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0. INTRODUCCION

La subjetividad en la asignacion de los CIF en Ia compafiia Polyban
Internacional,S.A.‘, fue el motivo principal para proponer un modelo que permita
uha determinacion mas objetiva de los costos indirectos de fabricacion de los
productos, y ademas lograr que la gerencia cuente con una herramienta

efectiva, que facilite la toma de decisiones administrativas.

Un modelo tan fiel como sea posible de los verdaderos mecanismos de

_productividad proporciona una herramienta eficaz de previsién y anticipacion.

Este proyecto esta basado en el enfoque que Douglas Hicks hace de las

actividades como corazén-del sistema de gestion de costos, proponiendo un
—_ - T -

enfoque alternativo que se adapte a las necesidadesy caracteristicas de la
empresa; también en el pensamiento de Frederick Taylor, quien desarrollo la
asignacion de los costos indirectos mediante los tiempos de la mano de obra o

de los tiempos de magqguina. AdlClonaImente en la asignacion que Morton

Backer hace de los costos indirectos de fabricacion.

Para determinar el modelo, se describira de manera sistematica el proceso

esta mformaczon, se identificaran las actlwdades mvolucradas en cada proceso
y se jerarquizaran como base para realizar la asignacion de los costos
indirectos a los productos, luego se determinaran los inductores y las bases de

asignacion de los CIF y por dltimo se elaborara el modelo_de.costos.




11

Para describir y analizar estos procesos y actividades se tuvo en cuenta

aspectos como:

La estructura organizacional

Funciones basicas de las areas de la organizacién

Identificacién de las lineas de produccion

Manual de Calidad

Este trabajo de grado se desarrollara en cuatro capitulos:

El primer capitulo aborda lo concerniente a la descripcién y analisis de las
actividades de la compariia Polyban Internacional. Inicialmente con una
explicacion del proceso operativo, seguidamente con la identificaciéon de las
actividades primarias y secundarias, con una breve descripcion del proceso

correspondiente a cada una de éstas actividades.

El segundo capitulo esta dedicado a la determinacién de los inductores de
costos, los cuales permitiran dar solucion a la asignacion subjetiva de los CIF
totales de las actividades secundarias a las actividades primarias, a su vez de

estas ultimas a los productos finales

El tercer capitulo comprende la elaboracidn del modelo a través de la
aplicacion de los inductores, anexando las operaciones realizadas en las hojas
de calculo. En primer lugar se identifica la asignacién que utiliza actualmente |a
compafia, por otra parte se relacionan los CIF de asignacion direct’a y los CIF
de asignacion indirecta con las actividades primarias o secundarias. En cuanto
a los CIF generales se aclara la forma en que son distribuidos actuaimente en

la compaiiia.
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Finalmente se elaborara una comparacién del método tradicional y el ABC, en
cuanto a [a distribucién de los CIF, establecer diferencias y explicar la utilidad

del modelo desarrollado en el capitulo anterior.

Con bhase en lo anterior se realizaran analisis y se obtendran las conclusiones y

. recomendaciones pertinentes.
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0.1PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Cualquier empresa pUblica o privada que se dedique a una actividad productora
de bienes o prestacién de servicios, requiere de un adecuado procedimiento
contable-administrativo que le permita determinar el costo de cada uno de los
productos elaborados, de los servicios prestados o de ias actividades ejecutadas.
Es fundamental para estas empresas, tener bien definido cuales son los costos en
que incurren al elaborar determinado producto o en la prestacién de un servicio, ya
que con base en esto, el ente toma decisiones que permitan enfrentarse a un
ambiente altamente competitivo, hoy mas que nunca en nuestro pais, con la
aprobacion del Tratado de Libre Comercio, donde entraremos en unas condiciones
preferenciales permanentes al mercado mas grande del mundo, lo cual da unas

ventajas competitivas invaluables para la produccion de bienes y servicios.

Seran muchas las empresas que dejaran de existir, si no evaltian el riesgo de
desaparecer, no aprovechan las oportunidades de cambio, no se apropian de la
cultura del costo, no elaboran presupuestos ni planes estratégicos. Cuando la
competencia se agudiza, los precios se estabilizan y los margenes de rentabilidad

se estrechan, los costos son casi la Gnica herramienta de supervivencia.

La visién de Polyban Internacional S.A. para el 2010 es ser reconocida en el
medio por su competitividad, gracias a su servicio, seriedad, calidad, tecnologia y
compromiso social, siendo una empresa rentable, auténoma y autosuficiente en su
administracion; generadora de economias de escala en negocios no corporativos,
los cuales son el motor de su desarrollo. Por tanto, es fundamental para la
empresa competir exitosamente en el mercado ofreciendo precios atractivos,
calculados a través de un buen manejo y control de los costos de los productos

fabricados, lo que le permitira conocer su verdadera rentabilidad y cumplir con las



metas trazadas. Desde 1.989 Polyban viene utilizando tanto el sistema de costos
por procesos, como el sistema de costos por orden de produccion, ésto debido a
que la produccion es continua y tiene procesos previamente definidos y mediante
la implementacién de centros de costos, se acumulan los costos en cada proceso,
adicionalmente se trabaja sobre pedidos, el cual al iniciar el proceso de fabricacion
se identifica mediante un consecutivo de orden de produccion , a la cual se le
acumulan todos los costos, que son contabilizados de forma predeterminada o
estandar y se ajustan finaimente al costo real. Estos son calculados con

integracién a un software contable.

En la empresa el costo de produccién se determina teniendo en cuenta los tres
elementos del costo, materiales, mano de obra y CIF, los dos primeros no
presentan dificultad para calcularlos ya que su asignacion se hace de manera
directa, por tanto son costos controlados. Los materiales representan el 79% que
se dividen en 78% materia prima y 1% material directo. La mano de obra,
representa el 13%, se clasifica en directa e indirecta. La primera, esta conformada
por el personal vinculado directamente a la companiia y el personal suministrado, y
la segunda esta conformada por el personal de servicios o de apoyo a la
produccion, ambas son controladas a través de la asignacién de centros de costos
productivos y centros de costos de servicios o de apoyo a la produccion. Los
Costos Indirectos de Fabricacidn, en donde se enfoca nuestro trabajo de
investigacion, se clasifican en CIF de asignacién directa los cuales son distribuidos
a los procesos productivos y a los procesos de servicio o apoyo a la produccidn
que beneficie mediante los centros de costos y en CIF de asignacion indirecta los
cuales son distribuidos por medio de herramientas en Excel con informacion
objetiva, sin embargo los CIF totales de los procesos de servicio o apoyo se
asignan a los procesos productivos teniendo en cuenta una tasa predeterminada,
cuya base son las horas/maguina. Como se puede observar se estan utilizando las

horas/maquina para hacer una distribucién de un costo indirecto que agrupan
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varios conceptos de costos que por su naturaleza deben tener distintas bases de

distribucion, dando como resultado una asignacion subjetiva de los mismos.

De acuerdo a lo expresado anteriormente, nos formulamos la siguiente pregunta:
¢Cual es el modelo mas adecuado para la determinacion objetiva de los CIF en la

companiia Polyban Internacional S.A.?
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0.20BJETIVOS

OBJETIVO GENERAL.

Proponer un modelo de costos para la distribucién objetiva de los
CIF en la compania Polyban Internacional, con el fin de lograr una
mejor asignacion de este elemento del costo de produccion y que
permita a la gerencia contar con una herramienta efectiva para la

toma de decisiones.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Describir de manera sistematica el proceso productivo.

identificar las actividades involucradas en cada proceso y
jerarquizarlas como base para realizar la asignacion de los CIF a los
productos.

Determinar los inductores de los costos indirectos de fabricacion.

Elaborar el modelo de costos.



0.3DELIMITACION

0.3.1. DELIMITACION ESPACIAL: El desarrollo del trabajo investigative se
realizard en la empresa Polyban Internacional S.A. ubicada en la Zona Franca

Industrial Cartagena, sector Mamonal Km. 13.

0.3.2. DELIMITACION TEMPORAL: Para el estudio y analisis que se llevara a
cabo en este trabajo de investigacién, se tomara como base la informacién
correspondiente al periodo comprendido entre el 1° de enero de 2005 y el 31 de
diciembre de 2005.

i+



0.4 JUSTIFICACION

Para Polyban seria de gran utilidad determinar un modelo que le permita asignar
los costos indirectos a los procesos productivos de una forma més razonable, para
la obtencién de informacién mas objetiva de los costos, asegurando la eliminacién
de procesos o actividades que no agreguen valor. También identificar las causas
que originan los mayores rubros, para optimizar los costos del negocio de tal

forma que permitan alcanzar un nivel de rentabilidad mas alto.

Serd una herramienta que facilitara el proceso de toma de decisiones
administrativas, asi como el disefio de estrategias de la empresa, al contar con
informacion mas rigurosa y confiable de los costos, para establecer precios,
ofrecer cotizaciones reales a clientes y determinar las lineas de produccién
rentables y poco rentables, logrando competir exitosamente en mercados del

sector bananero,

Es claro que el papel del Contador Publico dentro de la empresa no se limita al
registro historico de las operaciones, lo cual era su funcion principal desde la edad
media. Hoy dia el Contador ejerce con mayor frecuencia funciones administrativas.
Por lo tanto esta investigacion servirda para demostrar la importancia del rol del
contador publico como asesor, en el proceso de determinar la correcta asignacién
de los CIF para la toma de decisiones gerenciales, teniendo en cuenta que la
contabilidad de costos es de gran utilidad en esta época de cambios econémicos,
tales como el incremento de la competitividad, que hacen necesaria la
maximizacion de las utilidades para lograr un mayor nive! de rentabilidad.

