360 1.4978 8,305,084.51

IMPORTE TOTAL 396,010, 028.47:404, 564, 267,41 8,451,238,96

sasxzzzmmazEs



PILAS, S5.A. DE C.V,

DEPARTAMENTO 111-A PLANTA DE FUNDICION

DETERMINACION DEL CONSUMD ESTANDAR

INV. FINAL  PRODUCTO ST. INV. INICIAL
€o0160 MATER IALES TIPO UM ST. EN PISO ENTRECADO ST, EN PISO
[ ] ) t-)

152 TEJO TAMANG WDU st uIL 6.526 3,974,000 . 5.920

174 TIRA DE 2INC "DV sT TON 0.110 66,790 0.099

IMPORTE TOTAL 665,286.06 405,125,162.12 -~ 603,508.04

DETERMINACION DE CONSUMO REAL TOTAL

INVENTAR[D 7 ENTRADAS POR DEVOLUCIONES
[de 3 ]cle] MATERIALES TiPO . UM iNICIAL REQUISICIONES AL ALMACEN
C+) [ )
176 TIRA DE Z2INC "O": ~'ST ' TON © 3.3902 68,0000 0.0000
IMPORTE TOTAL 20,363,B812.74 412,465,124.80 0.00

CONSUND
ST. COMPUTABLE THPORTE
€= ($)
3,976,806

66.800 405,185,940.14

INVENTARIO

CONSUHO
FINAL REAL IMPORTE
=) (S ] (s)
3.6842

67.7060 410,681,6819.70

22,347, 117.84



PILAS, S.A. DE C.V.

DEPARFAMENTO 111-A PLANTA DE FUNDICION

DESVIACIONES EN MATERIALES

CONSUHO CORSUMC
COnIGo HATERIALES = . TIPQ .- UM . ESTANDAR REAL

174" TIRA.DE -ZINC "p® ST ToN £6,7899 67,7060

HPORTE " TOTAL, 405, 125,162,12 410,681,819.70

» : . CONSUMO CONSUMD
o copIco ) "AYER!ALES : TIPG M ESTANDAR REAL
174 TIRA DE'ZINC D0~ ST TON 66.80 66,79

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

DESVIACIOHES
EN  CONSWHO

DESVIACIONES
EN RENDIMIENTO

€0.0102)

TOTAL DESVIACIONES

DESVIACIONES

(s

DESVIACIOKES

(s)

(81,778.02)

5,494,079.6

xzsIRET:

FEE R



PILAS, S§.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO 112 YASO DE ZINC

DETERMINACION DEL CONSUMD ESTANDAR

INV. FINAL PRODUCTO ST, [NV, INICIAL CONSUMO
coolco HATERIALES TIPG UM ST, EN PISO ENTREGADO  ST. EN PISO ST. COMPUTABLE IHPORTE
+) (+) - (=1 (%)
156 VASO TIPO D RECORT ST MIL a34,582 4,000.000 1,057.872 3,776,710
152 TEJO TAMA#D "OM ST MIL 847,435 4,061,600 1,074.163 3,834.87 441,985,419
IMPORTE TOTAL 97,670,477,33 448,116,864.88 123,801,931.02
DETERMINACION DE CONSUMO REAL TOTAL
INVENTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIORES INVENTARIO CONSUMD
coplco MATERIALES TIPO M INICIAL REQUISICIONES AL ALMACEN FINAL REAL IMPORTE
[ 2] C+) [SR] =) (=) {s)
- 152 TEJO TAMARD "D ST LN 1.0726 3,974.0000 0.0000 8.7304 3,966.3420 457,137,970.77
1MPORTE TOTAL 123,598.71 458,020,588.20 0.00_.. . 1,006,216.% St



PILAS, S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO 112 VASO DE ZINC

DESVIACIONES EN MATERIALES

CONSUMD CONSUMO DESVIACIONES DESVIACIONES
coolGo MATERIALES TIPG. UM ESTANDAR REAL EN  CONSUMO «s)
52 TEJO TaMAKD "D §T MIL 4,061.600 3,966.3420 (95.2580)  (10,978,8%.1)

IMPORTE TOTAL 468,116,864.88 457, 137,970.77

3 CONSUMO CONSUMO DESVIACIONES DESYIACIONES
£ooJG0 MATERIALES TIPO UM ESTANDAR REAL EN RENDIMIENTO 3
152 TEJO TAMARD “D" st HIL 3,834.87 4,061.60 226.7287 26,131,453.7

