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INTRODUCCION 
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-, 

A lo lergo de los afias se nos ha dado unR ccnc!nncia de 

mejorara lo que existe, no remendarlo, conrtentes Ce q\.'t-': 

to~o l~ r.:!chn !"'Or el ~rr hui:ano siempre está sujet0 a 

h.'1.cerse ne,:l~r. T~<i·J tr::-ba~io cont:;iderdl!o z,r;f t:·s un T'eto. 

a~í pc'3-;~ 1'3 te~i."l 1u~ ::-.q·d :')11l~n.'."J la ti:?ngo <:·')no t.:il. 

Et ~rcsente trabajn se nplica a una peq·J~ñ:1 p~<Jntjque 

~:escnta P.vtdentes problern3s de producción, no hobiand') 

'll~'..J·i·'l'l ·t~ é'Ynlu,acióa y mucho menes de control. F.s un.-J 

~~pr~:--a 1ov~n con P.Et1:llS':l!i 8 -lño~ de vi:!a y ha carecí.do 

de trabajo profe~ion?l ~n r.ua'ltr. a org;ini1.aci6n, en los 

campos de administrecién, prodt1 cci6n 1 cte. y lo Gue he 

habido de eeo ha corrido a cargo de una pcrf~n~ práctita

trl'.'r.te: ~IJ cucl tiPne su función r.r~morrli!ll en .iiafdie1· 

r c.r.l'Ftruir l.l~ méQtii.nn~ f?tle se fa~ricen. Ff.'tP. ~~ 1 !t-ipl:!-

cic\~d c!f> f:.Jo:-cic:·,cf.. )e reduce1; su eficacia )'• ror enrlc, 

13 t:rP.n ma·1:>ria d:? lz=; t.:.tJ·Ji<!ade~ .~ne caer.• hajo eti rupe.r. 

vjs~.6n. Sin~mbnr~o, hasta ciert.olf' punto ~rdependientemen

te de 6~~e hecho, tod0 ~'j~r~mie~,·0 ,~r~i~·,tar ~ ~~ne~~l! 

za do se su3tPntnr~ s11h~P: el hcr~.._c et,, i.Mpl: 11H?'1t·:H ~.isten:as 

di? evaluación y contr~J p.'\ra, posteriorrr.e11tfJ, p•Jdt.:?r con!:_ 

di11ar l~s acciones que hayAn sido, o hnya1 de, pl~n~arse. 

Espedficamente se corP.ce rlo ;nétcdos de evoluaci6n de 

costos,area que resulta critjca para cualquier empresa, 
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pues de ahl se puede desde diagno•ticar el "estado de 

salud 11 de ln misma, hasta llevar a cabo la vital funci6n 

de la tomd J~ óeci~iunes. 

En fecha::i recientes la empresa ha estad.> rcci".ri~11J•J el 

drayo de un grupo de contadores que ~an estad~ hoci~i11~ 

l.,; 1.J'J:.1~- ci~ .. nui1Jar :es i..:ustos con ur. enfoGue cont.n~l~, 

en u:i il .. ·i.n: l~i.t· · .. ar:o ll! ~p·.1:;li.:iúr. ~e 1o[. dut:ños '.ii;:- la einp-

presc para apor~1 u11n c~e~tructurnci6n 

de la mi.srr.r. 

c,;¡.;oni~ución 

E1 :,i$tt:r..a ar.el!t ·co Jt: L'-•~':.os, c¡ue no emplea ningía. ~n

foque ~ontahle, y para tuy& aplicaci6n se hace el estudio, 

es una herramienta muy ligada a los proc~sos, operaciones 

y evaluaci6n de todas lao areas y activ!dJJcs qu~ ~encran 

los. t:ostos. Es un m6todo en que , u11~ v1;-z ccnor;ido 51 '.os 

•. o~~~s ~t u11 per1o~o, (normalmente mc11su~!) sr• ~las1!~~:.n, 

!H: ord-;:r1an, se tlesmembran y se ponderan bajo di\·ersov 

criterioe, y se obtienen conclusiones respecto a la efi

cienci~ pro<lu~tiva, cambios pertinentes a realizar, cos

tos unitarios, ac~fcne3 correctiv~s, etc. en el arca pro

ductiva. Sin embargo. ur.a relacién q~~ bucrda con la con

tabilidad es que los valores totales y finales deben coin 

cidir con los correspondientos en contabilidad, lo cual 

debe suceder si se han manejado ci [ras reales y en la 

(arma adecuada. 
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El siate'1a analitico de costos surgi6 en Europa hace ya 

algunos años, como un sistema de control, arlministraci6n, 

e ingeniería industrial, cor.ia respuesta a los máq;cnr.F: 

de "t~lid•d decrerientos y ya muy pequefios. La idea bási-

ca inicial fué el estri;cturar empresa, operaciones flu-

jo de informaci6n por medio de criterios logicos sim-

ples que ya concatenados sirven el prop6sito de estable

cer los controles necesarios para ir logrando las metas 

de controlar y reducir los costos realea, La inforwacibn 

que se emplee ha de ser ~uy específica como para que los 

datos globales de la contabilidad fueran Útiles. El sis

tema que se pensaba, buscaba en principio tener la posi

bilidad de llegar al det•lle, conocer causas primeras 

de problemas y síntomas más generales, saber en qué se 

gana y en qué se pierde, cuanto y porqué, En términos 

generales el sistema se fundamenta en 1~riterios 16gicos 

analiticos. Posteriormente, una vez impleme·1::odoE 

depurado en algunas compañías, sistemas con las mismas 

b~ses 3fl han ido implementando en diversos paises. 

Para imple~cntar el sistemR es necesario hacer un estudio 

e fondo de la empresa. Dicho estudio busca establecer 

las oreas de trabajo C"Yª naturaleza las identifica como 

cPntros de costo con sus puesto~ de trabajo o máq11inas, 

personal, funciones, ubicaci6n, eti:.; establecer las fa

Res operativas requeridas en cada proceso para la fabri

cad6q total de carta producto, estableciendo quien las 
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puede rea1i~ar; di~efter la mctodologia y aspectos relati

vos al c.ontrfll rir. la p1od 1;,..c:il..n 1 reportes, responsnbili

dades, etc. establecer una rlasificación de los gastos 

y los criterios para r.1 reparto de los mismos n los dife

rentes centros de costo, y despues de todo lo e.un], pr.Q. 

cesar los datos de producci6n, gagto~ y oper3cione5 diveL 

sas con los criterio~ definidos para obte~er los res1ilta

dos a~í poder emitir juicios y conclusiones resp~·:tv 

a las situaciones pn!valccientes ;· las medid~s a tomar. 

Del mod~ expuesto ~P. trá presentando la p~esente tesis. 

En cu~nto " l• empresn, ér.ta se cre6 en diciembre de 1977, 

Su primer objett•o fu6 la creación de maquinaria de empa 

que para la industria de golosinas 

industria alimenticia en seneral, 

dulces asi como la 

La primera máquina que se fabricó y que aún se fabrica, 

ns. la m?.quina para le formación, prensado y envoltura 

de maznpán. Esta málpti:ia consta, en tipos de piezas, de 

alrededor de 1400 tipos. de los cuales poco más del 90% 

se fabrica en la planta, mientn1.c; que el otro 10% Aon, 

por ejemplo, láminas mandadas a predoblar para formar 

el cuerpo Ue la máouina, los mot.01ns, i;;,.;·_r·1:..:n ... :,s 1e 

r.i~Jici6n, etc,, 

Más tarde se inició la fabricación de lo máquinH que se 



conoce como la máquina vertical, la cual trabaja formando 

un tubo de una película plana la cual se llena y se 

sella simultáneamente de modo completamente automático, 

con los volúmenes peso regulado previamente por el 

operador, quedando fijo y logrando un llenado con alta 

precisibn. 

Entre los materiales que se emplean para la envoltura 

están: el celofán, polipropileno, laminado de papel 

con polietileno, papel de aluminio, etc •• 

La envasadora vertical con sus variantes, es una máquina 

diseñada para empacar granulados y fluidos. Esta máquina 

cuenta con una amplia competencia siendo 21 los competi

dores existentes, no obstante es una máquina con múlti

ples aplicaciones y con un mercado sumamente amplio. 

Entre otras máquinas que se fabrican, se tiene la máquina 

de empacado horizontal, parta cajas, tablillas y cuerpos 

de forma fija en general. 

Hoty en dia se producen 6 modelos, y se tiene psibilidad 

de diversificar lineas, sin embargo los esfuerzos no 

deben dirigirse a la diversificaci6n mientras no se 

mejore el sistema productiva, pues cabe hacer notar además 

que esto compañia siempre ha vivido una situaci-bríen'quelos 

6 



límites de 5U vento e~ su propia capacidad ¡>ro•h-:tiYd 

.¡ue desciende pot" debajo de su capacidad te6ric& tudo 

e¡ tt~m~o, teniendo una demanda superior a su producci6n 1 

11or le• que 9C ve que lo que se requiere, antes que nada, 

es superar la producr.j bn, purs ésta siempre se venderá, 

y los resultado~ de tod:t m'?jnra en productividad serán 

inmediRtos, 

La~ r~cl1as 1~1· ent1aga r10 se cumplen, no existe propiamen

te i:ilmacén dP. prnllui:.:to terfTlinado, dehido a que todo -

lo que ~e fabrica es a pe1idn y por lt1!:. retrasos en la 

terminaci6n, las mAquina~ ~uelcn te1·m1narse en la planta 

del clitnte. La empresa ha ~urtido p~di~J~ Rl ~x1.r~n1ero 

desde Centroam6rica baste Europa. 

Para la aplicac!6n del sistema analítico de costos se 

centrará el estudio ~~ forma exclusivo sobre lo problemá

tica relativa a la produrción de una orden de fabr;cación 

constituida, en ~ste i:.asr., pin unu ~ola máquina a fabri

car. La mAquina de 6ste case fu~ unH empncddora vertical, 

y para la ejecución de los elementos necP.sarios para el 

central de su producclbn, ruonitorco, registros, ~nAJist~, 

evaluaciones y ~oncltJ5iones nos ce11tr~n1os sobr~ utta máq111 

nA real de tal tipo ~ a cuya or<len de f•~r;cerión se le 

denomin6 "orden de fabricación -1-" u "O,F.1 11
, Por otra 

parte, el emplear como modelo de seguimiento la s1!s1,dicha 
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orden de fabrlcaci6n, facilitó l• colahoroci6n dol pers~

nal d~ la ~mpresa que queJ6 i11volucrado, que sie11do menor 

en n~mern, permitió emplear el siRtema en la fabricaci6n 

dPl producto hasta que Aste se terminó y logró invclucr•r 

todoci los el.eMentos, tanto globales de la empresa como 

aquAl)os relarlon9dos a 6sta orden. Esto se hizo con da

tos rei:-les, y se lrá mostrando su procesamiento hasta 

la obtenciion finRl de los resultados, 

En el sistema analitco es necesario identificar loa p~r!

odos en que los análisia se van P.fectuendo, los cuales 

para el presente estudio fueron de u~ mies. F~to es nere~ 

sariCJ por'}ue durante el transcurso de tales períodos, 

se van 1 tievandc los acumulados de las diferentes lineas 

de datos de interls, para el estudio de tendencias adcm~s 

dP que ~n AJ Ólt~~o dta d~l perJodo se tiene lo acumulado 

de tal períoJo, Tale• ocumula<Jos finales de cada periodo 

se pueden cc.'l'PJHlror ron ]rJs de ntros, aunque en general 

los datos que hayan de ser de interés serán definidos 

por cada empresa seg6n sus críterios y la natura]eia de 

la misma. 

Hasta aqu.{ se ha hablado de identificar periodos, 6rden 

de fabricaci6n etc.; parH s~ntar las J1ase& ron las cuales 

el sistema pudiera funcionDr; E;ste exige primeramente 

establecer para el aspecto de proceso, fases ooe~ctivfi~; 

ae.i.mismo clasificar los centros de cooto tnf:ncio11ados 1 
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establecer los asrticulos y subenvarnhles, etc. part> todo 

lo cual se establP.ció un s:i.stema de codi.ficn,J/)n µara 

porler tener base para automatizar los análisis )' mst.P.rt. 

<ir: ü·fc;·m:l~ibn úti1, con nstructura 'J de fácil i.ntt>rpre

taci6n. ílcntro de todo ésto cada pieza que confl'.'Jh'l ll' 

mf~uino a fohrir.ar fuá codificada para su identJficacibn 

y ter:er un sci1nlamiento automático de la ruta d1.?- '1[•-Z-rnH 

,.; •:tes r¡ue c?•li\ oieza con el mismo c6digo debe recorrer. 

AsJ, ~n eennrPl, qp establ~~16 un siRtema de identif1ca

ci6n que H~a~rara !oR a~pect?s mencionados otros rele

vantes por ~~nciornr. que incl11ye hasta 11na ccdiflcaci6n 

de situaciopnes de paro en producci6n, tipo de fase ope

rativa prE"f=:ente, orden de fabricaci6n afectada, etc, que 

nos dé la posl~1l1,1nd de m~n<'jar infornaci6n eficiente

mente. 

El crit~rjo p~rtScular paro la co~lficgci6n de los menci~ 

nodos aubcns~rnblt'~ 'f pl'.irtes de lR máquina se det~rmin6 

coco sigue: La r.táqui.na \'t!'!'.'t.ical, r.omo todos los modelos 

de m&quJnns ~~e se fabrican, const9n de un n6mero d~ pie

zas y p9rces m~s o mPn 1>~ fij1í, ¿stas dPsempefian, junto 

con las otras, diversas funcion~s muy concretdR en la 

máquina, lo cual exige que se fnLriquen en más o menos 

los· mismos periodos rle tiempc se puedan ir ~n~amblando 

unas con otras. Estos a,rupos riP pit:l.b3 St .!e!.. 1v;~o:ninó 



grui'OS funcionales, que son, tomando a la máquina como 

un sistema, subsistemas constituidos por un ronjunto de 

parteo avocadas a un fin común y diferenciable de los 

otroR gr11ros. En éstf.' hecno se basa la codificacibn de 

las piczns, los grupos funcionales son: 20/00 "Caj6n 

priilctrnl"; 21/00 "Entren.amiento principal" (grupo mo

triz); 22/00 "'rrastre de papel"; 23/00 "Sellado", sub

gr1lpos: ''Sellado d~ celof4fi'1 y ''Sellado de polietileno1'; 

24/00 "Elettro Fack 11
; 25/00 11 Desbobinador 11

, subgrupos: 

11 DP.sbob1nador normal" y 11 Deshobinador con motor"; 26/00 

11 DosificBdor'1
, ~uhgrupos: ''Dosificador sencillo'' y 1'Dosi

ficador con compucrtas 1
' : 27/00 ''Transportador de canji

lones". 

Los criterios y explicación de códigos para los dcmá• 

RspectoR básicos al sistema se irán presentando conforme 

~e PXponga cada uno de ~llos. 

Se comenzará a continuación, en el capítulo siguiente, 

con dos de los elementos centr11lns dPJ si~tema: Centros 

de Costo y Fases Operativos, 

10 



Este capitulo (ué preparado utilizando material de: 

NORGAAD Y LONGSTREET, 

La direcci6u Financiera de la Empresa, 

Ed. Ibérico Europea de ediciones, 

Cap. ''formas de organizaci6n 1
' 

- INGENIEROS CONSULTORES 

Alta Direcci6n, 

Ed, Navta. 

- MOISSON, 

Rentabilidad de Empresas, 

ed. Sagitario, 

- SCHEELE, WESTERMAN Y ROBERT J, WIMMERT, 

Como implantar el Control de la Producci6n, 

Ediciones Deusto, Bilbao, 1966, 

11 
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CAf'lTULO I. - orq~ ¡r ION ílE LOS CENTROS DE COS'l'O 

y 

FASES OPERATIVAS 



DEFINICION DE LOS CENTROS DE COSTO 

Una dcfinici611 adecuada de los centros de costo en toda 

empresa en la que se nplique el sistema, depende primor

dinlment~ de q·1é clase de tonclusioneR e informaci6n pue

de obtener~c a partir de un proceso analítico; explicando 

mejor, la clusificación de la empresa, en unidades pro

d11ctivas1 Pl&estos de tra~ajo, o secciones separadas fisi

camentc se hará ate'1dic:>ndo n 11 quien 11 puede hacer 11 que 11 

y saber qué t.an importante dif.,.rericiable es ese qué¡ 

es decir, lo important~ par~ el siRtema analítico de cos

tos, en cuanto a la clasificaci6n departamental se refie

re, no estrihSJ en lu separecihr física de los lugares 

donde se eject1tan at;':i1•:l.rjpr!p::. prnd1.1r.tivas, sino en la 

actividad de cada departamento de servicio o de produc

ci6n y/o mhqoina para aRÍ controlar producciones, eficien 

cias, paros, las diversos actividades que sean importan

tes de ml111itc,rutt1', y ac-:i rif:lgnflr torlos esos resultados 

a cado uno de esos centros o divisiones, asi como la imp~ 

tación lógica de los diversos gastos ya clasificados, 

como y~ veremos, a cod u~o de ellos, 

La r.lasificación o, en éste caso, defi.ric.i6n dP. los e.e. 

y más adelante, de las fases operativas, for~a de 1:011trol 

de producción y acopio de datos de general P.ntre otras 

funciones, deben ser pensados atcndiencio a no caer en 

el exceso de detalle asl como tampoco e11 lo muy g~ne· 
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ral porque, con lo primero, el análisis se convierte en 

innecesario y con lo segundo le resta poder a lo que es 

la esencia misma de un análisis, que es conocer un todo 

a través de sus partes. 

En cuanto a técnica de co~tos se da la necesidad de ela

borar una estructura a la empresa en atcncibn a las dife

rentes arcas de responsabilidad importantes que existen 

dentro de la planta, estableciendo un centro 11 rccolector'' 

de costos, o centro de costos para cada sección, 

Hemos de definir a un centro de costo como un de

partamento, sección, grupo de máquinas o puestos 

de trabajo que se pueden identificar por el desar

rollo de una actividad homogcnea. 

As! pues, surgen centros de costo tales como e.e. "Tor

nos", el e.e. 11 rresas 11 cte. que aunque ciertos maquina

dos pueden hacerse en cualquiera de los dos e .e., esen-

cialmente su actividad (tornear fresar) son diferentes. 

De aquí se ve que la definici6n de los e.e. resulta natu

ral aunque siempre habrá de darse una dosis de criter~o; 

por ejemplo: las unidades de soldadura que se tienen (una 

unidad de s. eléctrica y otra u. de s. aut6gena) podrian 

haberse considerado como el e.e. soldadura, sin embargo 

en ésta empresa no se tiene dispuesto una o varias perso-
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nas avocadas a la tarea de realizar todo lo referente 

a soldadura, tampoco se ha reservado un a rea especial 

para tal prop6sito, sino que por el hecho de que conforme 

cada banco de trabajo lo va requiriendo, éstas unidades 

son utilizadas como una herramienta dependiente de los 

bancos indistintamente. ne· la misma forma sucede con los 

esmeriles, taladros de banco y manuales, 

mecánica. 

la segueta 

Entre otras cosas, la divisi6n de la empresa por centros 

de costo obedece primordialmente a razones tales como: 

a) Establecer areas de responsabilidad sobre la 

operaci6n de cada uno, 

b) Mejorar el estudio sobre la incidencia en paros 

en máquinas individuales y por grupos, 

c) Manejar informaci6nes tales como eficiencias, 

mermas, planes de producción, tiempos, cuellos 

de botella etc, en las mismas arcas de responsabi

lidad, 

d) Estudiar aspectos situaciones del proceso 

donde al identificar actividades determinadas, 

se señale un centro de costo primario •. 

El análisis de los centros de costo permite: 

a) Establecer responsables de arcas y sucesos, 

b) Vigilar comportamiento y controlar su costo. 

c) Mantener precisi6n en los cálculos de los cos

tos para cada uno de los centros de costo. 
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d) Mediante los costos reflejados, determinar ren

tabilidad de los productos. 

e) Determinar motivos para justificar o no la in

versión en equipo y/o personal, 

Los cenros de costo quedan clasificados dentro de dos 

rubros: 

A) C. de c. directos o de producci6n, 

B) C. de c. indirectos o de servicio. 

A) Un centro de costo directo es aquel en el que se lleva 

a cabo la transformaci6n fisica o química de las mate

rias primas para la elaboraci6n de los productos de 

la empresa. 

B) Un centro de costo indirecto es aquel que coadyuva 

a que los directos puedan efectuar la transformaci6n 

de las materias primas cuyo trabajo no puede iden-

tificarse concretamente durante el proceso de manufac

tura. 

A continuaci6n presento la clasificación de los centros 

de costo y máqu1na con su clave y breve descripci6n: 

Centros de costo directo: 



fe11t.r.o_d~ .f.OJ!t.Q. Ql_11~an.cg,s_d.!:., !r,!!b!!,JQ.11 J.. 

Descripci6n: 

- En la planta se hallan 11 mesas de trabajo. 

- En éste centro de c. cada obrero tiene su mesa 

de trabajo permanente,. 

- Pueden estar involucradas das o más mesas de tra

bajo (dos o más obreros) en la construccibn de 

una máquinaque les quede asignada. 

Cada banco o mesa tiene su juego completo de he

rramientas, que quedan bajo la responsabilidad de 

el titular de cada banco de trabajo, 

- Se incluye como equipo perteneciente a éste centro 

de costo, los equipos de soldadura eléctrica y 

autógena, los taladras manuales y de banco, esme

riles y segueta mecánica, los cuales los usan los 

mecánicos indistintamente. 

Su código se ha establecido según su posición fí

sica uno respecto o otro asi tenemos que cada 

mesa banco tiene su código que va desde el 0101, 

0102, ••• al 0111, donde los dos primeros dígitos 

corresponden a centro de costo 01 y los dos Últi

timos al mesa banco en particular. 

fentr.o_d~ ..s,o_!t.Q. Q2_"!.o.r..n.Q.s~: 

Descripción: 

- Dentro de un espacio separado se encuentran exclu

sivamente los tres tornos existentes junto con 

17 



todos sus aditamentos. 

Torno 0201: 

Torno 0202: 

Torno 0203: 

tipo horizontal de puntas, paralelo, marca 

FANAMHER, modelo TB 200, verde, ubicado 

en el primer sitio a la entrada. 

tipo horizontal de puntas, paralelo, marca 

Nardini, beige, ubicado en el segundo sitio 

a la entrada. 

tipo horizontal de puntas, paralelo, marce 

FANAMHER, modelo TB 200, azul-gris, ubica

cado al fondo siendo el tercero a la entra

da. 

ge.n.t!,O_d.!t f.O!_t.Q. Q3_11 fr!_S!!_Ó.Q.f!!.S~: 

Descripci6n: 

- En habitaci6n separada se encuentran, compartiendo 

espacio, las dos máquinas fresadoras con el tala

dro radial (C. de e. 04) teniendo ahí todos sus 

aditamentos. 

18 

Fresadora 0301: 

Fresadora 0302: 

tipo universal, marca AHMSA, verde,ubi

cada esquina derecha entrando al area. 

tipo vertical marca Erickson, gris, ubi

cada esquina izquierda entrando. 

fen.tr.o_d,!1. ,!;_O!!_t,2. Q4_"Iala!!r.!! r.a!!i!!)~: 

Descripción: 

- Se tiene un único taladro radial compartiendo es-
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pacio con las máquinas fresadoras. Los demás tala

dros son considerados como herramientas correspon

dientes al c. de c. 0100. 

Taladro radial 0401: marca WMW, ubicado en la esquina 

izquierda entrando, a la izuier

da de la fresadora 0302. 

f.e.!ltr.o_d!, f..O~t.2. QS_"fint.Y.r!."l. 

Descripción: 

- Salvo la compresora que está ubicada en la planta 

baja, en el area de almacén, el centro de costo 

0500 está en la planta alta junto a oficinas ocu

pando un cuarto de pintado un segundo cuarto 

de secado de piezas, Para éste caso el puesto de 

0501 incluye la compresora, pistola y extractor, 

f.e.!ll!.o_d~ f.O§..t.Q. Q6_ 11ln!_t!,l!!,t.!ol!e§. .~.l!c.!r .!. C!,S~: 

Descripción: 

- Este centro de costo no ocupa un lugar en especial, 

es s6lo un puesto de trabajo especializado que 

por su importancia y la naturaleza de trabajo in

dependiente y, más aun, por el costo alto del ma

terial que emplea, hace Útil que se le asigne la 

categoría de centro de costo. Al puesto de traba

jo se le da el c6digo 0601. 



Centros de costo indirectos: 

fe.!!.tLo_d~ f.0.2,t,2_ Q7 _"!lfilaE_e.!!.e~"l. 

Descripc16n: 

- El almacén se encuentra dividido en cuatro areas 

según el tipo de dispositivos o materiales que 

ahi se encuentran. En particular las refacciones, 

dispositivos eléctricos mecánicos, junto con 

las piezas de mayor precio se encuentran en alma

cén cerrado con acceso exclusivo del almacenista. 

En las tres areas restantes se hallan les barras 

de acero, las láminas, soleras, tubos diversos 

y máquinas en espera de reparaci6n. 

~e!!t.r.o_d~ f.O!.t.Q. Q8_11Qficln!!.s_:: 

Descripci6n: 

- Son dos habitaciones contiguas en segunda planta 

- Cuatro escritorios un restirador 

- Un baño 

- Todas las funciones administrativas de staff 

son realizadas aquí. 

f.e11tr.o_d.!!, f.0.2,t.Q. Q9_"§.er.v!c!o!. !!. J!.C!.S.Q.D.ª-1,::: 

Descripci6n: 

Consta de cuatro ha ñas, una cocina pequeña con 

una estufa y lavadero, y un comedor para 20 per. 

20 
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OETERMINACION DE LAS FASES OPERATIVAS 

Otra d~ las areas Je estudio y definici6n esenciales para 

el sistema analitico es la correspondiente a las fases 

operativas. Rotas fases operati~as las hemos de entender 

en el nstudi.o como ur. cctijunto de operaciones, sean una 

o varjas, de11tro :!el rrflc:t-: e dC! falirici\ct6n, a través 

de las cuales el producto, o parte de é.l, ha de pasar 

forzosamente para logrnr ser terminado. ~ partir de ésto, 

parR cada prod 01ctose han dP esteblec~r de antcM~no aquel

las fases por las q11c cada fi~ticulo requi~rc vasar pRra 

fabricarse; asi mismo, se establece cuale$ son las foses 

operativos que en cada centro dP costo p11eden ejecutarse. 

La parte primordial es que una vez ec:it.3hlec:ldas dichas 

fases, éstas sean medidas e•t ciemp.-J dn renl izftción r.sta

bleciendo la forma en que la riu•tdirta tle t~empos y, rn 

general, la obtenci6n de los datos que para el control 

de la producr.i6n se utilicen, sean lo mási precisos posi

ble, 

En cuanto a la determinoci6n de lns faSPS nr~rntivas por 

las que la mlquina a fabricar ha de pasar, se ha de decir 

que resultan mucho más complir.ad~s Que aquellas que pue

den definirse en procesos fabrileR clás:jcos, donrle se 

rroduzca en s~rie y donde las fases resulten rel~tt\qmen-



22 

te pocas y fácilmente diferenciables. Casos como éstos 

pueden ser el proceso de producci6n de azúcar del que 

se pueden establecer fases tales como: 

1.- Extracción de jugo. 

2.- Filtración. 

3,- Almacenamiento. 

4,- Concentración. 

5.- Cristalización. 

6,- Separación, 

7.- Almacenamiento en tanques de mieles. 

8,- Secado. 

9.- Empacado, 

O como el caso del proceso de producción de alcohol las 

fases podrian establecerse como sigue: 

1.- Almacenamiento en tanques de mieles, 

2.- Fermentatión. 

3,- Filtración, 

4.- Llenado en tanques almacenadores, 

5,- Evaporación. 

6,- Destilación. 

7.- Condensación, 

8,- Almacenamiento final. 

Estos dos procesos divididos en fases tienen ''m6s ciencia'' 

que operaciones de tornear, fresar, cortar, soldar, o en-



ples rlr. d~l i. !'litrtJ 

de und filtraci5r1 o J~8ti111cl6n ~te, a ot1n, ne hay cam

bios csonciales, 3.);i r)fh.!fai;i,we.3 aua re;H~ltdn ser las 

mismas v eu térm1.ooa )"'er.erale:; d l~.:!C nl'lel de deLRlJc 

a~u a cuntrolar y reedi1. 

En el c.aau Je! n¡~~~~tc tr&b1J.fo, el establecer f~ses op~

r&tiva~ J~ Jn:.efue •• u. ~ujc~33 n ~et cuntrol&das niediafite 

r~0p~ra~.lo:.~a, ~-··· L~n~tituy6 un p1·~blema m~& t:ompl~ja, 

Hi.1bo e.u~ it.:H:: ul d~La!i~ JL 1.u que rrn <lehP. hacer soLte 

cada pieza, quiet lo Jeb~ hec~r y dor1de, Lojo cualeb ~sp~ 

cificaciünes, QU' ~~tEriblC3¡ considerando cuantas piezas 

del mism0 tipo Jl;!L..:1• fab1· lco1 E.E! 1;1ara cndts r.-1áquir1a que 

a~n ~As. 2L ~Utbtr~caso no se tra!a de fabri-

car 1000 piez.Ja :!a U1i lipa > ·.!.t¿r,t.:.i. lUCC articules de 

nuestro producto, sino que. ::;e lraltt 1 .:u1no en el caso de 

un automóvil, de un conjunto ara~llo 1 variado de su!>en

sambles que, en nuestro caso, se fabric.a11 casi por compl.~ 

to intername11te. Esto ha~e pensar q~e !aa fas~s operati

vas deben establecerse para cada ti¡i.l Je µle za, tl&11dolc 

a ~u vez un código específico, definiendo cuantas se re

quieren hacer por máquina ) establece:. dt? al~unn fc.rma 

el grupo funcional al que perte11ezca. 

.13 
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Es de s~1~c i~o0rtancia determinar qué operaciones ~e han 

de cohsid~rar cofuo bubopcraciones para agruparlas en una 

fa1:1e operativa completa a ser establecida. Esto obedece 

al principio antes mencionado de no caer en una 11 contro

litis11 consistente en querer medir hasta el más pequeño 

movimiento, sobre todo cuando el uso del record de pro

ducción se implementa a pié de máquina para ser llenado 

por cada operario que ocupe el puesto de trabajo. Por 

otro lado, no se hará un agrupamiento grande de operacio

nes en una sola fase que impida un monitoreo y detección 

de problemas efectivo. Este fué uno de los principales 

criterios para establecer las fases operativas de cada 

pieza. 

