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GLOSARIO

BUJE: Pieza normalmente elaborada en metal y caucho, se usa para dar
soporte a un eje permitiendo que este haga traccion y gire.

CAMISA EXTERNA: Pieza cilindrica metalizada que conforma la parte externa
de un buje.

CAMISA INTERNA: Pieza cilindrica metalizada que conforma la parte interna
de un buje.

COSTO: Es una erogacién econOmica resultante de la fabricaciéon de un
producto o prestacion de un servicio.

DISENO: Es el resultado de un estudio realizado con el fin de encontrar una
solucion a un problema especifico, representado graficamente.

FLUJOGRAMA: Grafico que permite visualizar la secuencia de un proceso
determinado.

FOSFATIZAR: Sumergir piezas de metal en una solucion quimica para evitar la
oxidacion de estas.

GRANALLAR: Limpiar la parte externa de un metal para dar un acabado gris
plateado a la pieza.

INDICADOR: Es la herramienta generada por un tipo de variables que permiten
medir o cuantificar algun tipo de informacion.

LIMPIEZA: Retirar los excesos de caucho vy lijar acabados del buje.
PROCESO: Es una secuencia de acciones enfocadas a cumplir un objetivo.
RASQUETEAR: Lijar el exceso de metal en un tubo dando asi un acabado liso.
REGISTRO: Es el documento donde se detalla el resultado de un proceso.

RIMAR: Hacer un orificio central a un tubo metalico con base en unas medidas
especificas.

SISTEMA: Es en el conjunto ordenado de mecanismos direccionados para
trabajar entre si, en pro lograr un objetivo en coman.

TREFILAR: Reducir el didmetro en una medida especifica un elemento
metalico.

VULCANIZAR: Fundir caucho para que este pueda ser integrado con el metal.



1. INTRODUCCION

El sector de autopartes se caracteriza por sus altos estandares de calidad, sus
productos constituyen la pieza fundamental en el ensamble de vehiculos
automotores; el sector industrial de este tipo de cadena productiva es amplio y
muy competitivo, adoptan diferentes estrategias para mantenerse activos en el
mercado, satisfaciendo las necesidades y requerimientos de los consumidores,
por ende, es necesario implementar actividades que contribuyan al
mejoramiento continuo en el desarrollo de sus procesos en pro de buscar la
satisfaccion del cliente y por consiguiente incrementar su productividad y
competitividad.

La importancia de un sistema de costos radica en que es una herramienta util
capaz de proporcionar a la direccion informacién efectiva y confiable para la
toma de decisiones, con el objetivo de fabricar productos de la mas alta calidad
a costos razonables, en ese orden de ideas, con el presente trabajo tipo
monografia, se presenta su disefio a partir del estudio y analisis de los
procesos productivos para ser propuesto a la empresa como un aporte
significativo desde la formacién profesional en Contaduria.

En su desarrollo se abordaron los siguientes aspectos: diagnostico, analisis y
diagramacion de los procesos productivos, identificacion del sistema de costeo
pertinente para el caso, determinacion y cuantificacion de los elementos del
costo, disefio del sistema de costos, manejo de la informacion contable; todo
ello complementado con un aplicativo informatico que permite llevar a cabo el
costeo de los productos de una manera mas eficiente y eficaz.

Las autoras del presente trabajo certifican que la informacion contenida en el
ha sido recopilada, procesada y escrita teniendo en cuenta lo relacionado con
el tema de derechos de autor y plagio sobre el que han sido informadas por la
direccion del mismo; por lo cual, han utilizado adecuadamente, citas y
referencias bibliogréficas de acuerdo con las normas respectivas y bajo su
entera responsabilidad.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Fabribujes LTDA es una empresa que lleva 20 afios de trayectoria en el sector
automotriz, tiempo durante el cual se ha dado a conocer por fabricar piezas de
alta calidad, garantizando la satisfaccion y confianza de sus clientes a nivel
nacional, es por esto que cuenta con la certificacion al sistema de gestién de
calidad ISO 9001. La empresa cuenta con 6 lineas de producciéon de bujes,
estas cumplen con diversas caracteristicas de acuerdo al tipo y marca de
vehiculo.

Pese a lo anterior en la actualidad Fabribujes Ltda., no cuenta con un sistema
de costeo que facilite cuantificar de manera razonable el costo de sus
productos, dado que los datos generados en el proceso productivo no son
registrados, esto imposibilita identificar las erogaciones relacionadas
directamente en la fabricacién de los bujes, afectando principalmente la toma
de decisiones ya que no posee informacion financiera y contable fiable que
permita conocer la rentabilidad del negocio, debido a que la empresa no lleva
una contabilidad de costos.

2.1 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como se beneficia la empresa Fabribujes Ltda. con el disefio de un sistema
de costos para las lineas de produccion de bujes?

2.2 SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

e (¢ Como viene funcionando el departamento productivo de Fabribujes?

e ¢ Cuadles con los factores que intervienen en los elementos del costo del
sistema productivo?

e ¢;CoOmo determinar el sistema de costos para las lineas de produccion de
bujes?

e ¢;De qué forma se ve afectada la empresa al no contar con una
contabilidad de costos?
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3. JUSTIFICACION

Fabribujes pertenece al sector automotriz y se ha destacado por ser una
empresa competitiva gracias a su alto estandar de calidad en los productos y
procesos productivos, a pesar de ser una empresa industrial no posee un
sistema de costeo, ya que hasta el momento no se ha reconocido la
importancia del mismo en el desarrollo de sus labores.

Lo anterior se presenta por dos razones, en primer lugar el empresario
presume que adquirir un sistema de costeo es costoso, argumentando que en
la actualidad Fabribujes no cuenta con la solvencia econémicamente para
cubrir este tipo de gastos, en segunda instancia considera que la forma
empirica que ha venido trabajando le suministra la informacion necesaria para
seguir con el desarrollo de su actividad.