TMPORTE TOTAL 441,985,411.19 468,116,864.88

TOTAL DESVIACIORES 15,152,559.4

xzzarzakaszax



7ILAS, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO 117 MONTAJE DE MONQCELDAS
DETERMINACION DE CONSUMO ESTANDAR

INV. FINAL  PRODUCTO ST.

oo 160 MATERIALES 1irP0 un ST, EN PISO  ENTREGADD
[ €+

464 CELDA B1 57 MIL 0.00 3,900.00

109 Me2CLA 51AC-8 51-61-81-1560 ST X 0.00  196,804.05

156 VASO DE ZINC TIPO D st MiL 0.00 3,963.69
1070 ELECTRO0DO 51-81 HP L1138 0,00 3,983.69
1117 PAPEL ELECTROLITICO .IXO6MM MR ToN 0.00 2.20
3014 PAPEL S5/K 240GRS A41MM MP TOH 0.00 3.22
3018 PAPEL S/K 32HM 30 PTS ne TN 0.00 2.02
IMPORTE TOTAL 0.0 921,691,320.7

OETERMINACION DE CONSUMO REAL

INVENTARIO  ENTRADAS POR

coo1co MATERIALES T1PO ud INICIAL REQUISICIONES
(+) (+)

109 HE2CLA 57AC-8 51-61-81-1560 sT XG 0.00 200,000.00

156 VASC DE 2IKC TIPO D ST RIL 4,55 4,000.00
1070 ELECTROBO 51-81 MP MiL 143.72 3,900.00
1117 PAPEL ELECTROLITICO .1X96MM L TON 1.72 2.84
3014 PAPEL S/K 240GRS AS1MM L TON 0,25 4.20
3018 PAPEL S/K 32MM 30 PTS MP TON 0.44 2.20

IRPORTE TOTAL 20,267,098.8 937,736,657.2

INV. INICIAL
ST, EN PISO
-

DEVOLUCICNES
AL ALMACEN
(GRS

30,00

518,850.0

CONSUMO
5T. COMPUTABLE IMPORTE
(=) ($)
3,900.00

196,604.05 242, 727,360.75
3,963.69 582,052,373.94
3,963.60  48,551,966.67

2.20  20,589,316.70
3.22  4,606,618.11
2.02 3,163,684 .49

921,691,320.7

IXVENTARIO CONSUMO
FINAL REAL
=) (=)

0.00 200,000.00
3.83 4,000.72
179.25 3,834.47
2.30 2.26
0,90 3.55
0.38 2.26

27,034,467.1

246,920,000.00
587,489, 941.88
66,317,193.24
21,117,247.90
5,073,657.74
3,532,398.08

$30,450,438.8



PILAS, .5.A. DE C.V.

DEPARTAMENTD 117

coolco NATERIALES

109 MEZCLA 51AC-8 51-61-81-1560
156 VASO DE 2INC TIPQ O
1070 ELECTRO0O 51-81
1177 PAPEL ELECTROLITICO , INQ6WM
3014 PAPEL S/K 24DGRS A4IMM
3018 PAPEL 5/K 32HM 30 PTS

MONTAJE DE MONOCELDAS

DESVIACIONES EM HATERIALES

Tika UM
sT XG
ST L 1N
MP MIL
MP TON
mMP TON
NP ToN

IMPORTE TOTAL

LONSUMO
REAL

200,000, 00
4,000,72
3,834,47

2.26
3.55
2.26

CONSUMO
ESTANDAR

196,604 .05

3,943.69

3,963.69
2.20
3.22
2.02

930,450,438.8 921,6971,320.7

DESVIACIONES
£N CONSUMO

3,395.95
37.03
(129.21)
0.06
0.33
0.2

DESVIACIONES
t$)

¢,192,639.25
5,437,567.94
(2,236,773.42)
527,931.20
467,039.63
368, 713.59

8,759,118.2

zsz=zzazsze



PILAS, §.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO 117-A ARMADO DE PILA
QETERMINACION DE CONSUMO ESTANDAR
INY. FINAL PROOUCTO ST, INV. INICIAL CONSUMO
€on1Ga DESCRIPCION TIPO UM ST. EN P1S0Q ENTREGADO ST. EN P1SC ST. COMPUTABLE IMPORTE
(+2 C+ (S ) (3