Dentro del criterio de definición de fases se consideró 

que cuando lu siguiente operaci6n se ha de hacer en otro 

puesto de trabajo o centro de costo, o que una vez termi

nada la 6ltima operacibn, la pieza se encuentra ''forzada 1
' 

a 11 esperar 11 a que otra quede lista para manipularse unida 

a la primera, habia de delimitarse hasta ahí el grupo 

de operaciones en una fase completa. 

Finalmente, un último aspei;to ha si.tlo el de.terminar, en 

ciertos casos, una fa se operativa justo después de una 

operaci6n en que se puede detener el proceso, por ser 
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un punto donde el operario aprovecha para recibir piezas, 

retirarse o realizar cualquier tarea accesoria, como a-

juste de máquina y pieza en el caso de torno o fresa. 

Las diversas operaciones que se realizan en la planta 

han sido agrupadas en 21 tipos de las cuales, a continua

ción, doy las abreviaturas que se han de utilizar p~ra 

dar denominacón a las fases que he de listar más adelante: 

Avellanado - Av Fijado centrado careado - FCC Pulido 

Barrenado - bar Fresado - fre Re babeo 

Brochado - bro Limado - lim Rectificado 
Cincelado - cin Maquinado - maq Roscado 

Corte - cor Matar filos - mf Separado 

Doblado - dob Moleteado - mol Soldadura 
Ensamble - ens Pintado - pin Voltear recentrer 

carear 

Cada pieza y las operaciones que le son necesarias hasta 

su primer ensamble, han sido estudiadas al detalle para 

establecer, con los criterios mencionados, las fases res-

pectiva, i,e. de dicho estudio se determina que las pie

zas 23/05 en su fase B, por ejemplo, se ha de fijar, cen-

trar y carear, maquinar diametros de 1/2'' y 12mm, y para 

finalizar la fase roscar a 1/2 NF, en el torno asignado. 

A continuación expongo el listado de las fases estableci-

das para las piezas correspondientes al grupo funcional 

23 - '1Sellado'1
1 subgrupo ''Sellado de celof~n'', donde ade-

- pul 

- reb 

- rect 

- ros 

- sep 

- sol 

- VRC 



más se lista el nombre de cada pieza, código respectivo, 

cantidad por máquina, centro de coslo donde se puede rea-

lizar cada fase, especificaciones guia y alguna observa-

e i6n pl'rtinente. 

fa.!_C.!. Qr!!E_0_2l -"~ell!!.dE_11_ .§.u~UJ!o_ .'.:S!l!.a~o_C~l~f!n.'.: 

(Piezas de la 23/01 a la 23/35) 

C6digo Nombre Cant,x.Háq, 
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Fase N.Fase Especificaciones guía C .C,H. Observaciones. 

23/01 Buje sello horizontal trasero 2 x máq. 
A FCC.Haq,:~ - 44 111111.,28.51'!1., l.5",31.7mm. 020X AJJ, buje - As. retGn, 
8 VRC.Haq,:" - 48mm" 1.5", 31.7 ann., 90mm, 020X As. retl!n - A!J, buje. 
C Bar. jJ 0 9.9 a 120'jT. Allen 9/B" OlXX 
D Ens. :eujes de bronce, fijn. retenes OlXX 
E Pin. :aojo y Marfil. 0501 

23/02 Buje largo sello horizontal delantero 2 x mliq., pzas. A y B 
A FCC,Maq.:A "1 45 mm.: chaflanes 020X Pza. A - Disco '9 95 mm. 
B Sold. tA e/ B OlXX x 3/4" esp. 
C FCC.Haq. :'1 - 28.5 tllD., 31. 7 mm. 1 1.5", 44 mm. 020X Pza. B - Tubo mecánico 
O VRC.Haq.:'1 - Jl.7 mm .. 44 mm.;45,5 m.long,90 A 020X ~ - 45 mm., 28mm, 
E Bar. : 3 ~ 9,9 a; 3 0 14.2 m. T Al len 318" OlXX 
F Ens. :2 Bujes OlXX 
G Ens. : Retenes O l XX Cuando la :náq, ya está 
H Pin. tRojo y M.1rfi1 0501 pintada. 

23/03 Buje sello vertical 2 x m1íq. 
A FCC.Maq.:' - 44 mm., 28.S mm., 31.7 mm, 1 1.5" 020X 0- 31.7•ss.buje;l,5 11as.ret 
B VRC.Haq. :~ - 44 mn,, 31. 7 mm,, 1. 5" ,90 mm. 020X 
C Bar. :(3 ~ 9,9 a 120', 3 ~ 14,2 l llO'}T. OlXX 

Allen 31811 

o Ens. :eujes OlXX 
E F.ns. =Retenes OlXX Cuando la m.íq. ya está 
F Pin. :Rojo y Marfil 0501 pintada. 

21/04 Flecha inox. del sello horizontal trasero 2 x m.íq. 
A Cor.Reb. :2 tr. 360 mm. OIXX 
B FCC.Haq.:0e IB mm. 020X 
C VRC.Haq. 

Ros. :a 157 mni. long.¡ ~-16 mm. 1 1/2", 1/2"NF 020:< 
P.ns. :a máq. OlXX Uniendo 1 ºa 23/06 
No lleva tratamiento. 

23/05 Flecha inox. sel lo horizontal delantero 2 x máq. 
A Cor,Reb. :2 tr., 713 mm. OlXX 
B FCC,Maq. 

Ros, :" - 18 mm., 1/2 11
, 1/211 NF 02nx 

VRC.Haq. 
Ros, :710 mm. long,; '1-16 mto. 1 1/2", l/2 11NF O:WX 



23/06 
A 
B 
e 

23/07 
A 
B 
e 

23/08 
A 

o 
E 

23/09 
A 
B 

e 
o 

23/1 l 
A 
8 
e 
o 
E 

23/12 
A 
8 
e 
o 

23/13 
.1 
B 

23/14 
A 
B 
e 
o 

23/15 
A 
B 
e 
o 

Ens. : a máquina. 
No lleva tratamiento. 
Portnmordau sello horizontal trasero. 
Cor.Reb.: tr. 252 mm. 
Fre, : long. 250 i:un.; 2 ~ 18 mm, 

OlXX 

Ens, : a má'q. e/los 23/04 a los 11 • 18 IT:ll. 

X máq, 
OlXX 
030X 
OlXX 

Se tu:inda niquelar 
Perno de resortes 
Cor.Reb,:8 tr, 1 38 mm. 
FCC,Maq.:0 12 mm., garg, 0 10 rmn. 
VRC,Maq. 

8 X máq, 
OlXX 
020X 

Ros, :0 9.5 mm., 3/8 11NC. 1 36 mm. long, fin. 020X 
OlXX Ens. :a máq. 

Se manda niquelnr, 
Perno unión de soleras. 
Cor.Reb.:tr, 110 mm. 
FCC.Maq, 

Ros. :0 5/811
; 5/811 NC. 

VRC.Maq, 
Ros. :~ 1/811 ¡ 0 5/16", 3/8" NF 

Bar, :0 1/8" 
Ens. :e/ 23/09, 23/35 y a roñq, * 21 
Se manda niquelar. 
Collado de perno unión 
Cor.Reb,:2 tr. 14 mm. 
FCC,Maq, 

1 X máq, 
OlXX 

020X 

020X 
OlXX 
OlXX 

2 X miíq, 
OlXX 

VRC, :f - 31.7 mm., 1" 1 11 mm, long. fin. 020X 
OlXX 
OlXX 

Bar.Ros.:0 - 3.1 mm., 6.35 11 NC. 
Ens. :a 23/08, 23/35 y mliq.* 21 
Se manda niquelar. 
Solera apoyo de resortes 
Cor,Reb.:tr. 686mro (A), 2tr, 151 nun, (8) 
Sol. :e 1s e/ A's 
Bar.Ro•. :2 1 10.3 5/A; 1 7 .9 5/C/B; 9.5"sc 
Ens. :a máq, y 23/10 * 22 
Pin. :Rojo 
Rondana base resorte 
Cor,Reb, :tr. 17 l!llD. 

FCC.Maq. :rad. • 57 mm. 
VRC.Maq,:14 ,.., log,; 0 19,05 mm, 
Ens. :a resorte y a perno 
Se manda niquelar. 
Rondana tapa resorte 
Cor.Reb. ar. 11 tmt. 
FCC,Maq. 

VRC. :f - 42.2 mm. 1 17 mm., 8 rmn. long. 
Ens. :a resorte y a perno 23/J 5 
Se manda niquelar 
Mamelón resorte 
Cor,Reb. ;tr. 23 trm1. 

FCC.Maq. ;" - 42,2 mm., 3/4 11 

VRC.Maq, :a 20 mm. long.; rad, • 57 mm. 
Ens. :a 23/12; 23/13 
Se manda niquelar 
Perno rrucado del resorte 
Cor.Reb. :tr. 202 nmi. 

FCC.Ros. :5/8" NC 
VRC.Ros. :a 200 mm. long.¡ 5/8" NC 
Ens, :n 23/13, 23/14, 23/ll 
Se mandn niquelar 

1 X máq, 
OlXX 
OlXX 
OlXX 
OlXX 
0501 

l X máq, 
OlXX 
020X 
020X 
OlXX 

1 X máq, 
OlXX 

020X 
OlXX 

1 X máq. 
OlXX 
020X 
020X 
OlXX 

X máq, 
OlXX 
020X 
020X 
OlXX 
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A-Sol .negra l/2 11xl ,!ºX6B~ 
B-Sol ,negra 3/1611xl 11xl5()..4. 



11/lh 

21/17 
A 
B 
e 

13/IB 
A 
R 

23/\q 
A 
R 

23/20 
A 

(' 

D 
E 

F 
G 
11 

13/21 
A 
R 
e 

23/22 
A 

23/21 
A 
B 
e 
D 
E 

Peratu soport 1.• de morJaias 
Cor .Reb. :2 lr. 68 mm. 
FCCH.1q, 

Ros. :P • 1/2"; 1/2 "NC 
VRC.Haq. 

2 X mlÍq, 

OIX.X 

020X 

Ros. :65 tn!ll.. long.; 0 - 16.3, 7.9, 3/B"NC 020X 
Se manda cementar 
Ens. :a mordazas 23/32 
Se mandan cromar {Cr. duro) 
Perno portacuchil ta 
Cor.Reb, :2 tr. 6li l!lll1. 

FCC,Haq, :0 Fi l!1n. 

VRC.Haq. 
Ros, :62 mm. long.; 0 1./7 11 ¡ 1/2" NC. 

Fre. :corte 'i/0 19 mm. 
Bar.Ro¡¡,;~ - ~.lm.; 6.7 mm., 1/4" ~~C 
Se manda niqul' l.1r 
Rondanas del perr10 portacuchillas 
Cor.Reh.:] tr. 7 mm. 
FCC.Maq, 

VRC. :~ {l,J; 4 mm. loug. fin. 
r:n~. :a '1/ 17 
Se> man.lrt niquf:'lctr 
Rondan.'ls 1\e> r 1 ecl,a inmt, 
Cor.Reh.:~t• 7rr,m. 
FCC.Maq. 

VRC. :~i 1 ": .. mm. long. fin. 
F.ns. :a : 1/1)., 
Se manda niquel.ir 
Sc>lerll d~· ripovn fija 
Cor. Reb 

OlXX 

2 X mJiq. 
OIXX 
020X 

020X 
OJOX 
OIXX 

2 X máq, 
OIXX 

020X 
OIXX 

2 X máq, 
OlXX 

020X 
OlXX 

X máq, 

Liro. : A tf.296mrn; esquinas¡a 295 nun.lon3.fi1\, 
Cor.Rel>: r tr. 56t1m1¡ esquina; filos 

OlXX 
OIXX 
OlXX 
OlXX 

Cor.Re\!: B lr. 64mm; esquina: filos 
Sol. : A-l\ A-C 
Frc. : ~ ~ l6mn. B; ~ 13.Sl!tll. B: \a 16mm. C¡ 

" 1/11'' .\ 
Ros. : 'lft/. 13.8 - 5/811 NC 
Ens. : .1 2·1/0'J's 
Pin. ! Rojo 
Solera portamordaza 
Cor .Reb: t T. \SO mm' 
Fre. : Cntrcder3 7.9 mm; corredera 1/2" 
Cns, : !l 23/22~ y colocar perno; • 23 
Se manda nique lB r 
Soporte solera portaoordaza 
Cor,Reb: 2 tr. 93 mm. 

OJOX 
OlXX 
OlX.X 
0501 

X máq, 
OlXX 
030X 
OlXX 

2 X máq, 
OlXX 
030X Fre. : '4 111

1 canal 111 x l.S"; long 90 mm.fin, 
Rnn.Bar. 

Ros. : 0-7.9 ""J.\ 9.9 '''"~ 14.2 "11.; 3/8" NC O!X.X 
OIXX Ens. : e/ 23/21; fijar perno¡ • 23 

Seo manda niquelar 
Flecha inox. sello vertical 
Cor.Reh: 1 tr. 612 1111!l. 

FCC.VRC.:: a 61íl mm. long. fin. 
Fre, : Asiento <le solera 
Bar,Rog: ~ 7.9 mm., 3.'B "NC 
P.ns. : a máq. 
Nn llev•1 t ratamiE>nto 

2 X máq, 
OlXX 
o:mx 
030X 
OIXX 
OIXX 

2R 

Pzas: 
,\e.Sale. 3/4" x \.5 11 

B=Sole. negra 3/4" x 4" 
C C.R. '3/4 11 x \ ,')" 

incluye rimado 

Ran x R.1nurn T' 

incluye nmndo 
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23/24 
A 
B 
e 
D 

23/25 
A 
B 
e 

23/26 
A 
B 
e 
D 

23/27 
A 

23/28 
A 

23/29 
A 

23/30 
A 

23/31 
A 
B 
e 
D 
E 
F 

23/32 
A 
B 
e 
D 
E 

Ba,:ie apoyo toordnz.a vertical 
Cor.Rcb.: tr. 70 mm. 
Fre. : Canal ¡ long. 61 aun. fin. 
Bar.Ros.:4 ~ 6.7; G 8.3 mm.; 4 :c. 5/16 11NC 
Ens. : a mordaza 23/27 111 24 
Se manda niquelar 
Angulo soporte del cnble uso rudo 
Cor.Reb,: 3 tr. 40 m. 
Bar. :2 ~ 6,7 mm. 1 ~ 20,6 mr.t, 

Ens. :a 23/06; 23/21; 23/24 
Se mandan niquelar 
Solera uni6n de flechas 
Cor.Reb.: tr. 491 mm. 
Fre., : 3 asientos 
Bnr.Ros.: 3 ~ 7 ,9 t!l!ll., 3/811 NC 
Ens. : a 23/23 
Se manda niquelnr 
Hordaz:a vertical 
Fre. : Caras 20x50x250; ding. 45ºapro:c. 
Bar. :~ 9.9 ""'· 
Ens. : e/ 23/24 • 24 
No lleva tratamiento 
Manija de celorc!n 
FCC.Haq, 

Ros. :A ti 6,3 mm; 1/4 •1 NC 
Bn.Ros. 

Ens. :lf 5.1 mm,. 1/4 "NC; Ens A e/ B 
FCC.Hnq, 

M.F. :~30mn, 
Ens, : a 23/21 
No lleva trata..iento 
Tapa mordaza trasera 
Cor.Reb, 

Oobl. : lam. 655 x 150 mm.¡ lOºa vista 
Ens. : a 23/31 
Se manda niquelar 
Tapa mordnza delantera 
Cot .Reb. 

Dobl. : lam. SS x 200 mm.; lOºvista 
Ena. : a 23/32 
Se manda niquelar 
Mordar.a. trasera 

~~~:Reb.=;,,r· 3~~~~· rebajes; canales 
Fre. : Dientes 45° 
Bar. :2 f 9,9 mm,; f 7.1 mm. 

X máq, 
OlXX 
OlOX 
OlXX 
OlX.X 

3 X máq • 
OlXX 
OlXX 
OlXX 

l l< m5q, 
OlXX 
OlOX 
OlXX 
OlXX 

1 X m5q. 
OJOX 
0401 
OlXX 
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Esta pu. es de fund. de 
bronce cuando es sellado 
de celoí&n, y Al. para 
sellado de polietileno 

2 x máq., pzas. Ay B 

020X 

OlXX 

020X 
OlXX 

1 X máq, 

OlXX 
OlXX 

" máq. 

O!XX 
OlXX 

"miíq. 

Pzas. A - perno c6nko 

Pzas. B - Y. P•· de celorón 

H.P. •Matar :Filos 

Dobl • doblado (de mat. 
de desperdicio) 

de tnat. de desperdicio 

fase muy prolongada 
(t, radial) 

Bar.Ros.:' 3.9 tm11:-. 2 • 9.9 mn., 4 x l/16" NC 

OlXX 
030X 
030X 
0401 
OlXX 
OlXX Ens. : a 23/06 

Se manda cromar (Cr, Duro) 

Mordaza delantera 

~~~:Reh.~~rjs~~.; rebajes; canales 
F::e. :Dientes 45° 
Bar. :2 ~ 9.9 ..,,, ~ 7.l ""· 
Bar.Ros :4 ~ 3.7 mm., 2 ~ 10.7 mm., 2 ~· 

4 x 3/1611 NC; 2 X 1/4 " NC 
Eno. :a 23/33 
se manda cromar (Cr. duro) 

" miq. 
OlXX 
030X 
030X 
0401 

5 .1 mm. 040X; 
O!XX 
OlXX 

Si es de bronce, no hay 
tratamiento 

Fase muy prolongada 
(t. radial) 

Si es de bronce, no hay 
tratamiento 



23/33 
A 
B 
e 

B 
e 
D 
E 
F 
G 

23/35 
A 
B 

e 
D 
E 
F 
G 
H 
I 

23/10 
A 
B 
e 
D 

Pot'ta~rdaza sello horizontal delantero 
Cor.Reb.: tr. t.23 mm. 
f're. :a 420 t!lm. long.; 2 ~ lS mm. 
Ens. : a Z3105 
Se mant:ia niquelar 

X máq. 
OIXX 
030X 
OlXX 
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Solera apoyo flechas y resortes X m!q. has. A/B/C 
Cor.Reb.:2 tr. 19 mm. B; tr. 19 mm. A; 2 tr. 
115 mm. e 
Sol. : los 2 B's e/A 
Fre. :2 0 16 i:mn. s/ 8 1 ~q cara A; caras B's 
FCC.Haq.:C - 0 10 .... ; garg. 0 8 ""'·e 
Sol.Dob.:C's s/A; C Jl.tO" 
Ens. : a Zl/35 
Pin, : Negro 
Solera de apoyo m&vil 
Cor,Reb.:A tr. 60 mm. 
FCC.Haq. 

OlXX 
OlXX 
030X 
020X 
OllO< 
OIXX 

X miiq, 
OlXX 

VRC, : A '1 Jl. 7 m., a. buje: a 51 m. long. ozox 
OIXX 
030X 
OIXX 
OIXX 
OlOX 
OlXX 
OlXX 

Cor.Reb: B tr. 235 1t111. 

Fre. B g¡ 16 m.; rad. • 22.S tmi. 

Bar.Ros• B /1 5,l m.: 1/4" NC 
Cor.Reh~ C tr. 53 mm. 
Fre, : C n 51 1D111.. long. 
Sol. : A c/B c/C 
Ens. : e/ 23108 y 23/09 * 21 
Perno apoyo de resortes 
Cor.Reb.: 2 tr. !06 mm 
Ft:C.Haq.: garg. 0 9,5""' 
VRC.Ras,: a ltmg. 103 mm¡ l/2 11 NC 
Ens. : a 23/11 • 22 
Se manda niquelar 

2 X máq. 
OIXX 
020X 
020X 
OIXX 

Pzas.: 
A-C.R. l9x3B.lxl90(Sole) 
B-C.R. 2 tr. l9x38.ld9 
C-C.R.'2 l/2"xl/2"xll5rmi. 

Dob. • Doblar 



Todas las fases expuestas constituyen lo que podemos lla

mar 11 [ascs normalesº pues se dan, sin cmbatgo, otras fases 

que no se pueden reportar del mismo modo en un record 

de producción a emplear (del cual se hablará en el si

guiente capitulo); dichas fases quedan denominadas como 

11 fases especiales'' que constituyen un n6mero reducido 

de fases que se explicarán en el siguiente capitulo al 

lado de los reportes que se les diseñó y que se enuncia a 

continuación: 

Fase Prueba de marcha preliminar 

Fase A Desmantelamiento de máquina 

Fase Desmantelamiento grupo funcional 26 Dosifi-

cador 

Fase 3 Pintura cajón principal 

Fase B Pintura piezas generales e.olor negro 

Fase 3 e Pintura piezas generales color marfil 

Fase 3 D Pintura piezas generales color rojo 

Fase 3 E Pintura piezas grupo Dosificador 

Fase 4 A Reensamble máquina 

Fase 4 B Reensamble grupo dosificador 

Fase 5 A Instalci6n eléctrica 

Fase 6 A Prueba de marcha final, 

31 
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A continuación se muestra de forma anexa los códigos de 

piezas que se agregan o substituyen para cuando el sub

grupo funcional a instalar en la máquina es el sellado 

de polietileno: 

Pieza 

23/36 sustituye a la 23/06 

23/37 se agrega 

23/38 se agrega 

23/39 se agrega 

23/41 sustituye a la 23/02 

23/41 se agrega 

23/42 sustituye a la 23/33 

23/43 sustituye a la 23/27 

23/44 se agrega 

23/45 sustituye a la 23/32 

23/46 se agrega 

23/47 se agrega 

23/48 sustituye a la 23/05 

23/49 sustituye a la 23/04 

23/50 se agrega 

23/51 a 23/17 ( codificación según subgrupo 

en uso). 



Este capitulo fué preparado utilizando material de: 

- Rl~ARDO IBA]EZ BALLANO, 

Coste Estandn1· por Seccicnes llomogeneas, 

Ed. Sagitnrio, Barcelona, 1969, 

pp. 40-43. 

- SCHEELE, WESTERMAN Y ROBERT J. WIMMERT, 

Como Implantar el Control de la Producción, 

Ediciones Deusto, Bilbao, 1966, 

Cap, 10 • 

- OFICINA INTERNACINAL DEL TRABAJO, 

Introducci6n al Estudio del trabajo, 

Oficina Internacional del trabajo, Ginebra, 

3• i.mpresi6n, 1983, 

Caps. 16, 17, 18 y 19. 
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CAPITULO II.- CONTROL DE PRODUCCION 



CONTROL DE PRODUCCION 

Hablando en términof'. generales, pensamos en el control 

de la producción como incluyente de cualquier actividad 

que tenga que ver con los procedimientos, programas, a-

signaciones de trabajo, reportes de progresa y la planea

ción de un programa de producción. 

El presente estudio está dirigido al logro de un control 

de la producción superior al que se ha alcanzado hasta 

ahora. Esto es a traveS del manejo de j nformación útil 

a la toma de decisiones oportunas, adecuadas y fundament~ 

das, del trabajo ordenado y oreestnblecido indispe~~able 

por cada puesto de trabajo,. Un criterío central es &qui di-

seña! una metodología para obt~~~r un mflximo de informa

ci6n con un mínimo de datos a procesar. 

Información tal como indices de eficiencia, o diversas 

medidas de aprovechamiento y rendimientos desde los pun-

tos de vista que puedan resultar de importancia, se lu

ran obtener del manejo de informaci6n que se hace posi-

ble efectuar. 

r.,r otra parte' se ha de obtener información estadística 

que, con el tiempo, refleja realidades sobre las que se 

requiere de la aplicaci6n de acciones correctivas tal~s 
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coino: cuellos de botella. tiempos excesivos de paro en 

determinadas arcas, poros más frecuentes y sus causas, 

tiempos excesivos de ejecución de fases, etc. y así progr~ 

mar un plan de producci6n más balanceado para detener 

al mlriimo el equipo. 

Con el control de la producción se busca lograr primor

dialmente: 

!,-Conocer tiempos reales productivos y eficiencias 

2.-Paros, sus causas y % de incidencia 

3.-Prporcionar los medios para mantener la situación 

de trabajo de acuerdo con el programa de producci6n 

establecido. 

4.-Conocimiento constante del grado de progreso. 

5.-Sincronizar materiales, máquinas y hombres para 

un esfuerzo coordinado, 

Tal coordinaci6n de la producción puede parecer detalle 

administrativo relativamente sencillo y de sentido común, 

sinembargo, en la moderna producci6n con el manejo de 

diversos productos procesos, el problema puede resultar 

en extremo complejo, 

El método a utilizar para los efectos mencionados dentro 

del sistema analitico de costos, habiendo considerado 

la naturaleza del trabajo que se desempeña en la fábrica, 
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es el del uso de un record de producción, diario por 

cada centro de costo máquina, colocado a pié de máquina 

en el cual se ha de vaciar en el instante mismo de cado 

suceso (para evitar imprecisión) los siguientes datos: 

a.- Por hoja de record 

- Fecha 

- Centro sdc costo y máquina correspondiente 

b.- En cada rengl6n 

Orden de fabricaci6n a 13 que pertenece la pieza o 

conjunto de piezas sobre las que ha de ejecuterse 

la fase operativa correspondiente. 

- Código de la(s) pieza(s) 

- Cantidad de piezas correspondientes al código y 

a la orden de fabricacibn, i.e., número de piezas~ 

del mismo tipo para la máquina a fabricar. 

- Código de la fase (A,B,C, etc.).que, junto con el 

código de la pieza, queda identificada completamen

te. 

- Código de paro para identificar la causa de la int~ 

rrupción en la ejecucióbn de la fase operativa o la 

no iniciación de la que se pretendiera iniciar, 

- Hora de inicio de la fase o paro 

- Hora de t6imino de la fase o paro 

- Tiempo total de la fase o paro 

- Número de piezas trabajadas 

- Reoperación, marcando con una cruz cuando una fase 

ha tenido que repetirse por algún motivo fuera de lo 
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previsto. 

Observaciones, cuando se haga necesario especificar 

alguna circunstancia en especial bajo la cual se 

haya tenido que efectuar la fase operativa o cuando 

el paro haya caldo dentro del rubro de "otros", 

Aqui se insta a no escribir de sobra, 

c,- Al final de cada dia por hoja: 

- La firma de sopervisi6n, co1tfirm~ndo que el llend •

do del record ha sido el adecuado. 

Como se ve, el record de producci6n asi como el control 

de la producci6n en general se fundamenta sobre la ejecu

cibn de las fases operativas estahleceidas, De ahi que 

el estudio de las fases operativas requiere de tal minu-

ciosidad que nada de lo indispensable se omita que con 

la realizaci6n completa de las mismas se tenga el produc

to perfectamente terminado. De ah! que controlar la cali

dad de su ejecuci6n sea tan importante. 

A partir de las hojas de tabulaci6n de datos, día a d!a, 

rP.gistros de tiempos para cada orden de fabricacibn 

cada fase operativa por e.e. y máq,, se obtiene un 

conjunto de acumula~os que permiten ver tendencias y com

portamiento en indices de interés desde el dia de inicio 

hasta la fecha, evitando el tener que esperar hnsta el 

fin del período para ver resultados 

ya pudieran resultar inoperantes. 

tomar medidas que 
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En la hoja de tabulncibn de datos, se condensan datos 

por centro de costo y máquina tales como totales de tiem

po productivo y tiempo de paro, tiempo de fábrica abierta, 

i .e., tiempo que se tuvo distpuesto, para tal puesto de 

trabajo, para realizar trabajo productivo. 

En ésta misma hoja, de los tiempos anteriores, se llevan 

acumulados diarios que contienen los datos acumulados 

del mes o periodo, obteniéndose información tnl como: 

Indices de eficiencia o porcentajes de de ocupación, por

centajes finales de incidencia de cada tipo de paro, acu

mulado de piezas fabricadas y ensambles realizados dentro 

del tiempo productivo resultante, etc. En ésta misma 

hoja, a partir de las requisiciones en almacén para cada 

dia por cada centro de costo y máquin, se podr!an establ~ 

cer consumos de materiales y un control de mermas y des

perdicios, 

La hoja de registro de tiempos se realiza para condensar 

todos las datos de producci6n correspondientes a una or

den de fabricaci6n especifica con datos tales como tiem

pos por fase, por pieza y centro de costo y máquina don

de se efectuaron. 

Formas de apoyo para el control de producci6n son, como 

ya se mencion6 arriba, las formas de requisici6n de alma-
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cén para conocer consumos de materiales etc. y además 

el reporte de supervisi6n de suplencias movimientos 

de personal donde, para mayor simplicidad, se repotan 

únicamente casos de suplencias o de apoyo de mano de obra 

que implique trabajo de algún de algún operario fuera 

de su puesto de trabajo habitualmente asignado, Dichos 

reportes son diarios y también llenados al instante de 

los eventos a registrar con hora de inicio, hora de tér

mino. y centro de costo y máquina en el que sucedib, por 

el supervisor responsable de la asignacibn del personal. 

Por la naturaleza del trabajo que se realiza, el 80% del 

mismo (aproximadamente) puede registrarse evaluarse 

en la forma mencionada, sin embargo, se dan fases produc

tivas para las que, como ya se mencionb en el capitulo 

anterior, se ha requerido pensar en formas especiales 

y especificas de registro seria el otro 20%) de los 

trabajos de fabricaci6n que se realizan, Dichas fases 

son las que se denominarán 11 feses especiales''. 

A continuaci6n muestro la hoja de record de produccibn, 

la lista de paros que se han considerado necesarios para 

la planta en estudio, cada uno con su cbdigo, y los re

cords diseñados para el reporte de las fases especiales: 



RECORD DE PRODUCCION 

e.e. r MAq.: 

ORDEN CANT, x w•.vv l!<nru 1 unru aonru ovuuv 
FABRICACION PIEZA MAOUINA FASE INICIO TERMINO TOTAL PARO REOP. OBSERVACIONES - -

-· 

--

SUPERVISOR'------------



TABLA DE PAROS Y SUS CODIGOS. 

1-"'DE°'S'"'C"'R"-IP~C"'I"'O"'N-'P~A'"R•"'-º-------~IGO 
Falta de Trabajo. 01 
Interrupción energía eléctrica. 02 
Falta operario. 03 
Falta material. 04 
Falta herramental. 05 
Espera Vo. Bo. pieza. 06 
Avería máquina. 07 
Otros. 08 

~-----------------~-~-



lA .1 .. ----'-- --- 1 ;'"i"a ... 
Fecha: 

Hora inicio: 

Renorte fallas v contratiemnos: 

PRUEJIAS DE ~.ARCHA. 

Orden de Producción: 
1 Encargado: 

l Hora termino: 

Hoja No. 025 

Dcscripci6n desperfecto: Hora detección: Hora ténnino corrección: 

Observaciones: 

,_____·----~-----------·--------------< 

<::un<>rvisó: 

f Sunerviaó: 

11~ .... inicio: 1 nora termino: 

Reporte fallas y contratiempos: 

Hora término corrección: 
l 

l 
1 

Accesorios instalados v material utilizado: Cantidad: 

._..______~~ --·---------------~--------' ..,._._ -------------------------1.- -------_____________________ _... _____ ~ 
., 

--·--·-··-----------------...J 
'-----··------------------------------J 



DESHANTELA.~IENTO Y REENSAMBLE. 

