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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Artes Industriales Sociedad Anénima (ARINSA) es una empresa
mediana que se dedica a la produccién y exportacion de joyas de oro y plata
hechas a mano. Esta empresa, con 18 anos de existencia ha venido

creciendo y, por ende, incrementado y diversificando sus lineas productivas.

Debido justamente a este crecimiento es que surge la necesidad de
implementar un sistema de costos que permita el costeo de los diversos
productos fabricados, controlar mejor los gastos de las areas de la empresa,

trabajar con indicadores que muestren la eficiencia de los procesos, etc.
Las lineas productivas se clasifican en:

0 Cordén (sélida y hueca)

0 Troqueladas

0 Espirales (sélidas y huecas)
0 Estampado

0 Cadena Bola

Debido a los diversos factores existentes en el proceso productivo, la
metodologia actual desarrollada para costear los productos se realiza al nivel
de cada linea, diferenciando el kilate (09, 10, 14, 18, 22 K y plata) y el color
(amarillo, rojo, rosado, verde, blanco). Sin embargo no se puede precisar -
dentro de una misma linea - qué producto es mas rentable que otro, por

ejemplo. Ello hace que la gestion dentro de la empresa no pueda ser
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realmente efectiva y que en muchos casos los precios fijados a los productos

no sean los reales.

El monitoreo de las areas - a fin de controlar sus gastos - podria ser mas
eficiente si se contara con la informacion necesaria y en el momento
adecuado, ya que muchas veces ésta se obtiene a destiempo, 10 que no

permite tomar las medidas adecuadas en su momento.

En estas circunstancias, la diversidad de productos fabricados y el
continuo crecimiento de la empresa, ha hecho que el costeo de los
productos se vuelva complejo y que el control de los gastos de la

empresa no se desarrolle adecuadamente.

Luego de identificar el problema, se plantea implementar un Sistema de
Costos que sea flexible, dinamico y agil; de este modo se podra trabajar con
toda la informacién que se tiene en la empresa, asi todos los controles seran

mas eficientes.
Ademas, se podra contar con la informacion precisa en el momento

necesario, permitiendo realizar una mejor gestion.

Actualmente muchas empresas pequeiias no prevén su crecimiento, esto no
permite llevar a cabo un adecuado planeamiento con lo que surgen serias

deficiencias que, de no corregirse, podrian aminorar el crecimiento de la

empresa.

Hoy en dia, es necesario desarrollar sistemas que interrelacionen las
actividades de toda la empresa, tanto internas como externas. Esto permite

un ahorro de tiempo y dinero, con lo que se obtiene mayor efectividad.
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Existen limitantes que hacen que los problemas se solucionen a medida que
éstas se presentan, sin embargo, el postergar estas soluciones y
correcciones afectan enormemente a la empresa, sobretodo cuando ésta

esta en crecimiento.
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INTRODUCCION

El objetivo del presente trabajo es Implementar un sistema de costos en la
empresa de produccion Artes Industriales Sociedad Anénima (ARINSA) que
permita la realizacion del costeo unitario de los diversos productos
fabricados por la empresa, de manera rapida y precisa, regular de un modo
mas eficaz los gastos de cada area de la empresa, verificar las eficiencias de

los procesos productivos, entre otros controles.
Se mostrara un estudio previo de la empresa, para conocer un poco el clima

organizacional y saber de qué manera este sistema afectara a la personas

involucradas en el proceso.
Posteriormente veremos los procedimientos a seguir para implementar el
sistema de costos, asi como el desarrollo y la verificacion del mismo.

Con la implementacién del sistema de costos se lograra:

0 Costear los diversos productos de la empresa de un modo rapido y

confiable.

¢ Diferenciar cada producto segin su costo y fijar sus precios de un

modo mas real.
¢ Saber la rentabilidad de cada producto.

0 Controlar mejor las actividades de cada area de la empresa.
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0 Manejar una serie de indicadores que permitan una mejor toma de

decisiones.

Sin embargo, el desarrollo de este sistema tendra algunas limitaciones tales

como:

0 La implementacion de un sistema implica un mayor esfuerzo por
parte de todas las areas de la empresa, podria darse el caso de
que algunas areas no quieran involucrarse con el proyecto lo que

dificultaria la realizacion del mismo.

0 Es probable que no se cuente con toda la informacién necesaria
para la implementacién del sistema de costos, con lo que tendria

que hacerse un “levantamiento de informacion”.

0 La inversidon a realizar para esta implementacion es un factor
importante ya que, dado el tamafo de la empresa, podria

considerarse postergar el desarrollo del sistema.

0 Actualmente la empresa cuenta con cuatro sistemas: de
produccion, de contabilidad, de planillas y de almacén, los que han
sido desarrollados por diferentes consultoras. Aquella consultora
que desarrolle el sistema de costos propuesto debera conocer
profundamente estos cuatro sistemas ya existentes a fin de lograr

una buena captura de informacién.
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. ANTECEDENTES

La empresa ARIN S.A. se encuentra ubicada en Chorrillos - Lima, se

dedica a la fabricacidon de joyas en oro y plata, con una diversidad de

modelos.

1.1 Diagnostico estratégico

1.1.1 Fortalezas y debilidades

Las fortalezas de la empresa son las siguientes:

e El ambiente de trabajo es agradable.

e Continuamente se desarrollan nuevos disefios para el cliente.

e Todos los subproductos empleados en el proceso son
elaborados en la misma planta, inclusive proveemos algunos
de estos subproductos a otras empresas similares.

e A inicios del presente afo se han establecido patrones de

calidad mas exigentes, 10 que ha conllevado a una mejora de

los procesos.
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Dentro de las debilidades tenemos:

La rotacion del personal de produccion es alta, por lo que
existe poco compromiso por parte de éstos para el

cumplimiento de objetivos comunes.

Debido a la capacidad de produccion, con la finalidad de
entregar los pedidos en las fechas sefaladas, se recurre
demasiado a las horas extras de trabajo.

Existe un solo turno de trabajo.

Las maquinas empleadas son de tecnologia intermedia a
baja, en su mayoria de segunda mano.

1.1.2 Oportunidades y amenazas

Las oportunidades que se presentan a la empresa son:

Interés del mercado asiatico por nuestros productos.

Cada vez mas existe una mejor comunicacion en el sistema:

cliente - empresa - proveedores.

Las amenazas existentes son:

El costo elevado del oro.
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e Variacidn en el precio de los metales.

e Dado que tenemos un solo cliente, dependemos totalmente

de éste.

1.2 Diagndstico funcional

1.2.1 Productos

Clasificamos la produccién de ARIN en las siguientes lineas

productivas:

0 Cordodn (sdlida y hueca), estas joyas son hechas a base de

argollas, que provienen de alambres.

0 Troqueladas, son hechas con argollas troqueladas, que

provienen de platinas.

O Espirales (sdélidas y huecas), hechas con espirales, que

provienen de alambres.

0 Estampado, hechas con eslabones, que provienen de

laminas.

0 Cadena Bola, hechas con placas y laminas.
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En cada una de estas lineas productivas, se fabrican anillos,
pulseras, collares y aretes de 09, 10, 14, 18, 22 K y plata; los
colores de las joyas son amairillo, rojo, rosado, verde y blanco.

1.2.2 Clientes

La empresa ARIN trabaja con un cliente exclusivo, el mayor
distribuidor de joyas de Estados Unidos. Este cliente provee del
oro - principal materia prima - a la empresa, el cual ingresa al
pais por Admisién Temporal. ARIN le da el valor agregado a este
oro transformandolo en joyas, el que es devuelto al cliente.

Esta es una de las facilidades pactadas con el cliente, por lo cual
se le brinda la exclusividad de nuestros productos. Ya que de
otro modo, por ser el oro un metal de elevado costo ( 1 gramo de
oro cuesta 10 ddlares americanos aproximadamente), seria
sumamente costoso para la empresa adquirirflo por propia

cuenta.
1.2.3 Proveedores

Se menciona en el punto anterior que el proveedor del oro,
principal materia prima, es nuestro cliente. Para el caso de las
demas materias primas, es decir, los metales tales como el
cobre, plata, zinc, cadmio, niquel y cobalto, los proveedores son
nacionales.

Respecto a los insumos, la mayoria de éstos son importados de
paises como ltalia, Israel, Espana y Estados Unidos. Sélo un
20% aproximadamente de los insumos empleados en los

diversos procesos son nacionales.
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1.2.4 Procesos

A continuacion se describen los procesos productivos
desarrollados en ARIN para la elaboracién de las joyas, desde
que se prepara la aleaciéon (con metales como el oro, cobre,
plata, zinc, etc.) para obtenerse barras y planchas, las que seran
trefiladas o laminadas - segun sea el caso - posteriormente se
formaran argollas o eslabones las que seran tejidas para dar
lugar a las cadenas. Finalmente, al colocar los broches a las

cadenas se obtendra la joya deseada.

SECCION FUNDICION

Esta seccion se encarga de fundir el oro fino junto con la
aleacién, la cual esta conformada por cobre, plata, zinc, etc. De
la que se obtendran las barras, alambrén y planchas de oro

El proceso de fundicidon consiste en llevar los diferentes metales
que componen la aleacién a preparar a mezclarse unos con
otros para lo cual deben llegar al punto de fusion de la aleacion

mencionada.

Las fundiciones son realizadas en un horno eléctrico de
induccién, cuyo crisol de grafito recubierto con ceramico
(recipiente donde se funden los metales) posee una capacidad
de 10 Kg. en oro puro utilizandose hasta 5 Kg. como maximo por
seguridad. También se cuenta con una horno de colada continua

en donde se obtiene el alambroén.

Pagina 10



Implementacion de un Sistema de Costos en una empresa de joyeria

Una carga de trabajo se prepara con oro y sus respectivos
aleantes, en las proporciones requeridas. Estos son colocados
dentro del crisol para su fusién.

Una vez liquida, la aleacion es vertida en moldes de acero
(lingoteras), obteniéndose barras de 50.00 x 3.00 x 1.50 cm® o

de 35.50 x 1.00 x 1.00 cm?, segun lo requerido.

Otro tipo de carga de trabajo, es la preparada con los residuos
metalicos de las diferentes secciones. Cuando los residuos son
particulas relativamente grandes, reciben el nombre de "retales";
cuando las particulas son pequenas, reciben la denominacién de

"limaduras".

En toda fundiciéon siempre hay una pequeia pérdida de material

(merma):

a) La temperatura de trabajo esta entre los 1100 y 1300°C, por
tanto, el Zinc y el Cadmio estan expuestos a ser volatilizados
por tener puntos de ebullicibn mucho menores a dicho rango
(906 y 765°C, respectivamente) lo cual provoca una pequefa

merma.

b) Otra causa de merma, es por la manipulacién del material,
sobretodo a la hora de cortar los ribetes que se forman en las
barras, y también por la salpicaduras a la hora del vaciado.
Ademas, la pared de grafito del crisol con el uso va
volviéndose poroso, atrapando pequenas particulas del
material fundido que son imposibles de recuperar totalmente.
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c) Para una correcta fundicion, es necesario agregar sustancias
conocidas como fundentes, que sirven para disolver los
oxidos formados en la superficie del bano fundido. Los
fundentes, poco antes del vertido, son retirados con una

varilla de grafito, arrastrando consigo oro y aleacion.

Al final de la jommada de trabajo, se hace una limpieza general de
la seccién, el producto de esta limpieza se coloca en el crisol
junto a los fundentes utilizados. Este proceso se le conoce como
“recuperacion” y tiene como resultado un "botdn" o "pepa" de ley
indeterminada de oro, que posteriormente se refina pero que

nunca llega a recuperar el 100% de la merma total.