El disefio de un sistema de costos le dara la oportunidad a Fabribujes Ltda., de
calcular de forma correcta los costos de los bujes y comparar con el precio de
venta establecido, con la finalidad de verificar la rentabilidad real que le estan
generando sus productos; ademas en una economia cambiante es primordial
contar con sistemas que apoyen a las empresas en ser mas competitivas y
rentables.
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4. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de costos para las lineas de produccién de bujes en la
empresa Fabribujes Ltda.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar el proceso de produccion actual de Fabribujes.
e Determinar el sistema de costos mas pertinente para la empresa.
e Disefiar un sistema de costos para las lineas de produccién de bujes.

e Disefiar una herramienta informatica que permita el costeo por orden de
produccion.
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5. AREA Y LINEA DE INVESTIGACION

Cumpliendo los lineamientos sefialados en el Acuerdo No. 002 de agosto de
2016 del Consejo de Facultad presente en la guia opciones de grado; esta
monografia esta se enmarca en:

AREA: Gerencial, Contable e Internacionalizacion.

LINEA: Costos, Auditoria y Gestion de Organizaciones.
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6. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

El disefio de un sistema de costeo para las lineas de produccién de bujes, es
de suma importancia para la empresa Fabribujes Ltda., ya que permitira a la
gerencia conocer el costo real de sus productos para tomar decisiones
acertadas en cuanto a la fijacion de precio de venta y estimaciéon de la
rentabilidad.

Para la ejecucién del presente proyecto se presentaron las siguientes
limitantes:

e Falta de cooperacion por parte de los miembros de la direccion de
Fabribujes en el suministro la informacion.

e Falencias en los procesos internos de la empresa, provocando
limitaciones en el disefio del sistema de costos.

¢ Incumplimiento de las actividades programadas en el cronograma en el
tiempo establecido, por falta de disponibilidad de tiempo de los
colaboradores de la empresa.

e Disposicion limitada del recurso humano y material de apoyo para
ejecutar el estudio del proceso productivo en las lineas de produccion.
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7. RESUMEN ANALITICO ESPECIALIZADO (RAE)

Disefio de un sistema de costos para las

TITULO lineas de produccion de bujes para la
empresa Fabribujes LTDA.
Andrea Cardenas Arévalo
AUTOR Maria Alejandra Guerrero Rojas
ANO 2017

PALABRAS CLAVE

Costos, elementos del costo, sistema de
costos, produccién, proceso.

RESUMEN

En el desarrollo del presente proyecto se
expondra inicialmente un reconocimiento
organizacional de la empresa Fabribujes
Ltda., ubicada en Bogota D.C, quien fue la
organizacibn  objeto de estudio, se
mencionaron aspectos legales, comerciales,
contables y los técnicos inherentes al
desarrollo del objeto social.

Se analizé el proceso productivo para la
elaboracion de bujes, en este se identificaron
los tres elementos del costo, de acuerdo a
esto se establecio que el sistema de costos
mas conveniente para Fabribujes es un
sistema de costos por 6rdenes de produccion.
Se registrd0 una hoja de costos estandar con
el fin de conocer el costo de adquisicién de la
compra de los insumos, los costos de la
némina y demas CIF.

Se calcul6 el costo por unidad de cada una
de las referencias producidas por la empresa,
se disefid el sistema de costos y los registros
contables de la forma en que se deben
realizar dentro de la contabilidad de costos.

Por dudltimo se disefi® una herramienta
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informatica que permite en tiempo real y de
forma automatica calcular el costo de los
bujes de acuerdo a las Ordenes de
produccion, generando tres de los formatos
propuestos en el disefio del sistema de
Ccostos.

PROBLEMA

Fabribujes Ltda., no cuenta con un sistema
de costeo que facilite cuantificar de manera
razonable el costo de sus productos, dado
gue los datos generados en el proceso
productivo no son registrados, esto
imposibilita  identificar las  erogaciones
relacionadas directamente en la fabricacion
de los bujes, afectando principalmente la
toma de decisiones ya que no posee
informacion financiera y contable fiable que
permita conocer la rentabilidad del negocio,
debido a que la empresa no lleva una
contabilidad de costos.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de costos para las lineas
de produccion de bujes en la empresa
Fabribujes Ltda.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

* Analizar el proceso de produccion actual de
Fabribujes.

* Determinar el sistema de costos mas
pertinente para la empresa Fabribujes Ltda.

* Disefiar un sistema de costos para las
lineas de produccién de bujes.

* Disefar una herramienta informatica que
permita el costeo por orden de produccion.

AREA Y LINEA DE
INVESTIGACION

Cumpliendo los lineamientos sefalados en el
Acuerdo No. 002 de agosto de 2016 del
Consejo de Facultad presente en la guia
opciones de grado; esta monografia se
enmarca en: AREA: Gerencial, Contable e
Internacionalizacion. LINEA: Costos, Auditoria
y Gestion de Organizaciones.
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METODOLOGIA

La ejecucion se basé en un método légico
deductivo e inductivo, lo que permitid
identificar el proceso productivo de Fabribujes
y llegar al andlisis detallado de cada uno de
sus procesos de produccion permitiendo
llegar a la solucion de la problematica.

Para la recoleccion de informacion se trabajo
las fuentes primaras y secundarias.

CONCLUSIONES

De acuerdo al diagnostico realizado en
Fabribujes se identificé que la carencia de un
sistema de costos afecta de manera
significativa la operacion de la empresa.
Tras la identificacion del problema y el
analisis del proceso productivo se identifico
las caracteristicas de produccion de la
empresa determinando que el sistema de
costos adecuado es el de oOrdenes de
produccion.