Ademas de los motivos expresados anteriormente, consideramos importante

aplicar les conocimientos adquiridos durante el transcurso de nuestra formacion

13
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profesional en el area de contabilidad de costos y a su vez profundizar en esta

herramienta de gran utilidad para la toma de decisiones.

También, nos impuisa en gran medida el hecho de ser éste trabajo investigativo un

medio para obtener el titulo de Contador Publico.

10



0.5MARCO DE REFERENCIA

0.5.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Polyban Internacional S.A. es una compania anénima, domiciliada en la Zona
Franca industrial de Cartagena en Mamonal. Su actividad principal es Ia
produccion y comercializacion de insumos plasticos para uso agroindustrial, es
una filial de la Comercializadora Internacional Unién de Bananeros de Uraba,
UNIBAN, el mas importante grupo bananero de Colombia y Ila q'uinta

comercializadora de banano en el mundo, y la primera en platano.

Sus principales lineas de produccion son: extrusion polietileno, conversion
polietileno, conversion rollito, extrusiéon polipropileno, conversion polipropileno y

zuncho.

Polyban se provee de materias primas nacionales e importadas de proveedores
como Dow, Exxon-Mobil, Equistar, Fina Qil, Andesia USA, y Propilco.

La empresa cuenta con la mas moderna tecnologia que hay actualmente en
Colombia para la produccion de bolsas y sogas, asi como un moderno
laboratorio para realizar el control de calidad de los productos. Aplican control

estadistico del proceso, basado en las normas ICONTEC de Colombia.

11
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0.5.2 MARCO TEORICO

En esta época de globalizacion de los mercados, los costos indirectos han llegado
a representar hasta el 70% del costo total de los productos, lo cual incide en la
importancia de asignar correctamente y objetivamente los costos indirectos, de

manera que permitan tomar decisiones correctas.

Los sistemas de costeo actuales se basan en modelo de prorrateo arbitrario de los
costos indirectos, ya que se utilizan tasas predeterminadas basadas en las horas
magqguina o en las horas hombre, lo cual distorsiona el costo de los productos,
impidiendo conocer el costo real por cada linea de produccion. Por esta razon, las
empresas se han obligado a adoptar nuevas estrategias para sobrevivir en un

mercado cada vez mas exigente.

Esta investigacion esta basada fundamentalmente en el enfoque que Douglas T.
Hicks hace de las actividades como corazén del sistema de gestién de costos, en
su libro “El sistema de costos basado en actividades (ABC) — guia para su
implantacién en pequefias y medianas empresas {PYMES). El cual es considerado
una herramienta de gran utilidad para la asignacion objetiva de los CIF. Por lo
tanto, se requiere tener en cuenta estos conceptos que podrian dar respuesta a la
necesidad de la empresa. También se tiene en cuenta la asignacion que Morton
Backer hace de los Costos Indirectos de Fabricacion, en su libro "Contabilidad de
Costos — Un enfoque administrativo para la toma de decisiones”, y el pensamiento
de Frederick Taylor, quien desarrolld la asignacién de los costos indirectos
mediante los tiempos de la mano de obra o de los tiempos de maquina y en el

analisis de las actividades, permitiendo conocer las ventajas de una contabilidad

12



por actividades, siendo ésta una buena herramienta de analisis y, por tanto, de

control de los costos indirectos.

El modelo que se determinara en este estudio, se apoyara fundamentalmente en
determinar cuales son las falencias del método de asignacion de los CIF que se
utiliza actualmente en la empresa, y proponer una alternativa que permita asignar

de manera objetiva los CIF.

Los costos indirectos de fabricacién incurridos podrian considerarse como una
fuente de costos acumulados que son obtenidos para aplicarlos a los articulos

manufacturados mediante la técnica de la asignacién de los costos indirectos.

Uno de los problemas esenciales que se presentan en la contabilidad por areas de
responsabilidad para la determinacion del costo de cada area o de cada
departamento de la organizacion, es el referente a la distribucién de aquellos
costos que no se identifican con ningin area, pero que sirven a varias, por lo que
existe la necesidad de prorratearlos entre aquellos departamentos productivos y
de servicio a quienes beneficia. Como se nota, ésta no es una tarea facil ni

sencilla.

Los costos indirectos de fabricaciéon pueden relacionarse directamente con los
departamentos de servicio o con los departamentos de produccion. Puesto que el
proceso de la fabricacion solo ocurre en los departamentos de produccién, a fin de
asignar los costos indirectos de fabricacion deben cargarse directamente a los
departamentos de produccion o bien asignarse a ellos sobre alguna base
especifica. Los costos indirectos de planta incluyen todos los costos relacionados
con la fabrica en su integridad, sin distincidén de sus departamentos componentes.
Esta falta de distincién hace que los costos indirectos sean asignados de manera

subjetiva.

R
BRLIDTECA &)
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Aunque este procedimiento es bastante comun en ciertas situaciones de costos de

procesamientos, tiene la siguiente desventaja:

» Cuando los costos indirectos de fabricacion reales se asignan a los
productos fabricados, los costos indirectos por unidad pueden fluctuar

enormemente de un periodo a otro.

» Ciertas decisiones administrativas no pueden demorarse hasta que los

costos indirectos reales sean determinados al final de! periodo.

Debido a esta situacién es necesario contar con un modelo de costos que

proporcione informacion confiable y oportuna.

Prescindir del concepto de solo acumular costos y adoptar la administracion de
costos, le permitira a la empresa mejorar su rentabilidad y competitividad, dado
que este sistema le facilitara la creacién de estrategias que conducen a la mejora

continua e incrementan la rentabilidad y la liguidez de la empresa.

Una de las principales tecnologias que responden a este nuevo sistema de costos
para incrementar la competitividad de las empresas es el costeo basado en
actividades, herramienta que facilita el proceso de toma de decisiones, asi como el
disefio de estrategias de las empresas, al ofrecer informacion mas exacta
confiable y oportuna que los otros sistemas de informacién tradicionales donde el

metodo de asignacion de los costos indirectos es totalmente arbitrario.

El primer desarroflo de ABC comienza a principio de los afios 60 en la General
Electric donde los empleados de finanzas y control de gestion buscaban mejor
informacién para controlar los costos indirectos. Los contadores de General
Eléctric hace 30 afios, podrian haber sido los primeros en utilizar la palabra

actividad para descubrir una tarea que genera costo, pero realmente fueron los

14
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academicos esparioles los que utilizaron este término por primera vez en sus

trabajos de investigacion.

La divulgacion que tiene actualmente el costeo basado en actividades se debe al
libro de Jonson and Kaplan (1987): “Perdidas relevantes surgimiento y fallos de la
Administracion contable”. En éste Kaplan tomé como punto de partida el andlisis
de los cambios que se venian generando en el proceso de producciéon y
comercializacién debido a las nuevas técnicas de programacion y control que se
estaban poniendo en practica y la necesidad de buscar nuevas técnicas de
determinacién y analisis de costos a tono con el nuevo entorno en que se
desarrollan los negocios. Otra obra de gran importancia sobre este tema es sin
duda “Costes y Efectos”, publicada en 1999, por los que son considerados por
muchos los padres de ABC/ABM (Robert S. Kaplan y Robin Cooper). El ABC se
desarrollé por primera vez como solucion a estos problemas por dos profesores de

la Universidad de Harvard, Robin Cooper y Robert Kaplan.

1. El proceso de estructura de costos ha cambiado notablemente. A principios
de siglo, la mano de obra directa representaba aproximadamente el 50% de
los costos totales del producto, mientras que los materiales representaban
un 35% y los gastos generales el 15%. Ahora, los gastos generales
normalmente ascienden a cerca del 60% del costo del producto, con los
materiales en el orden del 30% y la mano de obra directa en tan solo un
10%. Obviamente, el empleo de las horas de mano de obra directa como
base de asignacion tenia sentido hace 90 afios, pero no tiene validez dentro

de la estructura de costos actual.

2. El nivel de competencia que confrontan la mayoria de las firmas ha
aumentado notoriamente. El entorno competitivo mundial y rapidamente

cambiante se convierte en una realidad que muchas veces perturba a
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muchas empresas. Es por eso que conocer los costos reales de los
productos es esencial para sobrevivir en esta nueva situacién altamente

competitiva.

3. El costo de la medicién ha bajado a medida que mejora la tecnologia de
procesamiento de la informacion. Incluso hace veinte anos, el costo de
acumular, procesar y analizar los datos necesarios para ejecutar un sistema
de ABC habria sido prohibitivo. Hoy, sin embargo, estos sistemas de
medicidén de actividades no solo son financieramente accesibles, sino que
una gran parte de los datos ya existen en alguna forma dentro de la
organizacién. Por lo tanto, ABC puede resultar sumamente valioso para una
organizacion, porque proporciona informacion sobre el alcance, costo y

consumo de las actividades operativas.

El sisterna de costeo ABC es considerado mas que un método de costeo, un
proceso gerencial para administrar las actividades y procesos del negocio que
beneficia en la eleccibn de decisiones estratégicas y operacionales. A
continuacion relacionamos las ventajas y limitaciones que tiene este sistema de

costeo.