Los metales usualmente empleados son:

Fusién (°C) Volatilizacion (°C)
Au 1063,0 2970,0
Ag 960,8 2210,0
Cu 1083,0 2595,0
Ni 1453,0 2730,0
Zn 419,5 906,0
Cd 320,9 765,0
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SECCION MAQUINAS

Esta seccion se encarga de transformar las planchas, barras y

alambrones - provenientes de la seccion fundicién - en laminas y

alambres de oro. Cabe mencionar que las barras de base
rectangular (3.00 x 1.50 cm) son conocidas como planchas y las
de base cuadrangular (1.00 x 1.00 cm) como barras propiamente

dichas.

Los pasos a seguir para realizar este trabajo son los siguientes:

LAMINADO
Los diferentes kilates son trabajados por separado para evitar

mezclas.

1.- Las barras y planchas son limadas en sus contornos para

homogenizar la superficie, esta operacion se realiza en
una mesa de trabajo acondicionada para reducir al

maximo las pérdidas de limaduras.

Se procede al laminado de las barras y planchas
(estiramiento por presidn), lo cual reduce el grosor de los
mismos y hace que se estiren.

Las planchas son laminadas en tres etapas, en la primera
etapa se reduce el grosor de la plancha de 1.50 cm a 1.00
cm, luego la plancha pasa por un horno de banda (con
esto se logra mejor maleabilidad del material), en la
segunda etapa la plancha continia el laminado hasta

reducir el grosor a 0.50 cm, para pasar nuevamente por el
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horno de banda. En la tercera etapa se reduce el grosor
de la lamina al grosor requerido. En cada etapa, las
laminas son calentadas con un soplete, para facilitar el
laminado de los mismos. Las laminas se emplean en la

elaboracion de broches, adornos y tapas troqueladas

Para el caso de las barras, éstas son trabajadas en una
maquina laminadora de 41 pazos de reduccion, cada uno

mas pequeno que el anterior, el procedimiento es:

a. La primera reduccién se realiza del paso 1 al paso 6 en
esta etapa no se produce limaduras ni retales. Estas
barras laminadas (estiradas) en estos primeros pasos
son recocidas a soplete hasta alcanzar un color rojo
para que se recosan (para que vuelvan a ser
maleables, ya que el estiramiento las endurece) siendo
enfriadas al agua, y se secan con aire para luego

ingresar a la segunda etapa de reduccion.

b. En la segunda etapa las barras son reducidas hasta el
paso 12, aqui tampoco se producen retales ni
limaduras. Estas barras también son recocidas a
soplete procediendo de la misma manera como en el
paso anterior para ingresar a una tercera etapa de

reduccion
c. En la tercera etapa de reduccion las barras son

reducidas hasta el palazo 25 donde se formaran rollos

que luego ingresaran a un homo de recocido de
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atmosfera reductora para evitar la oxidacion durante 45
minutos, aqui las barras tienen una secciéon cuadrada
de aproximadamente de 3mm.

d. Los rollos son enfriados al agua y secados con aire, en
esta ultima etapa de laminado los rollos son reducidos
hasta alcanzar 1.5mm de seccion cuadrada, formando
rollos que se recoceran en un horno de atmosfera
reductora durante 45 minutos; en esta etapa se
producen retales que va de 0,6 a 0,8 % y 0,1 % en
limaduras por cada barra. Los rollos son enfriados al
agua y secados con aire que luego ingresaran a la

etapa de trefilado.

TREFILADO

En esta etapa los rollos que estan a 1.5mm son trefilados
(estirados) a través de dados de diamante redondos hasta
alcanzar el calibre (diametro de alambre deseado), procediendo

de la siguiente manera:

a. A uno de los extremos del rollo se le saca punta la cual
ingresara al dado de 1.00 mm, luego se pasa el alambre
por dados que van reduciéndose de 0.10 mm en 0.10 mm
hasta el dado de 0.60mm; siendo éste la primera etapa del
trefilado se genera limadura fina en 0.1% del peso de cada

rollo de alambre.

b. En la segunda etapa del trefilado el alambre -que esta a
0.60mm-pasa a través de dados hasta alcanzar el diametro
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requerido, obteniendo hilos de oro, se procede a lavar con
agua y detergente para eliminar la grasa, luego este rollo
de hilo es impregnado de una solucion anti oxidante antes
de ingresar al homo de recocido de atmésfera reductora,
esto es con la finalidad de que vuelva el material vuelva a

ser maleable y se pueda continuar trabajando.

c. Una vez cumplido el tiempo de recocido, el rollo de hilo es
enfriado en una solucién acida al 1%, luego se lava con
agua y detergente, secandose posteriormente en una

secadora centrifuga.

Este procedimiento es el empleado tanto para barras de 10k,
14k y 18k.

PLATINADO DE ALAMBRE

Una vez obtenido el alambre de oro a la medida requerida, se
pasa el alambre a través de la maquina platinadora que achata
la superficie redonda del alambre convirtiendo la seccion circular
del alambre en una seccién rectangular, este proceso se realiza
en varios pasos por esta maquina reduciendo cada vez mas la
superficie redonda y estirando mas el alambre, la platina puede
envolver un alambre de fierro o aluminio (en la elaboracién de
las argollas huecas).

Esta platina es tan delgada que en algunos casos tiene un
espesor de 0.04 milimetros (3 veces menos que el espesor de
un papel), al finalizar el estiramiento o si se requiriera antes de
terminar el proceso, la platina es recocida para que su

maleabilidad continte.
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SECCION ARGOLLAS

FABRICACION DE ARGOLLAS SOLIDAS

En esta seccibn existe maquinas argolleras que son

acondicionadas especialmente para fabricar argollas de distintos

tamanos y espesores para lo cual procede de la siguiente

manera.
a. Preparacién de la cuchilla que consta de un mandril y una

cuchilla adecuada al calibre requerido.

. De acuerdo a cada calibre las argollas tienen caracteristicas
técnicas de fabricacion distintas que vienen de una ecuacion
matematica (que incluye el didmetro del alambre de oro, la

cuchilla, diametro de mandril y chancado de la argolla).

. En el proceso de fabricacion, el mandril es colocado en la
maquina, el cual gira a Ila velocidad previamente
seleccionada, enrollandose el alambre en el mandril hasta
chocar con la cuchilla, la cual corta cada argolla que va
generando la espiral de alambre .cayendo dentro de la
maquina y siendo chancada por dos rodillos que estan
sincronizados con el motor de la maquina. Cayendo estas

argollas a un depésito.

FABRICACION DE ARGOLLAS HUECAS
La fabricacién de la argolla hueca tiene el mismo principio que

de la argolla sédlida, la diferencia es que antes de enrollarse la

platina en el mandril, ésta pasa conjuntamente con un alambre

de fierro redondo a través de un dado redondo que hace que la
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platina de oro forre el alambre de fierro, este alambre de fierro
cumple la funcién de alma o soporte ya que el espesor de la
platina es minimo, una vez forrado el alambre de fierro con la
platina de oro continua exactamente el mismo proceso que la

argolla solida.

SECCION TROQUELADO

Esta seccién recibe las platinas de la seccidon Maquinas, aqui se
elaboran las piezas o modelos de la linea San Marcos, Bola,
Troqueladas, adornos y broches. Para ello, las platinas pasan
por una maquina troqueladora, la cual corta en la platina

pequenos moldes.

a. Tapas: Las laminas son troqueladas obteniendo unas tapas
en forma de “frijol’, las que son enviadas a la seccidén

Estampado.

b. Pasadores, lengiietas, pulsantes y cajones:. estos materiales
conforman los broches empleados en la linea San Marco, y

son enviadas también a la seccion Estampado.

c. Placas y peines; De las laminas se troquelan unas placas y
unas laminas en forma de peine, los que pertenecen a la linea
Bola. Si las placas requieren ser diamantadas seran enviadas
a la seccion Diamantado, de lo contrario se enviaran

directamente a la seccion Productos Terminados junto con el

peine.
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d. Argollas BTD y NG: Las laminas son troqueladas en forma de

argollas planas, las que son enviadas a la seccion Tejido.

RETALES
En esta seccion es donde se encuentra mayor cantidad de
retales, los cuales son enviados a la seccion Fundicion para ser

refundidos.

SECCION TEJIDO
El proceso de Tejido se realiza de la siguiente manera:

a. Se calibra la pinza a utilizarse de acuerdo al espesor de ia
argolla, luego se corta el alambre que servira de soporte de

1.00 mm (el espesor del alambre es de acuerdo al calibre de

la argolla.).

b. Se dobla el alambre soporte por la mitad y se enrosca en la
parte central y en los lados; se coge con la pinza una argolla y
se engancha al alambre, quedando la abertura de la argolla
hacia abajo, luego se coloca la segunda argolla
enganchandola con la primera y quedando la abertura hacia

arriba.

c. El tejido consiste en unir las argollas una hacia arriba y otra
hacia abajo, ajustando el alambre soporte cada 10cm

aproximadamente.
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d. Una vez terminado de tejer el corddn, se enrosca el alambre

soporte para que las argollas no se destejan.

SECCION SOLDADO

La operaria recibe los cordones tejidos (argollas entrelazadas
que estan soportadas por un alambre de fierro externo para que

no se suelten), soldadura en pasta y papel filtro.

Para proceder a soldar, el cordon es banado previamente en
liquido azul (desengrasante) para que la soldadura corra mas
facilmente.

Una vez soldado, el cordon es llamado cadena. A esta cadena
(al estar ya soldado) se le procede a retirar el soporte externo de

fierro por no ser necesario.

Para soldar los cordones primero se aplica la soldadura en pasta
a las argollas hasta terminar de colocar la soldadura a todo un
cordén (de 45 cms), posteriormente el cordén es calentado con
un soplete lentamente, teniendo cuidado de no quemar las
argollas pues éstas se pueden fundir, asegurandose que la

soldadura haya penetrado entre las argollas.

Los residuos que se hayan podido malograr son reciclados,
volviéndolos a fundir y procesar desde el inicio.
La merma en este proceso se produce principalmente al

momento de soldar.La soldadura tiene un punto de fusion mucho
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menor de las argollas y contiene - adicionalmente al oro - cadmio
y zinc, metales de bajo punto de fusién y que al fundirse ocurre
la volatilizacién de éstos que, al estar aleados con el oro o
arrastran haciendo imposible su recuperacidon ya que se diluyen

en estado gaseoso.

SECCION REVISION Y UNIDO

A continuacion se describe el proceso de esta seccidn:

a. Se desenredan las cadenas y se colocan en un taper con
todas las puntas de las cadenas para afuera (para poder

unirlas).

b. Luego de unir las cadenas, estas son estiradas para que
verificar el correcto soldado de las argollas, aquellas argoiias
mal soldadas se caeran, detectando de este modo las uniones

mal soldadas.

c. Se inicia la revision del material por tramos para ver si se

presentan las siguientes fallas:

e Uniones mal hechas

Cadena estirada

Puntos sueltos

Argollas volteadas (en las cadenas huecas)

Argollas mal soldadas o mal tejidas
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¢ Argollas rotas (después del diamantado)
¢ Mal diamantado

e Argollas fundidas (en las cadenas huecas)

d. Al detectar estas fallas se procede a corregirlas, colocando
mas soldadura en pasta o retirando las partes de la cadena

que ya no pueden corregirse.

e. Luego de revisar la cadena, ésta pasa a la siguiente seccion.

RETALES

Los retales se producen al corregir las fallas mencionadas en las
cadenas. La cantidad de retales depende del niumero de fallas
detectadas en el material. También depende del tipo de materiai,
por ejemplo, en una cadena hueca existiran mas fallas que en
una cadena soélida, esto se debe a la mayor fragilidad del

material hueco.