503 PiLA 81 ST MIL 8.642 3,840.000 3.876 3,842.77
124 ASFALTO COCINADO sT KG 35,348 16,151,040 24.714 16,162.67 6,869,136.36
231 TUBD CON  FONDO T1PD D ST MIL 8.672 3,853.164 5.696 3,855.94  101,890,990.24
256 TAPA LAMINA TIPO D st HIL 8,673 3,853.801 5.897 3,856.58 52,724 921,44
403 FORRO DE LAMINA 81 ST HiL 8.689 3,861.055 5.908 3,863.B4 220,268,319.76
484 CELDA B) 5T MIL 8.648 3,851,520 5.894 3,856.29 1,008,310,676.76
1142 SELLO DE GARANTIA MP : XG 0,848 385.670 0.5%0 385.95 4,806,984,87
IMPORTE TOTAL 3,136,926.743 1,393,867,009.305 2,132,%06.913 1,396,871,029.14

DETERMINACIDN DE CONSUMO REAL

INVENTARIO ENTRADAS POR DEVOLUCIONES IHVEHTARIQ CONSUMO
co016o DESCRIPCION TIPO UM INICIAL REQUISICIONES AL ALMACEN FINAL REAL
(+) {+) - -2 (=3

124 ASFALTO COCLNADO ST X6 7.600 16,600.000 0.000 8.400 16,599.20

231 TUBO CON  FONDO TIPO D ST MIL 472,000 3,808,000 0.000 400.000 3,880.00

256 TAPA LAMINA TIPO D 5T MIL 12.000 3,880,000 0.000 15.080 3,876.92

403 FORRO DE LAMINA 81 st HIL 1.810 3,896,000 0.000 2.200 3,897.61

464 CELDA 81 st MIL 0.000 3,900.000 0.000 0.000 3,900.00

1142 SELLO DE GARANTIA MP 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,
DEPARTAKENTO 117-A - ARMADO DE PILA
DESVIACIONES EN MATERIAL

CONSUMO CONSUND DESVIACIONES  DESVIACIONES
DESCRIPCION Tifo U4 REAL ESTANDAR EN CONSUNO

124 ASFALTQ COCINADD 51 ... K6 16,599.20 16,151.04 448,16 190,468.00
231 TUBO CON  FONDO TIPD D s1 HiL 2,880.00 3,653.16 26.84 709,138.69
256 TAPA LAMINA TIPO D °sT HiL 3,876.92 3,033.80 M-~ I-4 316,070.34
403 FORRO DE LAMINA B1 sT LHE 3,807.61 3,861,058 35.56 2,083,931.70
464 CELDA 81 ST HiL 3,500.00 3,451.52 48,48 12,682,711.24
1142 SELLO DE GARANTIA HP KG 396.07 385.67 10.40 129,502.11
" IMPORTE FOTAL 1,409,978,831.380 1,393,867,009.305 16,111,822.08

CONSUMO CONSUMD DESVIACIONES  DESVIACIONES

€00 GO DESCRIPCION TiPO umM ESTANDAR COMPUTAF". L EN RENDIMIENTO s)

124 ASFALTO COCINADO ST kG 16,151,060 16,1.2.674 (11.63) €4, 944,45
231 TUBO CON FONDO TIPO D ST HIL 3,853,164 3,815.939 (2.78) €73,340.5)
256 TAPA LAMINA T1PO b st HIL 3,853.801 3,8Y6.777 (2.78) (37,951.1)
403 FORRO DE LAMINA 81 ST MIL 3,861.055 3,853.8%6 (2.78) (158,547.8)
464 CELDA B1 134 MIL 3,851.520 3,854.254 €2.77) (725,776.0)
1142 SELLO DE GARANTIA L4 KG 385.670 385,948 €0.28) (3,460.0)
IMPORTE TOTAL 1,393,867,009.305 1,394,871,0:7.135 (1,004,019.83)

TOTAL DESVIACIONES 15,107,802.25

=zazzz




PILAS, S.A. DE C.v.

DEPARTAMENTO 118

o160

1306 CHAROLAS DISPLAY 24 PZ.

503 PILA 81 ROUA

1014 COJIN 51-81-91

1122 CINTA ADHESIVA IMP 4BMMX910M
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D

1457 CAJA DE EMPAQUE 288/0

1459 POLIETILEND ENCOGIBLE 270MM D

DESCRIPCION

503 PILA 81 ROJA

1014 COJIN 51-81-91

1122 CINTA ADHESIVA [MP 48MMXD10M
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D

1457 CAJA DE EMPAQUE 288/0

1459 POLIETILEND ENCOGIBLE 270MH D

TERMINADD LINEA D"

DETERMINACION DE CONSUMO ESTANDAR

T MIL
sT MIt
P MIL
L F2A
L KIL
Mp MIL
Mp KGS.