Se disefid un sistema de costos gque se ajusta
a la satisfaccion de necesidad de informacion,
control 'y organizacibn que requiere
Fabribujes, lo que traera beneficios
econémicos, y de oportunidad de informacién
frente a las é&reas productivas y de
administracion que en la actualidad son un
punto critico.
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8. MARCOS DE REFERENCIA

8.1 MARCO TEORICO

Para la ejecuciéon del presente proyecto es indispensable sustentar cada parte
desarrollada con teorias que definan claramente los conceptos involucrados en
la ejecucion de este. Uno de estos es definir empresa y se hace fundamental
porgue a través de ella se desarrollara todo un esquema productivo.

Segln Gil*, Las empresas pueden ser definidas desde varios puntos de vista,
uno de ellos, como instituciébn del empresario, es decir ligada a unidades
economicas, como un beneficio en donde su finalidad es generar excedentes
econdmicos, explotacion de produccion independiente en donde las entidades
se caracterizan por cubrir necesidades de terceros, ser independientes
econdémicamente, y estar en la capacidad de tomar decisiones.

Las empresas son también tomadas como entidades con fuerza humana que
usan estas capacidades e intelectos para satisfacer necesidades en un
mercado especifico.

Una de las clasificaciones de las empresas puede hacerse de acuerdo con la
actividad que estas desarrollan como: las industriales, comerciales y de
servicios. Las primeras se caracterizan por transformacion de bienes y a su vez
pueden clasificarse en extractivas, manufactureras y agropecuarias. Las
segundas se identifican porque cumplen una funcion de intermediarios entre
quien produce y consume el producto final.

De acuerdo con la clasificacion anterior, Fabribujes Ltda. se encuentra
catalogada como una empresa industrial, para esta categoria es indispensable
tener claridad y conocer plenamente el concepto de proceso industrial, este
hace referencia a todas las actividades l6égicamente secuenciales que son
involucradas en la fabricacion de un determinado producto, en este se define
de qué manera se transformara la materia prima y los elementos necesarios
requeridos para llevar un producto al consumidor final, asi mismo identifica un
sistema de costos adecuado segun sus necesidades de produccion.

Segun Gémez?, los costos han estado presentes desde la antigiiedad gracias a
las civilizaciones del medio oriente, sus primeras bases se encuentran en la
industria con la impresion de libros y las acerias, se dice que llevaban registros
en donde dejaban plasmados el tratamiento de los productos y en ellos
recopilaban las memorias de la produccion. Fue en 1557 cuando los
fabricantes de vino empezaron a usar los costos de produccion, concepto que
incluia materiales y mano de obra.

! Gil, Marfa. Como crear y hacer funcionar una empresa. Espafia: Esic editorial. 2007, P. 31.
2 Goémez, G. 2002. Historia de los costos en contabilidad. Colombia. Disponible desde internet en:
https://www.gestiopolis.com/historia-costos-contabilidad/. Con acceso el 11-04.2017.
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Inicialmente la contabilidad no pretendia generar grandes informes que
permitieran conocer al detalle el movimiento de las transacciones sino
simplemente llevar un control de los ingresos y lo que serian las ganancias.

Gracias al desarrollo acelerado de la industria y el mercado en general el uso
de la contabilidad fue creciendo considerablemente ya que los comerciantes
tenian la necesidad de conocer sus operaciones y si estas daban o no
resultado.

De acuerdo a una publicacion de la Corporacién Universitaria del Caribe
(CECAR) la reseiia historia de los costos tiene sus antecedentes en 1776 con
la revolucion industrial se dio la bienvenida a grandes fabricas y con ellas el
cambio de un sistema de produccion rudimentario o artesanal a uno fabiril,
generando la necesidad de control a todos los aspectos productivos y a lo que
en la actualidad se conocen como elementos del costo.

En 1777 se mostr6 por primera vez la descripcion de la produccion por
procesos en una fabrica de hilo, y aqui surge la contabilidad de costos en
donde se exponia que el costo del producto terminado se podia calcular
mediante unas cuentas por partida doble que registraban valores y cantidades
para cada etapa del proceso de produccion.

La contabilidad es un sistema de informacion que involucra todas las
actividades de la empresa independientemente del sector en que estas
desarrollen su objeto social, es la encargada de registrar y controlar toda la
informacion financiera generada en cada proceso. Esta puede clasificarse en
administrativa, financiera y de costos entre otras.

La contabilidad administrativa se caracteriza por tener uso interno dentro de
una organizacion, su importancia radica en que suple las necesidades de
informacion de forma personalizada para interrogantes especificos que se
puedan llegar a generar y sirve de base para toma de decisiones
administrativas.

La contabilidad financiera, a comparacion de la administrativa, genera
informacion de uso externo, esta se encarga de satisfacer necesidades de
informacion a terceros (accionistas, trabajadores, proveedores, -clientes,
entidades financieras y gubernamentales, etc.); debe estar disponible para
mostrar la situacion econdmica en tiempo real de la empresa.

La contabilidad de costos “se relaciona con la estimacion de los costos, los
métodos de asignacion y la determinacion del costo de bienes y servicios. Esta
desempefa un papel destacado en los informes financieros, pues los costos
del producto o servicio son un componente de significativa importancia en la
determinacién del ingreso y en la posicién financiera de toda organizacion”?.

Existen diferentes conceptos para la contabilidad de costos, otro de ellos es “la
contabilidad analitica de costes es la rama de la contabilidad que analiza,
valora y registra los hechos internos de la empresa, calculando los costos de
sus productos, servicios y funciones, aportando informacion util para el control

® CUEVAS, Carlos. Contabilidad de costos, enfoque gerencial y de gestién. 2 ed. Bogota D.C: Pearson educacién de
Colombia LTDA. 2001, P. 3.
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de costes y resultados, asi como la para la toma de decisiones de control y
”4

gestion™.
Fabribujes Ltda., es una empresa del sector productivo cuya actividad principal
es fabricacion de bujes, estos son los

Elementos de unién de las palas con el sistema de rotacion; los bujes
pueden clasificarse en dos tipos: buje rigido y buje basculante. En los
rigidos, la pala se atornilla al buje y este se fija rigidamente al eje de
giro, las palas se comportan con respecto al sistema de giro como una
viga en voladizo; los bujes basculantes, sirven para reducir las cargas
gque se producen en el buje rigido, esta pieza permite pequefios
movimientos en direccién perpendicular al rotor.”