MERMAS

Las mermas principales de la seccién se originan con el ingreso
del material a la seccidn, ya sea por que la cadena viene sucia,
himeda, al cortar la cadena algunos pedazos de ésta caen al
piso o por la volatilizaciéon de la soldadura en pasta al unir las

cadenas etc.
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SECCION ESPIRALES

En esta seccidbn se producen pulseras y collares huecos
regulares y diamantados soélidas regulares y diamantadas, a

continuacion se detalla todo el proceso productivo:

a. Proceso de produccion de las cadenas huecas espirales:

¢ La seccion recibe las argollas con fierro o los espirales en
forma de resorte (también con fierro). Si se recibe en
resorte, se procede a cortar de dos en dos 6 de tras en
tres, segun el numero de vueltas requeridos.

e Se procede al ensamblado y soldado de las argollas, luego
ya formada la cadena ésta es lavada en acido sulfurico al
5%.

e Las cadenas son revisadas y unidas para luego chancarlas
(en unas maquinas) hasta un diametro determinado, esto

se realiza en la seccion Diamantado.

e Las cadenas huecas ya chancadas van a la seccion
Aluminio, para que sean atacadas con acido Clorhidrico, de
este modo se logra retirar el fierro interior. Las cadenas ya
sin fierro regresan a la seccion Espirales para que proceda
a revisarlas, cortarlas y colocarles los broches segun las
medidas especificadas; por ultimo se agrupan para

mandarlas a la seccién Booming.
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b. Proceso de produccién de las cadena huecas espirales

rozenvasser.

e Para este proceso se reciben las argollas con fierro
(modelos KHD, XHD, SGHD, FGHD y GHD). Luego se
procede al ensamblado y soldado de acuerdo al modelo
que se requiera, una vez terminada la cadena se lava en

acido sulfurico al 5%.

e ElI modelo KHD de 10k tiene un proceso especial, luego de
ser lavada en acido, se une toda la cadena y se manda a
recocer en un homo de amoniaco a 650°C por 40 minutos,
después se deja enfriar por 20 minutos mas y luego se
procede a laminar, después esta cadena va a la seccion

Aluminio para ser atacada en acido.

e Los demas modelos son llevados a la seccion Aluminio,

después de ser soldados.

e Una vez recibidas las cadenas sin fierro, se procede al
revisado y unido de las mismas, los modelos KHD y XHD
se mandan directamente a diamantar, pero los FGHD,
GHD y SGHD se laminan primero y luego se diamantan.
Posteriormente se reciben las cadenas diamantadas para
ser revisadas, cortadas y empezar a colocar los broches

segun las medidas especificadas.

e Por ultimo se agrupan y se mandan a la seccion Booming.
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c. Proceso de produccidn para las cadenas espirales sdlidas:

e Se reciben las espirales en resortes para cortar segun el
namero de vueltas. Se procede luego al ensamblado y
soldado de las mismas, una vez terminadas de soldar se

lavan en el acido sulfurico al 5%.

¢ Estas cadenas seran revisadas y unidas para luego ser
enviadas a chancar, si el pedido es de cadena espiral
regular las cadenas chancadas son cortadas y se les
colocan los broches.
Si el pedido es de cadena diamantada, primero se recibe el
material chancado de la seccién Diamantado, se revisa y
luego se manda nuevamente a esta seccidon para ser
diamantada, luego se procede a revisar, cortar y coiocar

broches segun el pedido requerido.

e Por ultimo se agrupan las cadenas con broches, para

enviarlas a la seccién Booming.

d. Retales, residuos y mermas
Al terminar de tejer se obtienen retales aproximadamente de
2.5% cuando se tejen espirales huecos con fierro, cuando se
tejen espirales solidas se obtiene retales aproximadamente de
1%.
Las mermas se dan sobretodo en la soldadura del material.
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SECCION DIAMANTADO

Esta seccidon se encarga de realizar cortes en la superficie de
cadenas (Cadenas cordon, cadenas espirales, cadenas BTD y
NG) y placas (Bola) por medio de un diamante, el proceso

genera residuos.

Ingresan cadenas de la seccion Revision y Unido y Espirales, y
placas de la seccion Troquelado.
Las cadenas ya diamantadas se entregan a Revisién y Unido vy,

las placas diamantadas a Tejido.

Cuando la cadena no esta bien soldada ésta se enreda en la
maquina y el diamante se rompe, ocasionandose pérdidas de

material (limaduras).

El polvo (limaduras) se recupera al final del dia para ser llevado

a la seccion Fundicion.

SECCION PRODUCTOS TERMINADOS

Esta seccién se encarga de cortar las cadenas y colocarles los
broches, obteniendo collares y pulseras.

El procedimiento que se sigue es el siguiente:

a. Se mide y se corta la cadena a la medida solicitada,

calculando el largo segun el tipo de broche que lleve.
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b. Se colocan los broches y sueldan.

c. Se forman grupos de 25 piezas (collares o pulseras) y se
lavan en acido sulfurico al 5% para retirar impurezas de las

cadenas.

d. Se envian estas piezas a la seccién Booming para darle el

brillo y peso requerido por el cliente.

RETALES
La mayor cantidad de retales se produce por pequenos pedazos
de cadena que sobran después de realizar el cortado los cuales

son reciclados.

MERMAS
Al momento de soldar los broches a la cadena ocurre
volatilizacion, estas mermas son imposibles de recuperar

totalmente.

SECCION BOOMING

PROCESO DE ABRILLANTAMIENTO QUIMICO EN LA JOYA
DE DIFERENTE KILATAJE

El proceso de abrillantar un objeto o joya de 10 k. 14 k. 6 18 k.
dejandolo completamente brilloso y pulido se le conoce como
BOOMING.
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Consiste en atacar el objeto a través de una solucion
abrillantadora, la cual produce en la superficie del objeto un
decapado uniforme (elimina una delgadisima capa de la
superficie) desapareciendo todas las imperfecciones. Esta
solucion esta compuesta de Cianuro de Sodio y Peroxido de
Hidrégeno en concentraciones que varian de acuerdo al kilataje
del material. Este proceso quimico se basa en la Ecuacion de
Elsmer, que establece la presencia de Oxigeno para lograr la
disolucién del oro en una solucion de Cianuro.

A una concentracion aceptada de Cianuro de Sodio y en
presencia de Peroxido de Hidrogeno, un objeto de diferente
kilataje siempre tiene la disolucion de sus componentes de
acuerdo al grado de selectividad que tiene el cianuro, es decir,
primero ataca o disuelve el oro, luego la plata, el cobre, el zinc.
Después de haber obtenido el decapado o reaccién violenta y
exotérmica se obtiene ya una solucidn cianurada aurica, y el
objeto tratado ha sufrido una transformacion fisica de brillo, con

disminucién de peso.

Esta diferencia de peso se encuentra en la solucion cianurada

que luego es recuperada por proceso electrolitico.

PROCESO OPERATIVO

Se colocan en unas fuentes plasticas unos 400 a 500 gramos de
cadenas de oro bien extendidas, se agrega 1 litro de solucion
cianurada, (65°C) y luego unos 220 mililitros de Perdéxido de
Hidrogeno, se trata de homogenizar esta mezcla y en unos

segundos se produce una explosién controlada produciéndose
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mucha espuma. Esta accion se repite entre 4 veces en funcion a
que las joyas se observen brillantes. Se enjuaga en vinagre,
luego detergente y después con abundante agua; se seca en
secadoras centrifugas y termina pesandose el objeto para

determinar la disminucion en peso del material.

La solucidon con contenido de oro producida en el ataque ©
reaccion se va acumulando hasta tener unos 300 litros que es la
capacidad maxima de cada tina electrolitica que entra a proceso

de recuperacion por electrolisis.

MERMA REAL DEL PROCESO

Este es el ultimo proceso con el cual se puede establecer por
completo la merma real que se tiene en este tratamiento. Por
manipuleo en el lavado de la joya, en el raspado de las placas
electroliticas, en el secado, en la fundicion y en el margen de
error en el analisis de muestra, se encuentra que al finalizar esta
operacion se tiene una estadistica que la merma operativa es
minima con respecto al oro fino que ingreso en la joya antes del

booming.

SECCION CONTROL DE CALIDAD

Esta seccidon se encarga de la revisidn final del Producto
Terminado. Si en caso hubiera piezas para arreglarlas, estas

deberan ser corregidas.
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Esta seccion se encarga de registrar el peso exacto del
producto en el Pending Order. (Control para la exportacién de

las joyas).
Las joyas son revisadas, lavadas en acido, lavadas en

ultrasonido, vaporizadas y secadas, quedando listas para ser

empaquetadas y embaladas.

SECCION ESTAMPADO

Esta seccién esta conformado por un conjunto de actividades
para poder obtener los productos de la linea San Marcos y son

los siguientes:

a. Lijado de Tapas: Esta actividad se encarga de lijar las tapas
provenientes de la seccion Troquelado, mediante la maquina
Lijadora de Banda.

Una vez lijadas las tapas, se procede al limado y al lavado en
ultrasonido. Luego se efectua una aplicacién de bérax vy

quemado de las tapas.

e Lijado: consiste en lijar los bordes de las tapas. En este
proceso se emplean lijjas y dedales de cuero.

e Limado: consiste en limar los orificios de las tapas, este
proceso es posterior al ljado. En este proceso se emplean

limas.
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b. Unidn de Piezas: Esta actividad se encarga de recepcionar
las tapas lijadas para la respectiva union, colocando el
alambre de oro dentro de los orificios de las tapas, para ser
soldadas con la soldadura en pasta. Es asi como se obtiene el

eslabon. En este proceso se emplean sopletes para soldar.

Luego se procede a la revisién y al arreglo de eslabones.

c. Ensamblado: Esta actividad se encarga de unir tos
eslabones con alambre, soldando con soldadura en pasta
hasta obtener la cadena con la medida respectiva.

Ya formada la cadena se procede al lavado en &acido, lavado
en ultrasonido y al respectivo secado. Luego se procede a la

revision y arreglos del ensamblado.

d. Lijado de Cadenas: Esta actividad se encarga del lijar los
brazaletes en la maquina Lijadora. Luego se procede revisar y

arreglar posibles fallas ocurridas en el proceso del lijado.

Lo que mas utiliza son las lijas italianas y las lijas duras
(producidas por la empresa)

e. Colocacion de Broches: Esta actividad se encarga de la
colocacién de broches que estan compuestos por el pasador,

lengueta, pulsante y cajon uniéndolas con soldadura en pasta.

Luego se procede a la revision y posibles arreglos de este
proceso. En este proceso se emplea alcohol y acido nitrico,

maquinas cortadoras y sierras.
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f. Pre - Pulido de Brazaletes: En esta actividad se recepcionan
los brazaletes para darles un previo pulido en la maquina de
pre pulido. Asimismo se efectua un lavado en ultrasonido y el

respectivo secado.

Los que mas utilizan son la pasta blanca (cera en pasta),
escobillas circulares (ruedas de 1 hilera y 2 hileras) y jabén

liquido.

g. Pulido de Brazaletes: En esta actividad los brazaletes pre
pulidos son pulidos en la maquina pulidora. Asimismo se
realizan las siguientes operaciones; lavado en ultrasonido,

vaporizado, secado

En este proceso se emplean discos de tela para las maquinas

pulidoras y pasta verde.

h. Diamantado de Brazaletes: Solo los brazaletes que, segun
sea requerido, deben ser diamantados pasan por este

proceso. El diamantado es manual

Dependiendo del tamario del brazalete, se diamanta formando

tres o cuatro lados.