IMPORTE TOTAL

INV. FINAL PRODUCTO ST.

INY, INICIAL

CONSUMO

ST. EN PISO
«+)

coocooa

ENTREGADO
(+)

158.58
3,832.13
13.26
17.20
161.59
13.30
981.95

0.000 1,463,101,999.373

DETERMINACION DE CONSUMO REAL

T1P0 uN
ST NIL
L0 MiL
MP P2A
L3 HIL
L1 MIL
MP KGS

JMPORTE TOTAL

INVENTARIO
INICIAL
()

0.00
4.12
3.00
15.16
0.43
8.13

ENTRADAS POR
REQUISICIONES
C+)

3,840.00
15.23
20.00

170,00
15.00
989,50

3,344,247, 780 1,470,194,589,440

ST. EN PISO

DEVOLUCIONES

AL ALMACEN
-

ST. CONPUTABLE
=)

3,832.13
13.26
17.20

161.59
13.30
981.95

INVENTARIO
FINAL
-

0.00
5,35
2.00
13.43
0.63
9.88

0.000 3,739,864,920

INPORTE

1,416,331,269.35
3,236, 124.68
1,243,984.58
14,823,109.18
20,925,765 .82
6,541,745.76

1,463,101,999.37

coxsuro
REAL
(=2

3,840.00
14,00
21.00

17.73
14.80
987,76

1,419,239, 040.00
3,417,792.00
1,518,594.00

15,753,308,09
23,289, 812.80
6,560,423,81

1,469,798,970,70



_.PILAS, 5.A. DE.C.V,

LINEA SO
7 DESVIACIONES EN MATERIALES
CoNSLMO CoNsLMO DESVIACIONES  DESVIACIONES

] REAL ESTANDAR EN CONSUMD ()

503 PILA 81 ROJA 5 m 3,840,000 3,832.13 7.867¢832  2,907,770.65

1014 COJIN 51-81-91 L1 NiL 14.000 13.26 0.764147824 181,667.32
1122 CINTA ADHESIVA [MP 4BMMX910M L P2A 21,000 17.20 3.79745856 274,609.42
1456 CHAROLA DISPLAY 24/ D Me HIL 171.730 161.59  10.140285624 930,198.91
1457 CAJA DE EMPAOUE 283/D Mp MIL 14,800 13.30 1.502283232  2,364,046.98
3459 POLIETILENQ ENCOGIBLE 270MM D MNP KaGs 987,755 981,95 5.805771152 36,678.05

IMPCRTE TOTAL 1,449,798,970.700 1,463,101,599.373 6,696,971.33



Datos Reales de Mano de Obra Diyecta y Gastos

Mano de Obra Directa.

Las horas hombre productivas reales se tomaran del
reporte del supervisor responsable sobre su personal y
el importe real pagado se tomard de la nénmina

correspondiente.

Horas Magquina Reales.

Esta informacidén debe ser proporcionada al final del
periodo por el supervisor de produccidn por medio de 1la
lectura diaria de los hordémetros de cada centro de

trabajo.

Mano de Obra Directa en Proceso.

Para obtener esta informacién, se deberan explosionar
los semi-terminados que se encuentren en los
inventarios iniciales y finales, tomando en cuenta las

horas estdndar por cada semi-terminado.

Horas Maquina en Proceso.
De igual forma esta informacién se obtendr& a través de
las explosiones a estdndar de 1los inventarios en

proceso de los semi-terminados.
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111

111-aA

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-=nwm=m—m

DEPARTAMENTO
PAGADAS

MEZCLAS Y SOLUCIONES 1,360
FUNDICION 680
FUNDICION 680
VASO DE ZINC 1,360
ARMADO DE TUBOS, CARTON 1,190
FONDO ¥ TAPA DE LAMINA 2,040
FORRO DE LAMINA 1,020
MONTAJE DE MONOCLEDAS 1,870
TERMINADO DE MONOCELDAS 540
LINEAR DE EMPAQUE 850

~ 144 -

PRESENCIA PRODUCTIVAS
REALES

930.0
457.5
457.5

. 997.0

1,200.0

1,350.0

800.0

1,350,0

290.0

680.0

IMPORTE
¥,0.D.