Ventajas:

v Se aumenta la credibilidad y la utilidad de la informacion de costos en la

toma de decisiones.

v Se logra una mejor asignacién de los CIF totales de las actividades

secundarias a las primarias, y a su vez, de éstas a los productos

16
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Un mejor conocimiento de las actividades secundarias que generan costos
al proceso productivo, mejora el control que se ejecute sobre los costos

incurridos en las actividades secundarias.

Identifica los procesos o lineas de produccién caras o poco eficientes.

Sirve de guia para la fijacion de precios, introduccién de nuevos productos y

adopcidon de nuevas lineas de produccion.

Proporciona una metodologia para estimar los CIF de lineas de produccion
y asi dirigir la atencion de la direccién hacia procesos donde pueden

reducirse los costos.
Asigna los costos a los productos que la empresa fabrica con un proceso de
estimacion que busca apegarse lo mas posible a la realidad, mediante el

uso apropiado de factores relacionados con el origen de dichos costos.

Administracién efectiva de los costos.

Limitaciones:

v' Cambio de mentalidad acerca de los costos en el interior de Ia

compainia.
v" Su implantacién en la compariia, es costosa y compleja.
v' El meétodo aunque asigna los costos a través de un proceso de

estimacidn lo mas cercano a la realidad, usa igualmente los prorrateos

de los métodos tradicionales.

17
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v Toda determinacion de costos hallada a través del modelo, es
aproximada. Es claro que no hay ningiin sistema de contabilidad que

proporcione exactitud a una empresa.

v" Se pueden incrementar las asignaciones arbitrarias de costos, porque

los costos son incurridos a nivel de procesos no a nivel de producto.

Para Robert S. Kaplan & Robin Cooper (1980) los sistemas de contabilidad de
costos pasan por cuatro fases, estas fases coexisten, dos de las cuales

representan a los sistemas de costos tradicionales y dos a los contemporaneos.

FASE [: Esta fase la constituyen los Sistemas de Costos Histéricos en los cuales
no se hace distincion de costos fijos y variables, ni entre reales y estandares. No

se posibilita la planificacidn ni el control.

FASE II: Se ubican en esta fase los costos estandares y los presupuestos flexibles

en un intento de posibilitar la planeacién y control, efectuandose distincion de

costos Fijos y Variables.

FASE {II: Es la aplicacién del Costo Basado en Actividades o Costo ABC tomando
como base costos reales, es considerado un sistema de costos contemporaneo,
donde su diferencia con los sistemas de costos tradicionales de las fases | y Il son
reparto de los costos indirectos de fabricacion el cual se realiza en funcion de las

actividades relevantes de la empresa.

FASE IV: Es igualmente la aplicacion del Costo Basado en Actividades, pero
utilizando el enfoque adicional del calculo de costos estandar y analisis de

variaciones. "El costo ABC tiene como base el concepto de la Cadena de Valor".

18
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0.5.3 MARCO CONCEPTUAL

Actividades: Grupos de tareas relacionadas entre si, que emplean los recursos
de la organizacion, para dar resultados que, en conjunto, satisfacen una

determinada necesidad de trabajo de la empresa.

Actividades de Conversion: Consiste en el sellado por calor, el troquelado por

impacto y el precorte por medio de cuchillas al producto final de las extrusoras.

Actividades de Extrusion: son aquellas que se llevan a cabo para la fabricacion
de las peliculas de polietileno y polipropileno, a través de una tecnologia de

pelicula soplada.

Centro de Costos: Constituye el nivel de detalle por el cual los costos son
acumulados y distribuidos. Pueden comprender una Unica actividad o un grupo de

actividades.

Costeo por actividades: Es un mecanismo de gran importancia, indica el camino
mas corto y preciso para eliminar todo aquelio que no tiene valor y que constituye
una pesada carga para que la empresa pueda competir exitosamente en

mercados de productos o servicios.

Costo: Es el efectivo o equivalente de efectivo que se sacrifica para obtener

bienes y servicios, que se espera nos aporten un beneficio actual o futuro.
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Costos Indirectos de Fabricacion: Son todos los costos que no estan
clasificados como mano de obra directa, ni materiales directos: a excepcion de los

gastos generales de administracion y venta.

Costo por Ordenes de Trabajo: Los costos de produccién asociados con un lote

u orden de produccion especifico.

Costo Total: La asignacién de todos los costos de fabricacion, materiales, mano

de obra, y costos indirectos de fabricacién a los productos fabricados.

Distribucion de Costos: La asignacion de los costos o su reparticion entre dos o

mas departamentos.

Extrusora: Maguina procesadora de peliculas de polietileno y polipropileno. La

empresa cuenta con doce extrusoras.

Hoja de costos: Especifica por linea de productos, el costo unitario de los
materiales, mano de obra y CIF, generando un costo total unitario del producto.
Ademas se incluye los gastos de administracion y venta mas un margen de

rentabilidad para determinar el precio de venta.

Inductor de Costo: Factor utilizado para medir cémo un costo es ocasionado o

incurrido.

Pelicula: Es el producto resultante de la actividad de extrusidén. Primera fase del

producto.

Proceso: Conjunto de actividades destinadas a la consecucion de un objetivo

global.
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Sistemas de acumulacidén de costos: Es el medio o método utilizado para

acumular jos costos que se van adherir a los productos.

Sistemas de costos: mecanismo formal para medir el costo de desarrollar,
producir, adquirir, vender y distribuir productos o servicios particulares; Ademas,
reunir, organizar y comunicar informacién sobre las actividades de una

organizacion.

Tasa Predeterminada: es un prorrateo con base en alguna medida unitaria o
“tasa de aplicaciéon” (horas-magquina, horas de mano de obra directa, unidades

producidas, nimero de inspecciones de calidad).

Tecnolegia de extrusién por cast: formacién de productos plasticos de
polipropileno consistente en derramar la solucién de resina en un molde abierto

para cambiar a estado blando y pueda tomar la forma deseada.
Tecnologia de pelicula soplada: método de fabricacion a partir de una manga de

plastico fundida, a través de un tubo hueco colocado en un molde y luego forzado

a tomar la forma del molde por la expansion interna generada por aire a presion.
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0.6 DISENO METODOLOGICO

0.6.1. TIPO DE ESTUDIO

Determinar un modelo para la distribucion objetiva de los CIF, en la compania
Polyban Internacional S.A. es un trabajo investigativo de caracter descriptivo,
debido a que es necesario realizar un proceso de identificacion de las actividades
involucradas en cada proceso productivo y la determinacion de los inductores de
los costos, para analizar ta forma como son distribuidos los CIF actualmente en la

compaiiia.

0.6.2. METODO DE INVESTIGACION

El método que se utilizara para el desarrollo del trabajo de investigacion, es el
deductivo, porque a partir de teorias y estudios que se han realizado sobre la
asignacién de los costos indirectos de fabricacion, se analizara el problema
planteado, determinando el modelo de costos, objeto de estudio de éste trabajo de

investigacion.
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0.6.3. FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA
INFORMACION:

La recoleccion de la informacién se realizara teniendo en cuenta las siguientes

fuentes:

v" Fuentes Primarias: observacién (Visita a las instalaciones de la empresay),
recoleccién de informacion, a través de entrevistas que se realizaran al

personal involucrado en el desarrollo del trabajo de investigacion.
v' Fuentes Secundarias: consulta documental de textos relacionados con los

CIF y de las investigaciones antecedentes a este trabajo de investigacion,

realizados en Polyban y en otras empresas.
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0.8PRESUPUESTO

34

' Papeleria y Fotocopias

$ 120.000,00

Impresiones $ 90.000,00
Servicio de Internet $ 50.000,00
Anillado y empaste $ 70.000,00
Alimentacion $ 30.000,00
Gastos de Transporte $ 90.000,00

|

TOtal .

- =i'$ 450.000,00
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1.  GENERALIDADES

Un sistema de contabilidad de costos es uno de los principales medios de
informacién en una empresa, es la red formal de comunicacion que suministra una
informacién Util para ayudar a la gerencia a tomar decisiones y asi lograr los
objetivos establecidos en la organizacion. Ademas, este sistema relne y clasifica
los costos y los asigna a los productos. El objetivo de un sistema de contabilidad
de costos es medir el costo de producir, desarrollar, vender y distribuir productos o

servicios particulares, entre otros.

Polyban Internacional es una empresa dedicada a la fabricacion vy
comercializacion de insumos plasticos, para uso agroindustria! a los productores
del sector bananero, para la proteccion del racimo en fa planta y para el empaque

de la fruta de exportacién.

Actualmente la empresa, a través de una hoja de costos genera el costo total de
produccion, adicionandole los gastos de administracién y ventas, para originar el
costo total del producto y con base en el margen de rentabilidad deseado

establecer los precios de venta.

Cabe resaltar que la empresa, dentro de sus politicas de produccién interna

establece;

o Trabajar con vocacién de servicio al cliente y para tal efecto la
programacion de érdenes de produccion se basara prioritariamente en las

hecesidades de los clientes.
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» La produccion se hara en lo posible, con los menores costos de materiales,
la mayor ocupacién de la capacidad instalada, la maxima eficiencia de los

equipos y ef minimo desperdicio.

» Se procurara tener formulaciones internas para cada producto a fin de darle
flexibilidad al proceso de logistica y materiales y atender contingencias en

el abastecimiento de materias primas.

La empresa utiliza su politica de calidad, sus objetivos de calidad, los resultados
de las auditorias, el andlisis de los datos, las acciones correctivas, las acciones
preventivas y las revisiones gerenciales como herramienta para lograr la mejora

continua.