Hoja de reporte y control. Hoja No. 045 

·2A "--- ·- .. ,,,1 -- • 

Fecha: 1 Encargado: 

.. __ . : .... 1 Hora término: 1 Fecha:I 

Sunervisor: 

'2.B "------ -1 .. -: -'0"
0 ficndor: 

Fecha: 1 Encargado: 

""ra inicio: 1 Hora tl!nnino: 1 Fecha :1 

"··---··' ---. 

4A Reensamblc máauina: 

" 

Hora inicio: 1 llora drmino: 1 Fecha: T 

v .. 11 ...... 

Descrinci6n: Consecuencia: 

....... ·--··--"----. 

1 Supervisor: 

.. 4B ,, 1 " ,__~ .. ~--·--· 

fecha: 1 Encargado: 

l'"rn inicio: f Hora término: 1Fecha:1 
~!!c;Qp~!§.~~l}__a.!..L ~-E~º·c..tr'-a~t-'-ie'-m_,_p_o_sc.: _______ +: ¡cccº:..:º":..:".ccu:...•c;.n_ci_a:..:: _____ _¡ 

1 
1 

Observaciones: 

1-----·---·-------------~---------------..... I Supervisor: 
~-



Hoja de registro v control. Hoja No. 054 

Orden de Producción: 
3 A Pintura c~jón principal. 

-----------------~ 

.,. ' ___ _J.S.up~erv.__,,,jmso.,,r-·---------------f 
u ...... tnic'o: ___ --~J_H_o_r_a ___ t_é_,rmc"'i_n_n __ : ---------·--! 
Paros y contratiempos: (Descripción y tiempo) 

t------------- - --------- ----- -------------; 

3 B Piezas generales, 

Fecha: 1 Sunervisor: 
Hora inicio: 1 Hora término: 

3 e ...... Marfil ¡ Supervisor: Fechn: 
Hora inicio: Hora término: 

" cpntratjrmpgs• (Dc5cripdón }' tlern¡,10) 

3 D Piezas 2enerales. 
1 Suoervisor: 

Hora inicio: ! Hora término: 
o lh----rn,..1#:n " t1 --' 

3 E 
Supervisor: 

Hora ténni 
ción ticmro) 

Observaciones. 



5A INSTALACION ELECTRICA. 

Hoja de reporte v control. Hoja No. 019 

Order. de Producción: 

fecha: 1 Encar«ado: 

Hora inicio: 1 Hora término: 

Accesorios y material utilizado; Cantidad~ 

Reporte fallas y contratiempos: 

Observaciones: 

t! .... __ ,_.:!';Qt"• 
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Las fases especiales cuyos records de control acabamos 

de mostrar s<> han cstabl<>cido de la siguiente forma 

son (listados por orden de ejecución cronológica): 

Fase !A: Prueba de marcha preliminar. 

Necesaria una vez ensamblada la máquina (aún sin 

grupo 26 dosificador) con las piezas sin trata

mientos de niquelado, etc. o pintura. Los tiempos 

y demás datos se registran dentro de la fase !A 

en la hoja de "prueba de marcha", y se realiza en 

el centro de costo 0100. 

Fase 2A: Desmantelamiento máquina (salvo gpo. dosif,) 

Para el envio de las piezas a pintura o trata

miento superficial final. Esta fase se registra 

en la hoja de "desmantelamiento y recnsamble". 

Se realiza en el centro de costo 0100. 

Fase 28: Desmantelamiento grupo 26 dosificador, 

Fase 3A: 

Fase 3B: 

Fase 3C: 

Fase 3D: 

Para envío a pintura y/a tratamiento superficial. 

Se registra en la hoja de "desmantelamiento y 

reensamble". Se rea.liza en el centro de costo 

0100. 

Pintura cajón principal. 

Pintura piezas generales color negro. 

Pintura piezas generales color marfil. 

Pintura piezas gene rules color rojo. 
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Fase 3E: Pintura piezas grupo dosificador, 

Las fases 3A, 3B, hasta la 3E se registran en 

la hoja de "Pintura". Se realizan en el centro 

de costo 0500. 

Fase 4A: Reensamble máquina. 

Una vez que las piezas ya están pintadas o tra

tadas. Se registra en la hoja de "Desmantelamien

to y reensamble''. Esta fase se realiza en el cen

tro de costo 0100. 

Fase 4B: Reensamble grupo 26 Dosificador, 

Se registra en la misma hoja que para las fase 

4A. Esta fase se realiza en el centro de costo 

0100. 

Fase SA: Instalacibn eléctrica. 

Se registra en la hoja con el mismo nombre y se 

realiza al término del reensamble en el centro 

de costo 0600. 

Fase 6A: Prueba de marcha final, 

Se registra en la :-.ooja de pruebas de marcha, 

Se lleva a cabo en el centro de costo 0100, 

Los records de produccibn se han de colocar a pié de má

quina, al principio de cada jornada y retirarse al tér

mino de la misma con el respectivo visto bueno de la su

pervisi6n. Todo puesto de trabajo tendrá a la vista unas 

hojas permanentes con las fases operativas correspondien

tes a su puesto para todas las piezas que ya debenoconoo; 
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cer para identificarlas con rtapidez. 

Las fases han sido establecidas con código de pieza, el 

orden en que han de ejecutarsse y con especificaciones 

guia que eviten confusión y sirvan de orientaci6n. 

Se agrega además la clasificaci6n de las piezas de la 

máquina vertical, que una vez terminadas se deben enviar 

a -tecibir acabados especiales fuera de la planta, 

Las tablas que a continuación se presentan son los regis

tros de tiempos de realización de todas y cada una de las 

fases operativas que se requirieron para lograr la termt

naci6n de la orden de fabricaci6n -1- a partir de los 

records de producción en minutos (antes de ser traduci

dos a horas), para establecer más tarde el costo por fase, 

por pieza, etc,. En éstos registros están los tiempos 

de realizaci6n de cada fase, de cada pieza, la fecha en 

que se efectuó y el centro de costo y máquina que lo lle

v6 a cabo. 

Los tiempos que se muestran como resultado de la ejecu

ci6n de las fases de pintura se obtuvieron a partir del 

tiempo total necesario por grupo de piezas para un mismo 

color y dividir dicho tiempo entre el número total de 

las mismas para determinar un tiempo promedio para cada 

una y as! determinar la misma informaci6n, que de las 

otras fases se puede obtener. 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
Pieza ~ ..l!!!..CJ..,__ ~ ful!!!. 
20/0l A 0107 30' 27 VI 

B 0107 86' 27 VI 
e 0107 126' *4 27 VI 
D 0107 110' *l 27 VI 
E 0501 13' 29 VIII 

20/02 A 0107 110' *l 27 VI 
B 0107 20' 27 VI 
e 0501 13' 29 VIII 

20/03 A 0107 260' *2 28 VI 
B 0107 95' 28 VI 
e 0107 30' 28 VI 
D 0107, 41' *3 28 VI 
E 0107 49' l VII 
F 0107 62' l VII 
G 0106 30' l VII 
u 0107 41' l VII 
I 0501 13' 29 VIII 

20/04 A 0107 260' *2 28 VI 
B 0107 25' 28 VI 
e 0107 60' 28 VI. 
D 0107 41' *3 l VII 
E 0107 21' l VII 
F 0107 50' l VII 
G 0501 13' 29 VIII 

20/05 A 0107 30' 27 VI 
B 0201 150' 27 VI 
e 0107 126' *4 27 VI 
D 0501 52' 29 VIII 

20/06 A 0107 71' l VII 
B 0301 91' l VII 
e 0107 72' 1 VII 
D 0501 13' 29 VIII 

20/07 A 0302 182' 1 . VII 
B 0107 40' 1 VII 
e 0107 80' 2 VII 
D 0501 13' 29 VIII 

20/08 A 0107 50' 2 VII 
B 0106 150' 2 VI~ 
e 0107 110' 2 VII 
D 0501 13' 29 VIII 

20/09 A 0106 23' 1 VII 
B 0501 13' 29 VIII 

21/01 A 0107 JO' 27 VI 
B 0107 25' 27 VI 
e 0107 110' 2 VII 
D 0501 14' 30 VIII 

21/02 A 0107 20 3 VII 
B 0201 125' 3 VII 
e 0107 25' 3 VII 
D 0107 40' 4 VII 
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Código e.e. y Tiempo/ 
lliE! ~ ~ ~ Fecha 

21/03 A 0107 25' 2 \TI! 
B 0203 40' 3 VII 
e 0302 37' 3 VII 
D 0107 45' 4 VII 

21/04 A 0107 25' 3 VII 
B 0107 30' 3 VII 
e 0107 200' 4 VII 
D 0501 7' 30 VIII 

21/06 A 0107 41' 3 VII 
B 0203 70' 3 VII 
e 0203 52' 4 VII 
D 0107 SO' 4 VII 

21/07 A 0201 63' • 2 VII 
B 0201 80' 2 VII 
e 0203 50' 2 VII 
D 0107 58' 3 VII 
E 0201 90' 4 VII 
F 0107 21' 4 VII 
G 0107 60' 4 VII 

21/08 A 0201 35' 2 VII 
B 0107 40' 3 VII 
e 0107 35' 8 VII 

21/09 A 0107 83' •s ,6 5 VII 
B 0107 45' •7 5 VII 
e 0107 60' *8 5 VII 
D 0107 85' *9 8 VII 

21/10 A 0107 83' *5,6 5 VII 
B 0107 29' 5 VII 
e 0107 60' •a 5 VII 
D 0107 85' *9 8 VII 

21/11 A 0203 41' 2 VII 
B 0107 83' •s ,6 5 VII 
e 0107 46' •7 s VII 
D 0107 60' *8 5 VII 
E 0107 85' *9 8 VII 

21/12 A 0201 65' 2 VII 
B 0201 40' 2 VII 
e 0107 45' 3 VII 
D 0203 70' 3 VII 
E 0301 60' 3 VII 
F 0107 102' 8 VII 

21/13 A 0201 35' 4 VII 
B 0107 100' 9 VII 

21/14 A 0201 -25' 4 VII 
B 0107 50' 9 VII 

21/15 A 0107 20' 9 VII 
B 0107 95' 9 VII 
e 0107 40' 9 VII 
D 0302 40' 9 VII 
E 0107 60' 10 VII 
F 0501 7' 30 VIII 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
lliE Fase ~ ~ Fecha 

21/16 A 0107 2S' 10 VII 
B 0203 60' 10 VII 
e 0203 60' 10 VII 
D 0107 30' *10 10 VII 

21/17 A 0201 85' 5 VII 
B 0107 30 *10 10 VII 

21/18 A 0107 10' 5 VII 
B 0203 120' s VII 
e 0107 2S' s VII 
D OSOl 14' 30 VII 

21/19 A 0107 10' s VII 
B 0302 90' 5 VII 
e 0107 20' 9 VII 

21/20 A 0107 11' 5 VII 
B 0302 85' s VII 
e 0107 IS' 9 VII 

21/21 A 0107 11' 8 VII 
8 0201 7S' 8 VII 
e 0301 40' 8 VII 
D 0107 so' 10 VII 

21/22 A 0107 20' s VII 
8 0201 6S' s VII 
e 0107 60' s VII 

21/23 A 0107 13' 8 VII 
8 0203 3S' 8 VII 
e 0107 40' 8 VII 

21/24 A 0107 10' 8 VII 
8 0203 so• 8 VII 
e 0302 4S' 8 VII 
D 0107 65' 8 VII 

21/2S A 0107 lS' 8 VII 
8 0201 30' 8 VII 
e 0107 45' 9 VII 

21/26 A 0107 15' ' -io VII 
B 0107 30' 10 VII 
e 0107 45' 10 VII 

21/27 A 0107 25' 11 VII 
8 0107 70' 11 VII 

21/28 A 0107 13' 10 VII 
B 0203 112' 11 VII 
e 0107 23' 15 VII 

21/29 A 0201 37' 10 VII 
8 0107 76' 11 VII 
e 0107 4S' 11 VII 

21/30 A 0107 12' 10 VII 
B 0203 60' 11 VII 
e 0203 so• 11 VII 
D 0107 11' 11 VII 
E 0301 54' 11 VII 
F 0107 9' 11 VII 
G 0301 70' 11 VII 



53 

e6d i go e.e. y Tiempo/ 
Pieza ~ ..l!!!.9.._,__ ~ .ill.!!..!!. 
Coñ't.'""" 
21/30 JI 0107 122 1 12 VII 

I 0302 100' 12 VII 
J 0401 6S' lS VII 
K 0107 53' 15 VII 
L 0107 3S' *I 15 VII 
M OSOl 7' 30 VIII 

21/Jl A 0107 8' 10 VII 
8 0201 62' 10 VII 
e 0201 42' 10 VII 
D 0107 JS' •r 15 VII 

21/32 A 0107 11' 10 VII 
8 0203 90' 11 VII 
e 020J 70 1 11 VII 
D 0107 JO' 12 VII 

21/J3 A 0107 13' 11 VII 
8 0203 80' 12 VII 
e 020J 67' 12 VII 
D 0301 4S' 12 VII 
E 0107 22' 12 VII 
F 0107 2S' *11 lS VII 

21/34 A 020J 70' 11 VII 
8 0107 2S' *11 15 VII 

21/35 A 0107 8' 11 VII 
8 0203 126 1 12 VII 
e 0107 28' lS VII 

21/J6 A 0107 14' 11 VII 
8 0201 7S' 12 VII 
e 0107 JO' 15 VII 

21/J7 A 0107 7' 11 VII 
8 0203 SO' lS VII 
e 0107 16' 16 VII 
D 0107 25' 16 VII 

21/J8 A 0107 8' 11 VII 
8 0201 SO' 12 vm 
e 0201 60' 12 VII 
D 0107 6S' *13 16 VII 

21/39 A 0201 55' lS VII 
8 0107 6S' 16 VII 

21/40 A 020J 40' lS VII 
8 0107 JO' 16 VII 

21/41 A 0107 12' 12 VII 
8 0201 S5 1 lS VII 
e 0201 4S' lS VII 
D 0107 11' lS VII 
E 0302 4S' lS VII 
F. 0107 70' 15 VII 
G 0107 45' 16 VII 
H 0107 2S' 16 VII 
I OSOl 7' JO VIII 

21/42 A 020J 85' 16 VII 
8 0107 20' 16 VII 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
~ Fase ~ ~ Fecha 

21/43 A 0107 19' 11 VII 
B 0107 18' 12 VII 
e 0107 30' 12 VII 
D 0501 14' 30 VIII 

21/60 A 0107 35' 3 VII 
B 0501 7' 30 VllI 

' e 0107 15' 3 VII 
21/61 A 0107 23' •o 10 Vll 

B 0107 17' 10 Vll 
21/62 A 0107 23' *o 10 Vll 

B 0501 7' 30 VllI 
21/63 A 0107 13' 15 Vll 

22/01 A 0201 50' 15 Vll 
B 0107 10' 18 Vll 
e 0107 50' 18 Vll 

22/02 A 0107 15' 15 Vll 
B 0201 150' 16 Vll 
e 0107 40' 16 Vll 
D 0107 85' •15 16 Vll 
E 0501 14' 30 VUI 

22/03 A 0107 14' 15 Vll 
B 0203 165' 16 Vll 
e 0301 140' 17 Vll 
D 0107 70' •14 18 VII 

22/04 A 0107 12' 17 Vll 
B 0201 120' 18 VII 
e 0107 70' •14 18 Vll 
D 0107 100' 18 Vll 

22/05 A 0107 8' 17 Vll 
B 0203 100' 18 Vll 
e 0107 150' •u 18 ,19 Vll 

22/06 A 0107 16' 16 VII 
B 0302 150' 17 Vll 
e 0107 22' 18 Vll 
D 0107 95' *19 22 Vll 
E 0501 14' 30 Vlll 

22/07 A 0107 7' 15 VII 
B 0301 125' 15 VII 
e 0107 85' 16 Vll 

22/08 A 0107 15' 15 vu 
B 0302 150' 16 vu 
e 0107 45' 17 VII 
D 0107 35' 17 vu 
E 0107 40' •16 18 vu 

22/09 A 0107 19' 15 VII 
B 0301 160' 16 Vll 
e 0107 26' 18 vu 
D 0107 40' •16 18 vu 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
lli!.!!. ~ ...!:!2.!L.- ~ ~ 

22/10 A 0107 14' 17 VII 
B 0201 90' 17 VII 
e 0301 100' 18 VII 
D 0107 22' 22 VII 
E 0107 31' 22 VII 

22/11 A 0203 123' 9 VII 
B 0203 113 1 9 VII 
e 0107 22' 19 VII 
D 0107 15' 19 VII 
E 0107 35 1 22 VII 

22/12 A 0203 96' 9 VII 
B 0203 112' 9 VII 
e 0107 20' 17 VII 
p 0107 IS' 17 VII 
E Ol07 25' 17 VII 

22/13 A 0201 20' 9 VII 
B 0201 12' 9 VII 
e 0107 25 1 17 VII 
D 0107 31' 17 VII 
E 0107 30' 17 VII 

22/14 A 0201 185 t 17 VII 
B 0107 12' 19 VII 
e 0107 30' 19 VIl 

22/15 A 0107 20 1 16 VII 
B 0203 SO' 17 VII 
e 0107 150' •II 18,19 VII 

22/16 A 0203 160' 19 VII 
B 0107 35' •III 22 VII 

22/17 A 0107 11' 17 VII 
B 0201 102' 22 VII 
e 0201 !SO' 22 VII 
D 0107 35' *III 22 VII 

22/18 A 0203 150' 22 VII 
B 0203 45' 22 VII 
e 0302 40' 23 VII 
D 0107 33' 23 VII 
E 0107 25' 23 VII 

22/19 A 0107 16' 19 VII 
B 0201 100' 23 VII 
e 0107 33' •17 23 VII 

22/20 A 0201 95' 23 VII 
B 0302 40 1 •18 23 VII 
e 0107 25 1 23 VII 

22/21 A 0107 8' 19 VII 
B 0203 10 1 23 VII 
e 0107 35' 23 VII 
D 0107 30 1 23 VII 
E 0302 55' 23 VII 
F 0107 18' 23 VII 
G 0107 71 t 24 VII 
H 0107 43 1 •41 24 VII 
I 0501 7' 30 VIII 
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C6digo e.e. y Tiempo/ 
~ !'.1.ll!!. ~ ....lli.g_,_ --1!!.!.L 

22/22 A 0107 8' 19 VII 
8 0203 100' 23 VII 
e 0203 105' 23 VII 
D 0107 43' *41 24 VII 

22/23 A 0203 100' 24 VII 
B 0107 40' 24 VII 

22/24 A 0203 171' 19 VII 
8 0203 160 1 19 VII 
e 0107 95' *19 22 VII 

22/25 A 0301 85' 16 VII 
8 0107 35 1 17 VII 
e 0107 85 1 *15 17 VII 

22/26 A 0107 11' 17 VII 
8 0107 150 1 •II 18,19 VII 

22/27 A 0201 60' 24 VII 
8 0107 12' 24 VII 
e 0107 20 1 24 VII 
D 0501 43 1 29 VIII 

22/50 A 0107 20 1 19 VII 
8 0201 70' 24 VII 
e 0107 14' 24 VII 

22/51 A 0107 22 1 19 VII 
8 0501 10 1 30 VUI 

22/52 A 0107 24' 19 VII 

23/01 A 0201 182' 30 vu 
8 0201 170' 30 VII 
e 0107 45' 30 VII 
D 0107 60' 30 vu 
E 0501 34 1 30 VIII 

23/02 A 0201 50' 24 vu 
B 0107 50' 24 vu 
e 0201 200 1 25 vu 
D 0201 175' 25 ,26 vu 
E 0107 41' 26 VII 
F 0107 15' 26 VII 
G 0107 25' 26 vn 
H 0501 34' 30 VIU 

23/03 A 0201 170' 31 vu 
8 0201 170' 31 vu 
e 0107 52 1 1 VllI 
D 0107 20' 1 VIII 
E 0107 23' 1 VIII 
F 0501 34' 30 VUI 

23/04 A 0107 20 1 23 VII 
B 0201 65' 30 vn 
e 0201 120' 2 VIU 
D 0107 51 1 2 VIII 
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C6digo e.e. y Tiempo/ 
Pieza ~ ..l!.!!!J.,_ ~ llil!!'.. 
23/05 A 0107 14' 24 VII 

B 0203 123' 24 VII 
e 0203 112' 26 VII 
D 0107 52' 26 VII 

23/06 A 0107 B' 24 VlI 
R 0301 95' 24 VII 
e 0107 45' 24 VII 

23/07 A 0107 46' 22 VII 
B 0201 173' 26 VII 
e 0201 200' 26 VII 
D 0107 60' 30 VII 

23/08 A 0107 16' 1 VIII 
B 0201 60' 2 VIII 
e 0201 75 1 2 Vlll 
D 0107 20' 2 Vlll 
E 0107 75' *21 5 VIII 

23/09 A 0107 14' 1 Vlll 
B 0201 123' 2 VIII 
e 0107 20' 2 VIII 
D 0107 75' *21. 5 VIII 

23/10 A 0107 12' 25 VII 
B 0201 65' 25 VII 
e 0201 82' 25 Vll 
D 0107 35' *22 31 VII 

23/11 A 0107 26 1 23 Vll 
B 0107 52 1 23 VII 
e 0107 24' 25 VII 
D 0107 34' *22 31 VII 
E 0501 7' 30 VIII 

23/12 A 0107 10 1 30 VII 
B 0203 45' 1 VIII 
e 0203 43' l VIII 
D 0107 10' 1 VIII 

23/13 A 0107 11' 30 Wll 
B 0201 52' 5 VIII 
e 0107 15' 5 VIII 

23/14 A 0107 14' 30 VII 
B 0203 50' 1 VIII 
e 0203 63' 1 VIII 
D 0107 15' 1 VIII 

23/15 A 0107 8' 2 VIII 
B 0203 47' 5 VIII 
e 0203 43 1 5 VIII 
D 0107 25' 5 VIII 

23/16 A 0107 18' 25 VII 
B 0201 71' 5 VIII 
e 0201 102 1 5 VIII 
D 0107 10' 5 VIII 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
Pieza Fase -1!!!!J....,._ ~ Fecha 

23/17 A 0107 12. 1 VIII 
B 0201 76. 1 VIII 
e 0201 95. 1 VIII 
D 0301 60' 5 VIII 
E 0107 66. 5 VIII 

23/18 A 0107 11' 1 VIII 
B 0201 62. 6 VIII 
e 0107 20' 6 VIII 

23/19 A 0107 12. 29 VII 
B 0201 62. 29 VII 
e 0107 30. 29 VII 

23/20 A 0107 20' 25 VII 
B 0107 18' 25 VII 
e 0107 24. 25 VII 
D 0107 83' 25 VII 
E 0302 161' 25 VII 
F 0107 45' 25 VII 
G 0107 60' 26 VII 
H 0501 7' 30 VIII 

23/21 A 0107 31' 29 VII 
B 0302 92' 29 VII 
e 0107 65. •23 29 VII 

23/22 A 0107 14' 25 VII 
B 0301 90' 25 VII 
e 0107 22. 29 VII 
D 0107 65. •23 29 VII 

23/23 A 0107 11' 25 VII 
B 0201 45' 29 VII 
e 0302 42. 29 VII 
D 0107 10' 29 VII 
E 0107 60' 29 VII 

23/24 A 0107 30' 25 VII 
B 0301 60' 26 VII 
e 0107 16. 26 VII 
D 0107 94. •24 29 VII 

23/25 A 0107 18. 25 VII 
B 0107 21' 25 VII 
e 0107 75' 25 VII 

23/26 A 0107 9• 30 VII 
B 0301 85' 30 VII 
e 0107 12' 31 VII 
D 0107 100' 31 VII 

23/27 A 0302 110' 26 VII 
B 0107 11' 26 VII 
e 0107 94. •24 29 VII 

23/28 A 0201 62. 31 VII 
B 0107 10' 31 VII 
e 0201 51' 31 VII 
D 0107 20' 31 VII 

23/29 A 0107 32. 26 VII 
0107 20' 26 VII 
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Código e.e. y Tiempo/ 
~ ~ .l!.!!.g_,_ ~ ~ 

23/30 A 0107 35' 26 VII 
B 0107 20' 26 VII 

23/31 A 0107 10' 30 VII 
B 0302 131' 31 VII 
e 0301 460' 31, 1 VII,VIII 
D 0401 62' l VIII 
E 0107 16' 1 VIII 
F 0107 30' 1 VIII 

23/32 A 0107 6' 1 VIII 
B 0301 141' l VIII 
e 0301 480' 1,2 VIII 
D 0401 75' 2 Vlll 
E 0107 28' 2 VIII 
F 0107 35' 2 VIII 

23/33 A 0107 7' l VIII 
B ~301 65' 2 VIII 
e 0107 SO' 5 VIII 

23/34 A 0107 30' 31 VII 
B 0107 76' 31 VII 
e 0302 191' 5 VIII 
D 0201 85' 5 VIII 
E 0107 110' 6 VIII 
F 0107 40' 6 VIII 
G 0501 43' 29 VIII 

23/35 A 0107 6' 5 VIII 
B 0203 110' 6 VIII 
e 0107 20' 6 VIII 
D 0301 90' 6 VIII 
E 0107 17' 7 VIII 
F 0107 30' 7 VIII 
G 0301 52' 8 VIII 
H 0107 130' 8 VIII 
I 0107 75' •21 8 VllI 

23/70 A 0107 35' 23 VII 

24/01 A 0203 42' 7 VIII 
B 0107 60' 7 VIII 

24/02 A 0201 52' 6 VIII 
B 0107 50' 7 VIII 

24/03 A 0107 9' 6 VIII 
B 0201 30' 6 VIII 
e 0301 64' 6 VIII 
D 0107 62' 6 VIII 
E 0201 60' 6 VIII 

24/04 A 0107 16' 30 VII 
B 0107 120' 30 VII 
e 0501 7' 30 VIII 

25/36 A 0107 9' 8 VIII 
B 0201 91' 8 VIII 
e 0201 95' 8 VIII 
D 0107 64' 9 VIII 
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e6digo e.e. y Tiempo/ 
Pieza ~ ..fu_q_,__ ~ ~ 

25/37 A 0107 22 1 ·S VIll 
B 0107 SS' S VIll 
e 0107 15' 9 VIII 
D 0107 41 1 9 VIII 
E 0501 20' 30 VIII 

25/3S A 0107 14' 9 VIII 
B 0302 230' 9 VIll 
e 0107 2S 1 12 VIII 
D 0107 95' 12 VUI 

25/39 A 0107 lS' 9 VIll 
B 0107 100' 9 VllI 
e 0301 65' 12 VIll 
D 0107 95 1 •43 12 VllI 

25/40 A 0107 12 1 9 VIll 
B 0302 103' 12 VIII 
e 0107 95 1 •43 12 VIII 
D 0501 20' 30 VIII 

25/41 A 0107 17 1 5 VIII 
B 0107 45' 5 VIII 
e 0107 150' •44 7 VIII 

25/42 A 0107 12 1 5 VIII 
B 0302 72 1 6 VIll 
e 0107 10' 6 VllI 
D 0107 150' •44 7 VllI 

25/43 A 0107 9' 5 VIII 
B 0203 SS~ 6 VIII 
e 0203 SO' i VIII 
D 0107 150 1 '*44 7 VllI 

25/44 A 0107 11' 12 VIll 
B 0201 SO' 12 VIII 
e 0201 55' 14 VllI 
D 0107 26' 14 VIII 
E 0107 29' 15 VIII 

25/45 A 0107 6' 12 VIII 
B 0201 5S 1 12 VIII 
e 0201 75' 15 vnI 
D 0107 115' •45 15 VUI 

25/46 A 0107 10' 15 VIII 
B 0203 53 1 15 VIII 
e 0203 90 1 15 VllI 
D 0107 115' •45 15 VIII 

25/47 A 0107 S' 16 VIII 
B 0203 95 1 20 VIII 
e 0203 11S' 20 VIII 
D 0107 135 1 20 VIII 

25/4S A 0107 25 1 13 VIll 
B 0201 145 1 21 VIll 
e 0106 0107 60 1 •so 21 VIII 
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~ .E.!!.E .J!!!..g_,__ ~ ful!!!. 