5,000
2,650
2,650
5,600

4,920

"7,720

3,490

6,445

2,300

3,800

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 5.4, DE C.V.

REPORTE DE HORAS MAQUINA REALES

NUM

1o

m

e

114

AT

ns

16

wrz

174

iig

CENTROS PRODUCTIVOS

MEZCLAS

FUNBIClON

VASO DE 2INC

TAPA DE LAHIHA

FONDO DE LAMINA

TARTON ARMADQ DE TUBOS

FORRD DE LAMINA

MONTAJE DE MONOCELDAS

ARMADG DE PiLAS

EMPAQUE LINEA D

ENERD 1991

NUM  CENTROS DE TRABAJD

100 TROMPO HEZCLADOR

200 RORNO NO.1 DE 200 KGS
20 HORKQ ¥O 2 DE 300 KG5
205 LAMINADORA D

215 TROQUELADORA D-8

216 TROGUELADDRA D-9

7 TROQUELADORA D~10

220 EXYRUSIDNADDRA §-3

221 EXTRUSIONADORA S-&
222 EXTRUSIONADORA S-S
223 EXTRUS[ONADORA S-6

224 CORTADCRA DE VASO D 91
240 TROGUELADORA F

245 HOLDEADGRA DE LAMINA
24 TROQUELADORA F

242 MOLDEADORA OE LAMINA
215 ARMADORA DE TUBOS

218 ENSAMOLADCRA BE FOHDOS
250 CORTAQORA OE TIRAS
255 CORTADORA DE PLANTILLAS
256 ARMADORA DE FORRDS
260 HAQUTHA V2

261 HAGUINA VZ 2

282 HAQUINA W2 3

270 ENSAMBLADORA D

2 ENGARGOLADORA

280 LINEA DE EMPAOUE

- 145

105,84
163,00
42.5¢

115.82
114.25
108.00

115.00
116.85
109.30
102.30

95.10

106.81
101.33
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; PILAS, S.A. DE C.V. ]
* REPORTE DE CONTROL PRESUPUESTAL POR EL MES DE EWERD' 1991
(MILES) .

.
PRESUPUESTO

H No. :DEPARTAMENTO :

B iDE SERVICIO: H : H H
H 200 :DIRECCION TECMICA H 69,424 : (8,924 ¢12.85):
H 210 :GERENCIA DE FABRICACION E 30,561 : 3,239 : 10.40 :
H 220 :GERENCIA DE MANTENIMIENTO H 7,479 2 4,279 57.21):
i 221 :TALLER MECANICO 100,483 : 35,117 : 36.95 :
H 222 :TALLER ELECTRICO 29,473 16,327 : 55.40 :
: 224 :LIKPIEZA 14,360 : 1,760):  (12,26):
H 225 :ALMACEN DE PARTES 5,841 : 659 ¢ 11.28 ¢
H 226 :GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD 38,395 : t (17,875): (46,56)
H 260 :INGENIERIA INDUSTRIAL P, 745 ¢ €1,535): (15.75):
H 223 ;0TRCS TALLERES 35,630 : €12,230); €34.33):
: 361 :ALMACEN WATERIA PRIMA 7,417 : : (1,517 €20.45):
s $TOTAL 348,808 : s 7,222 2.07 :
i :PRODUCTIVOS H H H H
: 110 :MEZCLAS Y SOLUCIONES 9,383 : 9,000 : €383): €4.08):
H 111 sFUNDICION 25,830 : 25,049 ¢ (1,781): (6.90):
: 112 :VASD DE ZINC 38,6453 : 33,690 @ (4,763): 12,39):
H 114 :ARMADD DE TUBOS, CARTON 4,357 = 5,420 ;. 1,083 24,40 ;
' 115 :FONDO ¥ TAPA DE LAMINA 8,856 : 7,500 : ¢1,356): 15,31
: 116 :FORRD DE LAMINA 7,162 : 4,300 ¢ (2,862):  (39.96):
H 117 :MONTAJE DE MONOCELDAS 25,583 19,800 : (5,783): {22.60):
:  117-a :TERNINADO DE CELDAS 5,738 : 4,300 : (1,438): {25.06):
H 118 :EMPAQUE 9,397 ¢ 7,893 ; (1,504 €16.01):
H STOTAL H TO134,759 115,952 : (18,807): {13.96):
H :LUZ Y FUERZA 25,000 : 21,000 : (4,000): €16.00):
H tDIESEL Y GAS 22,790 ¢ 19,830 : (2,960): 12.99):
: 47,790° 40,830 (6,9603: €14.56)3

sTOTAL

(18,545) €3.49)




PILAS, S.A. OF C.V.