Otros conceptos encontrados definen al buje como un elemento mecéanico que
aporta flexibilidad, reduciendo las vibraciones excesivas y el ruido producido
cuando el vehiculo se encuentra en movimiento.

Fabribujes Ltda. Es una pequefia empresa dedicada a la transformacion del
metal y caucho el cual es un “latex producido por varias moraceas y
euforbiaceas intertropicales, que, después de coagulado, es una masa
impermeable muy elastica y tiene muchas aplicaciones en la industria”® y de
metal usado para la fabricacion de productos como las autopartes que son las
piezas usadas para la elaboracion de automotores como los bujes.

Dentro del proceso productivo de Fabribujes surgen las siguientes actividades:

Trefilar: Es un proceso que consiste en darle el diametro indicado al tubo de
acuerdo a previas especificaciones, es decir reducir la varilla o elemento a
modificar a través de un orificio.

Fosfatado: Esta actividad es utilizada normalmente en la industria del metal,
consiste en acondicionar o preparar la superficie de este elemento con el fin de
mejorar sus condiciones en cuanto a corrosion.

Vulcanizar: Por medio de este proceso se derrite el caucho gracias a la
interaccion con el azufre, haciendo que este se convierta en un material
impermeable y que sirve de soporte para los bujes.

Rimado: Consiste en hacer un orificio central al material de acuerdo a las
necesidades de produccion, para el caso de los bujes seran los tubos de metal.

Para la presentacion de los procesos productivos se hace uso de flujogramas,
éstos funcionan como una herramienta asertiva y dinamica ya que permite
visualizar de una forma general el ciclo productivo independientemente del
usuario de este, ya sea a nivel operativo o administrativo. Es la representacion

* FULLANA, Carmen. PAREDES, José. Manual de contabilidad de costes. . Madrid (Espafia): Departamento de gestién
financiera Universidad pontificia de comillas. Delta publicaciones Universitarias. 2008, P. 24.

® AGUILERA, A. 2008. Gestion del mantenimiento de instalaciones de energia eélica. 6 ed. Espafia. Editorial Vértice
books. Disponible desde internet en: http://www.verticebooks.com/biblioteca/archivos/MF0617.pdf .Con acceso el 11-
04-2017.

® Real Academia Espafiola, 2014. Diccionario de la real academia espafiola. 23 ed. Espafia. Disponible desde internet
en: http://dle.rae.es/?id=7z00SjK. Con acceso el 11-04-2017.

27



grafica de un procedimiento y situaciones por medio de una secuencia con el
fin de analizar y comprender un determinado proceso.

Tabla 1 Simbologia y definicién diagrama de procesos

SIMBOLO

SIGNIFICADO

>

Indica el inicio o fin de un proceso

Representa una accion u operacion

Es la linea de uniéon entre los simbolos
e indica la direccion del flujograma.

Decision entre dos o mas alternativas.

Es un proceso preestablecido dentro
de uno mas grande

Indica un documento o informe
impreso

|
&
|
\4

Archivo definitivo documento
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Archivo temporal de documento

SIMBOLO SIGNIFICADO

Verificar la calidad y naturaleza de los
productos

Indica desplazamiento o transporte, de
empleados, materiales y equipos

Fuente: Vivas, M. 13 de enero de 2008. Flujogramas. Slideshare. Disponible en:
https://es.slideshare.net/anieto61/flujogramas. Septiembre 11 de 2017

8.2 MARCO CONCEPTUAL

De acuerdo a lo descrito, Fabribujes pertenece al sector industrial por lo tanto
requiere el manejo y control de los costos, estos se conocen como todas
aquellas atribuciones econdmicas que se adjudican a los procesos de
produccion con el fin de establecer un costo total luego de llegar al producto
terminado, esto es de vital importancia ya que por medio de este se puede
realizar el célculo del precio de venta y se pueden determinar otros factores
relevantes para la produccion.

Junto con los costos se maneja el concepto de gastos, los cuales son las
erogaciones incurridas para el desarrollo de la actividad econémica diferente
del proceso productivo, tales como la administracion y comercializacion del
bien o servicio.

Como resultado del manejo de costos, gastos y demas conceptos se construye
la contabilidad, de acuerdo con Pérez’ , esta puede clasificarse segun el objeto
0 sujeto de la misma en: empresas individuales, de sociedades, externa o
general e interna o de costes. Para el caso de Fabribujes se hara referencia a
esta ultima entendiéndose como el sistema de informacion contable que tiene
por objeto determinar el coste de la transformacién de las materias primas en

" PEREZ, Rosario. Técnica contable. Espafia: editorial Editex. 2010, P.15.
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productos terminados, siendo utilizada normalmente por empresas industriales
transformadoras.

Atendiendo a otros conceptos, la contabilidad en los costos “consiste en
asignar a cada unidad de producto una participacion razonable del total del
costo incurrido por la empresa, y se utiliza basicamente para la valoracion de
inventarios en el balance y la determinacion del costo de ventas para la
elaboracion del estado de ganancias y pérdidas”®.

El sistema de costos comprende un conjunto de parametros que desarrollados
determinaran cual es el proceso mas adecuado para la ejecucion de las
actividades productivas y los procesos convenientes de acuerdo con el tipo de
producto que se esté elaborando; la ejecucién de lo anterior incluye varios
conceptos como los expresados a continuacion:

Materiales directos: La materia prima directa que interviene directamente en
la elaboracion de un producto se domina material directo y es el primer
elemento del costo.’

Materiales indirectos: Aquellos que no seran clasificados como materiales
directos, estos hacen parte de la produccion pero su nivel de dependencia para
llegar al producto final no es elemental, es decir si se desea fabricar una
prenda de vestir como una camisa se tendran en cuenta los botones como
materiales indirectos ya que si la prenda carece de estos no dejara de ser una
camisa.