25/49 A 0107 72' 15 VIII 
B 0107 JO' 16 VIII 
e 0106 0107 35' •46 21 VIII 
D 0106 0107 45' •47 23 VIII 
E 0501 20' 30 VIII 

25/50 A 0107 10' 13 VIII 
B 0203 114' 20 VIII 
e 0203 130' 21 VIII 
D 0106 0107 35' •40 21 VIII 

25/51 A 0107 11' 12 VIII 
B 0201 80' 21 VIII 
e 0106 0107 45' •47 23 VIII 

25/52 A 0106 0107 40' 16 VIII 
B 0501 7' 30 VIII 

25/53 A 0107 21' 12 VIII 
B 0203 65' 13 VIII 
e 0203 70' 13 VIII 
D 0107 74' 13 VIII 
E 0203 80' 13 VIII 
F 0203 85' 13 VIII 
G 0106 0107 43' 13 VIII 

25/54 A 0107 12' 20 VIII 
B 0201 75' 22 VIII 
e 0106., 0107 SO' 23 VIII 

25/55 A 0107 9' 21 VIII 
B 0203 138' 22 VIII 
e 0106 0107 110' 22 VIII 

25/56 A 0107 13' 13 VIII 
B 0301 46' 13 VIII 
e 0106 28' 14 VIII 
D 0106 0107 135' 14 VIII 

25/57 A 0107 9' 21 VIII 
B 0203 95' 22 VIII 
e 0106 0107 30' 22 VIII 

25/58 A 0201 171' 7 VIII 
B 0107 75' 19 VIII 

25/59 A 0107 25' 7 VIII 
25/60 A 0107 30' 7 VIII 

B 0107 65' 19 VIII 
25/61 A 0107 15' 19 VIII 

B 0203 325' 19 VIII 
e 0107 75' *48 19 VIII 

25/62 A 0107 9' 19 VIII 
B 0107 24' 19 VIII 
e 0107 75' *48 19 VIII 

25/63 A 0107 8' 22 VIII 
B 0201 95' 23 VIII 
e 0201 100' 23 VIII 
D 0107 45' 23 VIII 
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~ ~ .Jru....,_ ~ ~ 

25/54 A 0107 8' 20 VIlI 
B 0107 65' 22 VIII 
e 0107 40' 23 VIII 

25/65 A 0203 60' 7 VIII 
B 0107 30' 20 VIII 
e 0501 43' 29 VIII 

25/66 A 0107 20' 14 VIII 
B 0301 85' 14 VIII 
e 0107 94' 23 VIII 
D 0501 10' 30 VIII 

25/67 A 0107 12' 14 VIII 
B 0302 81' 14 VIII 
e 0107 10' 16 VIII 
D 0107 80' *49 16 VIII 

25/68 A 0107 13' 14 VIII 
B 0203 152' 14 VIII 
e 0203 163' 14 VIII 
D 0107 SO' •49 16 VIII 

25/69 A 0201 40' 23 VIII 
B 0107 35' 23 VIII 
e 0107 30' 23 VIII 

25/70 A 0203 95' 16 VIII 
B 0107 10' 16 VIII 
e 0107 55' 16 VIII 

25/71 A 0107 21' 14 VIII 
B 0203 58' 16 VIII 
e 0203 52' 16 VIII 
D 0106 0107 60' *50 21 VIII 

26/01 A 0302 65' IX 
B 0107 16' IX 
e 0107 0302 50' •33 2 IX 
D 0106 0107 25' *34 26 VIII 
E 0501 10' 12 IX 

26/02 A 0107 22' 2 IX 
B 0107 0302 50' *33 2 IX 
e 0301 65' 2 IX 
D 0106 0107 25' *34 2 IX 
E 0501 10' 12 IX 

26/03 A 0107 11' 28 VIII 
B 0201 60' za VIII 
e 0201 45' 29 VIII 
D 0106 10' 29 VIII 
E 0106 15' 29 VIII 

26/04 A 0106 10' 2 IX 
B 0203 78' 29 VIII 
e 0203 50' 29 VIII 
D 0301 36' 29 VIII 
E 0106 0107 35' *V 29 VIII 

26/05 A 0203 50' 26 VIII 
B 0203 45' 26 VIII 
e 0106 22' 29 VIII 
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cont. 
26/05 D 0106 25' 29 VIII 

E 0501 10' 12 VIII 
26/06 A 0107 10' 29 VIII 

B 0201 52' 29 VIII 
e 0201 45' 29 VIII 
D 0301 25' 29 VIII 
E 0107 15' 29 VIII 

26/07 A 0107 5' 2 IX 
B 0203 20' 2 IX 
e 0203 35' 2 IX 
D 0107 15' *35 3 IX 

26/08 A 0203 30' 26 VIII 
B 0107 20' 30 VIII 
e 0107 10' 30 VIII 

26/09 A 0106 13' 29 VIII 
B 0302 40' 30 VIII 
e 0106 22' 2 IX 
D 0501 10' 12 IX 

26/10 A 0201 15' 26 VIII 
11 0201 10' 26 VIII 
e 0107 37' 30 VIII 
D 0201 34' 2 IX 
E 0201 35' 2 IX 
F 0106 0107 35' •v 2 IX 

26/11 A 0107 11' 2 IX 
B 0201 95' 2 IX 
e 0201 33' 4 IX 
D 0201 32' 4 IX 
E 0301 35' 4 IX 
F 0107 25' 4 IX 

26/12 A 0203 30' 3 IX 
B 0106 17' 3 lX 
e 0106 26' 3 IX 

26/13 A 0203 75' 27 VIII 
B 0106 20' *36 2 IX 

26/14 A 0106 10' 30 VIII 
B 0203 70' 30 VIII 
e 0203 72' 30 VIII 
D 0106 22 1 *36 2 IX 

26/15 A 0107 5' 2 IX 
B 0201 51' 3 IX 
e 0107 15' •35 3 IX 

26/16 A 0106 5' 2 IX 
B 0201 25' 3 IX 
e 0201 22' 3 IX 
D 0106 43' 3 IX.· 
E 0203 21' 3 IX 
F 0106 30' 3 IX 
G 0106 0107 30' 3 IX 

26/17 A 0107 16' 2 IX 
B 0201 25' IX 
e 0201 31' IX 

D 0106 0107 40' •38 IX 
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26/18 A 0107 8' 4 IX 

B 0203 30' 4 IX e 0203 25' 4 IX 
D 0106 0107 40' *38 4 IX 

26/19 A 0106 10' 4 IX 
B 0203 36' 4 IX e 0301 35' 4 IX 
D 0106 22' 4 IX 
E 0106 0107 45' *37 4 IX 
F 0501 10' 12 IX 

26/20 A 0107 28' 30 VIII 
B 0107 52' 30 VIII 
e 0107 24' 30 VIII 
D 0106 ·0107 45' *37 4 IX 
E 0501 10' 12 IX 

26/21 A 0107 42' 30 VIII 
B 0107 11' 30 VIII e 0107 30' 30 VIII 
D 0201 15' 30 VIII 
E 0106 0107 45' *37 4 IX 
F 0501 10' 12 IX 

26/22 A 0107 15' 4 IX 
B 0203 15' 4 IX e 0107 24' 6 IX 
D 0106 0107 20' *VI 10 IX 

26/23 A 0107 25' 4 IX 
B 0201 20• 6 IX e 0107 45' 10 IX 
D 0106 0107 20' •v1 10 IX 
E 0501 10' 12 IX 

26/24 A 0106 15' 4 IX 
B 0106 0107 40' *38 4 IX e 0501 10' 12 IX 

26/25 A 0107 10' 6 IX 
B 0107 10' 6 IX 
e 0107 15' 6 IX 
D 0501 10' 12 IX 

26/26 A 0106 14' 6 IX 
B 0203 30' 11 IX 
e 0203 25' 11· IX 
D 0106 0107 25' 11 IX 

26/29 A 0107 10' 5 IX 
B 0201 121' 5 IX 
e 0201 70' 5 IX 
D 0106 0107 81' *39 •, 10 IX 

26/33 A 0203 78' 5 IX 
B 0203 52' 5 IX 
e 0106 0107 30' 5 IX 

26/34 A 0201 41' 26 VIII 
B 0201 35' 26 VIII 
e 0107 42' 3 IX 
D 0201 65' 5 IX 
E 0201 62' 6 IX 
F 0106 0107 81' *39 10 IX 
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26/36 A 0107 40' 3 IX 
B 0301 140' 3 IX 
e 0106 45' 3 IX 
D 0106 0107 78' *40 6 IK 

26/37 A 0106 8' 5 IK 
B 0203 44' 11 IX 
e 0203 40' 11 IX 
D 0106 0107 29' 11 IK 

26/38 A 0106 7' 5 IX 
B 0201 52 1 10 IX 
e 0201 38' 10 IX 
D 0106 0107 55' 10 IX 

26/39 A 0106 40' 5 IX 
B 0201 156' 10 IX 
e 0201 115' 10 IX 
D 0106 0107 68' 11 IX 

26/40 A 0107 60' 5 IX 
B 0203 35' 6 IX 
e 0106 0107 78' *40. 6 IK 

26/41 A 0106 38' 5 IX 
B 0201 205 1 6 IX 
e 0106 0107 78' *40 6 IX 

26/42 A 0107 8' 5 IX 
B 0201 130' 9 IX 
e 0302 38 1 9 IX 
D 0106 0107 81' *39 10 IX 

26/47 A 0203 82 1 9 IX 
B 0301 185' 9 IX 
e 0106 0107 78 1 9 IX 

26/48 A 0203 85' 9 IX 
B 0302 22 1 9 IX 
e 0106 0107 34' 9 IX 

26/49 A 0107 16' 5 IX 
B 0501 10' 12 IX 

26/50 A 0201 14' 9 IX 
B 0107 28' 9 IX 

26/51 A 0106 6' 5 IX 
B 0201 22 1 6 IX 
e 0107 18' 6 IX 

26/52 A 0203 28' 6 IX 
B 0203 23' 6 IX 
e 0107 18' 6 IX 
D 0107 35' 6 IX 

26/53 A 0107 36' 6 IX 
B 0106 0107 26' 6 IX 

26/54 A 0107 13' 10 IX 
B 0203 27' 10 IX 
e 0107 32' 11 IX 
D 0106 0107 37' 11 IX 



e6digo e.e. y 

~ ~ ~ 

26/70 A 0106 0107 
26/71 A 0106 0107 
26/72 A 0107 
26/73 A 0107 
26/74 A 0107 

Tiempos y fechas de las fases especiales: 

Fase de prueba de marcha preliminar, 2A. 
e.e. y Maq.: 0106 0101; 
Tiempo total: 345' 
Fecha(s): 26 de Agosto. 

66 
Tiempo/ 
~ Fecha 

30' 11 IX 
28' 11 IX 
36' 11 IX 
40' 11 IX 
25' 11 IX 

Fase de desmantelamiento de máquina salvo gpo. 26 11Dosificador11
1 2A. 

e.e. y Maq.: 0106 0107; 
Tiempo total: 990' 
Fecha(s): Dias 26, 27 y 28 de Agosto, 

Fase de desmantelamiento grupo 26 11Dosificador 11
, 28. 

e.e. y Maq.: 0106 0101; 
Tiempo total: 170' 
Fecha(s): 12 de Septiembre. 

Fase de reensamble incluido dosificador, 4A, 4B. 
e.e. y Maq.: 0106 0101 
Fecha(s): Días 13, 17, 18, 19, 20, 23, 24 y 25 de Septiembre. 
Tiempo total: 3910' 

Fase de lnstAlación el~ctrica, 5A. 
e.e. y Maq.: 060!. 
Tiempo total: 1020' 
Fecha(s): Dias 26, 27 y 28 de Septiembre. 

Fase de prueba de marcha final, 6A. 
e.e. y Haq.: 0106 0101 
Tiempo total: 1200 1 

Fecha(s): Dias 30 de Septiembre; 1 y 2 de Octubre. 
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Los asteriscos que se aprecian en el listado anterior 

indican las que son fases simultáneas, i.e., fases que 

aparecen en diferentes piezas y en realidad constituyen 

una sola fase por realizarse sobre las piezas coinciden-

tes en un mismo tiempo. 

Las tablas que siguen muestran los valores de los índices 

de eficiencia de la o.f, 1 para cada uno de los periodos 

en que ésta estuvo en proceso; los valores vienen por 

centro de costo máquina y fueron obtenidos a partir 

de los records de producción considerando los tiempos 

de paro y tiempos productivos cuya suma es igual al tiem-

po de fábrica abierta. Tales indices indican la eficien-

cia en el uso del tiempo.disponible, 

0106 
0107 16, l 18.0 89. 4 
0201 2.5 2.5 100.0 
0203 
0301 
0302 
0401 
0501 
0601 

septiembre 

0106 96.0 122.5 78.4 
0107 101.4 136.6 74.2 
0201 24.2 42. 4 57 .1 
0203 14.4 19.8 72. 7 
0301 7. 7 14.2 54.2 
0302 1.8 4.0 45.0 
0401 -- -- --
0501 l. 9 2.8 67 .B 
0601 17 .o 23.0 73.9 

3.4 4.4 
129.8 207.0 
72.8 113 .1 
59.2 90,3 
28.25 53.9 
25.9 51. 55 

1.1 11.4 

octubre 
11. 5 
11. 5 

!B.O 
!B.O 

77.3 
62.7 
64.4 
65.6 
52.4 
50.2 
9.6 

63.9 
63,9 

35.3 51.0 
93.4 147.6 
43.7 80.3 
51. o 85.9 
21. 4 41. 6 
13. 1 28.7 
2.3 25.6 

10.2 39.4 

69.2 
63.3 
54.4 
59.4 
51.4 
45.6 
9.0 

25.9 
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El estudio del comportamiento de los diversos tipos de 

paros apoyan una parte muy importante del control de pro-

ducci6n pues, si bién, por un lado buscamos conocer la 

eficiencl a en el trabajo y demás aspectos positivos 1 

es también muy importante conocer la incidencia de los 

aspectos negativos de la producción que en éste caso son 

los paros o tiempos muertos. Al final del análisis de 

costos, por centro de c~sto, orden de fabricaci6n, produ~ 

to, periodo, fase operativa, o cualquier otro punto de 

vista que sea de interés, cualquier aumento de costo pue-

de deberse a un aumento del tiempo total de paros que 

disminuyen la eficiencia, Ahora bien, si además los paros 

los tenemos clasificados y aparecen en los rccords din-

rios, finalmente, por éste conducto, podemos detectar 

algún problema cuya solución normalice o incluso minimice 

los costos que resulten. 

A continuación se presenta un cuadro mostrando los tiem-

pos totales de paro por centro de costo y máquina por 

tipo de paro para cada uno de los meses y el total pa-

ra el proceso completo de la orden tratada: 

junio 
HFA 

C.C.M.01 02 cr ()\ 05 a; [JI 00 Tot, O.F.1 :!Pa. 

0107 1.9 1.9 18.0 10.6 
Total 1.9 1.9 18.0 10.6 
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julio 

C.C.M. 01 02 Cil ()'¡ 05 C6 07 Cll Tot, O.F.l %Pa. 
Q)(Xj 1.0 1.0 4,4 '12..7 
0107 9.0 16.15 14.S 26.S 9.0 l.S 76.65 XJ7.0 37.0 
CYJll u.o l.S 7,0 8.35 9.0 3.S 40.35 113.1 35.7 
CYJl3 B.S l.S u.o 3.6 6.S 31.1 9J.3 34.4 
am 7.S 1.0 8,JS B.O 2.0 26.65 53.9 49.4 
am l.S 6.8 9.25 7.0 o.s 0.6 25.6S SI.SS 49,8 
Total 36.0 s.s 19.0 43.05 47.25 37.0 u.s 2.1 XJl ,4 SXJ.25 38,7 

agosto 

C.C.M. 01 02 Cil O\ 05 C6 07 00 Tot. D.F.! %Pa. 

OllX> 7.S 2.S S.7 IS.7 SI.O l),8 
0107 8.S 13.7 11.s 9.S 7.0 4,0 54.2 147,6 36.7 
CYJJI 9.0 4,0 9.S 7.1 s.o l.S o.s 36.6 BJ,3 4S.6 
CYJl3 u.o 6.8 8.6 4.S 3.0 1.0 34.9 85,9 40.6 
cro1 s.o 1.0 6.0 4.7 2.S 1.0 XJ.2 41.6 48.6 
am 4.S 4.1 4.0 2.S o.s lS.6 28,7 54.4 
Total 4S.S 7,S 40.1 35.9 79.7 13.0 s.s 177 .2 435,l 40.7 

septiembre 

c.c.M. 
01 02 Cil O\ 05 C6 07 Cll Tot, O.f.l %Pa. 

01C6 !O.O 3.S 4.0 7.S o.s 1.0 26,S 1'12..S 21.6 
0107 u.o 3.0 6.S 6.7 6.S l.S 3S.2 136.6 25.8 
CYJll 6.0 1.0 2.4 4.8 2.s l.S 18.2 42.4 42.9 
CYJl3 2.0 1.4 2.0 S.4 19.8 27.3 
CID! 2.0 o.s 2.0 l.S o.s 6.S 14.2 4S.8 
(llJ2 2.2 2.2 4,0 SS.O 
OOll 2.0 2.s l.S 6.0 23.0 26.1 
Total 31.0 4,0 17.1 21.4 21.S 2.0 3.0 100.0 362.S 27.6 

octubre 

c.c.M, 
01 02 03 04 os 06 07 08 Tot, 0,F,l %Pa. 

OJ(Xj 6.S 6.S 18,0 36.1 
0107 6,S 6.S 18.0 36.1 
Total 13.0 13.0 36.0 36.1 



Totales de la orden de fabricación -l-

c.c.11. 01 02 03 ()\ 05 os 07 CE Tot. O.f,I %Pa. 
01()', 17.5 3.5 3.5 4.0 19.7 0.5 1.0 49.7 195.9 25.4 
0107 28.5 3.0 36.35 32. 7 49.0 16.0 7 .o 172.55 527 .2 32.7 
(Ja)} 26.0 1.5 12.0 20.25 20.9 u.o 3.0 0.5 95.15 235.8 l/J,4 
aro 21.5 1.0 11.0 10.4 16.5 6.5 3.0 1.0 70.9 196.0 '.'h.2 
cro1 14.5 1.5 !.O 14.65 14.7 4.0 3,0 0.5 53.85 100.7 49.1 
am 4.5 1.5 13.1 13.25 9.5 l.O 0.6 43.45 B4.25 51.6 
OIOI 28.7 0.9 29.6 * 
(fil} 29.1 4.7 33.8 * 
OOJI 2.0 2.5 1.5 6.0 23.0 26.1 
Total 170.3 5.5 l'.J.5 laJ.25 10\,55 101,2 26.5 16.2 555.0 

* Para los centros de costo y máquina 0401 y 0501 se to-

m6 el tiempo de paro de forma diferente por tratarse de 

puestos de trabajo que permanecieron en paro una cantidad 

de tiempo muy alta y el criterio para determinar el total 

de tiempo de paro imputable a la orden de fabricación -1-

fu6 el siguiente: el puesto 0401 (taladro radial) acumu-

16 un total de 63.9 horas productivas de las cuales 3.4 

corresponden al tiempo de fases productivas de la O.F.l 

constituyendo el 5.3% del total de horas productivas que, 

aplicado a las 557.1 horas de paro para el puesto del to-

tal de 621 horas de fábrica abierta resultan 29.6 horas 

de paro para la O.F.I en dicho puesto; asimismo en el ca-

70 

so del e.e. y m. 0501 tuvo l2.l horas productivas para la 

orden con 151,8 horas para otras órdenes representando un 

7.4% que del total de 457.l horas de paro resultan 33.8 

horas para la O.F.l habiendo tenido, en el mismo lapso 

de tiempo, 621 horas de fábrica abierta, 

Respecto a los tipos de paro involucrados en los centros 
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de costo y máquina 0401 y 0501, se determin6 que la causa 

de paro principal, para ambos puestos, fue la de falta 

de trabajo llegando a un porcentaje respecto al total 

de tiempo de paro de un 97% en el puesto 0401 y del 86% 

en el caso del puesto 0501. Esto se hizo de forma estima

tiva por excepci6n a 'partir de cotejar lo indicado en 

su respectivo record de producci6n con los records 

de quienes ocuparon durante un determinado lapso de tiempo 

el puesto de trabajo 0401; para el puesto 0501 directame~ 

te a través del record de producción del mismo se deduce 

el resultado. 

Finalmente se muestra la lista de piezas abarcando todos 

los grupos y subrupos funcionales de la máquina vertical 

que llevan tratamiento superficial, ya sea niquelado, 

cromHdo, vulcanizado, cte. y/o pintura. 

Las piezas que no aparecen no requieren de ningún trata

miento de los expuestos en la lista, Tal es el caso de 

piezas de acero inoxidable, piezas de bronce lubricado 

etc,, Dicha lista se muestra en la siguiente página, 



AGRUPAMIEITT'O DE UIS Plf.ZAS Sf.GUN TRATAMIENTO SUPERFICIAL 

DE ACABADO. 

• Pltn'ADO (Senricio Interno),• 

----~----·------..-- ----------
NEGRO 

• SERVICIOS EXTERNOS.-

NIQl/EUIOO_,_ 
21/02, 21/06, 21/08, 21/L, 
21/14, 21/16, 21/17, 21/21, 
21/22, 21/23, 21/24, 21/25, 
21/28, 21/29, 21/31, 21/32, 
21/33, 21/34, 21/35, 21/36, 
21/37' 21/38, 21/39 L1.!l~ 
22101, 22/01, 22/ou, 22/09, 
22/10, 22/11, 22/12, 22/13, 
22/14, 22/15, 22/lb, 2Z/17, 
22/19, 22/22, 22123, 22{25, 
2211&._12/28, nl_lfhW:'!!L 
23/06, 23/07, 23/08, 23/09, 
23/10, 23/12, 23/13, 23/14, 
23115, 23/17, 23/18, 23/19, 
23/21, 23/22, 23/24, 23/25, 
23/26, 23/29, 23/30, 23/]) 

i3744,-23J4~41,:::rus1-
241f!l,..1!!fQ_2_. _____ ---
25/02, 25/04, 25/05, 25/0b, 
25/07, 25/08, 25{1 I, 25/11., 
25/15, 25/16, 25{17, 25/18, 
25{19, 25/20, 25/21, 25/23, 
25{26, 25/27, 25/28, 25/29. 
~11'}_0,_ ~5/3!.., ~5]3? ___ _ 
25/36. 25/39. 25/41, 25/42' 
25{43, 25/44, 25/46, 25/47, 
25/50, 25/51, 25/55, 25/56, 

ROJO MARFIL 

25/57, 25/59, 25/bO, 2S/61, 
25/62, 2S/63, 2S/64, 2S/67, 
W68 25/~'-ill_,__J]./JJ__ . 
2b/03: 26/04, 26/06, 26/07' 
26/08, 26/10, 26/12, 26/13, 
26/14, 26/IS. 26/16, 26/17, 26/22, 
26/18, 26/26, 26/27, 2b/28, 
26/30, 26/33, 26/34, 26/3b, 
2b/37, 2b/38, 2b/39, 26/41, 26/54, 
~f;}!!_~ 1,..5_._J!>}J_O_,_Ji'_fü_,_2!>}2!-_ 
27/07, 27/09, 27/23, 27/24 

CEMf.l,'TAllll. 
21/07, 21/09&, 21/10&, 
21/12 
2lt~-----

PULIDO. 
25/0I, 2S/09, 25/13, 25/22, 
25/24 
zs/38,-25/fo* -.:__ __ 
2!>).]2.,__2_b/47 2b/48 

HAOUJ~ADOS VARIOS. 
2T/o21;-;-2f¡o~ff/IO&, 
21/11 
22/ií~iZ!i~-
26/;211 

CROMADO, 
22)03, 22/04' 22/05 
.PLl~,_2]J11_,_ ~_3L3~ 
23/36, 23/37, 23/38, 23/41, 
23/42 
26)11 

¡1: Adcrnás después AC manda nq. 
b: Además despu5s ~l' manda 

cemcnt11r (él Vs.) 
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Este capitulo ful prepodo utilizando material de: 

- ERNST Y EVA HIJMANS, 

Prácticn de la Organizoci6n Industrinl, 

Ed. Biblioteca de Organizaci6n y Adrninistroci6n de Ern-

presas. 

- SCHEELE, WESTERMAN Y ROBERT J, WIMMERT, 

Corno Implantar tlControl de lo Producci6n, 

Ediciones Duesto, Bilbao, 1966, 

Caps. 1 , 5, 9, JO. 

OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 

Introducci6n al Estudio d~l trabajo, 

Oficina Internacional del Trobajo, Ginebr~, 

3' reimpresi6n, 1983. 



CAPITULO JII,- ESTUDIO Y CLASIFICACION 

DE LOS GASTOS 



ESTUDIO Y CLASIPICACION DE LOS GASTOS: 

La analítica de costos tiene establecida una clasifica

ci6n de gastos que cubre todas las erogaciones posibles 

de la empresa y sirve como base esencial para establecer 

el estudio analítico de los gastos para asignarlos como 

costos, lo cual se verá en el siguiente capitulo. 

Los rubros a utilizar agrupan los gastos según su natura

leza y con una lógica sencilla que se comprenderá mejor 

cuando se entre propiamente a la labor analítica, imputa

ciones de gastos, divisionnes y repartos, 

Los gastos. pues, en el Sistema Analítico de Costos son: 

l.- Gastos de Personal 

2.- Gastos de Cargas 

3,- Gastos Internos 

4.- Gastos Externos. 

Para todos los gastos que se ef ectuan se establecrá un 

criterio correspondiente (según su naturaleza) de distri

bucibn a los centros de costo en porcentajes, Dichos por

centajes se encuentran explicitados en el cuadro de ta

blas al final del capítulo. 

!,- Gastos de Personal: 

En cuanto a personal es necesario, para efectos contables, 
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hacer el distingo entre dos tipos de personal: 

1.- Personal directo 

2.- P~sonal indirecto 

1.- Personal directo es aquella mano de obra directa que 

interviene en forma precisa en la transformacibn de la 

materia prima 1 siendo considerado como uno de los facto-

res del costo, el cual se puede y debe asignarse especi-

ficamente a un producto o que varia estrechamente con 

el número de productos elaborados en relaci6n directa, 

2.- Personal indirecto es aquel cuya actividad no se a 

plica directa o especificamente a uno o varios productos. 

Para poder cuantificar el gasto que ocasiona el personal, 

se consideran todas las erogaciones que la empresa debe 

efectuar para cumplir tanto con las leyes establecidas 

y funcibn social como con las prestaciones o pagos extras 

que la empresa otorgue como politice a su personal. 

Por lo tanto de acuerdo a la ley y al caso de la empresa, 

los conceptos a considerar para el cálculo de gastos de 

personal por individuo son: 

1.- Sueldos y salarios 
2.- Infonavit 
3.- Impuesto para fondo educativo (D.F.) 



4 .- IMSS 
5.- Guarderias 
6.- vacaciones 
7.- Aguinaldo 

Lo más importante de ésta sección no es el desglose de 

conceptos, sino el establecer criterios de cálculo de 

costo horario de personal; i.e., considerar todas las 

erogaciones que por concepto de gasto de personal se ha-

gan para cada individuo durante todo el año y reducido 

a una base horaria. El punto primordial de éste hecho 

es que erogaciones tales como aaguinaldo vacaciones, 

que se hacen !efectivas en fechas concretas, se dosifican 

equitativamente en todo el año y se evitan, a la hora 

de los cálculos de costos, extraños aumentos de costos 

en determinados meses; o dicho de otro modo, gastos que 

conciernen al trabajo de un año se 11 van pagando 1
' con el 

transcurso de ese año y no se toman en cuenta s61o cuando 

se pagan los acumulados, 

Cálculo del costo horario: 

De los datos bbtenidos se tuvo en principio la percepción 

diaria de la cual se obtiene la cuota horaria o pcrcep-

ci6n por hora , dividiendo entre 9 horas de trabajo ~ 

(porque en la empresa se trabajan 5 dias 9 horas c/u). 

El salario integrado se obtiene a partir de aqui aplican-

do a la percepción horaria un factor igual a 1.04521. 

y es la base de porcentajes que se aplican para algunos 

77 
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conceptos de erogaciones subguientes.que serán cargo a la 

empresa. 

Cargo a la empresa: 

1.- 5% aportaci6n al infonavit: Es el 5% sobre salario 

integrado percibido. (Inf.=0.05xperc.hra.int.) 

2.- Impuesto para el fondo educativo del D.F.: Es el !% 

sobre el total de percepci6n por hora de salario mas 

vacaciones, mas aguinaldo, (l,F.E.=0,0J(perc.hra.+ 

ag,+vac,)), 

3,- Aguinaldo: En ésta empresa se otorga 15 dias sobre 

valor del dia, (Aguin.=(perc,diaxl5/360)/9). 

4.- Vacaciones: Se otorga un número de días según anti

gÜedad, mas el 25% de prima vacacional, 

(Vac,=(perc.diaxJdias/360)/9). 

5.- IMSS (valuado el nivel de riesgo para ésta empresa 

en un 50%): Por enfermedad y maternidad=5,625% sisal. 

integrado perc., mas invalidez y vejez=3,750% s/sal, 

integrado perc., mas riesgos=50% s/valor hallado en 

los rubros anteriores. 

(IMSS=5.625%s/sal.int.+3.75%s/sal.int.xl.5) 

6,- Guarderias: Es el 1% sobre sal. int, perc, 

(Guard,=0.0lxperc.dia.int.) 

Se dan descuentos por faltas para los pagos de guarde

rias, IMSS, e Infonavit, a raz6n de 1 semana por falta 
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de 4 a 10 dias y de 2 semanas de ll a 17 dias de falta, 

En la siguiente página se expone la tabla que muestra 

el cálculo del costo horario de personal de cada trabaja-

dor de;la empresa teniendo en la primera el código de ope-

rario, su antigÜedad, centro de costo máquina en el 

que labora y su percepci6n diaria: 



CALCULO DEL COSTO HORA 

Cod, 
A 

e.e. Percep Percep. Percep. 5X IMl'.FOM, 1% VACACION. iAGUINALD 
TOTAL 

Oper. Maq. Diaria Hora Hora Int. INFONAVIT (IX) IMSS GUARD. COSTO 
EDUC.D.F. HORA. 

10 1/2 0101 165() 256 ,67• 26S. 27 13.41 2 ,67 30 .lS 2 .6S 6d. 3.S3 7 .64 317 .os 
lS 1.5 0102 2520 392,00 409. 72 20,49 4 .10 46.09 4.10 Sd. 7. 7S 11.67 4S6 .23 
09 3 0103 2350 365 .56 382 .09 19 .10 3.S4 42 .99 3.S2 lOd. 9.06 10.SS 455. 25 
14 2 0104 3100 4S2. 22 504,02 25. 20 5.04 56. 70 5.04 Sd. 9.56 14.35 59S.ll 
07 1/2 0105 2350 365 ,66 3S2 .09 19.10 3.Sl 42.99 3.S2 6d. 5 .44 10.8S 451.6() 
08 3 0106 2350 365. 56 3S2. 09 19.10 3. S4 42 .99 3 .S2 lOd, 9 .66 10.SS 455. 25 
03 6 0107 6450 1003 .33 104S ,69 52 .43 10.61 117.98 10.49 14d. 34 .S4 29 .S6 259 .54 
05 4 OlOS 3100 482. 22 504.02 25. 20 6.0S 56. 70 5 .04 12d. 14 .35 14 .35 602. 94 
00 1/3 0109 1650 256.67• 26S. 27 13.41 2 .67 30 .lS 2 .6S 6d. 3.S3 7 .64 317 .os 
19 2 0110 2650 412.22 430.S6 21. 54 4. 31 48.47 4 .37 Sd. S.18 12 .27 511.30 
16 1/2 0111 31m0 4S2. 22 504 ,02 25.20 5 .02 56. 70 5.04 6d. 7 .lS 14.35 595. 71 
04 6 0201 3670 570 ,S9 596, 70 29. S4 6,04 67' 13 6 .97 l4d. 19 .S3 27 .oo 716. 70 
12 6 0202 34SO 541,33 565 .so 2S .40 5. 72 63 .65 5 .66 14d. lS.SO 16.00 6 79. 57 
01 3 0203 2560 39S.22 416.22 20. Sl 4.18 46 .S2 4 .16 lOd. 9 .SS ll .S5 495 .53 
13 6 0301 2530 393.56 411. 35 20.57 4 .22 46 .2S 4.11 14d. 13.66 11. 71 499 .11 
02 6 0302 3450 336 .6 7 560,93 2S.06 5.68 63.10 5.61 l4d. lS.64 15 .97 6 73. 73 
-- - 0401 ---- --- --- --- --- --- --- ------ --- ---
15 3 0501 2650 412.22 430, S6 21. 54 4. 32 4S .47 4 .31 lOd. 10.23 12 .27 513. 36 
11 1/2 0601 2400 373.33 390 ,21 19 .51 3 .S9 43.90 3.90 6d. 5 ,55 11.11 461.19 
17 1/2 0700 2400 373.33 390. 21 19.51 3,S9 43.90 3.90 6d. 5 .55 11.11 461.19 
20 7 osoo 54SO S52 .44 S90 .98 44 .55 9,01 100. 24 S .91 14di 29,60 25 .37 1070 .12 
21 6 0800 3950 614 .44 642 ,21 30. 72 6.60 72.25 6 .42 l4d. 21.34 lS .29 769 .96 
22 2 osoo 2490 3S7. 33 404.S4 19 .36 4 .95 45 .54 4 .05 Bd. 7 .69 11.53 4 79 .56 
23 S osoo 7600 11s2.22 1235.67 59.11 12.50 139.01 12. 36 14d, 41.05 35.19 14Sl .44 
-- - 0900 ---- --- --- --- --- --- --- ------ --- ---



Una vez establecido el costo horario del personal, se 

utiliza cada cantidad para establecer el costo de cada 

trabajador en el periodo de un mes en funci6n de las ho

ras trabajadas, 

El establecimiento de dichos costos mensuales de personal 

por trabajador se hace agrupándolos por centro de costo 

y máquina obteniéndose el costo de personal del periodo 

para el centro de costo. Esto variarla más si se tuviera 

más de un turno porque por cada centro de costo y máquina 

se le estaría pagando a más de una persona y por supues

to a tarifas distintas. 