I. Pulido Final de Brazaletes: En este proceso se reciben los
brazaletes diamantados para darles un pulido final en ia
maquina Pulidora. Luego se procede al lavado en ultrasonido,

vaporizado y secado.
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SECCION SOLDADURA

PREPARACION DE LA SOLDADURA EN PASTA
PULVERIZADO

Proceso fisico de combustidon que consiste en atomizar alambre
metalico de soldadura blanda de oro aleado con el fin de obtener
un alto porcentaje de polvillo fino. Este proceso se realiza a
través de una combustion producida por una mezcla de
acetileno, oxigeno y aire, la cual hace que al pasar el alambre
por esta combustion el alambre metalico se atomiza o pulveriza

convirtiéndose en polvo.

Esta combustion origina que los metales que componen esta
soldadura como oro, plata, cobre, zinc y cadmio, de bajo punto
de fusibn como son el zinc y cadmio, se volatilicen en una
pequena cantidad, originando que el polvillo obtenido se

concentre o suba su ley en oro fino.

Posteriormente este polvillo es tamizado para obtener soldadura
de diferentes mallas (grosor del polvo) los gruesos mas finos son
los mas utilizados, y los mas gruesos que son menor cantidad

son reciclados o refinados.

RETALES

Con una ley de 57% de contenido de oro y después de
pulverizar se obtiene una ley en el polvo de 58.5%. En este
proceso de pulverizado se origina unos retales, al momento que

el alambre ingresa a la boquilla de la pistola, se pierde un tramo

Pagina 33



Implementacion de un Sistema de Costos en una empresa de joyeria

de10 a 12 centimetros que no se pulveriza 1o mismo ocurre
cuando se rompe el alambre durante el pulverizado se vuelve a
perder el tramo inicial, quedando estos pedacitos como retales
que se devuelven; asi como también es devuelto el polvillo mas

grueso que no sirve para soldar y que es refinado o reciclado.

MERMA

La merma originada en este proceso es minima y se produce por
varias razones , la primera es la volatilizacién por el bajo punto
de fusién al ser atomizado el alambre de soldadura, la segunda
son las limaduras que se generan al rozar el alambre con las
boquillas de la pistola de atomizado, que no es recuperado
totalmente, y la tercera razén es el manipuleo que por mas

minimo que sea siempre ocasiona merma.

MEZCLA DE LA SOLDADURA EN PASTA

Aqui se convierte el polvillo de soldadura en una pasta que tiene
la propiedad de unir piezas por su bajo punto de fusiéon, es decir,
con la presencia de calor en un soplete este polvillo metalico es

fijado a través de los aditivos que forman la soldadura en pasta.

Estos aditivos constan de vaselina, parafina, fundente y aceite, y
que al mezclarse con el polvilo metalico forman una pasta
homogénea, firme y pastosa y que con ayuda de una jeringa se
va dosificando puntos de soldadura en las uniones de las
argollas que forman un cordén, cuando se han distribuido los
puntos a través de todo el corddn, se procede a agregar calor,
en presencia de éste las grasas se queman y desaparecen

quedando solo el polvillo metalico que al tener bajo punto de
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fusion se funde, corre y se adhiere a las argollas o eslabones,

produciéndose de esta manera un cordon soldado.

La ley de una soldadura en pasta esta en funcién a la ley del
polvillo y la proporcion o cantidad de polvillo que contiene la

soldadura en pasta.

MERMA
Ocurre en minima cantidad por el mismo manipuleo del fino

polvillo.

SECCION ALUMINIO Y FIERRO

ELIMINACION DE FIERRO
Esta seccidon se encarga de disolver el fierro interno de las
argollas huecas, corddn hueco y cadenas espirales huecas

mediante la coccion del material de oro con acido clorhidrico.

Las cadenas se introducen en una botella de pirex junto con
acido clorhidrico (cada pirex tiene una capacidad de 5,000 mi y
segun el calibre de las cadenas son introducidas en el pirex en

un peso aproximado de cadenas de 1 Kg.).
Luego son colocadas en un electromanta durante 4 horas como

minimo en donde el fierro interior es disuelto con acido. El vapor

es extraido por un extractor de gases.
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Por ultimo las cadenas son lavadas con detergente, luego son

colocadas en una secadora centrifuga durante 15 min.
Al ser eliminado el fierro de la cadena, éste pierde peso, por lo

tanto existe un control riguroso a fin de controlar la merma.

Debido al proceso no hay retales.

SECCION RECUPERACIONES

Esta seccidon se encarga de recuperar el oro contenido en los
residuos y basuras de las secciones, obteniendo material

productivo.

Las recuperaciones se realizan semanalmente de las secciones
Estampado, Booming, Refineria, Soldadura principalmente.

Las recuperaciones se realizan mensualmente de las secciones:
Argollas, diamantado, espirales, fundicién, laboratorio, laminado,
productos terminados, revisidén y unido, soldado, troquelado,

bdveda.

El material es ingresado en un crisol (de 6 kilos de capacidad)
con reactivos fundentes (borax, carbonato de sodio, nitrato de
potasio, carbén activado).

Luego el crisol es ingresado al horno de gas durante 1 hora
aproximadamente, el tiempo de coccién depende del tipo de
material. Después se deposita el material en una lingotera

triangular, dejandolo enfriar 1 hora.
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Por ultimo se coloca el lingote ya frio en una mesa, de éste cae
un bloque triangular de material acumulandose en un extremo
una pepa de oro.

Se separa la pepa y queda la escoria, luego es chancada la
escoria en una maquina chancadora para ser procesada
nuevamente. Este proceso se realiza aproximadamente 4 veces.
Terminado los procesos, una muestra se envia al laboratorio

para obtener la ley y lo demas se envia a granallar.
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1.2.4.1 Diagramas de flujo
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SECCION MAQUINAS
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e

<X
[ “‘1 3° reduccion
| ) paso 13 al 25
) /
/ . “, Recocido en Horno
! A . .
( } de caja, enfriado y
\ / secado
N .."

53

S,
J," \ 4° reduccion
[ } hasta 1.50mm de
\ /  seccion cuadrada

Plancha

Pagina 39

1° Laminado hasta
1.00 mmde
espesor

Recocido en Homo
de Banda, enfriado
en agua y secado

2° Laminado hasta
0.50 mm de espesor

Recocido en Homo
de Banda, enfriado
en agua y secado

3° Laminado hasta
espesor requerido

Pesado de la lamina
de 010

A SECCION
TROQUELADO
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SECCION MAQUINAS

Dados de diamante

b

(=)
-

' V' Reduccion a diametro de
/ 0.60 mm
/ \ Reduccion a diametro
: | requerido
{ 3\ Lavado del alambre en
\ /,r solucién antioxidante
r/' 4
{ ) Recocido en horno
e -
/ \ . . )
( ) Enfriado en solucion acida
\ /
[ \ Lavado y secado del
&\ / alambre de oro
ASECCION e el
ARGOLLAS | * ™ .
/ \ Platinado a espesor
\ j “J. requerido
! N _— A
¢ \ Recocido de platina de
\ / oro
\\ “"
.
I'/ & A SECCION
ARGOLLAS
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SECCION ARGOLLAS

Argollas Sélidas

Cuchilia . i
il
’/‘ “-.\\
(' ‘] Preparacion de la
\ / maquina argollera
’ -’_i_ ‘\
% Enrrollado del alambre de
{ ) oro, formacién de espirales
- y solidas
|.' N Cortado de los espirales
l formacién de argollas
: : soélidas
| AN
|
ﬁij
I" ' Chancado de las
argollas de oro

Lavado y secado de las
argollas sélidas

(67) A SECCION ESPIRALES

(es ) A SECCION TEJIDO

Pagina

Argollas Huecas

(s )
\_ /I
Cuchilla ;
ik
?/ \.\‘
( \ Preparacién de {a
\ / méaquina argollera
o~ .-i --\".
£ A El alambre de fierro o
( \. alurrenio es envuelto con
\ / fa platina de oro
TN Enrrollado del alambre
/ \ recubierto en oro,
\ / formaci6n de espirales
e N A huecas
JAT
7 N Cortado de los
i ] espirales
| ; formacion de argollas
N i | huecas
-
\ Chancado de las argoilas
\ _,] huecas
|
v
(" \ Lavado y secado de las
\ / argollas huecas
P
|
v
(o)
41
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SECCION TROQUELADO

Matriz

Preparacion de la matriz

| | Limpieza de la platina

Troquelado de ia platina
i 2
'
{ Lavado de las piezas
troqueladas con desengrasante
i( Secado
e
y
Argollas Tapas y broches
)
Placas
h § v v
<1o> (o997 <12)
A SECCION A SECCION A SECCION
TEJIDO DIAMANTADO ESTAMPADO
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SECCION TEJIDO

Alambre de fierro, pinza

P e
Bg
10-20

Hasta cubrir el armazén con las argollas

;
l

\ —_//
B
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Formacidn del armazén con el alambre de
fierro (45 cm de alto)

Colocado de argollas sdlidas, huecas o
troqueladas sobre el armazon

Se gira el alambre de fierro

Enroscado del alambre de fierro y
estirado del cordon

A SECCION
SOLDADO
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SECCION SOLDADO

(1)
Soldadura en pasta i i
If" “\I Lavado del cordon de oro con
' ] desengrasante
\ Se aplican puntos de soldadura sobre
J el cordon
'; Calentamiento del corddn con un soplete
gL, -
/ \f

La soldadura debe haber penetrado en las
argollas

1\ /
| . SR

{ ! Lavado de las cadenas sbdlidas o huecas
de 45 cm en acido sulfurico

A SECCION
REVISION Y UNIDO
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SECCION REVISION Y UNIDO

Soldadura en pasta l

Hasta corregir las fallas

|\ Seaplican punto de soldadura
/ en extremos de cadenas

Calentamiento con soplete

{ Revisado de cadenas
|
=1
{ Correcion de fallas
No requiere TN A SECCION
o 'diamaqnl:;do‘ 4’( 16 / PRODUCTOS
R TERMINADOS

Requiere diamantado

(%)

A SECCION
DIAMANTADO
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ON ESPIRALES

Soldaduraenpasta . - l
( \ Cortado de los resorte de oro
'\__ / solidos o huecos
[ :: Tejido de resortes
\ y
/ ..‘\
f )1 Aplicado de puntos de soldadura
\ y
. ¢ ™
< . Calentamiento con soplete

Lavado de cadena espiral sélida
o hueca en acido sulfurico

T
X A SECCION
P . TN
Lo reauiere 18) PRODUCTOS
-~/ TERMINADOS

N
Requiere diamantado

Y.

,
(v)

~—

A SECCION
DIAMANTADO
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SECCION DIAMANTADO

Diamantes de corte b § '
\ Enfriamiento en hielo
/ de placas o cadenas
b, l_ -
[ ""\ Fijacion de placas o cadenas en
\ / maquina diamantadora

Diamantado

| Lavado de placas o cadenas

Secado

.“‘-a____,z 2

.('.:xt-—l:

A SECCION

— Placas—#{ ‘20' _.) TEJIDO

A SECCION
REVISION Y UNIDO
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SECCION PRODUCTOS TERMINADOS

16
Soldadura en pasta, <‘_‘ 8_,)
tenaza y broches

q’ -
Cortado de cadenas en longitudes segun sea
brazalete o collar

Fijacidon de broches a las cadenas
cortadas

Soldado de broches

Lavado en acido sulfurico

<' - > A SECCION
BOOMING
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SECCION BOOMING

~
b Y
:: Pesado de brazaletes y/o collares
—eee
Lavado en solucion cianurada y
perdxido de hidrogeno
3 veces e
( ;| Reaccion exotérmica
\ . / /r
{ ' Verificar abrillantamiento
)
Lavado
.‘__[__ &
i A
( ": Secado
\
7N A SECCION
\Z ) CONTROL DE CALIDAD
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SECCION CONTROL DE CALIDAD

..»“"‘ ~ 1
}j \1' Revision de las joyas
v
5! Lavado en acido
e
:f' 1 Lavado en ultrasonido
-
'] Vaporizado
-
o
i .'! Secado
\ !