Costo de mano de obra directa: “Aquellos costos laborales que pueden ser
fisicamente asignados a la produccion de bienes y servicios y pueden ser
seguidos sin costos o dificultades adicionales. Los carpinteros que elaboran la
mesa, las costureras que cosen las telas en las camiserias, los operarios de
equipos de rayos X son ejemplos claros de mano de obra directa”*®.

Costo de mano de obra indirecta: “Los costos de trabajo humano que no
pueden rastrearse fisicamente en la fabricacion del producto, o que de hacerlo
traerian costos adicionales o inconvenientes practicos, son denominados mano
de obra indirecta y tratados como parte de los costos indirectos de
produccion”.*

Costos indirectos de fabricacion: “Erogaciones por concepto de materiales
indirectos, mano de obra indirecta y demas costos utilizados en la fabricacion,
que no son razonablemente identificables con cada producto”.*?

Los términos descritos anteriormente son normalmente usados en las
empresas industriales — productivas que cuentan con diversos procesos Yy
lineas de produccion para la obtenciéon de sus ingresos operacionales. Para
esto es necesario determinar sistemas de costeo acorde con sus necesidades.
Plantea Huicochea® que los productos pueden ser valuados mediante costeo

® BURBANO, Antonio. Costos y presupuestos. Bogota: ediciones unidades. 2006, P.15.

°® GOMEZ, Oscar. Contabilidad de costos. Bogota D.C: Mc Graw Gill. 2005, P.2.

© CUEVAS, Op. cit p.12

™ Ibid., p.13

2 BURBANO, Op. cit p. 14.

* HUICOCHEA, Alsina y Alvaro, Contabilidad de Costos. México: Editorial Trillas. 2010. P. 84.
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absorbente es decir acumulacion al costo de los tres elementos (materia prima
directa, mano de obra directa y cargos indirectos) y que los sistemas de costos
se pueden clasificar en: Sistemas de costos por procesos Yy por ordenes.

El sistema de costos por procesos “Se emplea en aquellas industrias cuya
produccion es continua y en masa, existiendo uno o varios procesos para la
transformacion de la materia”.* Una de las principales caracteristicas de este
es que a diferencia de los demas sistemas no se facilita calcular la materia
prima y la mano de obra directa en cada unidad producida, ya que los costos
son acumulados de acuerdo a los procesos existentes, esto quiere decir que la
industria 0 empresa normalmente crea centros de costos, areas de trabajo o
departamentos a los cuales se les imputara unos costos especificos.

Este sistema es continuo porque cada area de trabajo o centro de costo opera
de manera secuencial es decir siempre habra un ciclo de produccién
independientemente de la cantidad de pedidos u 6rdenes que existan, a
manera de ejemplo se tomara una empresa que produce camisas, para esta
los centros de costos seran: disefo, corte, confeccion y acabados, como se
puede evidenciar estas actividades estdn muy marcadas en el proceso de
produccion para obtener una prenda o producto final.

Por otro lado los sistemas de costos por 6rdenes se usan cuando la produccion
es intermitente y los procesos productivos integran unidades con
caracteristicas similares. Estas normalmente atienden a 6rdenes o pedidos
especificos de los clientes.

De acuerdo con lo anterior, como la produccion no es continua esta se
condiciona a la necesidad de los clientes y del sector en el que opera, por esta
misma razén al momento de calcular los costos se hard por acumulacion de la
orden producida. Normalmente este sistema es usado por empresas que son
contratadas para una actividad especifica en el caso del sector servicios, como
las de obras civiles quienes ejecutan su trabajo por una orden o solicitud de
construccion de un inmueble, y para las industriales los casos en que su
producto cuenta con unas caracteristicas especificas a pesar de pertenecer al
mismo grupo, es decir los bujes para automdviles, a pesar de ser un mismo
elemento cada uno tendra caracteristicas particulares de acuerdo al vehiculo
para el cual se vaya a usar.

Una de las principales caracteristicas de este sistema por 6rdenes es que la
produccion es planificada ya que se conoce con exactitud la cantidad que debe
producirse, consiste en presupuestar la cantidad de materia prima, la mano de
obra necesaria y un tiempo estimado para cumplir con el pedido.

Existen ademas otros sistemas de costos especificos para procesos
productivos determinados como son los costos por unidades equivalentes y los
costos basados en actividades (ABC):

Los Costos por unidades equivalentes se usan “Cuando la cantidad de
unidades producidas no es exacta, es necesario estimar el equivalente en

 REYES, Ernesto. Contabilidad de costos. 4 ed México: Limusa. 2008, P.31.
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unidades completas de los trabajos parciales, para poder calcular el costo que
tendria cada unidad procesada en su totalidad”*®. Este sistema basicamente lo
que busca es dar equivalencia a las unidades que estan en proceso, es decir
estas Ultimas convertirlas a unidades terminadas con el fin de determinar el
costo unitario en un ciclo productivo.

El sistema de costos basados en Actividades ABC (Activity based costing)
“propone, primero, que la definicion de rubros de costos se haga de una
manera lo mas homogénea posible dentro de cada uno de ellos, es decir que
se agrupen costos de naturaleza lo mas parecida posible en cuanto a su
comportamiento. Segundo, que esos grupos de costos se distribuyan a las
diversas actividades o grupo de actividades de acuerdo con criterios
razonables”*®.

Una caracteristica que ha marcado la diferencia de este sistema en
comparacion con los tradicionales, es que ademas de determinar costos por
actividades o procesos evalla el desempefio de estas, proporcionando
informacion util a la organizacion que servird para tomar decisiones. En los
altimos afios su uso ha aumentado ya que se considera un sistema de costeo
moderno.