Asi pues, la forma para establecer los costos del periodo 

considera horas trabajadas por cada trabajador, asi como 

suplencias realizadas a otros puestos de trabajo, horas 

extras y horas de ausencia pero, de todo ello, obtener 

el total real, 

A continuaci6n se muestra la hoja del costo de personal 

global con el turno único, en el que, paro éste caso 1 

no se presentaron casos de horas extras ni suplencias 

pero que cuyo cálculo es idéntico a las horas normales 

salvo que el costo horario cambia. 

Inmediatamente después se muestro la hoja de costo de 
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personal correspondiente a la orden de fabricación 1 que 

se calcula a partir de la hoja global empleando el por

centaje del tiempo dedicado a dicha orden sobre el global. 

Los porcentajes se muestran en la hoja. 

Los porcentajes a aplicar sobre la orden de fabricaci6n 

-1-son los mismos tanto para los gastos de personal como 

para los de cargas, internos y externos. Una explicación 

de su obtención se da al final del capitulo, 



Costo de Personal (global) 

(Turno único) Mes. _ __,,J,.ul,_,i"'º----

e.e. C6digo Costo Hrs, Hrs. Importe Hrs. Importe Otros lmpor. Supl. Costo Hrs, Importe Importe Total 
Maq, Peraonal lloras Falte Pago Normal Ext, Hrs.Ext Importe Pare, Cod, Hra Supl Suplen, Total ce. 

Per. 

0101 10 317 .OH 2 205 65001.40 65001.40 
0102 18 ·'· t.116 .2J 207 100649.61 100649.61 
0103 09 455.2) 207 94346.75 94236. 75 
0104 14 59H,ll 207 123808. 77 123808. 77 
0105 07 451.60 9 298 89416,80 89416.80 
0106 08 !155.25 1 206 93781.50 93781.50 
0107 03 12>9 .54 207 260724. 78 260724. 78 
0108 05 602.94 207 124H08,58 124808.58 
0109 06 31/ .0H J 204 646H4.32 64684 .22 
0110 19 511.30 207 105839 .10 105839 .10 
0111 16 59>. 71 207 12J3ll ,97 123311.97 1246263 .58 
0201 04 1lb. 70 7 200 143340,00 143340.00 
0202 12 679.57 2U7 140671,00 140671.00 
0203 01 495.52 11 19b 97121.92 91121.92 381,132.9 
0301 13 494 .11 207 102280.77 102280. 77 
0302 02 673.73 207 139462 .11 139462 .11 241742.88 
0401 --
0501 15 513.36 3 204 104725.44 104725,44 104 725 .44 
0601 11 461.19 40 18447 .60 18447 ,60 18447 ,60 

0700 17 461.19 207 95466. 33 95466 .33 95466 .33 
0800 20 1070.12 3 204 21H304.48 218304 ,48 

21 769.96 207 159381. 72 159381. 72 
22 479 ,)6 207 99268 .92 99268 ,92 
Z3 1481.44 207 306658,08 306658,0B 783613.20 

ln900 -- n nn 

2871391.95 

H.F.A, • 180 hrs. 



~ºltº dt Personal (O,F.l) 

(Turno linico) 

e.e. e6d!go Costo Hre. Hrs. Importe Ira. Importe Otros Importe Supl. Costo Hrs. Importe Importe Total 
llaq. Person Horas Falt Pago Nonnal, Ext. Hrs.Ext. Importe Parcial Cod, lira Supl. Suplenc Total ce. 

Der. 

0101 10 
0102 18 
0103 09 
0104 14 
0105 07 
0106 OB 455 .25 1 ~5 266~. 2 2b63.21 
0107 03 1259.54 2011!0 260724. 71 260724. 78 
0108 05 
0109 06 
0110 19 
0111 16 263388,00 

0201 04 716. 70 7 117.llO 84427 .2' 84427 .26 

0202 12 
0203 01 49).52 11 9\.13 45336.6. 45336 .64 129763.90 

OJO! 13 494. u 5!!.!7 27309 ,46 27309.46 
0302 02 673. 73 4482 30264 ,Q( 30264 .oo 57573.41 

0401 --
0501 15 
0601 11 

0700 17 461.19 31,10 14804.20 14804 .20 14804 .20 

0800 20 1070 .12 J 2"52 28379 ,58 28179 .58 

21 7b9.% 2f>ill 20719 ,b2 20719.6~ 

22 479 .56 2f>ill 12904,9b 12904 ,96 

23 1481.44 2f>ill 39~65.55 39865 .55 lOl8b9, 71 

0900 -- 5b7399.22 



85 

2.- Gastos de cargas: 

Pera. entender lo que es un gasto de carga, decimos que 

son aquellos gastos que podemos equiparar con los gastos 

fijos, 

Tenemos para los gastos de cargas los siguientes tipos: 

- Cargas financieras 

- Depreciaciones 

- Fondo de reposicibn. 

Como cargas financieras podemos considerar: impuesto pre

dial; cooperación banquetas, pavimento, etc,; seguros si

niestros, robos, etc,, Los cuales son gastos fijos que se 

pagan anticipadamente, 

Las depreciaciones a considerar serán las del equipo uni

camente. En cuanto a edificio, por ser rentados, no car

gamos depreciaciones al respecto, sinembargo, el pago 

de la renta se incluirá más adelante como gasto externo, 

Finalmente, en cuanto al caso del fondo de reposición, 

no se le tomará en cuenta porque la empresa del estudio 

no tiene ningún fondo de ésa naturaleza en uso. 

A continuacibn se hace el desgloce de los distintos con

ceptos de gastos de cargas con el respectivo criterio 
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de distribuci6n sobre cada uno de los centros de costo. 

Impuesto predial 

~!J--"!}_\!....!i~P..~"tación: 

En funci6n del area proporcional 

que ocupa cada centro de costo y 

máquina. 

Cooperac~ones banouetas En función del area proporcional 

etc, que ocupa cada C. de C. y maq. 

Seguro incendio edifi- En funcion de los criterios antc-

cios rieres. 

Seg. inc. maquinaria e En función del valor proporcio-

instalaciones nal en que se halle valorizado 

cada C, de C. y maq, 

Seg, de inc. de materia- En funci6n del area proporcional 

les y materias 

Seg. enseres y oficina 

Seg, contra responsabi

lidad civil 

Seg. robo con violencia 

Seg, dinero valores 

en oficina 

Seg, 3°s autom6vil 

que ocupan los C. de C. 01, 02, 

03, 04, os 07. 

Directamente a oficinas (0800) 

En funci6n del porcentaje de tra

bajadores en cada C. de C. sobre 

el total. 

Directamente oficinas (0800) 

Directamente oficinas (0800) 

Depreciación maquinaria De acuerdo can el valor revalua-

y equipo do pendiente de depreciar, 



Las tablas subsiguientes muestran los montos por todos 

los conceptos de gastos de cargas correspondientes al 

mes de julio, repartidos con los porcentajes obtenidos 

de los criterios expuestos que se muestran en el cuadro 

de tablas, La primera tabla exponiendo los valores glo

bales y, la segunda, los valores correspondientes a la 

O.F. -1- con los porcentajes empleados para el mismo fin 

en el caso de gastos de personal. 
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GASTOS DE CARGAS 

(Global) 

Mes 1nlin 

e.e. Cooper.! s. Inc. S. lnc. S. !ne. S.Enser, S. Resp. S. robo s .1. y Seg. 3 ' Dep. 
y Predial dones Edif. 

Háq. e 
Mats. y Ofn. Civil Vio l. Val .Ofna Auto. Maq. 

Totales. 
Maq. Inst, 

0101 l 274.55 l 323.0 l 144 .42 m 1sz.09 l' 596.15 lV 196.32 --- 1686 .53 
0102 274.55 323.0 144 .42 152.09 596 .15 196 .32 --- 168& .53 
0103 274.55 323.0 144 .42 152.09 596.15 196 .32 --- 1686 .53 
0104 274.55 323.0 144 .42 152.09 596 .15 196 .32 --- 1686 .53 
0105 274 .55 323.0 144.42 152.09 596.15 196.32 --- 1686 ,53 
0106 274.55 323.0 144.42 152.09 596 .15 196.32 --- 1686.53 
0107 274.55 323.0 144 ,42 152.09 596 .15 196.32 --- 1686.53 
0108 274 .55 323.0 144.42 152 ,09 596 .15 196.32 --- 1686 .53 
0109 274 .55 323.0 144.4f 152.09 596 .15 196.32 --- 1686,53 
0110 274 .55 323.0 144.42 152 .09 596 .15 196.32 --- 1686 .53 
0111 274.55 323.0 144 .42 152.09 596 .15 196. 32 --- 1686. 53 
0201 235 .45 277 .o 123.85 2131.04 506, 73 196.32 29190.5 32660 .89 
0202 235.45 277 .o 123.85 1303.65 506. 73 196.32 41667 .o 44310.00 
0203 235.45 277 .o 123.85 1520 .94 506. 73 196.32 72917 .o 75777 .28 
0304 212.50 259 .o 111. 78 869.10 462 .02 196. 32 41667 ·º 43768.72 
0302 259 .25 305.0 136 .37 999.47 566. 34 196 .32 23958 .o 26420. 75 
0401 235 .45 277 .o 123,85 1848.58 506. 73 196.32 59083 .o 62270 .93 
0501 618. 80 728.0 325 .so o.o 1341.34 196 .32 --- 3209 .96 
0601 o.o o.o o.o o.o o.o 196.32 --- 196. 32 
0700 1785 .o 2110.0 943 .41 o.o 3904. 89 196 .32 --- 8939 .53 
0800 810 .os 953.0 426 .10 o.o o.o 3454.0! 784 .86 5966 .25 4781.25 4583 .l --- 21758.82 
0900 843.20 992.0 443 .54 86 .59 o.o o.o --- 2365 .33 

8500 ••• 10000." 4471.15 10432. 70 14903.80 3454 .O! 4513.00 5966.25 4781. 25 4583.3 268482 .5 340829.07 



Gastos de cargas (imputados n la Q,F.l) 

• u M s J lio 

e.e. Predial Coopera¿. Seg.lnc Seg.loe. Seg,Ens, Se~;~~~P· Seg.Robo s~~· $ 3 Seg. 3'1 Depn. Seg, lnc. 
llao. Edific Mate .Gral u nfna -.~, _, "--··'- ... __ .. ,. __ 

0101 
0102 
0103 
0104 
OlOS 
0106 7 .so 9 .17 4.10 16.93 S.SB 4.32 47 .90 
0107 274.SS 323 ·ºº 144 .42 S96.15 196.32 1S2.09 1686 .S3 
0108 
0109 
0110 
0111 
0201 138.68 163,lS 72.9S 298,46 llS .63 17193. 20 12SS.1B 19237 .oo 
0202 
0203 109 .96 129 .36 57 ,ij4 236 ,64 91.&B 340>2.24 710. 27 3S3B8.00 
0301 S6. 74 66. 7S 2Y .Bb 123.36 S2,42 1112J .10 232 .os li616 .27 
0302 S6.26 66 .16 29 .59 122.90 42.60 SlYB .YO 216.BB S732.2B 
0401 12.9S lS.24 b .81 27 .87 10. 80 3249 .S7 101.67 3424. 91 
0501 
0601 
0700 276. 78 327 .os 14&.22 605 .24 30,43 13BS. 72 
OBOC lOS .31 123.89 5S.39 449 .02 102 ,03 77J. 61 621.S6 595,86 2828,65 
ooor 120 60 141 86 63 43 12.38 338. 27 

1159.•1 116' 61 610 61 2oi1.55 449 02 647 4Y 7,, 61 621 56 S9J.Bb 70819 .01 2684 .84 Bl7S5.80 



3,- Gastos Internos: 90 

Son aquellos gastos en que se incurre, sobre bienes que 

se almacenan dentro de la empresa y que sirven para cu

brir las diferentes necesidades de cualquier centro de 

costo en el proceso productivo. 

Esto comprende refacciones, papeleria, útiles de aseo, 

etc., aunque se dan casos tales como el pago de viáticos 

que, siendo considerados gastos internos, no implican

algún almacenamiento. 

Los gestos se convierten en costos en el momento en que 

se solicita a almacén el suministro de cualquiera de los 

enseres que se encuentran en inventario, porque son sumas 

de recursos con un valor de adquisici6n que ya se asig

nan a una orden de fabricaci6n determinada asl como al 

centro de costo y máquina correspondiente. 

Los montos para el mes de julio, por concepto de gastos 

internos globales y para la Q,f, -1- RO muestran a conti

nuaci6n utilizando los porcentajes correspondientes para 

dicha orden, como ya se han hecho antes en los casos pre

vios de gastos de personal y de cargas, 

Para conocer los costos en las diferentes 6rdenes de fa

bricaci6n emanados de los gastos internos a partir de 
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la utilizaci6n de materias, materiales, accesorios, re

facciones, etc., se requiere del uso de una forma de re

gistro y control de almacén u hoja de requisiciones o 

salidas de almacén, la cual se muestra después de las 

tablas de los gastos fijos y sus montos, ya mencionadas. 

A partir de tales formas es posible conocer niveles de 

consumo de materias etc. a asignar a cada orden de fabri

caci6n. Asimis~o, se establece el n6mero de requisiciones 

respecto al total de cada mes que cada centro de costo

y máquina realiza con el fin de tener una base para esta

blecer los porcentajes que de los gastos pro.píos de alma

cén como c.. de e, se han de distribuir a cada orden de 

fabricaci6n. 



Gastos Internos. (Global) 

Mes: Julio 

e.e. Refac - Pin- Manten 
1~ámina. 

Herra - Mat, o~~t1!' Mat Viaticas Rodi- Totales, 
Máq, ciones. tura Transp Acero míen, Elect. n amlit< q¡lg~: llos 

0101 12500 28000 49100 15000 104 ,600 
0102 12500 12000 12500 37 ,000 
0103 24615 11000 --- 32500 68 ,115 
0104 5000 24500 12500 13430 32500 87 ,930 
0105 2000 12600 26800 --- 41,400 
0106 10000 22500 --- 32 ,500 
0107 3500 14000 33350 22800 24210 78000 175,860 
0108 3500 36550 30175 34000 104 ,225 
0109 4500 8950 8050 30175 110011' 1000 69,675 
0110 16000 45000 30175 6600 97, 775 
0111 11850 34600 30175 26430 103 ,055 
0201 100350 60000 160,350 
0202 20000 48000 68,000 
0203 14500 28000 42,500 
0301 26500 8200 34' 700 
0302 82000 82 ·ººº 
0401 88500 --- 88,500 
0501 78500 15000 93,500 
0601 15250 40000 639541 2500 697 ,296 
0700 o.oo 
0800 65000 57425 319830 442,255 
0900 o.oo 

'"'' "'ººº 'll'il'i "º 486 00 63954 145670 57425 319830 150000 '' -•31 236 



PactE_ 
re• 

Sept. 
0,F .1 

o.o 
o.o 
o.o 
o.o 
o.o 
0.0284 
1.00 
o.o 
o.o 
o.o 
o.o 
0.559 
o.o 
0.467 
0.267 
0.217 
0.055 
o.o 
o.o 
0.155 
0.13 
0,143 

e.e. 
Maq, 

0101 
0102 
0103 
0104 
0105 
0106 
0107 
0108 
0109 
0110 
0111 
0201 
0202 
0203 
0301 
0302 
0401 
0501 
0601 
0700 
0800 
0900 

Refacci~ Pintura Manten. 
nes Transpo! 

te 

3500,00 

59106 .15 

6771.50 
7075 ,50 

4867 .10 

8450.00 

81320 ,65 8450 ·ºº 

Gastos Internos (imputados a la O.P.l) 

Hes Julio 

!.&mina Acero Herramien. Hat. Tornille Mat, y 
ltlect, r!a/Hafil Eqpo. Of Viaticas Rodillos 

Ensnm. na y Pap 

284 ·ºº 639 ·ºº 923 ·ºº 
14000,00 33350 ·ºº 22800 .oo 24210 .oo 78000 ·ºº 175860,00 

35340.00 9444b .15 

13076 .oo 19847 ,50 
2189.40 9264 ,90 

11794 .oo 17194,00 
4867 .so 

7465.25 41517 ,90 57493.15 

14284.00 33989,00 91199.40 24210.00 7465.25 41517.90 78000,00 380496 .20 
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4.- Gastos externos: 

Esta clasificación engloba todos aquellos gastos que se 

originan por servicios solicitados fuera del ámbito de 

la empresa, de acuerdo a convenios o contratos estableci

dos con otras empresas. 

Conceptos a considerar como gastos externos en le empresa 

son para nuestro caso: 

- Acabados superficiales (niquelados, cromados, vul-

canizados, etc,) 

- Reparaciones maquinaria 

- Capacitación personal 

- Luz 

- Renta 

- Fletes 

- Honorarios 

- Te lé fon os 

- Cuotas y subscripciones 

- Mantenimiento local 

- Gas, 

Los criterios de imputación o distribución a los centros 

de costo son: 

Concepto: Criterio de imputación: 

Acabados superficiales Al mesa-banco que los emplee 



Concepto ¡ 

Reparación de maquinaria 

Capacitación de personal 

Energia eléctrica 

Renta 

Fletes 

Honorarios 

Teléfono 

Cuotas y subscripciones 

Mantenimiento de local 

Gas 
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Criterio de im~utaci6n : 

A los c' de e' y máq, atendidos 

Al c, de c, 0800, o al c' de c. 

y máq. que sirva. 

En función del % de potencia in2_ 

talada por tiempo de funciona 

miento en cada c, de e, y máq. 

En función del % de area que e~ 

bre cada c. de e, máq. 

Al c, de c. 0800 

Al c, de c. al que se le haya 

dado el servicio. 

Al c. de c. 0800. 

Al c. de c. 0800. 

En función del % del area que -

cubran los c. de e, servidos. 

Al c. de e, 0800, 

-Consumo de energía eléctrica: 

para establecer el cálculo de consumo de energia eléctri

ca por c. de c. y máqs. según el criterio expuesto, tene

mos, a continuaci6n, los elementos necesarios que son 

los KW instalados, incluida la iluminación, por cada c. -

de c. y máq, multiplicados por las horas de utilización -

en el mes de julio, obteniendo los KW-hru.por e.e. y máq. 
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los cuales constituirán un porcentaje del total a aplicar 

sobre la cuota de luz correspondiente al mes para imputar 

la proporci6n adecuada de tal gasto a cada uno de ellos, 

Las horas de utilización se obtienen a partir de los tie~ 

pos de las fases operativas o tiempos de utilización del 

equipo a partir de los records de producci6n. La ilumina

ción se encuentra incluida en los KW instalados, tomando 

las luminarias existentes en funcionamiento sin juzgar 

aquí si la iluminaci6n es o no la adecuada, Para la uti-

lización de luz par máquinas situadas en una misma habi

tación se tom6 el area porcentual cubierta por cada una. 

c.c.M. 
0101 
0102 
0103 
0104 
0105 
0106 
0107 
0108 
0109 
0110 
0111 
0201 
0202 
0203 
0301 
0302 
0401 
0501 
0601 
0700 
0800 
0900 

KW inst. 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5.322 
5 .322 
5.322 
4,035 
2.545 
4.035 
3.567 
7.175 
4.695 
6,176 

º·ººº 0.325 
0,460 
0.310 

Hrs.julio 
112.8 
132.00 
109.80 
118.60 
115. 50 
124.30 
130.25 
121.50 
120.00 
131.50 
114.60 
118.25 
116.00 
122.00 
104.50 
106.10 

25.00 
7 !. 70 
o.oo 

180.00 
!80.00 
!80.00 

KW-hrs. 
600.3 
702.5 
584.4 
631. 2 
614.7 
661.5 
693.2 
646.6 
638.6 
699.8 
609,9 
477.1 
295.2 
492.3 
372.8 
761. 3 
117 .4 
442.8 

o.o 
58.5 
82.8 
55.8 

%partpn.global 
5.86 
6,86 
5.71 
6.16 
6.00 
6.46 
6.77 
6.32 
6.24 
6.83 
5 .96 
4.66 
2.88 
4.81 
3.64 
7.44 
1.15 
4.32 
o.oo 
0.57 
0.81 
0.54 



Aplicando, pues, dichos porcentajes del pago total por 

el suministro de cnergia en el mes, se obtiene la parti

cipaci6n. de cad~ c. de c. u máq •• A su vez, como se ha 

venido haciendo a las cantidades resultantes, se les a

plic6 los porcentajes correspondientes a la o,f, -1- del 

mes de julio, cuyas cantidades nparecen en la siguiente 

tabla, 

Asf pues, a continuocibn se muestran las tablas de repaL 

to de los gastos externos, tanto globales como los cpr

respondientes a la c.f. -1- con los porcentajes ya menci~ 

nados, 
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Castos Externos, (Clobsl) 

Mes: Julio 

e.e. Acabados Reprn. Capncit. Luz Renta Fletes llonora- Tel. Cuotas/ Mant. Cae Totales 
Hliq. Super f. Maquinaria Personal nos Suscrip Local 

i<HOl 3S!>O 5S06. 36 II 2461.2 I 43Sl .80 1S869.36 
0102 6960 SS06 .36 2881. 2 43Sl .80 19699 ,36 
0103 7504 S506. 36 2398.2 43Sl .80 19760.36 
0104 S017 5S06 .36 2S87 .2 43Sl .80 17462.36 
OlOS S693 SS06. 36 2S20 .o 43Sl .80 18071.16 
0106 6786 SS06 .36 

1 

2713 .2 43Sl .80 19357.36 
0107 7387 .so 5S06. 36 2843 .4 43Sl .80 20089 ,06 
!0108 7137 .so SS06. 36 2654 .4 43Sl .80 196SO .06 
0109 7342 

1 

SS06. 36 2620,8 43Sl.80 19820.96 
OllO 6283 SS06. 36 2868,6 43Sl .80 19009. 76 
Oll l 8383 1 SS06. 36 2S03.2 43Sl.80 20744. 36 
0201 o.o 1 68700.00 19S7 .2 3732 .00 8000 82389 .20 
0202 o.o 1209,6 3732.00 8000 12941.60 
0203 o.o 2020. 2 3732 ·ºº 8000 137S2 .20 
0301 o.o 1526.8 3368,00 8000 12896,80 
0302 o.o 3138,8 4109 .oo 8000 15233 .80 
!0401 o.o 112522 .00 483.0 3732 ·ºº 8000 124622 .40 
OSOl o.o 1814.4 9808 .oo 11622 .40 
0601 o.o o.o º·ºº o.oo 
0700 o.o 

1 

293 .4 28428 .00 28667 .40 
0800 o.o 200000 340.2 12839.80 27SOO lSOOOO 7000 lSOOO 412680,00 
0900 o.o 226 ,8 l 33Sl.80 18078 .60 

6•848 1 241792 200000 42000 134702 40 27500 lSOOOO 7000 15000 4800' 4SOO 042S33.16 



Gastos Externos (imputados o la O. F. 1) 

Hes Julio 

e.e. Acabados Preporat, Capeci- Honora- Cuotas y Manten. Haq. Superf, Maq, taci6n Luz Renta Fletes Teléfonos Gas Totales 
Personal rios. Suecrip. Local 

0101 
0192 
0103 
0104 
OlOS 
0106 192. 72 1S6 .40 77 .os 123.S9 549. 76 
0107 7387 .so SSOb .36 2843.40 4JS!.80 20089 .bO 
0108 
0109 
0110 
0111 
0201 40464 ,JO 1152.80 2198.lS 4712.UO 48527. 24 
0202 
0203 943.43 1742,84 3716 ·ºº 6422 .27 
0301 408, 19 899. 26 2136.00 3443 .45 
0302 b78.08 891.6S 1736.00 330). 73 
0401 6188. 71 26.S7 20S. 26 440 ·ºº 68b0.S4 
oSOl 
0601 
0700 37 .11 440b. 34 4443 .45 
0800 2b000 .oo 44,20 1669.17 JS7S .oo 19SOO ·ºº 910.00 l9SO ·ºº SJ648.40 
0900 32.43 1909 .31 b43.50 2S8S. 24 

7S80. 22 D231S.77 26000 ·ºº 6243,26 118397.37 3575 .oo 19>00.00 910 .uo 195U,OU 12760 ·ºº 04) .so 149875. 70 
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Los criterios con los que se fijaron las proporciones 

de los gastos correspondientes a cada area de la empresa 

han de pretenderse objetivos, sin embargo ésto no siempre 

es posible, y si lo es, puede ser impráctito y no siempre 

es indispensable. Esto se puede iluntrnr con el ejemplo 

de que si se quiere saber las proporciones de tiempo que 

un directivo le dedica a cada orden de fabricnci6n, te6ri 

camente él se podría cronometrar tiempos, sin embargo 

ésto resulta inoperante y además con una distribucibn 

subjetiva se tendrla la aproximacibn requerida. 

No asi en la mayoría de los casos, pues en los c. de c. 

directos, dentro de la importancia vital que tiene el 

control de producción, se requiere un conocimiento preci

so de eficiencias, tiempos, tiempos de paro, cuellos de 

botella, programación de actividades, etc. así como, por 

ejemplo, en el c. de c, indirecto "almacenes 11 se tiene 

un registro preciso de salidas y entradas para asignar 

tanto a cada c. de c, máq. como a cada o,f,, los valo

res de los materiales y mnterias primas, mermas y desper

dicios resultanteR de su actividad productiva. 

Ji.si pues, se muestra a continuación, las proporciones 

y modo de obtenerlas, para asignar de los gastos globales 

de la empresa, como se ha venido haciendo, las partes 

proporcionales a la o,t. -1- en función de la p3rticipa-



ción que cada c. de c. y máq; tuvo del total en dicha 

orden, 

Los centros de costo directos tienen su participación 

en la o.f .-1- valorizada en el n6mero de horas empleadas 

para la ejecución de las fases operativas pertenecientes 

a la o.f. -1-, respecto al total del tiempo productivo 

del mes. 

Hrs. Hrs. 
C.C.M. O.F.l otras O.F. 's % O. F. l 

0106 3.40 116.2 2.84 

0107 129.75 o.o 100.00 

0201 72.75 50.8 58.90 

0203 59.20 67.6 46.70 

0301 28.25 77.4 26. 70 

0302 25.90 93.J 21. 70 

0401 J.10 19.0 5.50 

0501 O.DO 35.0 o.oo 
0601 o.oo 28.0 o.oo 

Los demás centros de costo directos y sus puestos respec-

tivos que no aparecen, no tuvieron programada participa-

cí6n alguna en la fabricación de la máquina de ésta orden 

por lo menos en el periodo del mes de julio. 

Los valores utilizados para el mismo fin, en el caso de 

los centros de costo indirectos, se obtuvieron como sigue: 
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Centro de costo 0700, ''Almacenes'': 

En base al número de veces en que se requirib sa -

!idas de almacén para la o,f.l sobre el total. 

Para el mes de julio fué 15.5% 

Centro de costo 0800, 11 0ficinas 11
: 

En base al tiempo estimado de dedicaci6n en fun-

ciones administrativas y de oficinas en general 

a la o.f .-1- sobre el total del tiempo del mes. 

Para el mes de julio fue del 13%. 

Cabe hacer notar que éste es un indice de valori-

zecibn subjetiva que, en éste caso, es la más a-

propiada como ya se apunt6. 

Centro de costo 0900, ''Servicios a personal 11
: 

En base al porcentaje del personal total que se 

involucr6 durante el mes con la orden, 

Para el mes de julio fué del 14.34% 

La forma en que se calculó el 14.34% fue como sigue: 

c.c.M. # de obreros por %participaci6n 

c:c.M. O.F.-1-

0106 l X 70.5% 
0107 l X 81.6% 
0201 l X 20.3% 
0203 l X 11.8% 
0301 1 X 8 .1% 
0302 1 X 1.8% 
O!iOl 1 X 3.0% 
0601 1 24.0% 
0700 1 X 15.5% 
0800 4 13.0 

3,2984 

%pnrticipaci6n c. de c. 0900=~ =3.2984=14.34% 
tot. pers. ~-2-3~ 
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Finalmente se presenta el cuadro de tablas que concentra 

los diversos elementos que sirven como base para hacer 

repartos según los criterios establecidos pera los diver

sos gastos. Sólo se tienen en ésta tabla los porcentajes 

de los diferentes conceptos que permanecen constantes 

durante el año y que, por lo mismo, ameritan establecerse 

en una tabla de porcentajes fijos de imputación. 

En particular la tabla I' se desprende de la I, sinembar

go excluye a los c, de c. 0800, 0900 y 0601, para imputar 

los porcentajes a los gastos por concepto de seguro de 

pérdida de materiales por incendio. 

El cuadro de tablas, como se verá, presenta conjuntados 

en una misma hoja los conceptos de: 

- Proporciones de areas por c, de c, y máquinas, 

- Proporciones de KW's instalados por c. de c, y 

máquinas, 

- Proporciones de los valores del equipo por c. de 

c, y máqs. 

- Proporciones de obreros por c, de c, y máquinas. 