Empaquetado

EXPORTACION
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SECCION ESTAMPADO

Lija de banda, lima N l
M
\'./"--f =
( > Lijado de bordes de tapa
/ > Limado de orificios de tapa
\
Soldaduraen pasta ‘1‘
\
o
/ \ Unidn de tapas
\ / formacion de eslabones

j Revision

Union de varios eslabones
formacion de cadenas

Lavado

Revision
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SECCION ESTAMPADO

Lijas italianas y lijas duras \ N

) Lijado de cadenas
J Revision
\,
Broches, soldadura en i, 4
pasta \ l
rd \\
( ) Colocacion de broches
el
// ‘.
( ) Soldado de broches
s _.r._—'
olia

# Revision

Pre-pulido de joyas
engrasado

Pasta blanca, escobillas
\

./f—m_\_.‘

) Lavado

( ) Secado

1
()
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SECCION ESTAMPADO

(24 )
Pasta verde, discos de tela I
\
o
/ \
( ) Pulido de joyas
/
.'"r ..\\
: J Lavado
/
--.__J__-,"
X
<~ Requiere
/ diamantado}
‘ ( \  Diamantado
No requiere \ ) manual de joyas
diamantado e

Pulido final

Revision

EXPORTACION
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SECCION SOLDADURA

Alambre de oro

-:' )
R, J—
( 1
I'._ Jl
N/
Acetileno, oxigeno y aire - L *‘l“
| )
— _.i il
e
|'r!' ...I.'I
Vaselina, parafina =
fundente y aceite *
."I ‘\'I
:llI |
¥
."'l:'.
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Fijado del alambre en
atomizador

Regulacion de
valvulas

Atomizacion

Tamizado de polvillo de oro

Mezcla con polvillo

Homogenizacion de
mezcla

Almacenamiento a baja
temperatura
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SECCION ALUMINIO Y FIERRO

Argollas, cordon y/o
cadenas huecas

1}_,______

l/ \(

i Pesado

I\ /

N

[ \ Remojado de joyas en

‘a,\ /’ acido sulfurico

- \ . . . . .

( Disolucién del fierro interior

} de las joyas “"huecas"

f
( } Lavado de las joyas

Secado

I

A LA SECCION DE ORIGEN
Argollas, Tejido o Revisiéon y Unido
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SECCION RECUPERACIONES

Residuos y desperdicios
Reactivos fundentes

A\l
) Pesado
\ 4
\ Vaciado de materiales en el
/ crisol
[ g
{ | Coccidn en horno de gas
\ ,’a
( ) Colada
k . vaciado en lingotera triangular

| Enfriamiento
.".l
N o
3
/ N B
\ Extraccion de pepa de
( / oro
_,-/ Almacenamiento
/ N
'
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1.2.5 Organizacién de la empresa

A continuacion se muestra el organigrama de la empresa, la que
esta definida por la naturaleza de la funcién desarrollada en cada

seccion.
T
ﬁ?llﬂlll
£ z HERE s 5
B 1 al'r - 3
’ g§F§~§§E2§
[
Nk !1
g [ 1

L5

;
i
i
-

QEPBNCIA
Dt 8
CONTROL DE
s

A y ter1o

Recuper aione §

e
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Muchas de las areas apreciadas en el organigrama de la empresa
no forman parte directa del proceso productivo, algunas brindan
un servicio dentro del proceso y otras son areas de control.

Si bien la organizacion identifica claramente cuales son las lineas

productivas:

* Linea Cordon
* Linea Troquelada
e Linea Espiral
* Linea Estampado

¢ Linea Bola

estas no estan definidas como tal en el organigrama, recién en el
presente ano se esta reestructurando la organizacién a fin de
definir los procesos y los procedimientos de acuerdo a las lineas
productivas, esto implicara - en un futuro - una modificacién de la

organizacion.

Como se menciond en el parrafo anterior, se esta reestructurando
la empresa, ello implica una serie de modificaciones, afectando
también el layout de la misma.

A continuacion, se muestra la distribucién de planta actual de la

empresa,
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SECOON
TROGUELADG
VESTIDDRES

CPERARIAS
VESTIDORES
OPERARDS

1°PISO
GEREMOA
23
FRODUCCION

CAFETER|
SECOON
REVISION

. 4
VMDD
SECOON
AMAHTADD
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Il. MARCO TEORICO

En el contexto econémico actual donde los mercados son cada vez mas
competitivos y los clientes demandan bienes o servicios de mejor calidad,
las empresas deben mirar al interior de sus organizaciones para conocer
como se estan utilizando los recursos, cuales de sus procesos de costo y
actividades en estos procesos generan valor y cuales no.

Es decir, las empresas deben orientarse al uso de los costos como una
herramienta estratégica para la toma de decisiones que les permita
atender a las demandas de sus clientes, asegurando, asimismo, que lo
resultados le sean favorables.

El Sistema de Costeo Basado en Actividades (a partir de ahora ABC)
permite que la empresa cuente con un sistema que organice la gran
cantidad de datos convirtiéndolos en informaciéon util para la toma de

decisiones basados en un conocimiento real de sus costos.

2.1 Auto evaluacién para ABC

¢ Tiene su organizacion costos indirectos significativos?

¢Su organizacioén utiliza una variable de volumen u otro método
arbitrario para asignar los costos indirectos?

¢Las personas que toman decisiones en su organizacion considera

que se requiere un sistema mejor de informacion de costos?
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2.2 Definicion de ABC

Muchas veces nos preguntamos ;Por qué ABC?. La respuesta es
porque:

e el costo de los productos es el reflejo del proceso de produccion

e se orienta hacia las actividades indirectas de soporte 0 apoyo y su
costo

¢ identifica el origen de los costos

e da énfasis en la planificacion de los costos

¢ tiene en cuenta en ciclo de vida de los productos

e permite la mejora continua

e permite el control de calidad

¢ identifica oportunidades de inversién

e es una herramienta util para la toma de decisiones

e considera la tecnologia como elemento de costo

¢ integra medidas de rendimiento con la informacién financiera

Punto de partida para el ABC:

Las actividades consumen recursos y los productos consumen

actividades.
Los costos de estructura son variables, siendo en gran medida

causados por el nivel de complejidad de la organizacion o del

proceso de produccion.
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El ABC es interesante cuando los costos de estructura son
grandes, el tamano de los pedidos es variable y cuando los
productos son diversos.

2.3 Influencias actuales en la Informacion Gerencial

Influencias externas

e Dominada por consideraciones financieras, tales como impuestos,

reportes financieros y valor para los accionistas.

e Regido por Principios de Contabilidad Generalmente Aceptados
(PCGA).

e Los métodos de asignacion de gastos generales estan fuera de

época.

e No hay un sistema formal para capturar la informaciéon no-
financiera.

No se han establecido principios para la informaciéon no-financiera.
Influencias internas
¢ |nadecuada informacién gerencial y herramientas de apoyo a

decisiones.

e Informacién financiera distorsionada que lleva a decisiones

inadecuadas.
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¢ Informacién financiera demasiado agregada y confusa.

e Desconexion entre las pretensiones gerenciales y su ejecucion.

Actuales tendencias en la informacion interna gerencial

e Costeo / Gerencia basada en actividades.
e Reingenieria y mejora de procesos.
e Sistemas para medicion del desempenio.

2.4 Los productos y los clientes consumen las actividades en
diferente forma
El costeo tradicional asigna los costos en base a inductores de
volumen variable, tales como horas de mano de obra directa u horas
maquina.
Sin embargo, los costos no estan DIRECTAMENTE relacionados a
estas medidas de volumen variables. Asi podemos ver que cada

funcion desarrollada en una empresa tiene actividades definidas,

diferentes unas de otras.

2.5 Analisis de actividades

Es el método de identificar lo que hace la empresa y los recursos que

consume, permitiendo identificar qué esta ocurriendo dentro de cada
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proceso, para ello es necesario conocer donde esta el valor anadido

(dénde se aiiade valor al proceso y dénde percibe el valor el cliente).

Los Principios de Contabilidad Generalmente Aceptados requieren
que los costos sean razonablemente asignados a los productos.

El costeo tradicional provee costos promedio; por lo tanto el
porcentaje de utilidad aparenta ser consistente entre los productos y
servicios. Es mas, la dimensién de rentabilidad por cliente es

frecuentemente ignorada por completo en el costeo tradicional.

Bajo ABC, las diferencias significativas en el costo de los productos
identifican donde se gana o pierde dinero.

Los objetos de costo pueden ser productos, servicios, clientes,
sostenimiento del negocio, canales de distribucion ,etc.

El ABC relaciona costos con actividades y reformula las costos en la

medida en que los recursos son consumidos por tales actividades.

2.6 ABC para la estrategia y la eficiencia en las operaciones

El ABC es una herramienta para la empresa que, tanto en el nivel
estratégico como operacional, soporta una mejor administracion.

Estratéqgico
Relacionado con el precio, rediseno, subcontratos, racionalizacion de

productos, canales de distribucién, desarrollo de estrategia,
rentabilidad producto / mercado, etc.
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Operacional
Se considera el analisis de valor, disefio organizacional, analisis de

los inductores de costos, tecnologia, reingenieria de procesos,
presupuesto basado en actividades, administracion de la calidad,
entre otros.

2.7 Beneficios del ABC

Cambios de Direccion

e Cambios de instrucciones a la organizacién.

¢ |dentificar productos y clientes no rentables

e Cambiar producto, precio, mercado, canales de distribucion,

localizacién de planta, etc.

Organizacion concentrada en

o |dentificar procesos costosos y no eficientes (actividades
redundantes).

¢ Modificar procesos.

e Mejorar capacidad de reaccion ante las necesidades de los

clientes.

2.8 Las siete etapas en un proceso ABC

El trabajo realizado por los empleados son las actividades de la
organizacién. Las actividades se componen de tareas y los procesos
de actividades. Cada tarea, actividad o proceso tiene un Input , una

transformacion, y un Output .
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El analisis de la actividad es utilizado para analizar los outputs, los
costos, y el rendimiento de las actividades organizacionales. Implica
comprender las actividades que se realizan, los recursos que se

consumen y aquello que causa dicho consumo de recursos.

Un tema importante es la toma de conciencia de los participantes
donde la involucracion de la Direccion es esencial para facilitar la
implantacion de las mejoras, posibilitar la interrupciéon del trabajo dia a
dia y asegurar la exactitud de |la informacion.

Existen diversas maneras de implantar un sistema ABC en una
empresa, a continuacién veremos en forma detallada de cémo
trabajar:

2.8.1 Paso 1: Alcance y método del proyecto

Es el proceso de implementacion y planeamiento del proyecto.
En este primer paso se dara un enfoque a la implementacion,
estableciéndose los objetos de costo preliminares.

Debemos establecer la diferencia existente entre la Contabilidad
y la Gerencia de Costos con ABC:

e Todas las transacciones (en dinero) ingresan a la Contabilidad

dando lugar a los Resultados Financieros.

¢ Mientras que en el caso del Sistema ABC, la informaciéon que
ingresa son actividades, “drivers” o inductores y recursos; para
obtener el costo por actividad, dando un contribucion por
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producto / servicio, cliente y canal.

La implementacion inicial es enfocada como un prototipo. Puede
ser tan pequena o grande como la Gerencia lo requiera, en
relacion a los objetivos, retos o problemas del negocio, al
namero de personas y cantidad de su tiempo, costo y el
cronograma a ser logrado.

Inicio

ABC Prototipo

Se identifican y evalian las necesidades de la empresa,
estableciéndose planes de trabajo. Se da un entrenamiento
previo.