Polyban mantiene desde diciembre de 2000, la certificacién bajo la norma
internacional ISO 9000 para la "Produccion y comercializacion de insumos
plasticos agroindustriales”. El Departamento de Calidad esta dotado de un
moderno y completo laboratorio. Se lleva un control estadistico de proceso en
todas y cada una de las etapas de produccion, partiendo de las materias primas

hasta los productos terminados.

La estructura organizacional de la empresa esta conformada de la siguiente

manera:

Una Asamblea general de accionistas quien delega autoridad en la gerencia para
operar la compafia y en la revisoria fiscal para ejercer control sobre las
operaciones, a su vez la gerencia se apoya en los procesos de contabilidad,
finanzas, recursos humanos, ventas, sistemas, produccion, calidad, logistica y
materiales, almaceén, compras, mantenimiento y servicios generales. En la figura

1.1 se puede observar el organigrama resumido de la empresa.
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Organigrama Resumido de la Empresa

Asamblea General de
Accionistas

Revisoria
Fiscal
Gerencia
Admon. Produccion Ventas Departamentos de Servicio
Lineas de Mantenimiento Admén. Almacén Calidad
produccion Produccion
Extrusion PE Extrusion PP Zuncho
Conversion PE Conversion PP
Conversion Rollito
Figura 1.1
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2. DESCRIPCION Y ANALISIS DE LOS PROCESOS Y LAS ACTIVIDADES

El propédsito de este capitulo es:
¢ Describir el proceso productivo.

» Identificar las actividades involucradas en el proceso productivo y en el de

servicio o0 apoyo a la produccion.

o Jerarquizar las actividades identificadas, como base para realizar |a

asignacion de los costos a los productos.

Este capitulo comprende los siguientes pasos:

= Definicion e identificacidn del proceso productivo y sus actividades.

» Descripcion de la actividad de extrusién polietiieno, rollito vy
polipropileno.

» Descripcion de la actividad de conversién polietileno y polipropileno.

+ Descripcion de las actividades secundarias.

e Jerarquizacion de las actividades.
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Polyban se dedica a la fabricacion de boisas plasticas de polietileno, soga y

zuncho de polipropileno, para el sector bananero.

El proceso productivo es el siguiente: El primer paso para la elaboracion de las
bolsas es Extrusion, donde intervienen todas las materias primas que componen el
producto -terminado, tales como la resina de metaloceno, buteno y biflex, este
elemento del costo es de facil identificacion y su asignacion es real, de acuerdo al
valor US$/Kg, informado por el departamento de Compras. En el segundo paso se
encuentra la Conversién en la cual intervienen los materiales indirectos, es decir
los aditivos, colorantes, insecticidas, peletizados, alambre galvanizado, rotulos
adhesivos para la identificacién del producto terminado y como tercer paso se
encuentra la Conversién rollito la cual se realiza cuando se requieren las bolsas
con perforaciones de 2, Y4 y 1/8 y en presentaciones mas pequenas; en estas dos
ultimas, los materiales indirectos utilizados son identificados y su costo es
informado por el departamento de compras, que los controla de manera
computarizada. Dentro de todo este gran proceso se involucra la mano de obra
directa e indirecta de los departamentos involucrados en el proceso productivo,
estos elementos del costo manejan centros de costos, para mejor identificacion y

asignacion.
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E! proceso operativo inicia con las solicitudes de produccidn generadas por el area

de ventas, de acuerdo a las 6rdenes de compra que envian los clientes, asi:

1. Con base en esta solicitud el area de produccion y ventas realizan
semanalmente la programacién de la planta, asighando a las referencias
que se van a producir el nimero de orden de produccidn respectivo, la cual
tiene una nomenclatura especial, los cuatro primeros digitos corresponden
al afo, los dos siguientes al mes y los tres ultimos al consecutivo de

ordenes que se han generado dentro del periodo contable.

2. Una vez realizada la programacion el area de produccion registra en el
sistema las diferentes ordenes y genera las requisiciones de materiales

para almacen.
3. En el area de produccién se diligencian los formatos requeridos para iniciar
el proceso productivo, tales como, formato de especificaciones de producto

y orden de trabajo.

4. El almacén entrega las materias primas e insumos requeridos al operador

de: la seccién, quien revisa que estas correspondan a la solicitud realizada.
5. Produccion informa a calidad sobre el producto a fabricar.
6. El operador de produccién inicia y controla el procesamiento del producto.

7. Produccion genera en el sistema la entrega de producto terminado a

ventas.
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2.1. Actividades Primarias:

Extrusion Polietileno
Extrusidn Polipropileno
Conversion Polietileno
Conversion Polipropileno

Conversion rollito

Y V V ¥V ¥ VY

Zuncho

2.1.1. Descripcion de la actividad extrusion polietileno:

Es aquella que se lleva a cabo para la fabricacion de bolsas plasticas de
polietileno, a través de la tecnologia de pelicuta soplada, método que consiste en
bombear el plastico a través de un molde con la forma deseada, generada por aire

a presion.

2.1.2. Descripcion de la actividad extrusion polipropileno:

Consiste en transportar la resina de polipropileno desde la tolva, a través de la
camara de calentamiento, hasta la boca de descarga, en una corriente continua,

por medio de la tecnologia de extrusidn por cast.

2.1.3. Descripcion de la actividad conversiéon polietileno:

Esta es la segunda actividad que se realiza a las referencias de las bolsas de
polietileno, luego de obtenerse el material extrusado. La programacion de las

variables se realiza con base en la hoja de condiciones de proceso que se tiene en
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la seccion para cada referencia y se realiza a través del sellado por calor, cuando
las especificaciones del producto asi lo requieren, el troquelado por impacto y el

precorte por medio de cuchillas, para el caso de las bolsas precortadas.

2.1.4. Descripcion de la actividad conversion polipropileno:

Esta se realiza al material obtenido de la actividad de extrusion polipropileno,
consiste en dar torsion a la soga de amarre a través de maquinas retorcedoras,
estableciendo el peso y los metros de los rollos fabricados, a traves del contador

de unidades, cumpliendo con los requisiciones del cliente.

2.1.5. Descripcion de la actividad conversion rollito:

Esta es la tercera actividad que se aplica a las referencias de las bolsas de
polietileno, cuando se requieren con perforaciones de Y2, ¥4 y de 1/8" pulgadas y
por tanto en presentaciones mas pequenas (rollitos).

Consiste en utilizar el sellado por calor, programando la medida (largo), el tiempo
de sellado, en el caso que la referencia requiera, el troquelado por impacto y el

precorte por medio de cuchillas.

2.1.6. Descripcion de la actividad zuncho:

Esta actividad es similar a la de extrusion polipropileno, la resina utilizada es el
polipropileno, sin embargo dentro de la compafia, se maneja bajo lineas de

produccion diferente, ya que en la actividad de extrusion polipropileno resulta el

material en proceso para la soga y en éste el zuncho.
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2.2. Actividades Secundarias

Mantenimiento
Calidad

Almacén

vV VWV VYV Vv

Administracién de fa Produccion
2.2.1. Descripcion de la actividad mantenimiento:

Esta actividad se realiza a la infraestructura fisica de la planta, logrando cumplir
con los requisitos de calidad del cliente, dentro de las normas de seguridad de la

empresa y de las regulaciones ambientales a un costo competitivo.

En primera instancia se procede a elaborar el plan de mantenimiento, con las
respectivas ordenes de trabajo a ejecutar en las diferentes maquinas y equipos de
las lineas de produccién y en las oficinas de administracion; estableciendo al final

de cada mes su cumplimiento porcentual.

2.2.2 Descripcion de la actividad calidad:

Consiste en planear, ejecutar y controlar las actividades necesarias para
garantizar el funcionamiento del sistema de gestién de calidad y las caracteristicas

de los productos, a través de las inspecciones de calidad.
En esta actividad se mantienen datos estadisticos de las quejas y reclamos de los

clientes, y de las acciones correctivas y preventivas que se toman para garantizar

el mejoramiento continuo del sistema de calidad.
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2.2.3. Descripcion de la actividad almacén:

Tiene como objetivo administrar en forma optima la recepcidn, clasificacion,
almacenamiento de las materias primas, insumos, equipos y repuestos, que

requiera la empresa.

Las compras de bienes y servicios en Polyban se' clasifican en Insumos y
repuestos, materias primas, servicios de tramites de exportacion, servicios de
mantenimiento de equipos de produccion, sistemas, actualizacion de software y

calibracion de equipos de inspeccion y ensayo.

2.2.4. Descripcion de la actividad administracion a la produccién:

Esta actividad tiene como objetivo planear, ejecutar y controlar las actividades
necesarias para garantizar el funcionamiento del proceso productivo, administrar
al personal que tiene a su cargo; es decir los ayudantes y operarios lideres de
planta, para la fabricacion de las bolsas plasticas de polietileno, soga y zuncho, de

acuerdo a las especificaciones exigidas por los clientes.
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3. DETERMINACION DE INDUCTORES DE COSTOS

Como se definid en el marco tedrico, el inductor de costos es el factor utilizado
para medir como un costo es ocasionado o incurrido; es decir, es la medida de
frecuencia e intensidad de la demanda de otro y sirve de base para asignar los

costos a las actividades.
El propdsito de este capitulo es:

» Determinar los inductores y las bases de asignacion de los costos indirectos

de fabricacion de las actividades secundarias.
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3.1. DIAGRAMA DEL PROCESO PRODUCTIVO Y SUS ACTIVIDADES

Polyban cuenta con una adecuada estructura de asignacion de costos, en la figura
1.2 se muestra como estan distribuidas las actividades dentro del proceso

productivo:

Compras

Almaceén "

Procesos Productivos

, I '

Extrusion Polietileno Extrusion Polipropileno Zuncho
Conversién Conversion Producto
Polietil i i =
olietiieno Polipropileno Terminado:
l Zuncho Blanco
Zuncho Amarillo
Y Y
: Producto
Producto Conversién =
Terminado: Rollito Terminado:
Poypack 0 , Soga Araril
Polytubo 07 Producto
Bolsa Guante Terminado:

Py1% rollito 2
Py1% rollito 1/4

Figura 1.2
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3.1.1. Flujograma del Proceso Productivo

Ventas recibe la
Orden de compra del

Produccidn genera
los requerimientos a

I Inicio

cliente y se reline con Almacén
Produccion
Y

Se despacha la Si Almacen revisa si
materia primaa % tiene inventario de las

Produccion. materias primas?