EXPLOSION DE HURAS ESTANDAR COMPUTABLES

UM CENTROS PRODUCT IVDS

10 MEZCLAS

TOTAL CENTRO 110

" FUNDICION

TOTAL CENTRO 111

112 VASO OE ZINC

TOTAL CENTRO 112

1% TAPA DE LAMINA

TOTAL CENTRO 114

114A  FONDO DE LAMINA

TOTAL CENTRO 114A

200
201
205
215

217

220
221

223
224

%0
45

281
2z

ENERD DE 1091

CENTROS DE TRABAJD

TROMPO MEZCLADOR

NORND WO.1 DE 200 KGS
HORWO WO 2 DE 300 k&S
LAHINADORA D

TROQUELADORA BB
TROQUELADORA D-9
TROOUELADDRA C-10

EXTRUSIONADORA 5-3
EXTRUSIOWADURA S-4
EXTRUSIONADORA S:5
EXTRUSIONADORA $-6
CORTADORA DE VASG O 9

TROQUELADORA F
MOLDEADORA DE LAMINA

TROGUELADORA F
MOLDEADCRA DE LANINA

HRS MAQ, PROOM.

DIARIA

12,445

2,200
1,800
<,000

21,333
83,333
83,333

250,000

€2,222

248,849

250,000
268,889

257,778
248,889

6§

KGS
(G
XGS
Pz

12

Pz
24

L3
PL

HRS .MAQ,
X MILLAR

0,52230

0.52230

3.40909
& 16647
0.62500

0.11250
0.11250
0.11250
0.41250
0.02812

0.47813

0,02500
0.02812

o.gs212
0.02522
0.02612

0.05133

PERSOMAL FACTOR
DIRECTO PRODUCT

B 6.75
4 6.75
4 6,75
8 6.75
& 675
6 6.75

HRS M.
PROCUC- X MILLAR S.T,
TIVAS X CENTRO

4,34

54 4.34 KGS.

2r 6.75 KGS.

27 0,108 TEJOS

S 0.22 VASOS

40.5 0.16 TAPAS

%0.5 0.16 FONDOS

KRS.H. BASE

CANT IDAD
PROOUCIDA

199,910,0

199,910.0

10,600.0
37,400.0
84,000,0

1,324,869.0
1,32,869.0
1,324,889.0

3,974,607.0

944, 177.5
%4, 1775
9%, 177.5
94,1775

3,776,710.0

HRS.KAQ.

S0

104,41

104,41

104,32
155,83
42,50

111,29
1ML29
1,29

100.88
101.33



PILAS, S.A. DE TV

EXPLOSION DE HORAS ESTANOAR COMPUTABLES

15

18

7

1

118

CEWTROS PRODUCTIVDS

CARTOW ARMADD BE TUSQS

TOTAL CENTRO 115

FORRD DE LANINA

TOTAL CENTROD 118

HOKTALE OF MONDCELOAS

TOTAL CENTRO 117

ARMADD BE PILAS

TATAL CENTROD 1974

ENPAQUE LINEA D

TOTAL LIMEA U

L]

215
28

250

56

240
2wt
262

70
k43

®0

ENERD DE 1991

CENTROS DE TRABAIR

ARMADORA DE YTUROS
ENSAALASDRA DE FOWDOS

CORTADORA BE TIRAS
CORTADORA DE PLANTLLLAS
ARMADORA OF FORROS

WATUINA V2 1
NAQUIRA V2 2
KASUSHA V2 3

ENSARGLADORA D
ENGARCOLADORA.

LINEA DE EMPAQUE

HRS MAG,
X TURNO

6.5
5]

PROON.
OARIA

257,778
248,889

UM

P2

P

P2

123

143
(24

10,370 BIsPL

HRS.MAQ,

0.02522
0.02812

9.05133
0.08433
V.01406
.02842
0. 12656

0.15670

0.02812
0.02812

0.05223

0.62681
0.42681

PERSOMAL FATTOR
X MILLAR DIRECTO  PROOUCT

6.75

6.75

8.7

473

WRS.H,  HRS.H. BASE
PROOUC~ X RILLAR 5.T,  CANTIOAG
TIVAS X CENTRO PROOUCIDA
3,808, 000.0
3,608,000.0
47,25 0.19 Tusos
218,428.6
3,898,000.0
3,898,000.0
.5 0,16 FoRmos
1,300,000.0
1,300,000.0
1,300,000.0
76,25 .30 CELDAS 3,900,000.0
3,842,710,
3,842,770.0
13,5 0.05 PILA ARMADA
155,580.0
3,75 325 OiSPIAY 24'5

HRS.MAD,
st

96,02
P985

2347
5¢4.82
109,63

203,74
203.7
203.71

411,12

00,34
100.36

KRS,

722.92

634.20

1,163.47

208,44

318,17



PILAS, S.A. DE C.V.