Proceso de implementacion en siete pasos:

Analisis de procesos / Gerencia Basada en actividades

Continuidad

Gerenciando como un sistema

Planeamiento Estratégico

Gerencia de recursos para procesos (presupuestos)

Medicion de desempeno.

Se actualiza el diseno para reflejar los cambios hechos,
simulando los cambios y midiendo los resultados.

Los retos del negocio y los objetivos del ABC son examinar los
costos y las utilidades relativas al mercado y al negocio, ademas
de evaluar el sistema de informacién de costos vigente, métodos

y USOS.
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La empresa debe identificar los principales segmentos del
negocio, los principales procesos dentro de cada segmento vy,
cuantificar las principales fuentes de diversidad y complejidad
(volumen, producto - servicio - cliente y, proceso - costo)

SELECCION DEL ALCANCE DEL PROYECTO
El enfoque debe ser sobre unidades de negocio completas,
identificando cuantas unidades son distintas y cuan complejos

son los procesos.

Necesariamente se requiere el respaldo de la gerencia para
proceder, pero de cuanto tiempo se dispone?. Es importante
tener en claro los retos del negocio y qué recursos estan
disponibles.

MAPA DE RELACIONES ORGANIZACIONALES

El propésito es definir el alcance, las actividades principales y los
objetos de costo preliminares.

El mapa de relaciones de la organizacién se emplea para definir
los componente principales de la organizacidén con relaciéon a los
proveedores y resultados. Identificando el numero de personas

en cada grupo significativo de la organizacion.

La descripcion de los resultados por producto y cliente tiende a

definir los objetos de costo primarios.
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DEFINICION DE LOS OBJETOS DE COSTO

El objeto de costo es cualquier cliente, producto, servicio,
contrato, proyecto u otra unidad de trabajo para la que se desea
una medicion separada del costo.

La suma de los costos de los objetos de costo es igual a la suma
de los costos es igual a la suma de los costos de los recursos de
la Contabilidad General. Por lo tanto, el analisis del ABC
reconcilia en el total con la Contabilidad General y los
Resultados Financieros.

Todas las actividades y costo fluyen hacia los objetos de costo:
productos o servicios estandarizados

apoyo al cliente

mercados

sostenimiento del negocio / otros

Se consideran las metas del proyecto y la diversidad dentro de
los objetos de costo al determinar el correcto nivel de detalle.
Algunas actividades pueden relacionarse solo con un grupo de
objetos de costo, esto requiere establecer una jerarquia de
resultados.

RECURSOS REQUERIDOS

Se requiere de un equipo de trabajo multifuncional, con un lider
para el proyecto, el equipo debe involucrarse continuamente en
el trabajo. Ahora bien, equipo puede estar conformado también
por personas externas, tales como entrenadores o consultores.
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Los recursos, el tiempo y el alcance estan interrelacionados. Un
cambio en uno de ellos tiene efecto sustancial en los otros.

Los miembros del equipo deben participar desde el inicio y
consistentemente a lo largo del tiempo para asegurar una
perspectiva variada e informada.

Al menos un miembro del equipo debe pertenecer al area de
Sistemas.

El equipo debera estar conformada por gente operativa; los
analistas deben ser de finanzas, familiarizados con la
contabilidad general y el uso de numeros, también se requiere

que tengan habilidades en computaciéon y manejo de base de
datos.

PLAN DE COMUNICACIONES
Es necesaria una comunicacién clara de los objetivos del
proyecto, para despejar rumores de reducciones o cualquier otro

comportamiento negativo.

La comunicaciéon deberia venir desde el mas alto nivel gerencial
para asegurar la cooperacién con el equipo responsable del
proyecto por parte de todas las funciones impactadas.

2.8.2 Paso 2: Analisis de actividades e inductores

En esta etapa se analizan los recursos, las actividades y los
inductores. Se requiere rastrear los costos, para ello es
recomendable un diagrama de relaciones que nos permita

identificar las relaciones operacionales y los resultados.
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ANALISIS DE RECURSOS

Se identifican los recursos especificos presentes, tales como
equipos, edificios, costos externos y personas. Los costos
externos incluyen servicios y items consumibles tales como
fletes, utiles de escritorio, materiales directos, contratos de

mantenimiento, etc.

Se identifican, ademas, los usos de los principales recursos y
para qué se utilizan estos recursos (inductores).
El inductor de recurso es una medida de la cantidad de recursos

consumidos por una actividad.

LA CONTABILIDAD GENERAL
Deben tomarse todos los gastos controlables que se encuentren
dentro del alcance del proyecto.
Los gastos deben ser distribuidos a los departamentos en los

cuales se originaron.

Todas las asignaciones arbitrarias dentro de la contabilidad
general deben ser corregidas antes de asignar los gastos a las
actividades.

Una vez que las cuentas de la contabilidad general estan libres
de cualquier distribucién arbitraria, éstas pueden ser cargadas

directamente al software de ABC.

INDUCTORES DE RECURSOS
Cada recurso identificado en la contabilidad general como parte
del analisis debe tener un inductor de recurso y cada recurso

debe ser asignado a las actividades que lo consumen.
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Por ejemplo, tenemos que para procesar érdenes se requiere de
un empleado {mano de obra directa), de un computadora
(depreciacion) y de un espacio fisico (alquiler de edificio).

Debemos establecer la forma de distribuir los gastos:

Mano de obra: numero de 6rdenes procesadas
Depreciacion: numero de horas trabajadas
Alquiler de edificio: metros cuadrados

Sélo un inductor de recurso para cada recurso y un inductor de
actividad para cada actividad. Para ello es necesario entender
las caracteristicas de variabilidad para identificar el inductor

correcto.

ANALISIS DE ACTIVIDADES HUMANAS
Consiste en identificar las actividades dentro de cada
departamento - por qué y bajo qué circunstancias se realizan,

qué tan frecuente y para quién se ejecuta la actividad.

Se identifican los recursos consumidos al hacer la actividad y los
factores que determinan o inducen la actividad o recurso.

Se llama actividad a un conjunto de tareas en la misma funcién
con el mismo inductor y con la misma intensidad de uso del

recurso.

El analisis de actividades involucra determinar qué actividades
son realizadas dentro del departamento, cuanta gente realiza la
actividad, cuanto tiempo usan para realizar las actividades, qué
recursos son requeridos para realizar las actividades, qué datos

operacionales reflejan mejor el desempeno de las actividades y
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qué valor tiene la actividad para la organizacion. El analisis de
actividades se desarrolla con entrevistas, cuestionario y

observacién, toma de tiempos, diagramas.

INDUCTORES DE ACTIVIDADES

El inductor de actividad es una medida de frecuencia e
intensidad de las demandas colocadas en actividades por
objetos de costo (u otras actividades). Se usa para asignar
costos a objetos de costo (0 a otras actividades).

Se emplea sélo un inductor de recurso para cada recurso y un
inductor de actividad para cada actividad.

2.8.3 Paso 3: Diagrama de flujo de costos

Los objetivos del diagrama de flujo de costos son sintetizar y
definir actividades significativas, con un apropiado nivel de
detalle, encontradas en el analisis de actividades; mostrar el flujo
operacional entre actividades, procesos y objetos de costo;
identificar déonde existe relacion de los inductores. El diagrama
de flujo de costos es la arquitectura del modelo ABC, busca
organizar la informacibn e identificar las relaciones

operacionales.

El enfoque por procesos y el enfoque del costeo basado en
actividades describen actividades, pero configuran la informacién
de manera diferente. Si la empresa esta estructurada por lineas
de procesos, entonces es conveniente agrupar los datos del

analisis de actividades por linea y por centro de costo.
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SINTETIZAR INDUCTORES Y ACTIVIDADES CLAVES POR
DEPARTAMENTO
Las actividades pueden ser agrupadas:

* Cuando una actividad no es relevante

* Cuando no es necesario visualizarlas por separado

eCuando las actividades son de la misma intensidad pero
descritas diferente, o cuando las diferencias no son sustanciales

e Cuando el inductor de la actividad es el mismo

Relacionar actividades departamentales a otros departamentos,
para ello debera tenerse una hoja de actividades por cada
departamento.

Relacionar actividades departamentales a otros departamentos y
objetos de costo, en vista de que las actividades fluyen hacia los
objetos de costo, los objetos de costo son normalmente
colocados en la parte baja del diagrama de flujo de costos. Como
en el caso de los departamentos, los objetos de costo similares
pueden ser agrupados.
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2.8.4 Paso 4: Recoleccion de informacion

La base de datos es esencial para asignar costos de
departamentos a actividades, para asignar actividades a otros
departamentos y / u objetos de costo.

ASIGNAR LOS COSTOS DE LOS DEPARTAMENTOS A
ACTIVIDADES

Las asignaciones de costos son hechas usando inductores de
recurso para repartir los gastos de los departamentos entre las
actividades relevantes realizadas por el departamento.

ASIGNAR ACTIVIDADES DEPARTAMENTALES A OBJETOS
DE COSTO

Las actividades rastreadas directamente a objetos de costo,
deben ser identificadas en el Diagrama de Flujo de Costos. Los
inductores de cantidades por objetos de costo deben también ser
recolectados para estas actividades.

La data se obtiene de la Contabilidad General, del MRP, base de

datos de ventas, sistema de facturacion, etc. La data de gran

volumen debe ser extraida de los sistemas de la empresa.

2.8.5 Paso 5: Construir el modelo ABC

La informacién viene del analisis de actividades y procesos, de
los sistemas de la empresa, de los récords manuales, de los
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estimados, de los reportes; todo ellos conforma la base de datos
del ABC.

El ABC es un proceso analitico, es medicion de costos. La
complejidad, el proceso operativo y la estructura de costos

deben definir los requisitos del software a emplear.

CONSIDERACIONES EN UN SOFTWARE ABC

* Debe acomodar las relaciones que se quieren modelar

* Debe tener excelente capacidad de importar data

*Ser capaz de producir reportes que ensefien los resultados
deseados

*Habilidad de presentar data en diferentes niveles a diferentes
usuarios

* Indicar rapidamente tendencias positivas y negativas

* Facil de actualizar y modificar

* Que trabaje en red

10 PREGUNTAS DE AYUDA PARA DECIDIR QUE
SOFTWARE DE ABC USAR

1.¢, Cuanta gente estara usando el software?

2.¢La informacién vendra de varias bases de datos?

3. ¢El equipo usara / necesitara reportes complejos con muchos
atributos? O ¢ usaran solo reportes estandares?

4. ;Habran varias actividades comunes realizadas en multiples
departamentos?

5., Qué es mas importante: costear objetos de costo o costear

actividades?
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6.¢,Sera el costo de procesos una parte importante del proyecto?

7.¢,Los ejecutivos usaran esta informacién o sera el analista el que
les provea la informacion?

8., Esta planeado tener el software de ABC bien integrado al
sistema de la empresa y sera actualizado regularmente?

9.¢Es el analista de ABC habil con computadoras, bases de datos,
y metodologia de ABC?

10.¢,Es el precio un factor importante?

2.8.6 Paso 6: Interpretacion y analisis

CONVALIDACION

El propdsito es reconciliar los resultados con el Estado de
Ganancias y Pérdidas. Asegurar que la data operacional es
correcta. Fomentar la credibilidad y aceptacién en los resultados.