A
No
Produccién asigna ¥

las ordenes de
produccion

Compras genera los
requerimientos al
proveedor

h 4
¢La maquina esta Si Si
programada para Calidad inspecciona las
mantenimiento? materias primas. Es
A 4 apta para el proceso en
. Pnlvhan?
No Mantenimiento
v genera la orden de
Se inicia el proceso trabaio l No
productivo con otra
maguina. <
No es homologada
v ta materia prima.
No
Calidad inspecciona El producto es
el producto en — rechazado.
proceso. ;Es apto?

si l

Produccién entrega el
producto terminado a
la bodega de producto
terminado

Ventas despacha
al cliente.

Figura 1.3
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3.1.2. Lineas de Mando y Niveles de Autoridad

Departamento de Produccién

‘ Jefe de Produccion l

Asistente de Produccion

Operario Lider Operario Lider Operario Lider Operario Lider
Turno A Turno B Turno C Turno D
Operador de Operador de Operador de Operador de
Planta Planta Planta Planta

Ayudante de
Planta

Ayudante de
Planta

Ayudante de
Planta

Ayudante de
Pianta

Figura 1.4




3.2. DETERMINACION DE INDUCTORES

La asignacidn y distribucion de los CIF totales de las actividades secundarias a las
actividades primarias se estad realizando a través de la tasa predeterminada
horas/maquina, lo cual distorsiona el costo de los productos por tratarse de un
prorrateo arbitrario.  Sin embargo, es claro que la compafia cuenta con
herramientas que le permiten asignar y distribuir de manera objetiva los costos

indirectos de fabricacion directos y generales.

Por tanto, se procede a determinar los inductores de costos de las actividades de
servicios o apoyo al proceso productivo, para lo cual se tendra en cuenta el
concepto de Douglas T. Hicks, en cuanto a las herramientas para implantar el

calculo de costos basado en las actividades.

La cantidad de esfuerzo que cada una de estas actividades consume en apoyar y
asistir a las diversas actividades operativas varia en funcién de actividad en cada

una de las actividades operativas.

Actividades Secundarias:

Actividades Secundarias | Inductor o base de distribucién

Mantenimiento # ordenes de trabajo
Calidad # inspecciones de calidad
Almacén # requisiciones

Admaén. De ia produccién |# ordenes de produccién

Cuadro N° 1
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3.2.1. Mantenimiento

Esta actividad secundaria interviene principalmente en las actividades primarias a
través de las odrdenes de trabajo programadas anuaimente en el plan de

mantenimiento.

Actividades Primarias N° Ordenes de Trabajo % Participacion
Extrusion Polietileno 41 16%
Extrusion Polipropileno 43 17%
Conversién Polietileno 64 25%
Conversion Polipropileno 69 27%
Conversién rollito 26 10%
Zuncho 14 5%

Total 256 100%
Cuadro N° 2

A continuacion se calcula y explica, la participacion porcentual en cada una de las

lineas de produccioén:

1. Extrusion polietileno: Se ejecutan anualmente 486 oOrdenes de trabajo, lo
cual representa un promedio mensual de 41 ordenes, correspondiente al

16% del total laborado en el proceso productivo.

2. Extrusién polipropileno: En esta actividad las 6rdenes de trabajo anuales
suman un total de 511 equivalentes a 43 6rdenes mensuales, representado

en un 17%.
3. Conversion polietileno: Se cumplieron 769 o6rdenes de trabajo en el afio,

para un promedio mensual de 64 Ordenes, con un porcentaje de

participacion del 25%.
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4. Conversion polipropileno: El niimero de érdenes anuales ejecutadas es de
826, lo cual representa 69 érdenes mensuales, es decir un 27% del total

laborado en los procesos productivos.

2. Conversién rollito: Se llevaron a cabo 312 6rdenes de trabajo en el afo,

equivalentes a 26 érdenes mensuales, correspondiente al 10%.

6. Zuncho: Se cumplieron 164 érdenes de trabajo en el afio, lo cual representa
un promedio mensual de 14 drdenes, es decir un 5% del total ejecutado en

los procesos productivos.

3.2.2. Calidad

El principal aporte de Calidad a los procesos productivos, es el nimero de
inspecciones. Por ende, fue seleccionado como inductor o base de distribucion:
obteniendo el porcentaje de participacion de cada proceso productivo en el total de

las inspecciones realizadas en el mes por Calidad.

Actividades Primarias No. Inspeccion Mensual % Participacion
Extrusion PE 655 10%
Extrusion PP 714 11%
Conversion PE 2368 37%
Conversién PP 888 14%
Conversion rollito 1184 : 18%
Zuncho 592 9%

Total 6401 100%
Cuadro N° 3
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Esta actividad brinda servicios a los procesos productivos de la siguiente forma:

1. Extrusion polietileno: Se inspeccionan 100% los rollos que se fabrican por
orden de produccién, incluyendo los arranques y ajustes en caso de
detectar algun inconveniente en el primer rollo producido. Polyban maneja,
en condiciones normales, un promedio mensual de 40 6rdenes de

produccién, equivalentes a 655 rollos mensuales.

2. Extrusién polipropileno: Se inspecciona 100% los rollos que se fabrican por
orden de produccion. En esta actividad se maneja un promedio mensual de
5 ordenes de produccion, para un total de 50 toneladas equivalentes a 714

rollos mensuales.

3. Conversion Polietileno: Se inspecciona el 10% de la produccién entregada
por cada turno. Teniendo en cuenta que produccién entrega 320 rollos por

turno aproximadamente, calidad inspecciona 2.368 rollos mensuales.

Cantidad Inspeccion |Inspeccidn
Turno Rollos
Producidos por turno | Mensual
A 320
B 320
C 320
Subtotal 960 96 2112
D 320 32 256
Total 1280 128 2368

Cuadro N° 4

4. Conversidn Polipropileno: Se inspeccionan 12 rollos por turno. Produccion
entrega 250 rollos por turno, lo cual indica que se hacen 888 inspecciones

mensuales.

D L g
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Turno Cantidad Rollos |Inspeccion | Inspeccién
Producidos por turno | Mensual
A 250 12
B 250 12
C 250 12
Subtotal 750 36 792
D 250 12 96
Total 1000 48 888

Cuadro N° 5

5. Conversion Rollito: Se inspecciona el 10% de la produccién entregada por
cada turno. Teniendo en cuenta que produccion entrega 160 paquetes por

turno aproximadamente, calidad inspecciona 1.184 paquetes mensuales.

Cantidad . -
Turno Paquetes Inspeccion| Inspeccion
Producidos por turno Mensual
A 160
B 160
C 160
Subtotal 480 48 1056
D 160 16 128
Total 640 64 1184
Cuadro N° 6§

6. Zuncho: Se inspeccionan 8 rollos por turno, Produccion entrega 50 rollos
por turno, io cual indica que se hacen 592 inspecciones mensuales.

Turno Cantidad Rollos ' Inspeccion |Inspeccion
Producidos por turno | Mensual
A 50 8
B 50 8
C 50 8
Subtotal 150 24 528
D 50 8 64
Total 200 32 592
Cuadro N°7
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3.2.3. Almacén
Interviene en las actividades primarias a través de las requisiciones de almacén,
para las entregas de la materia prima e insumos a consumir en cada una de las

ordenes de produccion.

Actividades Primarias No. Requisiciones % Participacion
Extrusion PE 20 40%
Extrusion PP 3 6%
Conversion PE 15 30%
Conversion PP 2 4%
Conversion rollito 5 10%
Zuncho ) 10%

Total 50 100%
CuadroN° 8

En condiciones normales, la participaciéon del Almacén en los procesos

productivos, se explica de la siguiente forma:

1. Extrusién polietileno: En esta actividad se generan mensualmente un
promedio de 40 érdenes de produccién, originando 20 requisiciones de
almacén, para las materias primas utilizadas en el primer proceso
productivo. Lo cual representa el 40% del total de requisiciones entregadas

por almacen.

2. Extrusion polipropileno: Se generan en promedio 5 ordenes de produccion,
de las cuales se elaboran 3 requisiciones de almacén, para la solicitud de la
materia prima, constituyendo el 6% del total de requisiciones entregadas

por almacén.

3. Conversién polietileno: Tal como se menciond en la actividad de extrusién
polietileno, las 6rdenes de produccion para esta linea corresponden a 40,

emitiéndose 15 requisiciones de almacén para los insumos necesarios para
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la segunda y/o Ultima actividad del proceso productive, participando en un

30% del total de requisiciones entregadas por almacén.