DESVIACIONES EN MANO DE OBRA DIRECTA

HORAS CUOTAS DESVIHCIONES

No.- CENTRO PROOUCTIVO REALES ESTANDAR REALES " JESTANDAR:- CUOTA EFICIENCIA
110 MEZCLAS 930,00 867.61 5,376,34 3,176.04 186,279.00 322,933, 14
111 FUNDICION 458.00 459.00 5,792.35 6,527.80 €336,836.10) (6,527.80)

1114 FUNDICION 457.00 429,26 5,792.35 6,527.80 (336,100.65) 181,081.17
112 VASO DE ZINC 997.00 819.41 5,616.85 5,081.82 €363,875.00) 1,062,311.41
114 TAPA DE LAMINA 675.00 631,37 5,718.52 §,265.00 306,126,00 229,711.95

114+A  FONDO DE LAMINA 675.00 619.65 5,718.52 5,265.00 306,126.00 291,417.75
15 CARTON 1,200.00 722.92 4,100.00 §,172.63 (1,287,156.00) 2,467,758.32
116 FORRD DE LAMINA 800.00 636,00 4,362,50 5,265.00  (722,000,00)  873,990.00
117 MONTAJE DE MONDCELDAS 1,350.00 1,163.47 4,774.07 5,933.33 (1,565,001.00) 1,108, 744.06

117-A  ARMADO DE PILAS 290.00 208.44 7,931.03 7,800.00 37,908.70 636,188.00
118 LINEA DE EMPAQUE 480.00 516.11 5,588.24 5,907.55 (217,130.80) 968,188.37

GRAN TOTAL (3,991,569.94) 8,133,776.36



PILAS, S.A. DE C.v,

PESYIACIONES EN EFICIENCIA Y CAPACIDAD DE GASTOS INDIRECTOS

ENERD DE 199!

CENTROS PRODUCT{VOS

1"