El método es el siguiente:

* Verifica que toda la data no financiera concuerde con las fuentes
originales

*Asegura que los resultados de los flujos operacionales, entre
actividades y / u objetos de costo, sean logicos

* Prueba lo razonable de los costos de las actividades

* Asegura que los resultados de los objetos de costo tengan
sentido

*Verifica que el resultado financiero total concuerde con el de la
contabilidad general.
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ANALISIS DEL VALOR DE LA ACTIVIDAD
Se recomienda usar la escala de valor de actividades para
priorizar acciones:
(ALTO) 1.La actividad genera valor o es necesaria pero le faltan
recursos - aumente los recursos consumidos.
2.Lla actividad genera valor y recibe los recursos
adecuados.
3.La actividad es necesaria pero demasiado costosa -
reduzca recursos consumidos, induzca bajas de costos.
4 La actividad genera valor 0 es necesaria pero se usa
demasiado - reduzca la cantidad de transacciones

procesadas.
(BAJO) 5.La actividad no afiade valor y deberia ser eliminada.

INDUCTORES DE COSTO

Los inductores de costo influyen causalmente en el costo de la
actividad en términos de dinero. Ellos ocasionan cierto grado de
desperdicio o ineficiencia en el costo de una actividad.

Los inductores de costo tienden a repetirse a través de la
organizacién. A medida que se desarrolla al analisis de valor, se

recopila una lista maestra de inductores de costo.

El porcentaje de oportunidad y el “como” son estimados durante
el analisis de valor . Las oportunidades de ahorro se cuantifican y
totalizan por inductor de costo, departamento y proceso,

sirviendo de ayuda para priorizar mejoras.
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ANALISIS DE OBJETOS DE COSTO

En este andlisis se logra determinar cuanto contribuyen los
productos y servicios a la utilidad, cuanto contribuyen los
clientes, como estos resultados se relacionan con los objetivos
de la organizacion (performance financiera, propdsitos de
servicio, estrategia y objetivos de mercado, otros objetivos no
financieros).

Se determinan los margenes de contribucidn y los costos de los
productos. Conjuntamente se compara el ABC con los costos
estandares para analizar las variaciones, se presentan los costos
y la contribucion a la utilidad por clientes y canales, se revisan
oportunidades de reduccién de costos, se estudia un rediseino
de la organizacion de la empresa.

2.8.7 Paso 7: Integracion con la Gerencia

EL ABC IDENTIFICA Y PRIORIZA OPORTUNIDADES

¢ Informacion estratégica
Dénde hace o pierde dinero
Valor versus analisis de costos
e Evaluar alternativas / cambio de direccion
Decisiones estratégicas y / o eficiencia en operacion
* Actividades y procesos
Ineficiencia de la actividad
Analisis de valor
Priorizar la mejora de procesos
* Priorizar acciones gerenciales / hacer las cosas diferentemente.
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MATRIZ DE RENTABILIDAD MERCADO / PRODUCTO

Provee informacién de rentabilidad y es usado para estrategia
directa y mejora de procesos. Use la matriz producto - mercado
equipada con informacién de ingresos y utilidades, combinada
con direccion del ingreso para identificar prioridades de
segmentos y estrategias. Esto puede también influir en iniciativas
de mejoras de procesos y priorizar la asignacion de recursos a
actividades.

MANEJO DE LA CAPACIDAD
Identificamos la capacidad ociosa de la empresa (flexibilidad
versus volumen), los cuellos de botella y las opciones de

capacidad (adquirir maquinas, racionalizarlos).

Costo de recursos = Costo de recursos + Costo capacidad no

proveidos usados usada
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APLICACIONES DE ABC
A continuacién se muestras las aplicaciones del sistema de

costos ABC:
Planeamiento y analisis de desempeno

* Simulacién de mejora de procesos

* Priorizacion de iniciativas de mejoras

* Presupuestos por actividades y procesos

* Costeo por metas

* Cotizacion y precios

* Eliminacién de productos que no generan valor
* Andlisis de mercado por segmentos

* Costo y optimizacién de capacidad instalada
* Justificaciéon de inversién de capital

* Analisis de “hacer” versus “comprar”

* Planeamiento de contenido del costo

* Analisis de ciclo de vida

Gerencia del desempeino

* Seguimiento del desempefio de procesos
* Resultados por actividad y procesos

* Rentabilidad por cliente y producto

* Eliminacion de productos

* Costo y economia de calidad

* Analisis de inductores de costos

* Genérica de cadena del proveedor

* Benchmarking y mejor practica

* Eliminacion de actividades sin valor

* Analisis de tendencias

* Analisis de variaciones
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ROL DE LOS ESPECIALISTAS EN ABC

Los especialistas deben entrenar a los compaieros de trabajo,
mantener y proveer el analisis para la toma de decisiones opcionales,
simulado escenarios. Proveer datos sobre costo e inductores para
mejoras.
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l.LPROCESO DE TOMA DE DECISIONES

Actualmente, la empresa emplea un sistema de costos por
procesos, en €l se evaluan los gastos de cada centro de costo y, de
acuerdo a la linea productiva van siendo acumulados hasta llegar al

proceso final.

El actual sistema de acumulacién de costo contempla tres médulos:

* Médulo de aleaciones
* Mobdulo de productos en proceso
* Mobdulo de productos terminados

Cabe mencionar que un elemento importante en este sistema de
costo por procesos es la definicion del ensamble de los materiales
de produccién, es decir, todos los productos terminados de la
empresa tienen definido cada componente, cada parte que lo
conforma. De este modo es posible la asignacion de gastos a cada
componente de la joya, hasta llegar al producto terminado. A
continuacion se muestran los procedimientos seguidos en cada

modulo:

* Mébdulo de aleaciones, en este médulo se consideran los centros
de costos Fundicién y Recuperaciones, dado que estas secciones
trabajan directamente con las formulaciones y el reproceso de los

componentes de las aleaciones.
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Los gastos de estos centros de costo son acumulados y distribuidos
a la produccion de barras y planchas del centro de costo Fundicién,
de este modo se determinan los costos unitarios de cada barra y
plancha producida.

* Moddulo de productos en proceso, en esta segunda etapa los
gastos de cada centro de costo son asignados a la produccion de
los mismos, por ejemplo:

El centro de costo Maquinas distribuye sus gastos en las
laminas y alambres que produce. Los costos unitarios de cada
lamina y alambre producido son acumulados con los costos
unitarios de la barra o plancha (segun sea el caso).

La lamina proviene de la plancha, por lo tanto el costo unitario
de la lamina sera:

C.V. unitario ldmina + C.V. ypitario plancha
De este modo se van acumulando todos los gastos de los
centros de costo, tomando en cuenta el flujo productivo.

* Mddulo de productos terminados, en esta etapa final los gastos
productivos han sido ya distribuidos a la produccion, sin embargo
hay otra serie de centros de costos cuyos gastos no son atribuidos
directamente a la produccién como los gastos administrativos y los
gastos de venta, por ejemplo.

Todos aquellos gastos que aun no han sido considerados, son
distribuidos en este médulo.
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Cabe destacar que la distribucion de los gastos se ha hecho en

funcién a la produccién (volumen de produccién)

La empresa se ha desarrollado y crecido llevando a cabo este sistema
de costos por procesos, inclusive es la herramienta que se tiene en

cuenta para definir los precios de las joyas producidas.

Si bien la gerencia es consciente de la necesidad de mejorar el
sistema de costeo, la inversion que ello implica es un factor
preponderante para la determinacion de un cambio definitivo. Mientras
ello ocurre, se ha realizado y actualmente se continua realizando

mejoras en los procesos.

Sin embargo, dadas las necesidades de la empresa, tanto a nivel de
produccién como de gestidon es que se propone el desarrollo de un
nuevo sistema de costeo. un costeo basado en las actividades, en
el cual se podra medir la incidencia de las actividades tanto
productivas como administrativas.

El desarrollo de este sistema implica un estudio y mejoramiento de los
procesos productivos y administrativos, ademas de una evaluacion y

correccidén de aquellos que no dan valor al negocio.

En Lima son pocas las empresas que han implementado el sistema
de costos basado en actividades, unas de ellas son la empresa R.
Lindley (empresa productora y comercializadora de Inka Cola), y la
empresa Enapu (empresa de servicios portuarios).
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En R. Lindley , el sistema ha sido implantado hace un par de anos y
ya ha obtenido una buena reduccién de costos, en la evaluacion de
sus actividades se determiné que algunas de ellas no agregaban
valor a la empresa, por lo que estas actividades fueron tercerizadas.

En Enapu, el sistema de costos basado en actividades recién ha sido
implantado, ha transcurrido menos de un aino de la puesta en marcha,

por lo que los cambios y beneficios del nuevo sistema recién se estan
dando.

3.1 Planteamiento del problema

El problema principal para ARIN es la falta de un mecanismo que

permita un costeo veraz de los productos fabricados, asi como la

necesidad de una herramienta que conduzca a una adecuada y mejor

toma de decisiones.

3.2 Alternativas de solucion

La alternativa propuesta estd conformada basicamente de tres
mddulos:

3.2.1 M6dulo Real

El modulo real sera disefiado de acuerdo a la informacion de los

sistemas de Produccién, Contabilidad, Planillas y Almacén.
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3.2.2 M6dulo Standard

Este mddulo se determinara en base a la informacién obtenida por
un grupo de investigacién, a través del cual se tendran los tiempos
de mano de obra por actividad, rendimiento Kg./hr. de las maquinas

y el consumo de materiales por producto terminado.

3.2.3 Médulo de Gestion

Este médulo fusionara la informaciéon de los modulos anteriores a
fin de mostrar indicadores que muestren las variaciones de lo real

con respecto a lo standard.

3.3 Metodologia de solucion

A continuacién se muestra la metodologia y procedimientos de costos:

3.3.1 M6dulo Real

Se indicé que este moédulo real sera disenado de acuerdo a la
informacion de los sistemas de Produccién, Contabilidad, Planillas
y Almacén, estos sistemas alimentaran el médulo real del sistema
de costos.

Este modulo estara constituido por los siguientes procedimientos:
3.3.1.1 Obtencioén de los tres elementos de costo

(materia prima, mano de obra y gastos de fabricacion) por cada
centro de costo en soles.
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Se obtendran los totales de cada elemento de costo por cada
centro de costo de la siguiente manera:

e Materia prima
Esta informacion se obtendra del sistema de Almacén, basado
en el consumo por centro de costo, tomandose los importes
de los registros contables.

e Mano de obra
Se obtendra la informacion del sistema de Planillas, tanto para
la mano de obra fija (sueldos) como para la mano de obra
variable (pagos al destajo).

e Gastos de Fabnicacion
Esta informacion se obtendra del mayor auxiliar del sistema
de Contabilidad.

Asi, se determinara cuanto consume cada centro de costo (area
productiva) en materia prima, mano de obra y gastos de

fabricacion.
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3.3.1.2 Distribucion de los tres elementos de costo al producto

terminado por centro de costos.

Una vez que se tiene el consumo (en soles) de los tres
elementos de costo, se procede a distribuirlos en cada producto
terminado del centro de costo mediante inductores, empleando

la siguiente metodologia:

e Materia prima

Se necesita distribuir el consumo de la materia prima e
insumos a cada producto.

En algunos casos se identifica directamente la materia prima y
el insumo con el producto terminado.

En los casos que esta identificacion no esté bien definida, se
clasificaran los insumos de acuerdo al tipo de inductor
escogido, estableciéndose patrones de distribucion,
permitiendo asi la distribucion de los insumos a cada

producto.

e Mano de obra
En este caso dividiremos la mano de obra.
La mano de obra fija sera distribuida con inductores, por
ejemplo, el tiempo operativo para la produccidon de los
productos terminados.
Para el caso de la mano de obra variable, ésta es identificable
con el producto terminado, por lo que la distribucién es

directa.

e Gastos de Fabricacion
Debido a que esta informacion se obtiene del sistema

contable su distribucion total sera mediante inductores.
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Para la distribucidn de la depreciacion, por ejemplo, se
emplearan rutas para los productos terminados,
estableciéndose las maquinas empleadas para la fabricacién
de las joyas. De este modo se asigna la depreciacion del
activo al producto terminado.