4. Conversion polipropileno: Teniendo en cuenta que en el numeral 2 se
establecid un promedio de 5 érdenes para ésta linea de produccion, en esta
actividad surgen 2 requisiciones de aimacén  para la solicitud de los
insumos, o cual representa el 4% del total de requisiciones entregadas por

almacén.

5. Conversion rollito: Corresponde a la tercera actividad de la linea de
produccion polietileno, donde se originan 5 requisiciones mensuales en
promedio, lo cual indica un 10% de participaciéon del almacén en esta

actividad del proceso productivo.

6. Zuncho: En esta actividad se generan mensualmente 5 6rdenes de
produccion, originando igual nimero de requisiciones, participando en un
10% del total de requisiciones entregadas por almacén a las actividades

primarias.

3.2.4. Administracion de la produccién

Para definir la participacion de esta actividad secundaria en los procesos
productivos, se tuvo en cuenta las érdenes de produccién ejecutadas en cada
actividad primaria, lo cual involucra una serie de acciones ejercidas por el personal
administrativo del area de produccién, que presenta gran dificultad al establecer su
participacion individual a cada una de las lineas de produccién, por lo tanto para
lograr objetividad en esta labor se seleccionaron las érdenes de produccién como
inductor o base para realizar la distribuciéon de los CIF resultantes de esta

actividad.
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Administracion de la produccion
Actividades Primarias No. Ordenes de produccion | % Participacion

Extrusién PE 40 38%
Extrusién PP 5 5%
Conversion PE 40 38%
Conversion PP 5 5%
Conversidn rollito 10 10%
Zuncho 5 5%

105 100%

Cuadro N° 9

El porcentaje de participacidn en cada una de las actividades primarias del

proceso productivo se obtuvo a través de la siguiente informacion:

1. Extrusién polietileno: Se ejecutan en promedio 40 drdenes de produccion.

2. Conversion polietileno: Las drdenes anteriores contindan con la actividad

conversion polietileno.

3. Conversion rollito: De las 40 érdenes de produccién, en promedio solo 10

continan con la actividad conversion rollito.

4. Extrusion polipropileno: Se generan en promedio 5 ¢rdenes de produccion.

5. Conversién polipropileno:

lLas Ordenes procesadas en la extrusidn

polipropileno siguen con la dltima actividad del proceso productivo.

6. Zuncho: En promedio se procesan 5 ordenes de produccion.
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4. ELABORACION DEL MODELO DE COSTOS

Con base en la informacion de los inductores determinados en el capitulo anterior,
se procede a aplicar dichos factores en el modelo de costos, lo cual permitira
distribuir de manera objetiva los CIF totales de las actividades secundarias a las
actividades primarias del proceso productivo, y a su vez, de éstas a los productos.

El propdsito de este capitulo es:

» Identificar las relaciones entre los costos indirectos de fabricaciéon y las

actividades primarias y secundarias.

e Distribuir a través de los inductores, los CIF de las actividades secundarias

a las actividades primarias.

s Calcular el CIF total del proceso productivo.

» Determinar el CIF total por linea de produccién, teniendo en cuenta la figura
1.2.

o Distribuir el CIF total por linea de produccién a los productos.

e Hallar el CIF unitario.
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4.1. RECURSOS POR ACTIVIDADES

4.1.1. Actividades Primarias:

RECURSOS

ACTIVIDADES PRIMARIAS

CIF Totales - Afio 2005

Extrusion
Polietileno

Extrusidon
Polipropileno

Conversidn
Polietileno

Conversidén
Polipropileno

Conversién
Roltito

Zuncho

CIF DE ASIGNACION DIRECTA

Mano de Obra Indirecta

$ 326.223.463,94

$191.628.335,24

$ 520.608.558,61

$177.102.750,34

$ 168.129.940,20

$ 51.552.722,80

Mantenimiento y Reparacinnes

165.288.596,10

92.760.047 45

385.974.370,59

169.291.413,36

24.425.203,66

57.959.423,35

Hongraries 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Gastos de viaje 0,00 0,00 2,00 0,00 0,00 0,00
Sequros 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Subtotales §

491.512.060,04

284.388.382,69

906.582.929,20

346.394.163,70

192.555.143,86

109.512.146,15

CIF DE ASIGNACION INDIRECTA

Arrendamientos

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00

Servicios Pithlicos

402.840.570,00

203.227.219,00

25.282.746,00

72.363.195,00

§.567.935,00

33.601.462,00

Depreciaciones 171.407.101,84 122.810,20 180.911.889,69 8.896.391,08 40.046.078,19 46.573.485,40
Diversos 33.605.685,32 16.976.231,03 66.,090.553,00 29.730.896,84 21.243.934,00 4.188.447 49
Subtotales $ 607.853.357,16 220.326.260,23 272.285.188,69 110.990.482,92 69.857.947,18 84.363.394,89
TOTALES $1.089.365.417,20 $504.714.642,92 $1.178.868.1178%  $457.384.646,62 § 262.413.091,05 § 193.875.541,04
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4.1.2. Actividades Secundarias

RECURSOS

ACTIVIDADES SECUNDARIAS

CIF Totales - Ao 2005

Mantenimiento

Calidad

Almacén

Admadn,
Produccién

CIF DIRECTOS

Mano de Obra indirecta

§ 448.444.317,18

$ 188.316.602,12

$ 112.720.366,13

$ 206.194.483,60

Mantenimiento y Reparaciones 321.442.436,00 13.048.496,04 872.86%9,22 3.361.127,00
Honorarios 2.170.000,00 0,00 0,00 0,00
Gastos de viaje 2.653.393,00 5.475.086,00 0,00 10.652.067,00
Seguros B.913.387,70 0,00 0,00 0,00

Subtotales CIF Directos

855.623.533,89

206.840.184,15

113.583.235,35

220.207.677,60

CIF GENERALES

Arrendamienios 236.487.204,00 0,00 0,00 0,00
Servicios Publicos 4.545.984,00 0,00 60.000,00 0,00
Depreciaciones 21.395.321,57 0,00 1.405.347,68 0,00
Diversos 42.805.228,16 17.510.587,77 36.924.938,25 12.525.984,33

Subtotales CIF Generales

306.233.737,73

17.6510.587,77

38.390.285,93

12.525.984,33

TOTALES

$ 1.160.857.271,62

$ 224.350.771,93

$151.983.521,28

$ 232.733.661,93

Cuadro N° 11
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4.2. RELACION ENTRE CIF Y ACTIVIDADES PRIMARIAS Y SECUNDARIAS
En cuanto a la relacion existente entre los costos indirectos de fabricacion y las
actividades primarias y secundarias, teniendo en cuenta los cuadros N° 10 y N°

11, se puede observar lo siguiente:
4.2.1. CIF de asignacidn directa:
Todos estos rubros son identificados directamente en Polyban, a través de los
centros de costos, por tanto su asignacion se realiza objetivamente de acuerdo a

la actividad que la demande.

La mano de obra indirecta se relaciona con todas las actividades tanto del proceso

productivo como las actividades secundarias, en las que son indispensables la

vinculacion de capital humano para efectuarlas.

Mantenimiento y reparaciones se relaciona con todas las actividades, tanto

primarias como secundarias, que se incurren por el sostenimiento tanto de las

magquinarias como las instalaciones de la compaiia.

Honorarios se relaciona con las actividades de mantenimiento, debido a que

algunos trabajos requieren de la asistencia técnica de personal especializado.
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Gastos de Viaje representa el pago de traslado de! personal de visitas a los

clientes o realizacion de trabajo, se relaciona con las actividades secundarias.

Seguros son aquellos gastos asumidos dentro de la actividad de mantenimiento,

para resguardar las maquinarias y equipos.

4.2.2. CIF de Asignacion indirecta:

Son todos aquellos costos que no son distribuidos directamente a las actividades

primarias o actividades secundarias.

Arrendamiento:

Base de Participacio
CIF Arrendamiento | Distribucién n % Participacién
CIF Mantenimiento Area m2 4600 92%
Gastos de
Administracion Area m2 400 8%
5000 100%

Cuadro N° 12

Polyban tiene cuatro bodegas cada una de 1.250 metros cuadrados, para un total
de 5.000 metros cuadrados de area, de los cuales 400 metros cuadrados,
corresponden a las oficinas, es decir et 8% del valor del arrendamiento es cargado

como gasto de administracion y el 92% restante es asumido por mantenimiento.
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Servicios Publicos son identificados con aquellas actividades que los consumen,

es decir, son de uso general, por tanto son cargados a mantenimiento.

Servicio publico de agqua:

Distribucion Servicio de agua
Bodega | Facturas Costo de Gasto de
No. No. Mantenimiento | Administracién
9 1 50% 50%
10 2 100%
11 3 100%
12 4 100%

Cuadro N° 13

Polyban recibe facturas de Aguas de Cartagena, por cada bodega. En la bodega 9
este servicio es utilizado por el taller de mantenimiento y el casino, en la bodega
10 se encuentran maquinarias que requieren de servicio de agua para su
funcionamiento, en la bodega 11 el servicio es utilizada en las oficinas de
administracion y en Ala bodega 12 se encuentran maquinarias que requieren de
servicio de agua para su funcionamiento. De acuerdo a lo anterior la distribucién

se realiza de acuerdo a una base de distribucién porcentual.
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Servicio Publico de energia:

65

Base de
CIF Energia Distribucion KWI  |Hr/ Mes KWI / Hr | % Participacion
Subestacion 1 KWIx Horas R [461,00 779 359.157 78,8%
Subestacion 2 KWI| x Horas R {332,00 290 96.418 21,2%
455.575,8 100,0%

Cuadro N° 14

Para la distribucién de! servicio de energia, Polyban cuenta con dos
subestaciones, las cuales tienen asignadas determinadas maquinas del proceso

productivo y el area de administracion.