ME2CLAS

TOTAL CENTRO 139

1

FUNDICION

TOTAL CENTRO 111

TOTAL CENTRO 111-A

N

112 vASD DE ZiING

TOTAL CENTRO 112

114 TASA OE LAMINA
TOTAL CENTRO 114
1144 FONDD DE LAMINA

TOTAL CENTRG 114A

o

100

200
20
205

218
217

220
a2
282

223
22
240

45

24t
262

HORAS MAQUINA CUOTA ESTANDAR EFICIENCIA CAPACIOAD

CENTROS OE TRABAJO REALES sto PRESUP, Flaa VARIABLE C FiJos G. VARIABLES G, FLIOS G. VARIABLES
TROMPO MEZCLADOR 99.10  104.41  10.83 357,810.10 24,0%4.30 (1,000,907.495  (127,897.50) (1,581,777.49)  (108,425.69)
€1,900,907.49)  (127,897.50) (1,581,777.49)  (106,625.60)
HORNQ KO.1 DE 200 KGS 106,86 104,32  125.00 145,896,10 74,534, :o 367,923.46  187,961.95 (3,017,396,61) (1,541,504,84)
HORNO NO 2 DE 300 K65 163.00° 155.83  125.00 149,367.20 87,867.60 1,070,864.93  629,717.80 4,605,408.67 2,709,251.00
LAMINADORA D 4250 4250 41.67 184, 716.10 35,106.30 0.00 0.00  120,180.08 29,255.25
1,430,388.37  JIT,EMTS L7608, 27414 1,197,001.41
TROJUELADORA D-8 115,82 TI.20  113.17 131,472.00 22,007.90  595,700.16 99,717.88  (244,881.12)  (41,323.50)
TROGUELADDRA D-9 16,25 111,20 13,17 131,472,00 22,007,980  3a9,289,12 65,165.48 (246,881,120  (41,323,59)
TROQUELADORA D~10 108,00 110,29 113.17 135,153.90 22,007.10 (446,520,643  (72,381.26) (253,706.51)  (41,322.09)
540,468,864 92,502.10 (747,496,753  (123,969.26)
EXTRUS [ONADDRA §-3 115.00 10822  197.17 184,123.70 32, 74610  1,816,501.99  287,400.36 (2,015,476.67) (358,445,243
EXTRUS |ONADORA §-4 136,85 108,22 117,17 169,898,90 315,409,00 1,805,965,16  387,015.00 (1,859, 757,48)  (398,504.51)
EXTRUS JONAODRA S-5 109,30 106.22  T17.17 201,904.60 29,332.10  621,795.88 90,332.66 (2,210,112,07)  (321,078.51)
EXTRUS 1ONADORA S-6 102,30 106.22  117.17 159,230.30 32,959.50 624,218,213  (129,212.71) €1,742,985.59)  (3£0,785.19)
CORTADORA DE VASO 0 ©  95.10 106.28 117.17 155,490.40 11,302.30 (1,729,040.02)  (125,680.69) 1,702, 113.81)  (123,723.40)
1,691,026,82  509,953.61 (9,530,455.83) (1,562,580.85)
TROQUELADDRA F 100.58  100.88  108.33 67,647.70 21,977.10 0.00 0.00  (S04,200.85)  (163,802.65)
MOLDEADORA DE LAMINA  101.33 101,33  108.33 64,545.20 18,385.50 .00 0.00  (452,051.55)  (128,759.78)
0.00 0.00  (956,292.41)  (292,562.44)
1ROGUELADORA £ 96.02  96.02  105.08 147,808.90 8,576.50 0.00 0.00 €1,339,641.33)  (77,731.68)
HOLDLADORA OE LAMINA 99.45 09,45 105,08 140,069,00 14,345,560 0.00 0,00 (789,055.37) (80,926.21)
0.00 0.00 (2,128,696.70) (158,657.89)
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CONCLUSTONES.

Consideramos gque este trabajo, puede resultar de gran
interés como aportacién a los estudiantes y profesionistas
que se desarrollan dentro de la industria manufacturera, va
que es una herramienta para controlar y medir la eficiencia
desde una pequefia planta industrial hasta toda una gran

planta.

Es sumamente importante en la industria actual 1la
intervencién del Ingeniero Industrial dentre de los
sistemas de costos para lograr la eficientizacidén de una
planta. Ya gque su trabajo no sélo se limita a la operacién
y a su aportacién para incrementar su eficiencia, sino que
debe ir m&s alla, como 1lo es el disefio de sistemas que
permitan a la planta encontrar las areas de oportunidad
para reducir costos y por lo tanto incrementar su

productividad.

El éxito de un negocio depende en gran parte del tipo
de informacién dque se emita, la técnica seguida en su
presentacién, el momento oportunc de su expedicidén y la
correcta interpretacién que se haga de ella, para efectos
de emitir las normas adecuadas para corregir las
inefieciencias, razén por las cual los informes de
desviaciones que presentamos entre costos reales y estandar

constituyen la informacién mas importante.
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Los costos representan la méxima expresién de los
sistemas de control sobre el aspecto productivo, sobre todo
cuando sSe encausa hacia el sistema de costos esténdar, en
virtud de la determinacién de desviaciones y su andlisis
correspondiente como funcién propia del sistema, logréndose

la medicién de eficiencia de la planta y el personal.

Los costos estdndar de produccién representan la cifra
predeterminada del costoe de la unidad producida, mediante
la predeterminacién de los elementos del <costo para un
volumen de produccion normal, en condiciones también
normales, tomande como base el pasado, presente y futuro,
considerando el fruto del trabajo humano y de las m&quinas
sin pretender ser demasiado optimistas, perc conservando
siempre la idea de obtener el maximo rendimiento de ambos,
de tal manera que se puedah utilizar con exactitud préictica
para cumplir con los fines adeacuados de direccién y

control.

Los costos esténdar de rroduccién 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
mas complets que existe, afin cuando no sea factible
utilizarlo en todas las industrias. De las ventajas que
proporcionan se puede considerar como fundamentales las

siquientes:
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‘a) Permiten informacién correcta, completa y oportuna.

b) * . Originan el méaximo control de las operaciones de
manufactura, pues permiten preveer y detectar oportunamente
las ineficiencias.

¢c) Son elemento indispensable para la fijacidén de precios
de venta y para la formulacién de estados de pérdidas y

ganancias.
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