De acuerdo a su variabilidad los costos se pueden clasificar en:

e Costos variables: Estos dependen de acuerdo al volumen de unidades a
producir y a la actividad que realice la empresa, normalmente durante el
ciclo productivo sufrirdn aumentos o disminuciones, la materia prima se
considera un costo variable ya que cambiara de acuerdo a la produccion en
determinado periodo.

e Costos fijos: Aguellos que permanecen constantes independientemente
del volumen de unidades a producir, estos no sufrirdn ningun tipo de
variacion. Un ejemplo de esto es el pago del arriendo de la planta o bodega
en que opera la empresa si esta esta produciendo o no este costo debera
pagarse.

e Costos semi-variables: Estos permanecen constantes dentro de un rango
o limite de variabilidad de acuerdo con el volumen de la produccién, si se
sobrepasan estos limites es posible que sufran aumentos o disminuciones,
un ejemplo es el pago de los servicios publicos.

De acuerdo con Reyes'’ otra forma de clasificar los costos puede ser:

e Costos estimados: Tienen como finalidad predecir los tres elementos del
costo (materia prima, mano de obra directa y costos indirectos de
fabricacion) de un producto determinado, esto con el fin de realizar las
respectivas cotizaciones y estimar los posibles costos en los que se pueda
incurrir. El principal objetivo de estos es comparar posterior a la produccién

* BURBANO, Op cit. p. 59.
'® Ibid., p. 80.
" REYES, Op cit. p.15
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con los costos reales, con el fin de que en periodos futuros estos sean lo
mas acertados posible.

Para realizar dicha comparacion pueden usarse tres formas: comparando el
costo estimado con el costo real tomando un mismo lapso de tiempo,
confrontando costos estimados clasificandolos por los elementos de
acuerdo a los costos incurridos, y por ultimo comparando estos costos pero
de acuerdo a la departamentalizacion.

e Costos estandar: Estos son identificados en determinados procesos de
produccion, relaciona los elementos del costo por unidad producida, este
tipo o forma de costeo se asemeja a la funcion que cumplen los
presupuestos dentro de las organizaciones. A través de estos se controlan
los procesos y los costos que los integran con el fin de identificar
variaciones relevantes.

Para llevar a cabo el disefio de un sistema de costos es necesario conocer
cudles son las metodologias utilizadas para el calculo de los costos, entre las
cuales encontramos

e Costo primo: Se incluyen los elementos del costo que hacen parte directa
del proceso productivo tales como la materia y la mano de obra directa. En
donde;

CP=Costo primo, MP=Materia prima, MOD=Mano de obra directa

CP= MP+MOD

e Costos de conversion: Representan los costos necesarios para la
transformacion de los materiales hasta llegar al producto final, sin incurrir en
los costos directos de fabricacién. En donde; CC= Costo de conversion,
MOI= Mano de obra indirecta, CIF=Costo indirecto de fabricacion

CC= MOI+CIF

e Costo de produccion: Es el valor total de los elementos del costo
incurridos en el proceso productivo. En donde: CT=Costo Total, MP=
Materia prima, CIF= costo indirecto de fabricacion.

CT: MP+MOD+CIF

El calculo de la distribucion de los costos indirectos de fabricacion puede ser
uno de los procesos mas complejos, dentro del disefio del sistema de costos;
para esta operacion es necesario establecer la base adecuada para determinar
la tasa predeterminada la cual es el factor que se debe aplicar a los costos
indirectos de fabricacion por cada orden de produccion, el resultado utilizado es
el generado por la operacién matematica de dividir dos valores presupuestados
dentro un determinado periodo contable.

Para calcular dicha tasa existen seis métodos descritos a continuacion:

33



Con base en las unidades producidas: se usa principalmente en empresas
donde se fabrica un solo producto o cuando estos cuentan con
caracteristicas de produccion similares, para esto sera necesario determinar
cudles son los costos indirectos de fabricacién, fijos y variables
presupuestados asi como las unidades producidas presupuestadas. Y
aplicar la siguiente féormula, en donde: T= Tasa predeterminada, CIFP=
costos indirectos de fabricacion presupuestados, UP= unidades producidas

CIFP

T=
UP
Con base en las horas de mano de obra directa: se obtiene mediante la
informacion de las horas de mano de obra directa presupuestada y los
costos indirectos de fabricacién, aplicando la férmula, en donde
HODP=Horas mano de obra directa presupuestada

CIFP

T= ——8@8@8
HMODP

Con base en el costo de las horas de mano de obra directa: la informacién

se obtiene directamente de la hoja de costos, la férmula utilizada en este

método es.

CIFP
T= —ooop X100

Con base en las horas maquina: se utiliza cominmente en la industria dado
que los costos indirectos varian como lo indica Gémez'® Bravo de acuerdo
con el tiempo y maquinas empleadas, en donde HMP=horas maquina
presupuestadas.

CIFP
HMP

En el sistema de costos por 6rdenes de produccidn sera necesario llevar a
cabo el diligenciamiento de formatos que permitan el control y seguimiento a
las diferentes actividades que se llevaran a cabo para definir el costo total del
producto.

Requisicion de materiales
Hoja de costos
Tarjeta de reloj

'® GOMEZ, Op cit. p.71.
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e Tarjeta de tiempo.
e Kardex de material

8.3 MARCO LEGAL

Fabribujes Ltda. es una empresa constituida bajo las disposiciones de la Ley
410 de 1971 Cédigo de comercio®, en su articulo 19 en donde establece las
obligaciones que deben llevar los comerciantes, entre ellas: Matricularse en el
registro mercantil; inscribir en el registro mercantil todos los actos, libros y
documentos respecto de los cuales la ley exija esa formalidad; llevar
contabilidad regular de sus negocios conforme a las prescripciones legales;
conservar, con arreglo a la ley, la correspondencia y demas documentos
relacionados con sus negocios 0 actividades; denunciar ante el juez
competente la cesacion en el pago corriente de sus obligaciones mercantiles, y
abstenerse de ejecutar actos de competencia desleal.