En el caso de la energia eléctrica, su distribucion sera
mediante factores, por ejemplo.

3.3.1.3 Creacion de tablas para inductores por centro de costo.

En este caso se establece el procedimiento para crear los

inductores, basicamente se tomara en cuenta:

e Centro de costo

Se detallara el area productiva a tratar.

e Tipo de elemento de costo
Se indicara si se distribuiran los soles de materia prima, mano
de obra, o gastos de fabricacion.

o Base de distribucion
Es el inductor, que puede ser el tiempo operativo, los gramos

producidos, algun factor preestablecido, etc.
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3.3.2 Moédulo Standard

En este médulo se realizard un “levantamiento de informacion”, la
cual sera clasificada en cuatro tablas:
e Tabla standard mano de obra
Se registraran los tiempos empleados para la realizacion de
cada actividad operativa (en minutos).

e Tabla standard maquina
Se registrara la capacidad operativa de las maquinas empleadas
en el proceso productivo (en kilogramo / hora).

e Tabla standard materiales

Se registrara el consumo de la materia prima e insumos.

e Tabla standard ratio de eficiencia
Se registraran indicadores de eficiencia tanto para la mano de
obra como para el consumo de materia prima e insumos. Asi
también se estableceran indicadores para medir la produccion

de los centros de costo.

3.3.3 Modulo de Gestion

Para la implementaciéon de este médulo es importante que los
médulos anteriores estén bien definidos y establecidos, ya que
ellos son la fuente de informacién para la comparacién entre lo real
y lo standard y asi poder medir el nivel de eficiencia de la empresa.
En este médulo se podra monitorear la producciéon en funcién de lo
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planificado y asi determinar lo que realmente se produce en algun
periodo.

Se estableceran rangos en los cuales podran fluctuar los ratios
establecidos, de este modo se determinara qué centro de costo es
poco eficiente y en qué rubro (consumo de materia prima, mano de
obra y / o gastos de fabricacion).

3.4 Toma de decisiones

Para evaluar el sistema de costos propuesto se ha de tener en cuenta

lo siguiente:

* Inversion,

* Tiempo de ejecucion,

* Grupo de trabajo,

* Beneficios del nuevo sistema y otros.

Estos son factores que la gerencia debera evaluar para definir la
implantacién de un nuevo sistema de costos.

En lo que se refiere a la inversion, esto dependera de quien o quienes
desarrollen el sistema, pudiendo ser consultores internos -personal del

area de sistemas de la empresa - o consultores externos.
El tiempo de ejecucion propuesto esta definido en tres etapas:

¢ Inicio, en esta etapa se establecen los planes de trabajo. Es una
etapa de acercamiento del equipo de trabajo. En 1 mes de lleva a
cabo esta etapa, desarrollandose en forma progresiva, de acuerdo

al cumplimiento de objetivos.
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. implementacion en siete pasos, en esta etapa se

realiza el analisis de procesos por lo que ira en paralelo con las
pruebas y evaluaciones de los resultados obtenidos. Dependiendo
de las exigencias de la empresa y las necesidades de ella, esta

etapa puede ser clasificada en:

El PASO 1 se ha desarrollado en la etapa inicial del proyecto.

El PASO 2 requiere un reconocimiento de los procesos para
identificar las actividades e inductores, esto conlleva al desarrollo
del PASO 3 ya que se podra disefiar los diagramas de flujo. Estos
dos pasos se pueden llevar a cabo en paralelo, teniendo una

duracion de 2 meses.

El PASO 4 dependera de quienes realicen esta etapa, es decir,
debe ser realizada por personal de la empresa, dirigidos por
quienes llevan a cabo el proyecto a fin de obtener la informacién de
la forma requerida para el sistema. Esta etapa requiere de unos 3
meses de desarrollo, y para ello sera necesario el apoyo de todo el
personal de la empresa a fin de facilitar la recoleccién de la

informacion.

El PASO 5, PASO 6 y PASO 7 son etapas de disefio, desarrollo y
de prueba; de verificacion y evaluacién de resultados; de un
acercamiento del sistema con la gerencia y los usuarios del mismo.
En 3 6 4 meses estas etapas son desarrolladas y todo dependera

de la dedicacion del equipo de trabajo.

* Continuidad, esta etapa final de la implementacién puede ser de 1 6
2 meses, pero en algunos casos puede esto variar si algunas

modificaciones son requeridas.
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El grupo de trabajo ha de estar conformado por personal de todas las
areas de la empresa a fin de lograr una mixtura de opiniones Yy
enfoques, ello permitira una flexibilidad del desarrollo del sistema. Una
de las dificultades en este punto es la disponibilidad del personal para
integrar este equipo, ya que deberan dedicar parte de su tiempo al
desarrollo del sistema.

Los beneficios del nuevo sistema deben estar claramente definidos en
quienes formaran parte del equipo de trabajo, tanto la gerencia como
los usuarios deben estar convencidos del resultado positivo de la

implantacion.

3.5 Estrategias adoptadas

Si bien todo cambio implica una inversion, la empresa - dentro de la
necesidad de cambio - puede optar por mejorar sus procesos a fin de
prepararse para una proxima implantacion del nuevo sistema de

costos.

En algunos casos, quienes desarrollan el nuevo sistema son personas
ajenas a la empresa (consultores externos) quienes proponen las
mejoras, para el caso de esta empresa, son los mismos jefes quienes
han empezado a reestructurar los procesos productivos, con ello

cuando se determine implantar cambios en el sistema de costeo, la

empresa estara preparada (ya que una de las etapas del sistema ABC
es el analisis de actividades y el diserio de los diagramas de flujo) y en

consecuencia los efectos del cambio a realizar seran menores.
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Es importante mencionar que ademas es necesario que todo el
personal sea consciente de la necesidad del cambio, no basta con
que la gerencia lo esté, ya que este modo serd mas facil lograr
aportes que conlleven a una mejora.
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IV.EVALUACION DE RESULTADOS

Si bien este sistema de costos aun no ha sido implantado en la empresa,
los beneficios que ella ofrece son muy buenos, por lo que - de
implantarse - se lograria disminuir aquellas actividades y, por ende,
procesos que no agregan valor, como consecuencia se reducirian los

costos.

Ademas, este sistema permite una mejor y mas acertada distribucion de
los gastos mediante el empleo de inductores, ya que con ellos se

evalua la causa - efecto de todo lo que ocurre en el negocio.
Al menos, los resultados obtenidos en la empresa R. Lindley son muy

buenos, por lo que las expectativas ante una probable implantaciéon del

sistema en esta empresa son positivas.
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V.CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Luego de desarrollar el presente trabajo, se concluye lo siguiente:

eLa implantacion del sistema es recomendable cuando los gastos
indirectos de la empresa son mucho mayores que los directos (cerca de
un 70% de los gastos totales) ya que a través de los inductores se logra

una mejor asignacion de los mismos.

¢ Al realizar el analisis de actividades, se logran determinar aquellas que
son irrelevantes para la empresa, con lo que la eliminacion de las
mismas permite desminuir los gastos. Por el contrario, al identificar

aquellas actividades que dan valor, se logra mejorar los procesos.

* El estudio también permite definir procedimientos y funciones, es decir,
al analizar los procesos y las actividades, cada procedimiento debe
estar claramente establecido, o que obliga a una formalizaciéon de los

mismos.

*Uno de los mddulos propuestos es el de gestion, el sistema de costeo
ABC permite evaluar cada actividad, es decir, permite establecer
patrones de comparacion entre lo estandar y lo real; con ello la gestidon

de la empresa mejora considerablemente.
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VILANEXO

CASO APLICATIVO

La empresa ABC se dedica a la fabricacion de joyas. Para desarrollar sus

actividades cuenta con la siguiente estructura:

* Una gerencia general cuyo gerente tiene un sueldo de S/.5,000.00. En la
misma gerencia trabaja una secretaria (sueldo S/.2,000.00) y un asistente
(sueldo S/.1,000.00).

*Un area administrativa donde trabaja un contador (sueldo S/.3,000.00)
con 2 asistentes (sueldo S/.800.00 c/u), un encargado de facturacion
(sueldo S/.1,200.00), un jefe de personal (sueldo S/.3,000.00), un cajero
(sueldo S/.700.00) y un vendedor (sueldo S/.1,200.00).

*El area de Produccion cuenta con un jefe de produccion (sueldo
S/.3,500.00), un supervisor del area de corte (sueldo S/.1,500.00), un
supervisor del area de soldado (sueldo S/.1,500.00) y un supervisor del
area acabado (sueldo S/.1,300.00). Cada area cuenta con maquinas

cuyos costos de depreciacién y mantenimiento son:

* Magq. del area de corte S/. 2,000.00
* Maq. del area de soldado S/. 3,000.00
*Magq. del area de acabado S/. 1,000.00
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Para la distribucién del producto cuenta con 4 choferes (sueldo S/.600.00
c/u) y manejan c/lu una camioneta cuyo costo de depreciacion Yy
mantenimiento de c/u es de S/. 2,500.00.

La empresa fabrica 3 tipos de joyas. La joya A se vende en rollos y el area
de corte se encarga de cortar las cadenas.

La joya B se corta en tamafos a solicitud del cliente para posteriormente
soldarla y darle el acabado.

La joya C proviene de otra empresa a la que unicamente se le da el
acabado.

En todos los casos el jefe de produccion realiza el control de calidad final
de cada proceso.

Pagina 101



Implementacion de un Sistema de Costos en una empresa de joyeria

Recursos: Actividades:

Gerente 5,000.00 Gerenciar

Secretaria 2,000.00 Controlar cuentas contables
Asistente 1,000.00 Facturar

Contador 3,000.00 Adninistrar recursos humanos
Asistentes 1,600.00 Controlar flujo efectivo
Encargado fact. 1,200.00 Planear y controlar produccion
Jefe de personal 3,000.00 Supervisar corte

Cajero 700.00 Supervisar soldado

Vendedor 1,200.00 Supervigsar acabado

Jefe produccion 3,500.00 Distribuir

Supervisor area Corte 1,500.00 Vender

Supervisor area Soldado 1,500.00

Supervisor area Acabado 1,300.00

Maq. area Corte 2,000.00 Objetos de costo:

MAq. area Soldado 3,000.00

Maq. area Acabado 1,000.00 Joya A

Choferes 2,400.00 Joya B

Camionetas 10,000.00 JoyaC

Premisas:

La secretaria asiste al Gerente, al Contador y al Jefe de Personal: (se distribuye el sueldo
en funcion al tiempo que dedica a c/u).

Gerente 50.00% 1,000.00
Contador 25.00% 500.00
Jefe de personal 25.00% 500.00

2,000.00

Las unidades producidas son:

Joya A 1,000.00

Joya B 2,000.00

Joya C 3,000.00
6,000.00 unid

Los costos de las areas de produccion son: (incluye el sueldo del supervisor, la deprecia
cion y manteninmiento de las mequinas).

Area Corte 3,500.00
Area Soldado 4,500.00
Area Acabado 2,300.00
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Los porcentajes que cada joya absorbe de los costos de produccion son:

Area Corte Area Soidado  Area Acabado Jefe produccion
Joya A 33.00% 17.00%
Joya B 67.00% 100.00% 33.00%
Joya C 50.00%
100.00% 100.00% 100.00%
Distribuyendo los soles:
Area Corte Area Sodado  Area Acabado Jefe produccion
Joya A 1,155.00 0.00 595.00
Joya B 2,345.00 4,500.00 1,155.00
Joya C 0.00 0.00 1,750.00
3,500.00 4,500.00 3,500.00

Se asume que los gastos indirectos se distribuiran de acuerdo a los porcentajes del jefe de
produccion, el inductor escogido puede variar.
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