La informacion de las horas reales de las maquinas del proceso productivo, es
suministrada por el jefe de produccién y las horas reales del area de
administracion por el jefe de mantenimiento, los kilowatios instalados se obtienen

a través de la siguiente férmula:

1.732K x amperaje x voltaje x 0.75K /100,

Los KWI/ HR Mes se obtiene de multiplicar los KWI por las horas, esta informacion
se totaliza y se obtiene un porcentaje de participacion por cada maquina

involucrada en determinada subestacién, luego cuando se recibe la factura del
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gasto de energia se distribuye de acuerdo al porcentaje calculado y asignado de

acuerdo al centro de costo.

Servicio publico telefonico:

Para distribuir el costo del servicio telefénico se utilizan los centros de costos,
adicionalmente cuentan con un sistema que les permite identificar el costo por

departamento, a través del nimero de extension.

Depreciacion:

Este costo es distribuido de acuerdo al costo de los equipos. Se relaciona con las
actividades primarias y secundarias. Este rubro es calculado a través del método
de linea recta y es asignado directamente dependiendo donde se encuentre la

maquinaria o equipo de transporte.

Diversos; se relacionan con aquellas actividades en donde se consuman en la

medida en que se demanden. Son identificados a través de los centros de costos.
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4.3. INDUCTORES PARA LA DISTRIBUCION DE LAS ACTIVIDADES
SECUNDARIAS A LAS ACTIVIDADES PRIMARIAS:

Distribucitn de Actividedus Secundarias a las Actividades Primarias

Artividadas | b Igadgg_l'o.:_a?.u_E.I Acltwdades Socundadas
Primaiias  [No, Cirdades de[” -1 Mp ‘ RPN T ppn..o Admén
i Wk : il E o : [ . 0 e y
Triban - Inspnébionns P I§icionn 5 v, Mantenimiento 3lidad  Alracin Produccidn
- usbn 5% 10% 0% waemeoes ! wow32ml emaes ! eees0.se
Exiruzitin ' . ro S , 2 7 ”
Pobrcailenn 17 % 1% 6% A% 193 350.085 b4 ; 2’4'07."5?2.’2,E1(Ji 9.145.015,20 11.082.555 33
“;Z'I"*c‘:de‘:: 5% S 0% B% WOOT106971;  @RG9BITI6] 4550505538 |  BOGRD 44259
Coriarsiga 7% 144 r . [ 5 ! "
: 2 A 3% 5% N25I54EE2 . SLIZZEBST | 6OVI.3AEL | 1106255613
Po%prooileny . i i
c“;;‘j"';“" W% 18% 0% 10% NgusIMIEs | miessageEe] 15008352130 226511008
Pucho 54 9% 10% 5% 6205364915  2074528531] 1519835213 11.062.555 33
| ! B
Tatal ] 100% 0% 100% 1002% LABNB57 27162 | 224.350.071.93 1 15108152178 | 21273365192

Cuadro N° 15

Con base en los inductores seleccionados, se procede a efectuar la distribucion
de los costos indirectos de fabricacion totales del afio 2005, de las actividades

secundarias a las actividades primarias.

La distribucién se realizé tomando el valor del CIF total de cada una de las
actividades secundarias (Ver cuadro N° 11) y multiplicandolo por el porcentaje
calculado en cada uno de los inductores establecidos para la asignacion de éstas

a las actividades primarias.

Luego se suman los valores obtenidos de Ia distribucién, con los costos indirectos
totales de las actividades primarias, para establecer el CIF total del proceso

productivo (Ver cuadro N° 16).

Por dltimo, se halla el CIF total por linea de produccién, teniendo en cuenta que a

cada linea le corresponden determinadas actividades primarias del proceso
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productivo (Ver figura 1.2), luego se realiza la distribucion de los CIF totales de las
lineas de produccion a los productos, cabe anotar que Polyban cuenta con
diversas referencias, que se asemejan en sus especificaciones pero clasificados

de acuerdo a los requisitos de cada cliente; para efectos del modelo, se

seleccionaron los mas relevantes por cada linea de produccion.

4.4. CALCULO DEL CIF TOTAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

CIF Total Del Proceso Productivo
CIF TOTAL CIETOTAL =
A VIDADES | ACTIVIDADES | ACTIVIDADES: CIF TOTAL
PRIMARIAS  ['"SECUNDARIAS |
Extrusion
Polietileno 1.099.365.417,20 |  356.301.852 44 1.455.667.269,64
Extrusion
Polipropileno 504.714.642,92| 238.576.876.04 743.291.518,96
Conversion
Polietileno 1.178.868.117,89| 508.223.386.10 1.687.091.503,99
Conversion
Polipropileno 457.384.646,62|  360.824.198.90 818.208.845,52
Conversion
Rollita 262.413.091,05 196.915.153,33 459 .328.244 38
Zuncho 193.875.541,04|  109.083.759,96 302.959.301,00
Total 3.696.621.456,72| 1.769.925.226,76 5.466.546.683,48

Cuadro N° 186

4.5. CALCULO DEL CIF TOTAL POR LINEA DE PRODUCCION

Como indica la figura 1.2, en Polyban el proceso productivo comprende
actividades primarias que se encadenan unas con otras para la fabricacion del

producto terminado, por tanto para el costeo de los productos es necesario

calcular el CIF total por linea de produccion, asi:
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CIF TOTAL DE LAS LINEAS DE PRODUCCION
ACTIVIDADES
i PRIMARIAS
- oy Polietileno Rollito Polipropileno Zuncho
Extrusion PE 1.455.667.268,64 | 1.091.750.452,23 363.916.817,41 - -
Extrusion PP 743.291.518,96 - - 743.291.518,96

Canversion PE 1.687.091.503,99 | 1.265.318.627,99 421.772.876,00 - -
Conversion PP 818.208.845,52 - - | 818.208.84552 -

Conversidn RLL 459.328.244,38 - 459.328.244,38 - .
Zuncho 302.959.301,00 . - - | 362.959.301,00
CIF TOTAL POR LINEA DE PRODUCCION | 2.357.069.080,22 | 1.245.017.937,78 | 1.561.500.364,48 | 302.959.301,00

4.5.1.

452,

Cuadro N°© 17

Linea de produccion polietileno (Polypack 07): Para la fabricacion de éste

producto se requiere de la participacion de la actividad extrusién polietileno
y conversion polietileno. Cabe mencionar que del CIF total de la actividades
primarias de extrusion polietileno y conversidn polietileno, ef 25% de las
ordenes de produccion, corresponden a productos rollitos, por lo tanto solo
se toma el 75% de este valor. Su CIF total mensual es de
$2.357.069.080,22.

Extrusﬁén ‘ Conversion
Polietileno | 1 091.750.452,23 | + | Polietileno | 1 265 318 627,90

Linea de produccién polietileno rollito (Pyritilene 1% rollito): Ademas del

5% del CIF total de extrusién polietileno y conversiéon polietileno, se le
incrementa el CIF de conversion rollito. Su CIF total mensual es

$1.245.017.937,78.

Ext;ysién o "Cri:)n.versién Conversion
Polietileno™. | 363.916.817,41| + [Polietileno | 421.772.876,00 | + | Rollito | 450 328 244 38
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4.5.3. Linea_de produccién polipropileno (Soga amarilla): Para la fabricacion de

éste producto, se requiere de extrusion polipropileno y conversién
polipropileno. Su CIF total mensual es $ 1.561.500.364 48.

" Extrusion Conversion
Polipropiteno [743.291.518,96 + | Polipropilenc [818.208.845,52

4.5.4. Linea de produccién zuncho (Zuncho blanco): Solo se requiere de una

actividad para la elaboracion de éste producto. Su CIF total mensual es
$ 302.959.301,00.

4.6. CALCULO DEL CIF UNITARIO POR PRODUCTO

Luego de identificar el CIF total por linea de produccion, se procede a calcular €!

CIF unitario de los productos mas relevantes por lineas de produccion, teniendo

en cuenta las unidades producidas en el mes.

Distribucion del CIF de las lineas de produccién a los productos terminados
Lineas de Produccion
Prod.uctos T R .
Terminados Pc%lletlleno Rroll_i#f_o_frﬁ' Polipropileno | Zuncho
Polypack 07 544.000.00 4.332,85
~— 5
p(yrgﬁiltec??/;)k 272.000,00 4.577.27
DT
Soge ag;;glla °Ke 80.000,00 19.518,75
" 0uzso0 | 7200000 420777
Total 968.000,00

Cuadro N° 18
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v Polypack 07: En la compaiiia se cuenta con 8 maquinas extrusoras y 8
convertidoras de polietileno, las cuales semanalmente producen un
promedio de 17.000 Kg., es decir que estas maquinas producen
mensualmente 544.000 Kg. Dividiendo el CIF total mensual de la linea
de produccion polietileno por las unidades producidas, se obtiene el CIF
unitario/kg. Para este caso el CIF unitario del Polypack 07 es de
$4.332,85 /kg.

v' Pyritlene 1% (Roliito ): A través de 4 magquinas extrusoras y 4
convertidoras de rollito se producen semanalmente 68.000 Kg. que al
mes equivalen a 272.000 Kg. El CIF unitario para este producto es de
$4.577,27/ Kg.

v Soga amarilla 5kg: Una magquina extrusora y 12 maquinas retorcedoras,
producen semanalmente alrededor de 20.000 Kg. es decir 80.000 Kg.
mensuales. Su CIF unitario es de $19.518,75 / Kg.

v" Zuncho: Una sola maguina produce semanalmente 18.000 Kg., lo cual

indica gue mensualmente se fabrican 72.000 Kg. de éste producto. Su
CIF unitario es de $ 4.207,77./ Kg.
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4.7.