- Proporciones de oreas por c, de c. y máquinas ex-

cluyendo los centros de costo 0800, 0900 y 0601. 
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CUADRO DE TABLAS 

r..r.. 1 11 111 IV ¡• 1 
l!iq. mts.2 % KW % $xl03 % 0 Obr.!!,% mts , 2 % ros 
ULUL lb.95 J .23 5 .322 5. 792 171,0 l. 46 1 4 .35 16.95 4.0 
0102 16.95 3.23 5 .322 5. 792 175,0 1.46 1 4,35 16.95 4,0 
0103 16.95 3.23 ).322 5. 792 175,0 1,46 1 4, 35 16.95 4,0 
0104 16.95 3.23 5.322 5. 792 175.0 1,46 1 4. 35 16.95 4,0 
0105 16,95 3.23 5.322 5. 792 175,0 1.46 1 4 ,35 16 .95 4.0 
0106 16.95 3.23 5.322 5. 792 175,0 1.46 1 4.35 16,95 4,0 
0107 16.95 3.23 5.322 5. 792 175 .o l. 46 1 4.35 16.95 4.0 
0108 16.95 3.23 5.322 5. 792 175,0 1.46 1 4.35 16.95 4,0 
0109 16.95 3.23 5. 322 5. 792 175 ·º 1.46 l 4, 35 16 ,95 4.0 
0110 16,95 3.23 5.322 5. 792 175.0 1.46 l 4 .35 16.95 4 .o 
0111 16.95 3.23 5 .322 5. 792 175,0 1.46 l 4.35 16,95 4,0 
0201 14,56 2. 77 4.035 4.400 2452.0 20.43 l 4,35 14 .56 3,4 
0202 14.56 2. 77 2 .545 2. 710 1500,0 12.50 1 4.35 14.56 3.4 
0203 14,56 2. 77 4.035 4 .400 1750.0 14 .60 1 4.35 14 .56 3,4 
0301 13.10 2,50 3. 567 3.880 1000,0 B,33 l 4,35 13.10 3.1 
0302 16.02 3.05 ).175 7 .810 1150 .o 9 ,60 1 4 ,35 16.02 3.8 
0401 14 ,56 2. 77 4.695 5.110 2127 .o 17. 72 .. -- 14.56 3.4 
0501 38.20 7.28 6 .176 --- o.o o.oo 1 4 .35 38.20 9.0 
0601 --- -- --- --- o.o º·ºº 1 4,35 --- -
0700 110 ,66 21.10 o. 325 0.354 -- --- 1 4. 35 110.66 26.2 
0800 50.00 9.53 0.460 0.500 -- --- 4 17 ,39 --- --
0900 52.02 9.92 0.310 0.340 100 o o 83 - --- --- --

TOTAL! 524 ,66 100 .oo 91.882 100 .ooo 12004.0 100 ·ºº 23 100.00 422.64 100 o 
(valor equipó) 
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CAPITULO IV,- HOJA ANALITICA DE COSTOS 



HOJA ANALITICA DE COSTOS 

Una vez establecidos y clasificados los gastos correspon

dientes al mes o periodo a analizar. en todos los rubros, 

por un lado, y por el otro, a través de los datos del 

control de la producción. obtener tiempos y recursos em--

pleados por cada centro de costo y máquina, fase operati

va y orden de fabricaci6n, estamos en la disponibilidad 

de obtener la hoja analítica de costos. 

La hoja analítica de costos resume en forma clara y obje

tiva todos los dil'ersos gastos originados por todos los 

conceptos incluidos dentro de personal, cargas, internos, 

y externos, por c,c, maq, así como el detalle por cen-

tro de costo directo centro de costo indirecto. 

La importancia radica en ser un auxiliar muy valioso en 

el sistema analítico de costos, porque dicha hoja integra 

bajo los criterios más idoneos todos los aspectos y de

talles por centro de costo directo por c. de c, indi

recto que intervienen en el costo de fabricación de un 

producto. 

Dicho de otro modo, se logra no sblo asignar gastos di

rectos sino que los gastos que al principio resultan di

fíciles de integrar como costo de un modo lógico, (porque 

sea dicho que aunque sea dificil, se debe hacer para te-



ner resultados realistas a la hora de querer conocer már

genes reales se asignan también en proporciones adecuadas 

a cada centro de c. y maq, y orden de fabricaci6n. 

La hoja analítica de costos está constituida por varias 

columnas a saber: 

- Centros de costo y máquina directos e indirectos 

- Costos de personal directos e indirectos 

- Costos de cargas directos e indirectos 

- Costos internos directos e indirectos 

- Costos externos directos e indirectos 

- Total de todos los gastos directos 

- Total de indirectos 

- Gran total 

Para el c6mputo final de los indirectos será necesario 

llevar a cabo ajustes en su distribuci6n de forma inde

pendiente y de modo tal que se pueda interpretar la forma 

en que se cargan a los distintos c. de c. indirectos y 

luego a los directos, 

Para ello será necesario elaborar los siguientes 2 cua

dros: 

a) Indirectos sobre indirectos 

b) Indirectos sobre directos 

a) Indirectos sobre indirectos: 
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En éste cuadro se detalla el % en que cada centro de ca~ 

to indirecto recibe los servicios de los mismos indirectos• 



Esto significa que de los totales de costos obtenidos 

para cada centro de costo indirecto se realiza una reu-

bicación de ciertas cantidades en virtud de los pareen-

tajes de servicios recibidos o realizados por dichos cen-

tras de costo, 

En unos casos, a través de reportes, requisiciones y en 

otros, e través de apreciaci6n subjetiva, se establecen 

los porcentajes de servicio proporcionado por cada cen

tro de costo indirecto a los otros, Asi para nuestro ca

so, en el mes de julio, dichos porcentajes resultaron 

ser como sigue: 

(reciben el servicio) 

C,C,yM, 0700 0800 0900 

0700 10% 5% 
(dan 0800 5% 0% 

servicio) 0900 4% 0% 

Los valores mostrados son porcentajes basados en aprecia-

ción subjetiva por el responsable de las evaluaciones 

de rendimientos en la empresa; y éstos valores son véli-

dos tanto para la hoja analitica global como para la cor

respondiente a la hoja analitica para la o,f.l; ésto 

se explica por el hecho de que lo que se está evaluando 

son proporciones de servicio entre centros de costo indi-

rectos, válidos o todas las órdenes de fabricación sin 

dependencia a ellas. 
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De la tabla de porcentajes de imputaci6n de indirectos 

sobre indirectos tenemos, para mostrar el cálculo, el 

ejemplo de que si para el mes correspondiente se había 

obtenido un total de gastos de 133,073.3 para el centro 

de costo 0700 el nuevo total se obtiene a partir de: 

restar 10%=13,307.3 a 133,073.3 por el servicio al 0800 

restar 5%= 6,653.7 a 133,073.3 por el servicio al 0900 

sumar 5% del total del c,c, 0800 por el servicio recibido 

del mismo. 

sumar 4% del total del c,c, 0900 por el servicio recibido 

del mismo. 

De aqui el nuevo total para el e.e. 0700 es: 

133,073.3 
- 13,307.3 

6,653.7 
+ 83,015.4 
+ 817 .8 

196,945.4 

Este nuevo total es el gasto definitivo en el que el e.e. 

0700 "Almacenes" ha incurrido en el mes, Esta cantidad 

en su totalidad será repartida sobre los centros de costo 

directos con los criterios que se indicarán más adelante. 

b) Indirectos sobre directos 

Se refier&al porcentaje de servicios que prestan los e.e. 

indirectos a los directos. 

Aquí. el costo total de cada centro de c. indirecto es 

repartido entre todos los centros de costo y máquinas 

directos en función del % dJ•servicio~ dados a cada uno, 
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A continuaci6n se muestran las tablas con los porcentajes 

distribuidas a los centros de costo directos. La primera 

tabla es sobre los costos globales distribuidos a los 

centros de costo y máquina directos; y la segunda sobre 

los costos de dichos e.e. y maqs. correspondientes a la 

o.f.I repartidos sobre los centros de costo y maq. que 

intervinieron en el proceso de fabricaci6n de la o.f .l. 

Thbla de re¡nrto glolnl Irdlro:tos robre Dire:tos: 

Los porcentajes correspondientes ol e.e. 0700 se basaron 

en el número relativo de requisiciones sobre el total 

de les efectuadas globalmente por todos los centros de 

c. y maq. en el periodo. 

Los valores a repartir del e.e. 0800 se definieron n par

tir de la evaluación dentro del mismo centro, del tiempo 

relativo dedicado a cada e.e. maq. de la planta. Dichas 

proporciones se evaluaron en base a una comparaci6n de 

trámites hechos y en general al tiempo que ende puesto 

de trabajo obsorbi6 a 11 0ficinas''. 

En el caso del e.e~ 0900 se valu6 en funci6n del número 

de personas de cada e.e. m. sobre el total de los que 

utilizan bste servicio, Es decir, el comedor, cocineta, 

los casilleros y los baños que se utilizan en la planta, 

son utilizados por un total de 19 personas. las cuales 



integran todos los puestos de trabajo de los centros de 

c. directos, el resto del personal utiliza servicios con-

siderados dentro del centro de c. 0800, Los %'s son los 

mismos para cada e .e. y maq. por estar asignados a una 

sola persona cada·uno. 

Tabla de re¡arto ¡nra la O.F,J Indirectos robre Directos: 

01C6 0107 O'.!JJ am O'lll O'll2 0\01 CBJJ OOJJ Tot. 
700 15 llJ 12 JO 12 8 3 O O 100 

16 45 10 9 7 8 5 o o 100 
16. 7 16. 7 16. 7 16. 7 16. 7 16. 7 o o o 100 

Los valores del centro de e, 0700 como siempre son en 

función del número de requisiciones a almacenes del total 

de las que quedaron asignadas a la orden de fab, 1 , 

Del centro de c. 0800, los valores de reparto se basaron 

en la apreciación de los responsables dentro del mismo 
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sobre la dedicación que, referente a la orden en cuesti6n, 

se tuvo en cada puesto de trabajo. 

Del centro de c. 0900 se tomaron los valores en función 

del número de personas que de los centros de costo y mó-

quinas asignadas a la orden en cuestión tuvieron uso de 

los servicios del 0900. 

De todo lo anterior podemos ya obtener los valores cores-

pendientes a los del gran total de cada centro de costo 

directo para el mes de julio globalmente y también para 



los totales que corresponden a la orden de fabricación 

l. Los totales de los que hablamos, primero se habrán 

de separar por los totales de los gastos en los cuatro 

rubros establecidos para los centros de costo directos 

y más abajo para los e.e. indirectos, cuyos totales se 

han de redistribuir en la forma antes mencionada. 

Con todo lo explicado anteriormente se muestran en la si 

guiente página ambas tablas con las cifras del mes indi

cado que constituye el primer mes (o periodo) completo 

a lo largo del cual la orden en cuestión estuvo en proce

so de fabricación: 
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IOJA ANALfTICI JE CIBIIB (QIB\L): l'tS: julio 

r---, --,---,----- l M'. j IID'. j W. 1 10IAL 
,_PflIDW.=="--1--'C\IG\S="'--..JL.INI=flllUi=e_,¡_~EXl"'ffi!=N:.6~_¡__;_10,,,r.!!!ms=.J l!IDIREr:!IB l!IDIREr:!IB l!IDIRH:ra; INDIREr:!IB 

6:ffil.4 ló!'6.5 l!YiDJ,0 ISOOJ,4 187157.3 5'.Ul.4 63624.0 1 1461.2 70093,5 
!IX.649.fi lfHí,5 370JJ.O l!JWJ.4' L~.~' 11816.7 4nI8,0 1461.2 í:IJ1X>.O 
942'.li,8 lfHí.5 68Ll5.0 197(.().4 1837';6.6 7877.8 795Il.O 1461.2 BB!lfJ.O 

InUl.8 lfHí.5 87'ill.O 17462.4 2Xffl7.7 15755.6 795Il.O 1461.2 96746,8 
89416.8 lfHí.5 41/ffi,0 IHJ71.2 l'D574.5 137!6.2 95436.0 1461.2 11C683.3 
93781.5 lfHí,5 32'.'IJl.O 19357.4 147325.4 9847.3 95436.0 1461.2 ICXi744.4 

'lffJ724.8 16!'6,5 17SIW.O ¡ro¡¡,¡ 458lll.4 15755.6 143154.0 1461,2 l(.())ill.8 
124!Ul.6 16%,5 !C'A225.0 196'D.l 250370.2 11816.7 954:J6.0 1461.2 100713,9 
64ffi4.3 !Effi.5 6%75.0 19321.0 1551'66.8 137!6.2 47718.0 1461.2 62965.3 

105839.1 lfHí.5 9m5.o loo:Jl,8 224310.4 15755.6 143154.0 1461.2 64964,8 
123312,0 16%.5 !Oll55,0 20744.4 248797.9 13786,2 47718.0 1461.2 62965.3 
143340.0 32WJ.9 1r.ow.o 82:8).2 418740.1 7877.8 95436.0 1461.2 !C'A775,0 
1/llj7J.O 44310.0 600:0.0 12941.6 26'1J22.6 7877.8 95436.0 1461.2 !C'A775.0 
97121.9 75m.3 42'.íll,O 13752.2 229151.4 5'.Ul.4 95436,0 1461,2 102fll5.5 

1022ffl.8 43768. 7 34700.0 12!!%,8 193&\6.3 5'.Ul.4 6l'124.0 1461.2 ill993.5 
1:1.1462.1 26420,8 s:uo.o 15233.8 263116.6 7877.8 795Il.O 1461.2 BB!lfJ.O 

- 62270.9 ffi'lll.O 124737.0 275'JJ7.9 5'.IB.4 1SCX6.0 o.o 21814.4 
1C'A725.4 3i~:~ =.o 11622.4 21JJ57,8 
18447.6 "'7296 o 7159"' g 

7877.8 127248,0 1461.2 136587.0 
11816 7 174<Xú o 1461 2 1""'4'9 

1971612.4 Il71tii.7 21fl'rel,0 483107.2 49'JJ'67 .3 1WJ45.4 15'.IJ5'1.l.O 26279.9 1813824.3 

FIJ39.5 -1'1~1.0 -t8lll5.4 '817,8 
21759.8 442255.0 +133J7,3 ..fill!5.4 
:ai5.3 .¡(¡j53 7 -817 8 

33:63.7 442255.0 
3402._'l),4 2631236.0 

IG~~N 
2591'D.8 
22'.ll51.4 
272667,6 
327634,5 
261259.0 
ZS!m!.8 
618731.2 
35'X84.I 
218832.2 
2FIJ245.2 
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523515.1 
37WJ7,6 
3319'.'6.9 
19'J646,3 
351'135,6 
297322,3 
349644,8 
""·183 8 

6785391.5 
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0101 
0102 
mm 
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0105 
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0107 
0100 
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= = am 
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ICffi,5 175800.0 
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3424,9 4f'h7,5 

n:m.1 32lll3.2 

1385,7 -
2828,7 57493.2 

33!l 3 -
4552 7 '74'l1.2 

81755.8 ~%.4 
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3X9),6 458300.1 11378,6 <n:m.I 6'E.7 

48527,2 246638.0 3413.6 20711.1 o:J).7 

6422.3 1001.J4.8 2844.6 IP640.0 6'E.7 
3443.5 517CY..2 3413,6 14497.8 liE.7 
33.lS.7 511'.1J6.0 2275.7 16'i:J8.9 6'E.7 
6!ID,5 15152.9 853,4 JffiSS,6 -

811\ll.6 C)l(Jl29.4 '"""' 4 
'.mili 3 =~' 

4443.5 2(lj3).4 -JJ.l5.0 +10792,0 
53648.4 21sw.o.o +2(lj3,3 -10792.0 

2585 2 292.1 5 +I 1 7 -116 
fflil7 1 ... ~q 

14'1!75.7 1179527.1 
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105218.4 
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')'lrl..._ n 
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765!lJ.3 
26l'il.9 
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CAPITULO V.- CALCULO DE COSTOS UNITARIOS 



CALCULO DE COSTOS UNITARIOS 

Como se ha mostrado, teniendo considerados yn todos los 

gastos que han integrado el costo del o de los productos 

en cada periodo, en cada centro de costo y máquina, de 

las diferentes 6rdencs de fabricación, se tuvo la posibi

lidad de obtener las cifras correspondientes a los gran

des totales para cada puesto de trabajo. A partir de di

chos totales definitivos de cada periodo podemos llevar 

a cabo, para cada e.e, y rnáq., el cálculo del costo hora

rio considerando el costo total antes mencionado con el 

total de horas productivas acumuladas a partir de los 

records de producción. Un error sería dividir el costo 

total entre el número de horas de fábrica abierta, pues 

de ello resultaría un costo irreal por no reflejar el 

costo de cada una de las horas trabajadas, el cual 16gic~ 

mente disminuye mientras tienda al total de horas de fá

brica abierta, 

El costo horario es en el sistema anal!tico de costos 

el costo unitario básico pues cabe recordar que los gas

tos de personal y, a éstas alturas ya costo de personal, 

se tiene evaluado sobre una base horaria; en términos 

precisos se usa la unidad de tiempo como base comparati

va para los estudios y comparaciones de los diversos ele

mentos que se analizan para determinar todo lo que resul

ta relc~onte; adem&s para tener congruencia y relati6n 



119 

directa con la información que se obtiene de los records 

de producción que, como se mostró, reflejan entre los 

datos más importantes para el control de la producci6n 

los tiempos de paros y de ~jecución de las fases operati-

vas en horas. Entonces es fácil obtener más información 

útil como el costo por fase, el costo por centro de cos-

to y máquina, el costo por articulo o pieza, etc. 

A continuacibn se muestrsn dichos cálculos para lo orden 

de fabricación en base a los totales obtenidos en las 

hojas de analítica de costos para dicha orden y el total 

de horas productivas para la misma por cada puesto de 

trabajo: 

CALCULO DEL COSTO POR HORA DE LA D.F.!: 

Mes de junio: 

e.e. y 
~ Costo Total 

0107 
0201 

39573.8 
22100.0 

Hrs. 
Productivas 

16. 1 
2.5 

Costo/hora 

2458.0 
8840.0 

Similarmente, para completar los cálculos correspondien -

tes a la orden de fabricaci6n l, a continuación se mues-

tran los mismos cálculos de costo horario de los demás 

meses. Se detalla de igual forma señalando los grandes 

totales de cada centro de costo y máq. as! como sus horas 

productivas, con los que inmediatamente se obtienen los 

los costos unitarios. 

.¡ 
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Mes de julio: 

e.e. y llrs. 
--1!!!..g_,_ Costo Total Productivas Costo/hora 

0106 42228.4 3,4 12420.0 
0107 563.~78. 5 129.75 4343.6 
0201 271402.4 72.75 3730.6 
0203 129119. l 59.2 2181.1 
0301 70255.3 28.25 2486.9 
0302 76580.3 25.9 2956.8 
0401 26361.9 1.1 23965.4 
0501 
0601 

Mes de agosto: 

e.e. y Hrs. 
-1!ll.:_ Costo Total Productivas Costo/hora 

0106 162397.7 35.3 4600.5 
0107 441315.0 93.4 4725.0 
0201 156100.3 43.7 3572.0 
0203 119635.8 51.0 2345.8 
0301 63917.5 21.4 2986.8 
0302 44697.2 13. l 3412.0 
0401 41000.0 2,3 17956.2 
0501 42350.0 10. 2 4152.0 
0601 

Mes de septiembre: 

e.e. y llrs. 
--1!!!..g_,_ Costo Total Productivas Costo/horn 

0106 435596.0 96.0 4537,0 
0107 420860.7 101.4 4150.5 
0201 92548. 1 24.2 3824.3 
0203 39026.9 14.4 2710,2 
0301 32000.0 7.7 4155.8 
0302 9115 .o 1.8 5063.9 
0401 
0501 13176.5 1.9 6935.0 
0601 122060.0 17 .o 7180.0 

Mes de octubre: 

e.e. y llrs. 
~ Costo Total Productivas Costo/hora 

0106 47107.5 11. 5 4096. 3 
0107 51014.0 11. 5 4336.0 
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Finalmente, a partir de los valores de todos los costos 

por hora obtenidos con los tiemµc.:; por fase en c&ria 

puesto de trabajo a lo largo de los diferentes meses 

registrados dentro del control de la producci6n, se está 

en la posHilided ~e obtener, a part.ir de esa base, los 

cost~s inc~rridos por centro de costo, pieza o subensam

blc, gr11po funcional, y vnlores de costo que sean de in

terés, A partJ r de la sigl'icnt~ página se muestrao las 

tablas de resultados en costos unitarios en los rubros 

mAnC)onatlos arribo para todo el conjunt{l de piezas que 

r.onformaron a .la máquina correspondiente n la orden de 

fabricación ~ue se ha tratado: 
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CODIGO cANT. / FASE f.&_y__ COSTO/ COSTO/ COS11)_.L 
PZA tMlh tMlh FASE TIPO PZA. m..,_ 

20/01 A 0107 1,229.00 
B 0107 3,523.10 
e 0107 2,580.90 
D 0107 2,253.20 
E 050! 899.60 10,456.00 .r 

20/02 A 0107 2,253.20 
B 0107 819.30 
e 0501 899.60 3,972.00 r 

20/03 A 0107 5,325.70 
B 0107 3,891.80 
e 0107 1,229.00 
D 0107 1,679.60 
E 0107 3,547 .30 
F 0107 4,488.40 
G 0106 6,210.00 
H 0107 1,484.10 
I 0501 899.60 28, 755.00 

20/04 A 0107 5,325.70 
B 0107 1,024.20 
e 0107 2,458.00 
D 0107 1,484 .00 
E 0107 1,520.00 
F 0107 3,619. 70 
G 0501 899.60 16,332.00 

20/05 4 A 0107 1,229.00 
B 0201 22, 100.00 
e 0107 2,580.00 
D OSO! 3,598.40 29,507 .oo 7 ,377 .oo 

20/06 A 0107 5,139.90 
B 0301 3,771.80 
e 0107 5,212.30 
D 0501 899.60 15,024 .oo ,,,-

20/07 A 0302 8,969.00 
B 0107 2,895.70 
e 0107 5,791.50 
D 0501 899.60 18,556,00 

20/08 A 0107 3,619. 70 
n 0106 31,050.00 
e 0107 7,963.30 
D 0501 899.60 43,533.00 r 

20/09 A 0106 4,761.00 
B 0501 899.60 S,661.00 ,,,. 

21/01 A 0107 1,229.00 
B 0107 1,024.20 
e 0107 4,506.30 
D 0501 968.80 7' 728.00 3,864.00 

21/02 A 0107 819.30 
B 0201 7,772.10 
e 0107 1,809.80 
D 0107 2,895.70 13,297.00 r 
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CODIGO CANT. / ~ f.&..! COSTO/ f!filQ/ COSTO / 
PZA ~ .!:!Ml..:. ~ TIPO PZA. ~ 

21/03 A 0107 1,809.80 
B 0203 1,454.10 
e 0302 1,823.40 
D 0!07 3,257.70 5,087 .oo 

21/04 A 0107 1,809.80 
B 0107 2,171.BU 
e 0107 14,478.70 
D 0501 484.40 18,945.00 

21/06 A 0!07 2,968.10 
B 0203 2,544.60 
e 0203 1,890.30 
D 0107 3,619. 70 11,023.00 5,511.00 

21/07 A 0201 3,917.10 
B 0201 4,974.10 
e 0203 1,817 .60 
o 0107 4,198.80 
E 0201 5,595.90 
F 0107 1,520.30 
G 0107 4,343.60 26, 367 .oo ,,,. 

21/08 A 0201 2,176.20 
B 0107 2,895. 70 
e 0107 2,533.80 7 ,605.00 

,,.. 
21/09 A 0107 2,002.90 

B 0107 1,628.90 
e 0107 1,447.90 
D 0107 2,051.10 7,131.00 

21/10 A 0107 2,002.90 
B 0107 2,099.40 
e 0107 1,447.90 
o 0107 2,051.10 7 ,601,00 

21/11 A 0203 1,490.40 
B 0107 2,002.90 
e 0107 1,628.90 
D 0107 1,447.90 
E 0107 2,051.10 8,621.00 

21/12 A 0201 4,041.50 
B 0201 2,487.10 
e 0107 3,257.70 
D 0203 2,544.60 
E 0301 2,486.90 
F 0107 7,384.10 22,202.00 V' 

21/13 A 0201 2, 176.20 
B 0107 7,239.30 9 ,416.00 4 '708.00 

21/14 A 0201 1,554.40 
B 0107 3,619. 70 5,174.00 ,,,.. 

21/15 A 0107 1,447.90 
B 0107 6,877 .40 
e 0107 2,895.70 
D 0302 1,971.20 
E 0107 4,343.6U 
F 0501 484.40 18,020.00 ,... 
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CODIGO fM!I.J. FASE f.&w COSTO/ COSTO/ COSTO I 
PZA tl!l!h ~ ~ TIPD PZA. PZA. 

21/16 ,\ 0107 1,809.80 
B 0203 2,181.10 
e 0203 2, 181.10 
D 0107 1,085.90 7 ,258.00 

_,.. 
21/17 A 0201 5,285.00 

B 0107 1,085.90 6,010.00 
,.,.. 

21/18 A 0107 723.90 
B 0203 4,362.20 
c 0107 1,809.80 
D 0501 968.80 7 ,865.00 3,932.00 

21/19 A 0107 723.90 
B 0302 4,435.20 
c 0107 1,443.90 6,603.00 ,/ 

21/20 A 0107 796.30 
B 0302 4' 188.80 
e 0107 1,085.90 6,071.00 ,/ 

21/21 A 0107 796 .so 
B 0201 4,663.30 
e 0301 1,657 .90 
D 0107 3,619. 70 10, 737 .oo ,,,.. 

21/22 A 0107 1,447.90 
B 0201 4,041.50 
e 0107 4,343.60 9,833.00 r 

21/23 A 0107 941.10 
B 0203 1,272.30 
e 0107 2,895.70 5,109.00 / 

21/24 A 0107 723.90 
B 0203 1,817.60 
c 0302 2,217 .60 
D 0107 4, 705.60 9,465.00 ,¡' 

21/25 A 0107 1,085.90 
B 0201 1,865.30 
e 0107 3,257. 70 6,209.00 r 

21/26 A 0107 1,085.90 
B 0107 2,171.80 
e 0107 3,257. 70 6,515.00 .,,-

21/27 A 0107 1,809.80 
B 0107 5,067 .so 6,877.00 3,439.00 

21/28 A 0107 941.10 
B 0203 4,071.40 

! -
c 0107 1,665.00 6,678.00 3,339.00 

21/29 A 0201 2,300.50 
B 0107 5,501.90 
e 0107 3,257.70 ll ,060.00 r 

21/30 A 0107 868. 70 
B 0203 2,181.10 
e 0203 1,817 .60 
o 0107 796.30 
E 0301 2,238.20 
F 0107 651.50 
G 0301 2,901.40 11,455.00 
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COO!CO CANT. I fill Sf..,J. COSTO/ COSTO/ COSTO I 
PZA ~ ~ FASE TIPO PZA. PZA. 

H 0107 8,832.00 
l 0302 4,928.00 
J 0401 26,361.90 
K 0107 3,836.80 
L 0107 1,266.90 
M 0501 484.40 57,165.00 

, 
21/31 A 0107 579. !O 

B 0201 3,855.00 
e 0201 2,61!.40 
o 0107 1,266.90 8,312.00 

,,.. 
21/31 A 0107 796.30 

B 0203 3,271.70 
e 0203 2,544.60 
D 0107 2,17!.80 8, 784.00 ,/' 

21/32 A 0107 796.30 
B 0203 3,271. 70 
e 0203 2,544.60 
D 0107 2,171,80 8,784.00 

,,.. 
21/33 A 0107 941.10 

B 0203 2,908.10 
e 0203 2,435.60 
D 0301 1,865.20 
E 0107 1,292. 70 
F 0107 904.90 10,348.00 

,,.. 
21/34 A 0203 2,544.60 

B 0107 904.90 3,450.00 ~ 

21/35 A 0107 579.10 
B 0203 4,580.30 
e 0107 1,013.50 6,173.00 

,,,. 
21/36 A 0107 1,013.50 

8 0201 4,663.30 
e 0107 1,013.50 6,690.00 

.,,.. 
21/37 A 0107 506.80 

B 0203 1,817 .60 
e 0107 1,158,30 
o 0107 1,809.80 5,293.00 ,,,-

21/38 A 0107 579.10 
B 0201 3,108.80 
e 0201 3, 730.60 
D 0107 2,020. 70 9,439.00 / 

21/39 A 0201 3,419. 70 
B 0107 2,020. 70 5,440.00 .r 

21/40 A 0203 1,454.10 
B 0107 2,171.80 3,626.00 ,,,. 

21/41 A 0107 868. 70 
B 0201 3,419. 70 
e 0201 2, 798.00 
D 0107 796.30 
E 0302 2,217.60 
F 0107 5,067.50 
G 0107 3,257.70 
H 0107 1,809.80 r I 0501 484.40 20, 720.00 

21/42 A 0203 3,089.90 
8 0107 1,447.90 4,538.00 / 
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CODIGO CANT. / .Eill ~ COSTO/ COSTO/ COSTO / 
PZA ~ ~ .Eill TIPO PZA • ~ 

21/43 A 0107 1,375.50 
B 0107 1,303,10 
c 0107 2,171.80 
D 0501 968.80 5,919.00 2,910.00 

21/60 A 0107 2, 533.80 
B 0501 484.40 
c 0107 1,085,90 4, 104.00 

,,,. 
21/61 A 0107 832.50 

/ B 0107 1,230.70 2,063.00 
21/62 A 0107 832.50 

B 0501 484,40 1,317.00 
,,,. 

21/63 A 0107 941.10 941.10 / 

22/01 A 0201 3, 108.80 
B 0107 723,90 
c 0107 3,619. 70 7 ,452.00 3, 726.00 

22/02 A 0107 1,085,90 
B 0201 9,326.50 
c (1107 2,895.70 
D 0107 2,051.10 
E 0501 968.80 16,328.00 8,164.00 

22/03 A 0107 1,013.50 
B 0203 5,998.00 
c 0301 5,802,80 
D 0107 2,533,80 15,348.00 7,674.00 

22/04 2 A 0107 868. 70 

~· B 0201 7 ,461.20 
c 0107 2,533.80 
D 0107 7,239.30 18, 103.00 9,052.00 

22/05 A 0107 579.10 
B 0203 3,635.20 
c 0107 3,619,70 7 ,834.00 /" 

22/06 A 0107 1,158.30 
B 0302 7 ,392,00 
c 0107 1,592,70 
D 0107 3,438. 70 
E 0501 968.80 14,551.00 7,275.00 

22/07 A 0107 506.80 
B 0301 5, 181.00 
c 0107 2,051.10 7. 739.00 

22/08 A 0107 1,085.90 
B 0302 7 ,392.00 
c 0107 3,257.70 
D 0107 2,533,80 
E 0107 1,447.90 15, 717 ·ºº 7,859.00 

22/09 A 0107 1,375,50 
B 0301 6,631. 70 
c 0107 1,882,20 
D 0107 1,447.90 11, 337 ·ºº 5,669.00 
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CODIGO CANT. / FASE f.&....l'.. fQ§IQ/ COSTO/ COSTO / 
PZA ~ ~ FASE TIPO PZA. PZA. 