En la actualidad se cataloga como pequefia empresa de acuerdo a la ley 590
de 2000 Desarrollo de las micro, pequefias y medianas empresas®, en el
articulo 2 de la mencionada ley se disponen las siguientes definiciones y
parametros para pertenecer a esta categoria:

a) Planta de personal entre once (11) y cincuenta (50) trabajadores.

b) Activos totales por valor entre quinientos uno (501) y menos de cinco mil
(5.000) salarios minimos mensuales legales vigentes.

Fabribujes limitada, segun el registro mercantil en la actualidad cuenta cuatro
socios, cumpliendo asi con todas las caracteristicas segun el estatuto
tributario™ para pertenecer a este tipo de sociedad; dando cumplimiento a los
articulos 13, 59 y 62 en donde establecen lo siguiente:

Art. 13 ET. Sociedades limitadas y asimiladas.

Las sociedades de responsabilidad limitada y asimiladas estan sometidas al
impuesto sobre la renta y complementarios, sin perjuicio de que los respectivos
socios, comuneros 0 asociados paguen el impuesto correspondiente a sus
aportes o derechos y sobre sus participaciones o utilidades, cuando resulten
gravadas de acuerdo con las normas legales.

Art. 59. Realizacion del costo para los obligados a llevar contabilidad.

' COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Ley 410 (27 de Marzo. 1971). Por el cual se expide el codigo de
comercio. Diario Oficial. Bogota, D.C., 1971. No. 33339. (version en linea). Disponible desde internet en:
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=41102. Fecha de acceso (10 de mayo de 2017)

% COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Ley 590 (Julio 10. 2000). Por la cual se dictan disposiciones para
promover el desarrollo de las micro, pequefias y medianas empresa. Diario Oficial. Bogota, D.C., 2000. No. 44078.
(version en linea). Disponible desde internet en: http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=12672.
Fecha de acceso (10 de mayo de 2017).

2l COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Decreto 624. (20 de marzo. 1989). Por el cual se expide el Estatuto
Tributario de los Impuestos Administrados por la Direccién General de Impuestos Nacionales. Diario Oficial. Bogota,
D.C., 1989. No. 38756. (version en linea). Disponible desde internet en:
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=6533. Fecha de acceso (10 de mayo de 2017).
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Para los contribuyentes que estén obligados a llevar contabilidad, los costos
realizados fiscalmente son los costos devengados contablemente en el afio o
periodo gravable.

Art. 62. Sistema para establecer el costo de los inventarios.

Para los obligados a llevar contabilidad el costo en la enajenacion de
inventarios debe establecerse con base en alguno de los siguientes sistemas:

1. El de juego de inventarios o periddicos.
2. El de inventarios permanentes o continuos.

El inventario de fin de afio o periodo gravable es el inventario inicial del afio o
periodo gravable siguiente.

Desde la constitucién hasta la fecha Fabribujes Ltda. Ha llevado su contabilidad
de acuerdo al decreto 2649 de 1993%%. En el cual se reglamenta la contabilidad
en general y se expiden los principios de contabilidad generalmente aceptados
en Colombia, por ser una empresa industrial se hara énfasis en los siguientes
articulos del mencionado decreto:

Art. 27 Estados de Costos. Son estados de costos aquellos que se preparan
para conocer en detalle las erogaciones y cargos realizados para producir los
bienes o prestar los servicios de los cuales un ente econémico ha derivado sus
ingresos.

Art. 39 Costos. Los costos representan erogaciones y cargos asociados clara y
directamente con la adquisicién y produccién de los bienes o prestacién de los
servicios, de los cuales un ente econémico obtuvo sus ingresos.

Art. 40. Gastos. Los gastos representan flujos de salida de recursos, en forma
de disminuciones del activo o incrementos del pasivo o una combinacion de
ambos, que generan disminuciones del patrimonio, incurridos en las
actividades de administracion, comercializacion, investigacién y financiacion,
realizadas durante un periodo, que no provienen de los retiros de capital o de
utilidades o excedentes.

Art. 63. Inventarios. Los inventarios representan bienes corporales destinados a
la venta en el curso normal de los negocios, asi como aquellos que se hallen
en proceso de produccion o que se utilizaran o consumiran en la produccion de
otros que van a ser vendidos.

De acuerdo al tipo de sociedad y a las disposiciones normativas nacionales
vigentes Fabribujes Ltda. Se encuentra en la obligacion permanente de cumplir
con dicha normatividad, dando observancia a las exigencias de las entidades
gubernamentales y a la actualizacién permanente que estas requieran. Es por
esto que se hara énfasis en dar cumplimiento a le ley 1314 de 20092, en su

> COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Decreto 2649 (29 de diciembre. 1993). Por el cual se reglamenta la
Contabilidad en General y se expiden los principios 0 normas de contabilidad generalmente aceptados en Colombia.
(version PDF). Disponible desde internet en: file:///C:/Users/SuperUs/Downloads/dec2649-93.pdf. Fecha de acceso: 10
de mayo de 2017.

% COLOMBIA. CONGRESO DE LA REPUBLICA. Ley 1314 de 2009. (13 de julio. 2009). Por la cual se regulan los
principios y normas de contabilidad e informacién financiera y de aseguramiento de informacion aceptados en
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articulo 3 habla de las normas de contabilidad y de informacién financiera. Para
los propositos de esta ley, se entiende por normas de contabilidad y de
informacion financiera el sistema compuesto por postulados, principios,
limitaciones, conceptos, normas técnicas generales, normas técnicas
especificas, normas técnicas especiales, normas técnicas sobre revelaciones,
normas técnicas sobre registros y libros, interpretaciones y guias, que permiten
identificar, medir, clasificar, reconocer, interpretar, analizar, evaluar e informar,
las operaciones econémicas de un ente, de forma clara y completa, relevante,
digna de crédito y comparable.