30

COMPARACION DEL METODO ABC VS EL METODO TRADICIONAL

Productos ABC TRADICIONAL | DIFERENCIA
Terminados ““CIF.

"UNITARIO -

Polypack 07 -429,33

Pyritilene 1% (rollito 1/2) 4.577,27 5.002,48 -425,21

Soga amarilla 5Kg D.20 19.518,75 13.382,23 6.136,52

Zuncho Blanco 0,5 x
2500 4.207,77 6.175,94 -1.968.17

Cuadro N° 19

Luego de obtener los CiF unitarios de los productos (Ver cuadro N° 18} a través

del método de costos ABC, se procede a realizar una comparacion con el calculo

del CIF unitario de acuerdo al método tradicional, es decir el sistema de costos por

proceso, donde los CIF de las procesos de servicio a apoyo a la produccién son

distribuidos a las lineas de produccién a través de las horas/maquina; informacion

suministrada por el departamento de produccion.

El calculo del CIF unitario de los productos terminados por el sistema de costos

por proceso se obtuvo de |a siguiente forma:

e ———_—— e ——

Calculo del CIF Unitario por el método tradicional.

PROCES0DS OE SEAVICIO

* Linga de Produccion ‘. R RTIROIE [N DTN Adman, ©
Rl o aldad s *‘-"T‘”E“”ﬁ Produccidn
Paliezilznp 578.452 265,90 111,793,436 77 ; FH73A007 33 1i5970.599 82
Faolizlitena ralliln 346.768.235,77 67.017 086 52 45.359.856 52 £9.521,187 36
Poliptgpi ene 513 71.148.316 65 | 13.750.531,18 § 9.315.119,05 14.264 321 22
Zunch) 1156 164,483,453 ,30 31.780.727 06 § 21535538351 3297755353
Total [370 1.160.857.271,62 | 224.350.771.93 l 151,983.521.28 ] 232.733.661,93
CIF PROCESOS CIF PROCESOS LINEA DE UND PRODUCIDAS CIF
SERVICIO PFRODUCTIVOS FRODUCCION KGIMES UNITARIO e
8B1.948.268.27 | 1.708.675.151.32 | 2580624451 14 544.000.00 476218 o
528.704.3586 57 £31.971.474 .82 | 1.350.575.841.39 272.000,00 500248
108.478.286 00 962.089.289 54 | 1.070578.577.63 80.000,006 13,382 23
A50.792 292 27 193 875.541,04 444 667 813,31 72.000,00 6.175 94
1.769.825.226,76 | 3.696.621.458,72 | 5.466.546.683,48 8638.000,00
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De acuerdo a las comparaciones realizadas en el cuadro N° 19, se puede analizar
que a traveés del método de costeo tradicional los CIF unitarios de los dos primeros
productos reflejan un mayor valor representado en un 9% mas, que los CIF
calculados en el método de costeo ABC, por tanto se considera gue aungue no es
una diferencia notaria, al calcularse los CIF totales, esto afectara en gran medida

el precio unitario establecido para estos productos.

Por otro lado, el CIF unitario del producto Soga Amarilla de polipropileno,
calcutado por medio del costeo tradicional es 31% menos que el CIF unitario
calculado en el método de costeo ABC, lo cual indica que con el método de costeo
ABC este costo es mayor debido a que se tiene en cuenta la participacion de las
actividades secundarias de esta linea de produccién, que de una u ofra forma

adicionan costos que el método tradicional no involucra.

Finalmente, el CIF unitario del producto Zuncho, refleja un mayor valor en el
método de costeo tradicional que en el método de costeo ABC, representado en
un 47% mas, porcentaje relativamente alto que no permite a la compania mostrar
la utilidad real que ésta linea de produccién puede llegar a generar, teniendo en
cuenta que el costo indirecto de fabricacién que esta representa en el método de
costeo ABC, donde se incluyen porcentualmente la participacién de todas las

actividades secundarias que intervienen en el desarrollo de esta linea de

produccion.

Estas diferencias presentadas entre el CIF unitario del método tradicional y el
ABC, soportan la importancia y utilidad del modelo disefiado, que permitira a la
compafiia contar con informacién mas real y definida por actividades, donde
pueda detectar las causas de los aumentos o disminuciones del CIF, y establecer

precios adecuados, que le permitan participar activamente en el mercado.
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4. CONCLUSIONES

Considerando los objetivos trazados y con base en los resultados obtenidos en el

desarrollo de la investigacion, se concluye lo siguiente:

Actualmente Polyban, no distribuye objetivamente los CIF de los procesos de
servicio o apoyo a la produccion, clasificados en el desarrollo de éste trabajo como
actividades secundarias, debido a que todos estos rubros son acumulados y
asignados a los procesos productivos a través de la tasa predeterminada

horas/magquina.

Hay que resaltar que los costos indirectos, tales como, {a mano de obra indirecta,
mantenimiento y reparaciones, honorarios, gastos de viaje y seguros, agrupados
como CIF de asignacion directa, se encuentran debidamente identificados y
distribuidos al proceso que lo generé, puesto que cuenta con una excelente
organizacion y establecimiento de centros de costos, los cuales le permiten

controlar y conocer los costos de cada departamento.

No obstante, los CiF de asignacion indirecta, tales como, arrendamiento, servicios
publicos, depreciaciones y diversos, a pesar de no identificarse faciimente, la
compahia ha disefiado herramientas a través de hojas de calculo y de los centros
de costos, que le permiten establecer el CIF que le corresponde al area que
beneficie. Por tal razén, este trabajo de grado, se enfocé solamente en la
determinacion del modelo para la distribucidn objetiva de los CIF totales de las
actividades secundarias a las actividades primarias, dando solucion a la necesidad
de la compaiia, a través de la identificacion de los inductores de las actividades
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secundarias, y del inductor para distribuir los CIF de las.lineas de produccion a los

productos.

Luego de estudiar las falencias del sistema de costos en Polyban, se considerd
conveniente dar solucién al prorrateo subjetivo de los procesos de servicio a los
procesas productivos, identificando las tasas predeterminadas mas acordes con la
realidad, a través del método de costeo basado en actividades, el cual es una
herramienta que facilita el proceso de toma de decisiones, ya que permite una
mejor asignacion de los CIF a los productos, y posibilita un mejor control y
reduccion de éstos; Este metodo ha surgido porque los sistemas de costeo
tradicionales no han podido distribuir todos los CIF de manera adecuada,

basandose en prorrateos arbitrarios de los costos indirectos.

Por medio del analisis del modelo, se pudo identificar el proceso productivo mas
costoso, y el proceso cuyo CIF proviene en gran parte de las actividades
secundarias, lo cual hace necesario un analisis para reducir el CIF de estas
actividades. Ademas, este modelo le ayudard a la administracion a tomar
decisiones rapidas y precisas para trazar estrategias que den lugar al logro de una
mayor eficiencia y eficacia por linea de produccion. Asimismo, incrementa la
fiabilidad de la informacion de los CIF, permitiendo establecer precios que
garanticen la recuperacion del CIF real y la ganancia del porcentaje de

rentabilidad.

El modelo determinado ofrece suficiente informacion para identificar los inductores
de los CIF de las actividades secundarias y actuar sobre éstos, para eliminar las
causas que originan los mayores costos y que constituye una pesada carga para

que la empresa pueda competir exitosamente en el mercado bananero.

Hoy dia, con el incremento de la competencia y la globalizacién, y la posible

implementacién del TLC para el ano 2008, se hace necesario que las empresas
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cuenten con la mejor informaciéon acerca de sus productos, y por ende es
fundamental para Polyban, tener bien definido cuales son los costos en que
incurren al elaborar determinado producto, ya que con base en esto, se toman

decisiones que permitan enfrentarse a un ambiente altamente competitivo.
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5. RECOMENDACIONES

Con base en los resultados obtenidos y en las conclusiones expuestas, se

formulan las siguientes recomendaciones:

 Para la implementacién del modelo propuesto es conveniente gue se de
una integracion de esfuerzos del personal para lograr su desarrollo, lo que
puede llegar a constituirse en la parte mas importante y duradera de éste

proceso.

 Utilizar mecanismos como la formacion de comités o grupos de mejora, a
través de los cuales se analicen los CIF y se establezcan los planes de
accion en los que participen el personal clave directamente involucrado en

el proceso que debe mejorarse.

“ Cabe resaltar que la compafiia calcula los costos a través de la integracién
de un software contable. Teniendo en cuenta que los CIF de la actividad
. mantenimiento es de gran relevancia, es conveniente estudiar la posibilidad
de interrelacionar el software Infomante con el software contable. EL
primero es utilizado en la actividad de mantenimiento, el cual es un sistema
de informacion, que respalda la ejecucion y programacion para garantizar
una planeacion basada en datos reales, permitiendo el analisis de puntos
débiles, bajo el ciclo accidn-causa-efecto y facilitando el dominio de costos,
lograndose asi la asignacion real de los CiIF a las ordenes de trabajo, si

éste es enlazado con el software contable.
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