22/10 A 0107 1,013.50 
B 0201 5,595.90 
e 0301 4, 144,80 
D 0107 1,592.70 
E 0107 2,244.20 14,591.00 7,296 

22/11 A 0203 4,471. 30 
B 0203 4, 107. 70 
e 0107 1,592. 70 
D 0107 1,085.90 
E 0107 2,533.80 13, 791.00 6,896.00 

22/12 A 0203 3,489.80 
B 0203 4,071.40 
e 0107 1,447.90 
D 0107 1,085,90 
E 0107 1,809,80 11,905.00 5,952.00 

22/13 8 A 0201 l ,243.50 
B 0201 746.10 
e 0107 1,809.80 
D 0107 2,244.20 
E 0107 2,171.80 8,215.00 1,027 .oo 

22/14 A 0201 11,502. 70 
B 0107 868. 70 
e 0107 2,171.80 14,543.00 3,636.00 

22/15 A 0107 1,447 .90 
B 0203 1,817 .60 
e 0107 3,619,70 6,885.00 / 

22/16 A 0203 5,816.30 
B 0107 1,266.90 7,083.00 2,361.00 

22/17 A 0107 796,30 
B 0201 6,342.00 
e 0201 9,326.50 
D 0107 1,266.90 17, 732,00 5,911.00 

22/18 A 0203 5,452,80 
B 0203 1,635,80 
e 0302 985.60 
D 0107 1,194,50 
E 0107 1,809.80 11,079,00 5,539.00 

22/19 A 0107 1,158.30 
B 0201 6,217.70 
e 0107 1,194,50 8,571.00 4,285.00 

22/20 A 0201 3,906.80 
B 0302 985.60 
e 0107 1,809.80 8,702,00 4,351.00 

22/21 A 0107 379.JO 
B 0203 363,50 
e 0107 2,533,80 
D 0107 2,171.80 
E 0302 2,710.40 
F 0107 1,303.10 
G 0107 5, 139,90 
11 0107 1,556.50 
1 0501 484,40 16,843,00 
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COOIGO CANT. / ~ f:.f:....Y. COSTO/ COSTO/ COSTO / 
PZA ~ ~ ~ TIPO PZA. PZA. 

22/22 A 0107 579.10 
8 0203 3,635.20 
e 0203 3,816.90 ,,. 
D 0107 1,556.'.iO 13,873.00 

22/23 A 0203 3,635.20 
B 0107 2,895.70 6,531.00 

,,. 
22/24 A 0203 6,216.10 

8 0203 5,816.26 
e 0107 3,436. 70 15,471.00 7' 736.00 

22/25 A 0301 5,285.00 
8 0107 2,533,80 
e 0107 2,051.10 9,870.00 / 

22/26 A 0107 796.30 
B 0107 3,619. 70 4,416.00 

,,-

22/27 A 0201 3, 730.60 
B 0107 866. 70 
e 0107 1,447.90 
D 0501 2,975.60 9,023.0C ,.--

22/50 4 A 0107 1,447,90 
B 0201 4,352.40 
e 0107 1,013.50 6,814 .oo 1, 703.00 

22/51 A 0107 l ,592. 70 
B 0501 692.00 2,285.00 

,,. 
22/52 A 0107 1,737.40 l. 737.00 ,,-
23/01 A 0201 11,316.20 

B 0201 10,570.00 
e 0107 3,257.70 
D 0107 4,343.60 
E 0501 2,352.80 31,840.00 15,920.00 

23/02 A 0201 3, 108.80 
B 0107 3,619. 70 
e 0201 12,435.30 
D 0201 10,880.90 
E 0107 2,968.10 
F 0107 1,085.90 
G 0107 1,809.80 
H 0501 2,352.80 38,261.00 19,131.00 

23/03 A 0201 10,570.00 
B 0201 10,570.00 
e 0107 3, 764.50 
D 0107 1,447.90 
E 0107 1 ,665.00 
F 0501 2,352.80 30,370.00 15, 185.00 

23/04 2 A 0107 1,447.90 
B 0201 4,041.50 
e 0201 7' 144.00 
D 0107 3,692.10 16,326.00 8, 163.00 
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CODIGO CANT. I !}fil! ~ COSTO/ COSTO/ COSTO I 
PZA ti& ti& FASE TIPO PZA. PZA. 

23/0S 2 A 0107 1,013. so 
B 0203 4,471.30 
c 0203 4,071.40 
D 0107 3, 764.SO 13,321.00 6,660.00 

23/06 A 0107 S79.10 
B 0301 3,937.60 
e 0107 3,2S7. 70 7 '774.00 

,,,.. 
23/07 8 A 0107 3,330.10 

B 0201 10, 7S6.60 
c 0201 12,43S.30 
D 0107 4,343.60 30,866.00 3,8S8.00 

23/08 A 0107 1,260.00 
B 0201 3,S72.00 
c 0201 4,46S.OO 
D 0107 1,S7S.OO 
E 0107 1,968.80 12,840.00 

23/09 A 0107 1,102.so 
B 0201 7,322.60 
c 0107 1,S7S.OO 
D 0107 1,968.80 11,969.00 S,984.00 

23/10 A 0107 868. 70 
B 0201 4,041.SO 
c 0201 S,098.SO 
D 0107 1,266.90 11,276.00 S,638.00 

23/11 A 0107 3, 764.SO 
B 0107 3,764.SO 
e 0107 1, 737 .40 
D 0107 1,266.90 
E OSOl 484.40 9,13S.OO r 

23/12 A 0107 723.90 
B 0203 1, 7S9.40 
e 0203 1,681.20 
D 0107 787 .so 4,9S2.00 

,,. 
23/13 A 0107 796.30 

B 0201 3,09S.70 r c 0107 1,181.30 S,073.00 
23/14 A 0107 1,013.SO 

B 0203 1,9S4,80 
c 0203 2,463.10 
D 0107 1,181,30 6,613.00 

23/lS A 0107 630.00 
B 0203 1,837 .so 
e 0203 1,681.20 
D 0107 1,968.80 6, 118.00 r 

23/16 A 0107 1,303,10 
B 0201 4,226.90 
c 0201 6,072.40 
D 0107 787 .so 12, 390.00 6,19S.OO 
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COD!GO CANT. / FASE f.&.J. fQfilQ/ COSTO/ COSTO I 
PZA ~ IBQ,. f'ASE illQ..flh PZA. 

23/17 A 0107 945.00 
B 0201 4,524.50 
c 0201 3,655. 70 
D 0301 2,986.80 
E 0107 5,197.50 17,310.00 8,655.00 

23/18 A 0107 952.90 
B 0201 3,691.10 
c 0107 1,575.00 6,219.00 3.110.00 

23/19 A 0107 868. 70 
B 0201 3,855.00 
e 0107 2,171.80 6,896.00 3,448.00 

23/20 A 0107 J ,447 .90 
B 0107 1,303.10 
e 0107 1, 737 .40 
D 0107 6,008.60 
E 0302 7,934.10 
f 0107 3,257.70 
G 0107 4,343.60 
H 0501 484.40 26,517 ·ºº ~· 

23/21 A 0107 2,244.20 
B 0302 4,533.80 

/' e 0107 2,352.80 9, 131.00 
23/22 A 0107 1,013.50 

B 0301 3, 730.40 
e 0107 1,592.70 
D 0107 2,352.80 8,689.00 4,345.00 

23/23 A 0107 796.30 
B 0201 2, 798.00 
e 0302 2,069.80 
D 0107 723.90 
E 0107 4,343.60 10, 732.00 5,366.00 

23/24 A 0107 2,171.80 
B 0301 2,486.90 
e 0107 1, 158.30 
D 0107 3,402.50 9,220.00 /' 

23/25 A 0107 1,303.10 
B 0107 1,520.30 
e 0107 5,429.50 8,253.00 2,751,00 

23/26 A 0107 651.50 
B 0301 3,523.10 
e 0107 868. 70 
D 0107 7,239.30 12, 283,00 r· 

23/27 A 0302 5,420.80 
B 0107 796.30 
e 0107 3,402.50 9,620.00 r 

23/28 A 0201 3,855.00 
B 0107 723.90 
e 0201 3,171.00 
D 0107 1,447 ,90 9, 198.00 4,599,00 

23/29 A 0107 2,316.60 
B 0107 1,447 .90 

23/30 A 0107 2,533,80 
B 0107 1,447 ,90 3,982.00 ,,.. 
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CODIGO CANT. I FASE f..&J. COSTO/ COSTO/ COSTO / 
PZA ~ ~ FASE TIPO PZA. ru.,. 

23/31 A 0107 723.90 
B 0302 6,4SS. 70 
c 0301 9, 701.90 
o !)4'.ll 18, SS4. 70 
E 0107 1, 260.00 
F 0107 2,362.SO 39,0S9.00 r 

23/32 A 0107 472. so 
B 0301 7,019.00 
c 0301 23,894.40 
o 0401 22,44S.30 
E lHU7 2,2os.oo 
F 0107 2, 7S6.30 S8, 793.00 

,,,. 
23/33 A 0107 SSl.30 

B 0301 3,23S. 70 
c 0107 6,300.00 10,087 .oo 

,,,. 
23/34 A 0107 2, 171.80 

B 0107 S,SOl.90 
c 0302 10,861.50 
o 0201 5,060,00 
E 0107 8,662.SO 
F 0107 3, 150,80 
G 0501 2. 975. 60 38, 183.00 

23/35 A 0107 472. so 
B 0203 4,300.60 
c 0107 1, 575.00 
o 0301 99S.60 
E 0107 1, 338.80 
F 0107 2,362.SO 
G 0301 2,588,60 
11 0107 10,237.50 
1 0107 1,968.80 25,840.00 ,r 

23/70 A 0107 2,S33.80 2,534.00 211.00 
24/01 A 0203 1,642.10 

B 0107 4, 72S.OO 6,367 .oo _3, 184,00 
24/02 A 0201 3,09S. 70 

B 0107 3,937 .so 7,033.00 ,,,. 
24/03 A 0107 708.80 

B 0201 1, 786.00 
c 0301 3,185.90 
o 0107 4,882.50 
E 0201 3,572.00 14, 13S.OO .r 

24/04 A 0107 l, 1S8.30 
B 0107 9,450.00 
c 0501 484 .40 11,093.00 ,r 

25/36 A 0107 708,80 
B 0201 5,417 .so 
c 0201 S,655. 70 
o 0107 5, 118.80 16,901.00 ,,. 

2S/37 A 0107 1,732.SO 
B 0107 6,693.80 
c 0107 l, 181. 30 
D 0107 3,228.80 
E 0501 1,384.00 14, 220.00 7,110.00 
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CODIGO CANT. I FASE f.&.....! COSTO/ fggQ/ COSTO I 
PZA lliSh lliSh FASE TIPO PZA. PZA.-

2S/38 2 A 0107 1,102.SO 
B 0302 13,079.30 
e 0107 2,2os.oo 
o 0107 7,481.30 23,868.00 11,934.00 

2S/39 A 0107 1,417.SO 
B 0107 7 ,875.00 
e 0301 3,23S.70 
o 0107 3, 740.60 16,269.00 8,134,00 

2S/40 A 0302 3,8S7.30 
e 0107 3, 740.60 
D 0501 1,384.00 9,927.00 4,963.00 

2S/41 4 A 0107 1,339.80 
B 0107 3,S43.80 
e 0107 3,937 .50 13, 784.00 3,446.00 

2S/42 A 0107 945,00 
B 0302 4,094.40 
e 0107 787 .so 
D 0107 3.937.SO 9, 764.00 4,882.00 

25/43 A 0107 708.80 
B 0203 3,440.50 
e 0203 3, 127. 70 
D 0107 3,937.50 ll,21S.OO /" 

25/44 A 0107 866.30 
B 0201 4, 762. 70 
e 0201 3,274.30 
D 0107 2,047 .so 
E 0107 2,283.80 13,234,00 

25/45 A 0107 472.50 
B 0201 3,452.90 
e 0201 4,465.00 
D 0107 4,528.10 12,919.00 

25/46 2 A 0107 787 .so 
B 0203 2,072.10 
e 0203 3,518.70 
D 0107 4,528.10 10,906,00 5,4S3.00 

25/47 A 0107 630,00 
B 0203 3, 714.00 
e 0203 4,613.40 

,/' 
D 0107 10,631.30 19,S89.00 

25/48 A 0107 1,968.80 
B 0201 8,632,30 
e 0106 y 0101 4,662.80 15,264.00 3,053.00 

25/49 A 0107 3,670.00 
B 0107 2,362,SO 
e 0106 y 0101 2, 719.90 
D 0106 y 0107 3,497.10 
E 0501 1,384.00 15,634.00 7,817.00 
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CODIGO CANT. / FASE f.&.:....l:. g§IQ/ COSTO/ COSTO I 
PZA ~ ~ FASE TIPO PZA. PZA. 

25/50 0!07 787 .so 
0203 4,457.00 

c 0203 5,082.60 .r D 0106 y 0!07 2, 719.90 13,047 .oo 
25/51 A 0107 866,30 

11 0201 4,763.00 ,r 
c 0501 484 .40 6, 701.00 

25/53 A 0!07 1.653.80 
B 0203 2,541.30 
c 0203 2,736.80 
D 0!07 5,827.50 
E 0203 3,127.70 
F 0203 3,323.20 
G 0!06 ')' 0107 6,683.30 25,894,00 12,947 .oo 

25/54 A 0!07 945.00 
B 0201 4,465.00 
c 0106 y 0101 7,771.30 13,181.00 6,590.00 

25/55 A 0107 708.80 
B 0203 5,395.30 
c 0106 y 0101 17 ,096.80 23,201.00 11,600.00 

25/56 A 0107 1,023.80 
B 0301 2,289.90 
c 0106 2, 146.90 
D 0106 y0107 20,982.40 26,443,00 13,221.00 

25/57 A 0107 708.80 
B 0203 3, 714.20 
c 0106 y 0101 4,662.80 9,086,00 4,543.00 

25/58 8 A 0201 10, 180.00 
B 0107 596.30 16,086.00 2,010.00 

25/59 A 0107 1,968.80 1,969,00 984,00 
25/60 A 0107 2,362.50 

B 0107 5, 118.80 7,481.00 3, 740.00 
25/61 A 0107 1,181.30 

B 0203 12, 706.40 
e 0107 2,953.10 16,841.00 4,210,00 

25/62 A 0107 708.80 
B 0107 1,809.00 
e 0107 2,953.10 5,471.00 2, 735,00 

25/63 A 0107 630.00 
B 0201 5, 715.00 
c 0201 5,953.00 
D 0107 3,543.80 15,842.00 .r 

25/64 A 0107 630.00 
B 0107 5,118.80 
e 0107 3, 150.00 8,899.0C / 

25/65 A 0203 2,345.80 
B 0107 2,362.50 
e 0501 2,975.60 7,684.00 ('" 

25/66 A 0107 1,575.00 
B 0301 4,231.30 
c 0107 945.00 
D 0501 692.00 7,443.00 ' 
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CODIGO CANT, I ~ f.&...r. fQfilQ/ COSTO/ COSTO / 
PZA .t!h!h .t!h!h ~ I!.fQ.1.lli PZA • 

25/67 A 0107 94S.OO 
B 0302 4,606.20 
e 0107 787 .so 
D 0!07 3,150 9,489,00 ,--

25/68 A 0107 1,023.80 
B 0203 5,942.70 
e 0203 6,372.80 
D 0107 3,150,00 16,489,00 8,245,00 

25/69 A 0201 2,381.30 
B 0107 2, 7S6,30 .r e 0107 2,362.50 7 ,soo.oo 

25/70 A 0203 3,714.20 
B 0!07 787 .so 
e 0!07 4,331.30 8,833,00 4,417.00 

2S/71 A 0107 1,6S3.80 
B 0203 2,267 .60 
e 0203 2,033.00 
D 0!06 y 0107 4,662.80 L0,617 .oo 2, 123.00 

26/01 A 0302 3,696.30 
B 0!07 1,106.80 
e 0107 

0302 3,839.30 
D 0!06 

0107 1,809.00 
E 0501 1,19b. 70 11,648.00 

26/02 A 0107 1,S21.90 
B 0!07 

0302 3,839.30 
e 0301 4,502.10 
D 0106 

0107 1,809.LO 
E 0501 1,196.70 12,869.00 

26/03 A 0107 866,30 
B 0201 3,572.00 
e 0201 2,679.00 
D 0106 766.80 
E 0106 1,150.10 9,034.00 

26/04 A 0106 766.80 
B 0203 3,049.50 
e 0203 1,954.80 
D 0301 1, 792. LO 
E 0106 

0107 2,533.00 L0,096.00 
26/05 A 0203 1,9S4.80 

B 0203 1, 759.40 
e 0106 1,686.90 
D 0106 1,916.90 
E OSOl 1, 196. 70 8,515.00 

26/06 A 0107 787 .so 
B 0201 3,095.00 
e 0201 2,679.00 
D 0301 1,244.SO 
E 0107 1,181.30 8,987 .oo ( 

26/07 A 0!07 34S.90 
B 0203 903.20 
e 0203 1,581.00 '{' 
D 0107 Sl8,80 3 '349 ·ºº 
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CODIGO CANT. ! FASE ~ mfilQ./ COSTO/, COSTO I 
PZA ~ ~ ~ T"JP1iP A. .m,_ 

26/08 A 0203 1,172.90 
B 0107 1,383.50 r e 0107 691.80 3,248.00 

26/09 A 0106 945.50 
B 0302 2,274, 70 
e 0106 1,663.00 
D 0501 1,196.70 6,oso.oo ,/' 

26/10 A 0201 893.00 
B 0201 595.00 
e 0107 2,913.80 
D 0201 2,167,00 
E 0201 2,230.00 
F 0106 

0107 2,523.00 11,332.00 
26/11 A 0107 760.90 

B 0201 6,055.10 
e 0201 2,103.40 
D 0201 2,039,60 
E 0301 2,424.40 
F 0107 1, 729.40 16,931.00 

_,. 
26/12 A 0203 1,355.10 

B 0106 1,285.00 ,,. 
e 0106 1,966.00 4,606.00 

26/13 A 0203 2,932.30 
B 0106 756.00 3,688.00 ,/' 

26/14 A 0106 766.80 
B 0203 2, 736.80 
e 0203 2,815.00 
D 0106 756.00 7 ,075.00 

,,. 
26/15 A 0107 345.90 

B 0201 3,165.70 
e 0107 518.80 4,030.00 ,/' 

26/16 A 0106 378.00 
B 0201 1,593.50 
e 0201 1,402.20 
D 0106 3,252.00 
E 0203 948,60 
F 0106 2,269.00 
G 0106 

0107 4,344,00 14,187.00 
26/17 A 0107 l, 106.80 

B 0201 1,593.50 
e 0201 1,975.90 
D 0106 

0107 1,930.00 6,606.00 3,303.00 
26/18 A 0107 553,40 

B 0203 1,355.10 
e 0203 1,129.30 
D 0106 

0107 1,930,00 4,968.00 
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CODJGO CANT. / FASE ~ COSTO I COSTO / COSTO / 
PZA ):g!h ):g!h FASE TIPO PZA. PZA, 

26/19 A OJ06 727 .30 
B 0203 1,626.JO 
e 0301 2,424.20 
D 0106 1,600,10 
E 0106 

0107 2, 171.00 
F 0501 1,196.70 9, 746.00 

26/20 A 0107 2,205.00 
B 0107 4,095.00 
e OJ07 1,890.00 
D 0106 

0107 2,172.00 
E 0501 1,196.70 11,559.00 

26/21 A 0107 3,307.50 
B 0107 866.30 
e 0107 2,362.50 
D 0201 893.00 
E OJ06 

0107 2, 172.00 
F 0501 1,196. 70 JO, 798.00 

26/22 A 0107 1,037 .60 
B 0203 677 .60 
e 0107 1,660.20 
D 0106 

0107 1,448.00 4,823.00 
26/23 A OJ07 1, 729.40 

B 0201 1,274.80 
e 0107 3,112.90 
D 0106 

0107 1,448.00 
E 0501 1,196. 70 8, 762.00 ,,,,. 

26/24 A 0106 l, 134.00 
B OJ06 

0107 1,930.00 
e 0501 1,196.70 4,261,00 

,,,.. 
26/25 A 0107 691.80 

B 0107 691.80 
e 0107 1,037 .60 
D 0501 1,196.70 3,618.00 

26/26 A 0106 1,059.00 
B 0203 1,355, JO 
e 0203 l, 129.30 
D 0106 

0107 3,620.00 7,163.00 3,582.00 
26/29 A 0107 691.80 

B 0201 7,712.30 
e 0201 4,461. 70 
D 0106 

OJ07 3,909.00 16, 775.00 
26/33 A 0203 3,'.i23.20 

B 0203 2,348.80 
e OJ06 

OJ07 4254.00 10, 126.00 
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CODIGO CANT. I FASE ~ QlliIQ/ fQW!/ COSTO I 
PZA .tl6!h ~ FASE ~ PZA • 

26/34 A 0201 2,441.00 
B 0201 2,084.00 
e 0107 2,905.40 
D 0201 4,143.00 
E 0201 3,951.00 
F 0106 

0107 3,909.00 19,434.00 / 
26/36 8 A 0107 2, 767 .oo 

B 0301 9,696.90 
e 0106 3,403.00 
D 0106 

0107 3,764.00 19,631.00 2,454.00 
26/37 A 0106 bOS.00 

B O'I03 1,987 .so 
e 021)3 l,SIJ0.801 
¡¡ 0106 

0107 4, 199.00 8,592,00 
26/38 ¡, OJO& 529.00 

B ():101 3,314.00 
e 0201 2,4n.10 
lJ 0106 

0107 7,963.0ll 14,L29.0U 
26/39 A OW6 3,025.0U 

B 0201 9,943.20 
e 0201 7,329.90 
D 0106 

0107 9,845.00 30,143.00 3, 768.00 
26/40 8 A 0107 4, 150.50 

B 0203 1,581.00 
e 0106 

0107 3, 764.00 9,496.00 1,187.00 
26/41 8 A 0106 2,763.90 

B 0201 13,066,40 
e 0106 

0107 3, 764.00 19,599.00 2,449.00 
26/42 A 0107 760.90 

B 0201 8,286.00 
e 0302 ,3,207 .10 
D 0106 

0107 3,909.00 16, 163.00 ,,,-
26/47 A 0203 3, 703.90 

B 0301 12,813. 70 
e OJ.O~ 

0107 11,293.00 27,811.00 ,,, 
26/48 A 0203 3,839.50 

B 0302 1,856,80 
e 0106 

0107 4,923.00 10,619.00 ,/ 

26/49 A 0107 1,106.80 
B 0501 1,196.70 2,304.00 / 
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CODIGO CANT. / FASE ~ COSTO/ COSTO/ COSTO / 
PZA IB!h IB!h .E@! TlPO PZA. PZA • 

26/50 A 0201 892. 30 
B 0107 1,936.90 2,829.00 

26/51 A 0106 454.00 
B 0201 1,402.20 

/ c 0107 1,245.20 3, 101.00 
26/52 A 0203 1,264.80 

B 0203 1,038.90 
c 0107 l. 245.20 
D 0107 2,421.30 5,970.00 / 

26/53 A 0107 2,490.30 
B 0106 

0107 3, 769.00 6,254.00 ,,-

26/54 8 A 0107 899.30 
B 0203 1,219.60 
c 0107 2,213.60 
D 0106 

0107 5, 357 .00 9,690.00 1,211.00 
26/70 A 0106 

0107 4,544.00 4, 544,00 ,/ 

26/71 A 0106 
0107 4,054.00 4,054.00 ,,,. 

26/72 A 0107 2,490.30 2,490.00 1,:145.00 
26/73 A 0107 2, 767.00 2,767.00 ,,-
26/74 A 0107 1,729.40 1, 729.00 ~ 

COSTO UNITARIO DE LAS FASES ESPECIALES: 

e.e. y (l..osto Fase)/ Costo Total 

~ ...l!.!!.g_,__ e.e. ~ M. Fase 

lA 0106 26452.9 
0107 27168 .8 53622.0 

2A 0106 75908.3 
0107 77962.5 153871.0 

28 0106 12854,8 
0107 11759.8 24615.0 

4A,B 0106 295661.2 
0107 270474.3 566136.0 

5A 0601 122060.0 122060.0 

6A 0106 85672.0 
0107 85139.0 170811.0 
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CAPITULO VI,- ANALJSIS DE RESULTADOS Y CONCLUSIONES 
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ANALISlS DE RESULTADOS Y CONCLUSIONES: 

El procedimiento de estudio sobre analítico. de costos, 

tanto para cada orden, producto, cte., como para. el glo

bal de la empresa, por cada período mensual, como se ha 

venido mencionando, al término de la fabricación de una 

orden o producto, se suman los costos generados en el 

período mensual, se imputan a la orden y se determina 

su costo definitivo y total que, como ya hemos visto, 

integra costos provenientes de todos los aspectos con 

que, según los criteros establecidos, la orden debe ser 

cargada. 

La orden de fabricaci6n -1- integr6 costos para los perí-

odas de junio, julio, agosto, septiembre y octubre, por 

cadacentro de costo y puesto de trabajo o máquina involu-

erado. 

Los grandes totales para la orden, en cada mes, obtenidos 

en las hojas analíticas fueron: 

Mes 

Junio 
Julio 
Agosto 
Septiembre 
Octubre 
Total 

Por centro de costo 

Importe 

61,673.6 
1,179,525.9 
1,071,413,5 
1,164,383.2 

98' 121. 'l 
3,575,118.l 

máquina (directos), la contribuci6n 

en costo definitivo para la orden fue: 

(próxima página) 
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C. de C. y M. 

0106 
0107 
0201 
0203 
0301 
0302 
0401 
0501 
0601 
Total 

Importe 

676,297.9 
1,517,681.4 

534,014.4 
287,286.7 
163,907.4 
128,384.1 
67,361.9 
56,376.8 

122,060.6 
3,553,371.2 

Este último total difiere del primero en 21, 746.9 pesos, 

que equivale al 0,6% del costo total y es debido a reden-

deos en todas las cifras empleadas, (centavos y minutos), 

La máquina vertical de la orden muestreada se vendib al 

precio de 3,100,000,00 arrojando una pérdida, sobre la 

primera cifra de costo to.tal, de 475,118.1; equivalente 

a una pérdida del 15.3% sobre precio de venta y del 13.3% 

sobre el monto del costo total, 

Las pérdidas resultantes pueden ser generadas por cual-

quier motivo, que por supuesto, tenga incidencia sufi-

cientemente significativa. Cuando se gana menos de lo 

que se espera o se pierde en una empresa, es preciso te-

ner al alcance de la mano elementos de analisis de todas 

los factores que han incidido en el costo, a partir de 

los cuales podemos identificar excesos y, con mayor o 

menor precisión, qué tan significativo resultó cada fac-

tor; es aquí cuando se hace necesario hablar dceficiencia, 

productividad, gastos, mermas y desperdicios, paros, 

demás aspectos cspeclf icos que son areas de enfoque para 

la administración de los recursos. 

142 



143 

Seria deseable, dentro de la organización, entre otras 

cosas, pata la administraci6n, contar con un sistema es

tructurado de información y procesamiento de datos, tener 

la posibilidad de evaluar por medio de lndices, acumula

dos, totales, etc., los factores mencionados, conociendo 

su naturaleza, origen, circunstancias y aspectos relevan

tes, y así, lograr cubrir la empresa completa yo como 

un todo. La analítica de costos, entre sus principales 

atributos, tiene el proporcionar todo lo mencionado. A 

lo largo de ~sta tesis se han ido listando una serie de 

cifras resultados que se han ido interpretando y proce-

sando, quedando los resultados finales, que son los prim~ 

ros resultados que se pueden obtener, De ahi se hace po

sible indagar sobre las arcas que evidencian alguna cir -

constancia que requiere de atención. Se puede decir que las 

cifras primeras son efectos de u11a serie de causas cir

cunstancias a las que se les puede llamar resultados con

cluyentes que son, simplemente, las que definen las conclu

siones a tomar respecto al qué hacer paro ejecutar las COL 

recciones necesarias o medidas en general que del conoci

miento de la situci6n se adopten. A continuación se expo

nen los resultados más representativos e importantes, ta~ 

to de los resultados numéricos como de los que constitu -

yeron las causas que los motivaron asociándolos a las co11 

clusiones que de ellos fué posible extraer: 
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- Las eficiencias obtenidas en los datos de producción 

acumulados en las hojas de tabulaci6n de datos para la 

orden de fabricación -1- y globalmente, ya conmo prome-

dios, ponderados según el monto total de horas producti-

vas acumuladas en cada mes, fueron: 

0106 0107 0201 0203 0301 0302 0401 0501 0601 
O,F.-1- 75,0% 67.4% 60,7% 63.7% 52,3% 48,5% 73,9% 
Global 67.1% 65.5% 59,5% 62.2% 51.3% 56.3% 10,9% 32,8% 67,4% 

El descenso notorio de eficiencia en producci6n del e.e, y máq, 0106 

se motivó debido a que la carga de trabajo fué alta para 

con la o.f .-1-, mientras que con otras asignaciones hubo 

muchos cambios de una orden a otra; ésto increment6 en 

el puesto la proporci6n de tiempo accesorio y de prepara-

ci6n. La eficiencia de dicho puesto, como se observa en 

el resultado final, es sistemáticamente superior a la 

del c,c, y máq, 0107, la cual se vi6 afectada por esperas 

excesivas por visto bueno. Cabe aclarar que el e.e. y 

máq, 0107, no teniendo asignada otra orden, la mayor par-

te del tiempo, no podia "llenar los huecos" de tiempo 

de espera con trabajos que le permitieran adelantar otras 

tareas, Si con el valor global de la eficiencia del c,c, 

y máq, 0107 aparece sólo una pequeña diferencia, ésta 

es a causa de los trabajos distintos que tenia asignados 

en junio y los nuevos ya entrando en el mes de octubre. 

Un aspecto que se presenta al recibir asignaciones nuevas, 

es que durante un lapso de tiempo, se ven precisados a 

detenerse para hacer las aclaraciones relativas a las 
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especificaciones concretas, dudas y herramental a utili

zar y recoger; lógicamente éste tiempo se incrementa cuan 

do los cambios de orden a orden de trabajo se hacen más 

frecuentes. Especificaruente para éste respecto, es indis

pensable que la parte encargada de la direccibn técnica -

tenga preparados los aspectos técnicos necesarios para el 

inicio del proceso de fabricación en toda orden que se e~ 

t6 por iniciar dejando s6lo las especificaciones indispen 

sables para el obrero encargado. Para apoyar ~ste respec

to, se plantea la necesidad de efectuar una planeacibn de 

producto que contemple, entre otras cosas, tener estable

cidas las tolerancias y especificaciones de los componen

tes asi como las variantes comunes, de una manera formal. 

Esta informacibn del producto habria de tenerse al lado de 

las listas de materiales que de la misma planeaci6n del -

producto debe determinarse, Incluso la idea de ésto es 

que se anexara al programa que se haya definido para la -

orden, en el cual se tuvieran especificadas la secuencia 

y cantidades delos requerimientos de materiales y el centro 

de costo y máquina que les va a requerir. 

- Para la realizaci6n de un análisis dentro del enfoque 

de la analítica de costos, es fundamental el procedimien-

to de estudiar los costos unitarios entendidos como indi

cativos de puestos de trabajo pertenecientes a un mismo 

centro de costo. Fundamentalmente se compara todo lo su-
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cedido en cada puesto habiendo separado cada uno de los 

elementos que coadyuvaron positiva o negativamente a los 

incrementos de los costos en cada caso. Casos comunes 

son los que resultaron del análisis comparativo que sim-

ple y brevemente se expone a continuación de los centros 

de costo y máquina 0201 vs. 0203. y 0301 vs. 0302 en su 

desempeño dentro de la c.f. -1-: Los costos horarios pro

medio (ponderados según el total de horas productivas 

de cada uno en cada periodo) de los e.e. y máq. 0201 y 

0203 fueron (empleando sólo tiempos de la o,f.-1-) de 

3,787,3 y 2,309.7 respectivamente, Si los gastos imputa-

dos al e.e, y máq. 0201 fueron mayores que los del e.e. 

y máq. 0203 tambi~n lo fueron las horas totales disponi-

bles de trabajo, pero lo fueron del siguiente modo: 

C.C.M. ~ __L_ costo[hra 2ro2.hrs. ~ 
Ci2li"l 143.2 542,151 3,787,3 1.15 1.884 0203 124.6 287,781 2,309,7 

3,787,3 
2,309.7 = 1.6397 = ~:~~ 4 1.6383 

Esto se explica en gran parte por el hecho de que la efi

ciencia del e.e. y máq, 0203, en cada uno de los meses, 

desde junio a octubre fue superior (desempeño global): 

C.C.M. 
mm-
0203 
,1de% 

~ 
41.1% 
63.9% 

+22.8 

l.'!b. 
59.7% 
61. 3% 

+ 1.6 

~ 
56.1% 
59.9% 

+ 3.B 

ill_,_ 
63. 7% 
63,4% 

- 0.3 

~~~in: 
79.4% 

+19.4 

El porcentaje de paros para el c,c, y máq. 0201 fué del 

40%, mientras que para el e.e. y máq, 0203 fué del 36,2%. 

Asimismo cabe agregar, que observando el acumulado supe -
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rior de horas de paro debidas a falta de herramental en 

el mes de julio, determin6 la compra de dicho herramental 

adjudicado al e.e. y máq, 0201 incrementándose los gastos 

internos sensiblemente para dicho puesto en tal periodo, 

El incremento de costo fué motivado tanto por el tiempo 

improductivo como por el gasto adicional generado. Otro 

aspecto importante, lo constituy6 el tiempo perdido a 

causa de la falta de material que fué aproximadamente 

el doble que en el puesto 0203 acumulando para la orden 

de fabricaci6n -1- 20.25 horas de paro. Analizando las 

causas de la falta de material que deberio, en condicio

nes normales, afectar similarmente a 2 puestos iguales 

con la misma carga de trabajo, se obscrv6 un desperdicio 

de material superior, as! como la negligencia en el mane

jo del mismo al proporcionar material a otros puestos, 

sin la notificaci6n correspondiente y quedándose al final 

sin el material suficiente para cubrir el maquinado total 

de las piezas que le habian sido asignadas. 

- Para los centros de costo y máquina 0301 y 0302 la si

tuaci6nen cuanto los costos unitarios (horarios) de 

cada periodo fueron claramente superiores en el e.e. y 

má, 0302 respecto al otro dándose como resultado final 

costos promedio (ponderados de igual formo) paro los pe

riodos de julio, agosto y septiembre de 2897.5 el c,c. 

y máq, 0301 y de 3196.0 el e.e, y máq. 0302. El monto 

de horas productivas acumuladas fueron de 57.3 paro el 
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e.e. y máq. 0301 y de 40.8 horas para el e.e, y máq, 0302. 

Los números análogos a los del análisis comparativos de 

los e.e. y máqs. 0201 0203 son: 

c.c.M 
0301 
0302 

br B • 

57:3 
40.8 

166,172.8 
130,392.5 

$/hra, 
2897.5 
3196.0 

prop.hjrs.prop.$ (inv) 

0.712 0785 

Los costos horarios a lo largo de los tres meses en que 

se involucraron con la orden fueron: 

c.c.M. 
0301 
0302 

Julio 
2486.8 
2956.8 

Agosto 
2986.8 
3412. o 

Septiembre 
4155.8 
5063.9 

Anlizando el mes de julio se tiene el costo total de $ -

70,255,0 por parte del e.e. y máq. 0301 y de 76,580,3 por 

el c,c, y máq, 0302 de los que cuyo cociente da el valor 

de 76580.3/70255.3 = l.09 que si se le compara con el 

cociente resultante de los costos horarios de ese periodo, 

2956,8/2486.9 = 1.189 resulta inferior, Esto explica que 

el excedente en costo total del periodo no justifica por 

casi un 10% el valor superior en costos por hora obteni

dos para ese mes para el e.e. y máq. 0302. La explicaci6n 

de éste hecho se dá en la eficiencia y en el porcentaje 

de paros habidos en el periodo que fueron como sigue: 

La eficiencia del e.e. y máq, 0301 fue del 52.4% la 

del 0302 del 50.2%. Los paros para el c,c, y máq 0302 

fueron superiores por s6lo un 0.4% en el periodo; por 

otro lado, cualquier disminuci6n en eficiencia del e.e. 

y máq. 0302 respecto al e.e. y máq, 0301 tiene mayor peso 

en el costo, unitario y global porque el pago por concepto 

de personal, el valor de la hora en el e.e. y máq, 0302 
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es más elevado que del e.e. y m6q, 0301. Por otra parte, 

en cuanto a gastos, la principal contribución en julio 

al costo lo constituyó la compra de herramental, como 

se puede apreciar en los tablas del capitulo de gastos, 

lo constituyó la comprra de herramental que se hizo junto 

con el de tornos como se mencionó anteriormente. Primor

dialmente, sin detenerse en demasiado detalle, los aspec

tos indicados fueron 108 4ue más influyeron en los resul

tados del mes en los puestos, Asi, la tónica del análisis 

para los demás periodos y globalmente al término de la 

orden ha de seguir siendo. Analizar un centro de costo 

máquina puede hacerse no solo en función de un periodo 

u orden de fabricación, el sistema, como está concebido, 

aporto la información desde el ángulo que se desee y, 

como se puede comprobar. se puede estudiar el desempeño -

de cualquier puesto en cualquier momento en su funciona

miento global. 

- En los comentarios sobre los resultados de los centros 

de costo y máquina 0201, 0203, 0301 y 0302 se dieron ca

sos simllarr.s en comportamiento, no asi en el centro de 

costo y máquina 0106 y 0107, donde el costo horario den

tro de la orden de f. -1- era superior en uno respecto 

del otro de forma alternado periodo con periodo¡ en casos 

así no es conveniente generalizar ninguna conclusi6n, coll 

viene estudiarlos separadamente primero y deducir medidas 
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a tomar, concretas para coda puesto. Lo que es importante 

conocer de forma global, son las medidas de tendencia 

en el trabajo para el puesto, i.e, las eficiencias fina

les dcspues de un determinado número de meses. En el caso 

del e.e. y máq, 0106 y del 0107, dentro de la o.f. -1-, 

fueron de 74,65% y 66.8% respectivamente y habiendo ini

ciado el análisis diferentemente que los anteriores, sa

biendo que los gastos no presnetaron diferencias signi

ficativas, es de esperar que los costos por hora promedio 

sea superior para el e.e, y máq, 0107 dentro de la orden 

durante todo su lapso: sin embargo, no fue así. Esta apa

rente contradicción se explico por el hecho de que no 

habiéndose dado, como se dijo, ningún gasto extraordina

rio para el e.e. y máq, 0106 respecto al 0107 y en gene

ral, se dieron dos elementos que contribuyeron a que el 

resultado de los costos por hora se elevaran: 

l.- Los porcentajes de imputación de los gastos del -

c,c, y máq,0106 a la o,f.-1- fueron elevados, Esio se 

dió principalmente porque de almac6n y de oficinas se 

adjudicaron costos al e.e, y máq, 0106 relativamente ~ 

levados en dos periodos durante el proceso de la o,f,I 

Esto es posible verlo en los valores porcentuales que 

aparecen en la joja analítico, tanto global como en 

particular para la orden tratada en los periodos que -

corresponde. 

2.-El total de horas de fábrica abierta fue menor para 

el e.e, y máq. 0106 principalmente debido a que 
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dicho puesto se cerró durante unos dias por vacaciones 

del titular, 

Como se mostró en la tabla de paros en el capítulo de 

control de producción, la acumulación de tiempo mayor 

adjudicado a la o.f .-1-, con 170.3 horas de paro acumula

das durante los 4 períodos que duró el proceso, fué del 

género falta o espera de trabajo (paro 01) que, siendo 

la más elevada de todas, constituyó el 30. 7% del tiempo 

total de paro para la orden. El principal motivo a citar 

es que no habiendo una programación seria para balan 

cear las cargas de trabajo para los puestos que trabajan 

en la misma orden en un mismo dia, se trabaja en el c,c, 

y máq, 0107 (por ejemplo) (mesa banco de ensamble 07) 

con un sólo grupo de piezas a armar que son parte de lo 

que se llama un grupo funcional, y cuando se envían pie

sas a tornos, fresas o algún acabado en pintura o fuera 

de la planta, el titular del puesto de ensamble frecuent~ 

mente se ve obligado a esperar el retorno del componente, 

Esta situación empeora cuando el puesto del que esperamos 

un ensamble sufra un paro detrminado y la inactividad se 

manifieste en más de un e.e. y máq, por la misma causa y 

ésto duplique el tiempo de paro para la misma orden, Es-

ta situaci6n se pudo observar cuando se presentaron paros 

por espera de visto bueno porque éste generaba tiempo de 

spera en el c,c, y máq. al que correspond1a ejecutar la -

siguinte fase de la pieza detenida, Por otra parte, se e-
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videnci6 una tendencia muy marcada en tornos y f 1·esadoras 

de que se les requcria constantemente para realizar tra

bajos de diferentes órdenes de fabricación: ésto les ha 

creado colas de piezas y subensambles generando, también 

por éste motivo, tiempo de espera de trabajo para otros 

e.e. y máq •• De ésta situación se deduce la falta de una 

ruta de proceso bien fundamentada para cada producto, 

que además de poder ir dep~rlndoje con el tiempo, permita 

efectuar un programa de producción adecuado y de ahí sea 

posible establecer un plan de cargas para los puestos 

especlficos periódicamente. Para el estudio de proceso, 

cargas, programas, rutas, etc. se sugiere el uso de medios 

gráficos simples versátiles que permitan visualizar 

y estudiar las rutas y secuencias de operaciones a reali

zar. De ésto no sólo se espera disminuir lo& paros menci2 

nadas, sino también mejorar el proceso en cuanto a la 

duración y hacer las modificaciones que permitan reducir 

los plazos de entrega, 

Otro motivo de paro de importancia que acumuló 104.S ho

ras totales fué el de paro por falta de herramental. El 

motivo básico es el de que el heramental no está sujeto 

a un control estricto, de ahí que se pierdo o descomponga 

con frecuencia. De ésto se deslinda la necesidad de eta -

blecer un control de existencias, mantenimiento y uso 

del herramental. De ello será posible establecer que la 
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la pérdida o avería de la herramienta corra a cargo de 

quien se le haya conferido su uso. La raz6n por la cual 

no se ha tenido dicho control es debido a que no hay una 

persona definida para dicha funci6n. Lo poco que de ello 

se ha efectuado, ha corrido a cargo del ~ncargado gene• 

ral de la planta del cual queda fue;·a de alcance enfo• 

carse a la vigilancia de éste aspecto de control, Hoy 

como primera accibn puede delegarse el control de hPrra· 

mienta. a almacén, con la plena autoridad que exija el 

uso adecuado de la misma, 

El tercer género de paro que acumul6 un tiempo de impar· 

tancia fué el de esp.,ra de visto bueno con 101. 2 horas 

para todo el proceso de la o,f,-1-. El motivo principal 

ha sido que la persona que lo otorga cubre todas la fun

ciones de direcci6n. por lo que se ausenta con frecuencia. 

Esto sugiere la eliminación de la dependencia excesiva 

que se da, a travcs de desarrollar un acervo de especifi

caciones estandarizadas, tener y capacitar un jefe de ta

ller que determine la lista de variaciones y tenga plena 

posibilidad de decidir sobre la marcha, Asi mismo con las 

fases operativas prestablecidas, bien especificadas y pr~ 

gramadas se debe reducir la dependencia a la supervisión. 

El siguiente paro de incidencia de importancia fué el de 

falta de material con 100.25 horas totales acumuladas pa· 
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re todo el proceso. las causas son diversos y obedecen a 

los siguientes aspectos: El control de inventarios y con

sumos está practicamente limitado a conocer existencias -

en un momento dado. S6lo ciertas materias tenian codifi -

ci6n y s61o hasta que se inici6 el estudio para la aplic~ 

ci6n del sistema, se definió un c6digo para la identifica

ci6in de todas las materias y materiales, asl como para -

las piezas o componenetcs de lo máquina, y grupos funcio

nales de la máquina. Ha sido frecuente que, no habiendo -

reunido el material necesario para la orden, se haya te -

nido que pedir sobre la marcha, provocando demoras y ca~ 

bias en el proceso. No •e han establecido cantidades eco

n6micas (lotes econbmicos) ni puntos de reorden ni siqui~ 

ra para los materiales de consumo mas o menos constante, y 

el criter5o p~rn har.er pedidos no ha sido consistente. No 

se tiene, por otra parte, en ningún caso, definidas lis -

tas de materiales ni cantidades por producto que permitt~ 

ra planear mejor y con op_ortunidad los suministros. En tér. 

minos generales, no se ha dado un coordinación entre un -

control de materiales y el control de producci6n. No hay 

pfogramas de invt!ntarios, de requerimientos de materiales 

ni tampoco de prevenci6n de necesidades de capital líqui

do. Un aspecto concreto de la deficiencia del control fi

sico de los inventarios es que materiales como tubos, baL 

ras y soleras,entre otros, quedan al alcance de todos y -

se toman indiscriminadamente. Las proposiciones que de -
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todo lo anterior se concluyen son: Dejar los materiales -

al alcance exclusivo de un responsable que separe y con

trole las cantidades a consumir pera cada orden. Que se 

establezca un consumo teórico de materiales para detectar 

mermas y desperdicios oportunamente y puedan ser cargados 

a las 6rdenes y centros de costo y máquina a los que cor

respondan, Dicho valor teórico apoyado en comparaciones 

de consumos de órdenes anteriores de m&quinas ~imilnre~. 

Calcular, para los materiales que lo ameriten y lo permi

tan, el valor del lote económico y sus µuntos de reorden, 

Formalizando el procedimiento de pedidos. Ya habiendo 

logrado un control y una evaluación efectiva de consumos, 

establecer un sistema de planeación de requerimientos 

de materiales propio para la naturaleza de la empresa. 

En gran parte causa de paro por falta de materiale~ pero 

también causa relacionada a los otros ya mencionad~ ha s! 

do ~] no tener una planificación de producto que contem -

plara los siguientes aepectos principales: 

- Clasificaci6n de ensmables y componen,tes. 

- Determinaci6n estandari~1ci6n donde los amerite, de 

las toleranclas especificaciones. 

- Preparación de listas de materiales para cada producto. 

- Sostenimiento de una constante dcpuraci6n del proceso 

por el que se crea el producto. 

- Detcrminaci6n de los tiempos normales para las operaciQ 
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nes a lo largo del proceso bajo condiciones normales. 

- A partir de lo anterior, establecer los plazos en los 

que la empresa es efectivamente capaz de terminar una má

quina e irles superando. 

- El resto de los paros acumularon horas de inactividad -

significativamente reducidas; el que más acumu16 no revo

s6 40 horas en los cuatro periodos en que dur6 el proce -

so de la o,[, -1-. 

- Otro punto de análisis ha sido la rentabilidad del equi

po, y en cuanto a bste respcct~ el centro de costo y m~q. 

0401 o taladro radial presenta una situaci6n de conflic

to respecto al hecho de prescindir o no1 de dicho equipo. -

En en la empresa se arguye que no contar con el taladro 

radial implicada retrasos por espera de la pieza y que 

sobre todo, ésto constituirla un servicio externo por el 

que habria que pagar una 11 suma extra 11
• Lo primero se pue

de resolver con simple previsión y programación de la 

producción, el segundo caso muestra el desconcimiento 

del costo implicado en te11er un equipo sin funcionar la 

mayor parte del tiempo. La pieza 21/30 requiere en su 

fase J, hacerse un barreno de precisión en el taladro 

radial: dicha fase se cjecut6 en 65 minutos en el mes 

de julio en el cual, la hora pro1luctiva nuevamente reRol

tó sumamente alta siendo de 23,965.~/hrn. dejando un costo 

para la fase J de 26,361.9, el cual, es el valor máximo 
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que la empresa debeda haber estado dispuesta a pagar 

por el !:lervicio externo de dicho barreno. Ahora bien, 

el precio, para esas fechas por dicho servicio se coti

zaba en 9,500,0/pza. lo cual habla por si solo, pero aun

que el costo de ejecutar la fase internamente fuera de 

9,500.0 también se tiene fuera la ventaja de que quien 

contratamos para dicho servicio, ab:rnrve la responsabili

~ad por errores cometidos sobre la pieza, los cuales son 

costos potenciales que se eliminan. Dicha situaci6o~ se -

ha repetido todos los meses. De todo lo anterior, se con

cluye la necesidad de prescindir del taladro radial o 0401. 

Para el centro de costo y m6quina 0501 ''Pintura'', se pudo 

observar un costo horario mensual muy variable, lo cual 

se explica, no adjudicándole gastos mayores, a la poca 

continuidad en los trabajos que le son encomendados, El 

pintor ha permanecido lapsos de tiempo prolongados en 

espera de trabajos, no pudiendo ausentarse debido a que, 

aunque dichos periodos de inactividad sean largos, los 

trabajos para los que se le requiere tardan dtas respecto 

a las fechas en que se habian establecido y el pintor 

debe permanecer disponible para los trabajos cuando éstos 

llegan. Las primeras medidas a implementar que se sugie

ren son: reducir las horas de fábrica abierta del centro 

de costo máquina 0501 a horas matutinas exclusivamente 

y el resto del tiempo, emplear al titular de dicho e.e. 
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y máq, en otras tareas en otros e.e. y máq., ya sea, en 

el almacén, mesabancos, etc., que se juzgue mejor. Apoyar 

éste cambio con una calendarizaci6n de las fases de pin

tura que este basado en programas y avances de producci6n. 

Se había expuesto que el principal motivo de los paros 

por espera de visto bueno ha sido las prolongadas ausen

cias del que lleva la direcci6n de la emprcsa,que se au

senta con frecuencia debido a la multipicidad de respon

sabilidades y funciones que desempeña, Poniendo atenci6n 

en ésta problemática se puede concluir que la causa bási

ca ha sido el no delegar responsabilidades y, en general, 

establecer la organizaci6n que la empresa requiere. En 

principio, habr!a q"iri. separar las funciones de ventas y 

administroción de las de producci6n y diseño. La persona 

mencionada que actualmente dirige la empresa habria de 

ser ln que quedara a cargo del area productiva otra la 

del area administrativa, Al realizarse dichos ajustes 

la meta inmediata sería reducir al máximo los tiempos 

de paro por espern de visto bueno y falta o espera de 

trabajo. Además, a nivel intermedio seria necesario con

tar con un supervisor de taller que defina las cargas 

de trabajo a las máquinas según los programas y priorida

des para garantizar y llevar la responsabilidad de las 

entrcgns oportunas de las piezas y ensambles asi como 

de avances en particular y en general. 
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Un aspecto de suma importancia no mencionado aún es el 

porque de todos las codificaciones realizadas, a saber: 

códigos de fases, de paros, de centros de costo máquina, 

de ptezas, accesorios y materiales, de personal, de ru

bros de gastos, etc.; que se haya creado una tabla de 

reparto con porcentajes fijos otros variables etc.; 

tablas diversas, hojas de tabulación de datos etc, y es 

que todo se tiene predispuesto para prestarse a algorit

mos que permitnn la sistematizaci6n del procesamiento 

de todos los datos que se deben alimentar diariamente, 

Es evidente que manejar el cúmulo de datos y obtener la 

informacibn que de ellos se obtiene es engorroso e imprá~ 

tico de hacerse manualmente. De hacerse en computadora 

los alcances de informacibn disponible pueden set muy 

importantes al establecerse un sistema de evaluaci6n y 

control estadístico en sentidos tales como, por ejemplo: 

tiempos por fase, por orden, por puesto de trabajo, por 

componentes y subensambles, etc. as! como indices de paro 

y eficiencias, incrementos en los valores unitarios a 

travcs del tiempo, Indices de desperdicio por· centro de 

costo y su frecuencia relativa, estadísticas personales 

de reoperación, tiempos de paro que reflejen negligencia 

o dependencia excesiva a supervisibn, a¿umulados de mon

tos totales de gastos por géneros de los mismos a lo lar

go de un afio (por ejemplo), etc •• 

Para llevar a funcionar un sistema de analltica de costos 
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en computadoras y como sea, se emplea el personal ya exi~ 

tente, y en el caso de la empresa de éste estudio, se re

queriria de una sola persona para el acopio de datos y 

presentaci6n de los reportes de rutina. La revisión de los 

reportes, su análisis, procesar estadisticas de intcrés,

etc. lo realiza el que lleva el peso de la toma de deci -

cienes. Para éste caso, bastario con 2 terminales conec -

tados a un mismo C.P.U., con sus respectivas lectoras de 

discos y una impresora. La memoria requerida no es mucha 

y si el empleo de discos suaves fuera insuficiente, la e~ 

pacidad requerida seria excedida por mucho empleando un -

disco duro. El procesamiento de datos que permite el sis

tema habrá de llenar las siguientes cualidades: 

- Pocos datos que procesados proporcionen un máximo de i~ 

íormaci6n y reportes que interesan y en el instante que -

sea, n través de la hoja de tabulaci6n de datos o cual -

quier otro acumulado estadístico. 

- El acceso puede ser simple a diver3os archi~os. 

- Evitar los errores por manejo manual y vicios en que se 

cae en prescntnci6n de reportes manuales que dejan de re

flejar muchas veces lo que requiere intervención. 

- Se puede sintetizar o analizar la informaci6n todo lo -

que se quiera. 

- Los informes de las diversas circunstancias de opera 

ción, resultados etc. se pueden desarrollar bajo puntos -

de vista diferentes. 



-Aspectos varios que el sistema analítico de costos ha 

permitido lograr que tienen gran importancia han sido: 

el occcsú u datos rr.ales tales como tiempos y costos rea

les y no cst::andarizados (pare los cuales se requieren 

bases inexistentes), permitir fomen·lur lo dirección 

por excepción i.e. que se señalen las areas donde se re

quiere acciones correctivas. Se tiene la estructura nece

ria que permite conocer ampliamente y con detalle la inci 

dencia de todos los factores indirectos por periodo, por 

centro de c.osto, producto, etc .. El sistema 1 nsí mismo, 

deja los criterios para establecer la misma estructura 

analítico y procedimientos para todos los demás prcductos 

que se fabrican. Esto sería necesario para darle la smpl! 

tud y alcance al sistema para que la empresa, cOlllO un 

todo, se beneficie con le misma metodología. 
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El sistema puede y debe depurarse a s\ mismo hasta donde 

la _empresa y el personal lo permita. En la ejecur.:ihn- de 

las fases Rntes definidas, por ejemplo, ~e observ6 que 

la fase de corte a medi~as brutas de una pieza, conside

rada normalemente como fase inicial e independiente al 

resto de laa operaciones, dur6 ur pro~erlJ~ de 12 minutos; 

éste recho dificultó la utilización del record de produc

ción J, considerando el poco peso que tiene el tiempo 

de dicha c.per-ación~ dej6 el precedente para pensar en, 
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ya sea, i~tegrarl~ a lo que se había tomddo coco 1& ~i -

guiente fase, o sabiendo qu6 pie•as llpvnn qué cortes y 

cuantos, adjudicar un tiempo preestablecido cu.'.lndo se 

dé el caso. 

La anallticn de costos como sistema de obtencibn y proce

samie&to de datos, sistema de control d~ ~roducci~n, at~. 

~s con:p~t~t!c con tr:Cas la1-1 activ1.d11des pre-P.>'is:t2nt.€:s. 

C..:in 1·1 c:ontJbi!idn.d trJbnja en forma paralela y permite 

sentar la5 hfiSl)fi ,írP:.:: rl?¡acionar o rornparnr r~sul tados 

equiparabl('s. 

El oiste~a analf~i•:u J~ coRto~ es apllcable a toda indus

trin porque tiene un crit':'rio bÓ.f1i.c<1 f:a:da'tl~nt::l.io l':l la 

esencia misma de 1o que e~ la induntriu de lR ~ransforma

i:ifln. Es neces11rio únicaml'nte y sin m\1yor dtfic.ultad el 

.:dclptar ln est:i:-uctur:i y form:i de aperar un sisteMa de 

ésta na:.ur9.l'O!za al tipJ d\? ind~;)tri;:i, r:?alidad inter;rn 

concreta, crit~r~,3 de ~i~er:i~n y nec~n1d3d~s con~retas, 

S11 irnpler.ietac!.ón, ~i, c:mb\·-:~~t) 1 :nige Hn e:itudio !':!~.nucioso 

para. que las opnr!:!c.ioner. :-.:H? .:1,mpl:?jas v n"Jmerosl':::, a.qÍ. 

como ~ituaciones y circ¡1nstancivs de c~rl~ c~~r~~! qe 

~onitorecn y ~~nl!~en de le forma m4s sc~c~lla ?~~~ ~fet·· 

t:. iva pe r;} 1;!.~-: 



En la página siguiente se expone un diagrama de bloques 

simplificado que muestra, en primera instancia, los 

reportes diarios .:i emplear en el sistema junto con los 

aspectos de información ~ procedencia q11e conllevan; 

en segunda instancia, muestra la secl1encia a seguir 

para terminar el acopie de datos a procesar y acumular 

en la hoja de tabuloci6n de datos (ya procesados) para, 

finalm~nto, hacer el uso req11erido de la inf0rmaci6n 

QUP. se obtiene. r.omo herramier..ta de la direcci6n: 
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DIAGRA.'iA DE BLOQUES DEL MA.>a:.10 DE INFORMACION ~ EL SISTE:m. YA IHPl.fl{E?{TADO. 

REPORTES (Diarios) • 

t. RECORD DE REOPERACIONES Por piez:a (Tipo) 
~!Q!!D¡J;C&_Cl!fO!l!Nj--Tl O. F. 

(Por c.C.M) 
- Fecha. -

lI. REQ lSlClONES 
DE I A 

AL'iACE..~. 

FASES REALIZADAS Al tipo (C6digo) de pieu 

TIEMPOS PRODUCTI 
vos. -

TlE."fi'OS DE PARO 

TIEMPO FABRICA 
ABI"ERTA 

O.F.'s SOBRE LAS 
UE SE TRABAJO 

DETERMINACION DE 

Cancidad efectuada 

Qué fases operacivas 
qué pie.zas 
Qué orden de fabricaci6n 
Cuanto tiempo 

Qué paro 
Qué pieza 
A qué orden de fabrica.ci&n 
En qué fase 
Cu5nto tiempo 

Por C.C.H. 

O.F. 
Cwn.pli.miento de ta. fase para el 

monto total requerida por la 
orden 

COSStr.t:I DE ENER- Por C.C.M. 
ClA 

Descargando a C.C.H. y O.F. 

¡ e.e. 
Planta 

(Aplicando valor econótrico) 

a: - c.c.M. 
- O.F. 

TOTAL DE AUSENCIAS 
O RETARDOS 

o través de tablas de. reparto 
:•s de servicio de unos centro'i 
de costo a otros, etc. 

Código Operario 
C.C.M. 

Operario 
Monto 
Motivo 

HOJA !>E 
TASUUCION 
DE 
DATOS 

. 
~ 
w 
o 
~ . . 
1t . 
~ 

§ 
<. 

~I 

~ 

~ ..; 
¡;:~ 
~,.. 
!:!d 
:i"' 
l;¡:g 
º!;; 
~!;! 
~ 
o 

~ 

por: 
O.F. 
Pieza 
Art!culo 
Grupo Funcional 
ruesto de trabajo 
c.c.H. 
Turno (de darse) 
Fase 
Operario 
Conceptos de gastos e 

inversiones 
Estadísticas 

CONOCIHif:J.'TO AL GRADO DE DETALLE 
REQUERIDO Y SONDEO DE rROBLEHAS 
A CORREGIR • 

DECISIO?o; SOBRE ACCIOm::s A TO!i,\R 
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GLOSARIO 

ett«******~********************** 

Arrastre de papel: Grupo funcioruil"que integra todas.:: las 

partes y componcnetes dirigidas al fin de jalar el papel 

del rollo hasts donde se conforma la bolsa y es cortada -

ya con el contenido. 

e.e. y Máq.: Centro de cosLo y máquina que a su vez sea-

brevia c.c.m. C.C.M •• 

Cajbn principal: Grupo funcional que integra todas las 

166 

partes que conforman el cuerpo y estructura de forma y so~ 

tén de la máquina. 

Canjilones: Término usado para el transportador de canjilo-

nes que constituye-el grupo funcional que substituye al d~ 

sif icador enlos caso• en que la dosis de llenado para las 

bolsas excede las cantidades que puede munejnr el dosifi-

cador común. 

Desbobinador: GrJpo funcl"al que integra las partes y/o 

componentes diseñadas para desplegar ' ir conformando la 

pelicula de papel hasta darle lafformacroquetida~para usa~ 

se como bolsa. 

Dosificador: Grupµ functo11al que integra las piezas avoc~ 

dasa doslficar el contenido a depositar en cada bolsa. 
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Electro Pack: Gru~o funcional c1Jya funci6n consiste en en 

viar los impulsos eléctricos que regulan la lol)itud• de la 

bolsa, 

Entrenamient Principp Grupo funcional avocado a ln trBJJ,!! 

misi6n de la fuerza motriz. 

Grupo funcional: Subsistema de la m6quina que integra un 

conjunto de partes que desempeñan una funcion especifica. 

Mermas: ~ diferencia de los desperdicios, las mermas son 

sobranteB de materiales que pueden encontrar uLilidud po~ 

terior y no constituyen, por lo tanto, una pbrdida!segu

ra. 

OJF. -1-: Orden de fabricación n6mero 1, también abrevia

da, a.f.-1-, orden de f, -1-, etc,, 

Sellado: Grupo funcional que de•empeña la ·funci6n de se-

1 lar 'y cortar l':ln Lc.lsas mediante mordazas con resisten -

cias y cuchillas respectivamente. 

Tiempo accesorio: Tiempo de las fases productivas consis

tente en preparormáquinas, herramientas y pieza sobre la 

que se ha de trabajar. 
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