Gracias a la globalizacién y al tipo de actividad mercantil que desarrolla la
empresa se debera tener en cuenta todas las normas relativas a la
implementacion de normas internacionales de informacion financiera, como las
siguientes:

NIC 2 INVENTARIOS?

Costes de transformacion 12. Comprenden los costos directamente
relacionados con las unidades producidas, tales como la mano de obra directa,
asi como los costes indirectos, variables o fijos, en los que se haya incurrido
para transformar las materias primas en productos terminados.

Otros costes 15. Son los costos incurridos para dar a los inventarios su
condicion y ubicacion actuales. Por ejemplo, podria ser apropiado incluir como
coste de las existencias, algunos costes indirectos no derivados de la
produccion o los costes del disefio de productos para clientes especificos.

Reconocimiento como un gasto 34. Cuando las existencias sean enajenadas,
el importe en libros de las mismas se reconocera como un gasto del ejercicio
en el que se reconozcan los correspondientes ingresos ordinarios.

SECCION 13-INVENTARIOS?

13.6 Los costos de adquisicion de los inventarios comprenderan el precio de
compra, los aranceles de importaciébn y otros impuestos (que no sean
recuperables posteriormente de las autoridades fiscales), el transporte, la
manipulacion y otros costos directamente atribuibles a la adquisicion de las
mercaderias, materiales o servicios. Los descuentos comerciales, las rebajas y
otras partidas similares se deduciran para determinar el costo de adquisicion.

Notas

Costo de inventario = costos de adquisicion + costos de transformacion + otros
costos.

Colombia, se sefialan las autoridades competentes, el procedimiento para su expedicion y se determinan las entidades
responsables de vigilar su cumplimiento. Diario Oficial. Bogota, D.C., 2009. No. 47409. (versién en linea). Disponible
desde internet en: http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=36833. Fecha de acceso (14 de mayo
de 2017).

** LONDRES. COMITE DE NORMAS INTERNACIONALES DE CONTABILIDAD IASC. NIC 2 Inventarios. (version
PDF). Disponible desde internet en: http://www.normasinternacionalesdecontabilidad.es/nic/pdf/nic02.pdf. Fecha de
acceso el (14 de mayo de 2017)

** LONDRES. COMITE DE NORMAS INTERNACIONALES DE CONTABILIDAD IASC. (9 de Julio de 2009). Seccién 13
Inventarios. (version PDF). Disponible desde internet en:
http://www.normasinternacionalesdecontabilidad.es/nic/pdf/nic02.pdf. Fecha de acceso el (14 de mayo de 2017)
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Costos de adquisicién = precio de compra + aranceles de importacion + otros
impuestos (no recuperables en su naturaleza) + otros costos directos.

Costos de transformacion = costos directos + costos indirectos (costos
indirectos de produccion distribuidos).

Costos indirectos de produccion distribuidos = costos indirectos fijos + costos
indirectos variables de produccion.

Los costos indirectos de produccién no distribuidos no forman parte del costo
del inventario.

Costos de transformacion = costos directos de produccion + costos indirectos
fijos + costos indirectos variables de produccion.

Para su implementacion fue emitido el decreto 3022 de 2013 sobre el marco
normativo para los preparadores de informacion de informacion financiera que
conforman el Grupo 2. Dentro del cual sefiala las entidades que pertenecen a
este grupo, los lineamientos y cronograma de aplicacion del mismo.

En su articulo 1 numeral a sefala que las entidades que se encuentran del
Grupo 2 del ambito de aplicacion son: “entidades que no cumplan con los
requisitos del articulo 1° del Decreto 2784 de 2012 y sus modificaciones o
adiciones, ni con los requisitos del capitulo 1° del marco técnico de informacion
financiera anexo al decreto 2706 de 2012"%°

El cronograma de aplicacion esta dispuesto en el articulo 3 donde establece los
periodos de preparacion obligatoria (1ro de enero al 31 de diciembre de 2014),
transicion (1ro de enero al 31 de diciembre de 2015) finalmente la aplicacién
del nuevo marco normativo de informacion financiera sera a partir del 1ro de
enero de 2016.

Fabribujes desde el afio 2012 ha certificado su sistema de gestion de calidad
con la 1SO 9001 por la compaiiia internacional SGS Colombia, esta norma
internacional promueve la adopcién de procesos y procedimientos mediante los
cuales se desarrollen, implementen un sistema de gestion de calidad, para
aumentar la satisfaccion del cliente a través del cumplimiento de sus requisitos.
Dando asi un plus a sus productos en el sector automotriz.

SGS Colombia es un grupo empresarial que opera en todo el mundo con mas
de 2.000 oficinas y 90.000 empleados, es lider en procesos de inspeccion,
certificacion y ensayos en sectores como la agricultura, mineria, productos
quimicos, fabricacién industrial, sector publico, entre otros.

La norma internacional ISO 9001 se enfoca en lograr la satisfaccion de cliente
evaluando la calidad con que la empresa suministra a sus clientes externos e
internos productos y servicios, independientemente de la actividad econémica
gue desatrrolle.

% COLOMBIA, MINISTERIO DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO. Decreto 2706 (27 de diciembre de 2012). Por el
cual se reglamenta la ley 1314 de 2009 sobre el marco técnico normativo para los preparadores de informacion
financiera que conforman el Grupo 2. Diario Oficial. Bogota, D.C., 2012. No. 48757. (version en linea). Disponible
desde internet en: http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=51148
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9. DISENO METODOLOGICO

9.1 TIPO DE INVESTIGACION

El presente proyecto de investigacion se realiz6 bajo la categoria de
monografia, este busca generar una propuesta adecuada para la empresa
Fabribujes Ltda.; los tipos de investigacion adoptados son:

Aplicada: Permite afianzar conocimientos dando solucién a problemas de un
sector o0 una actividad especifica, esto con el fin de lograr el desarrollo de
un objetivo.

Descriptiva: Permite representar la situacién investigada de manera
detallada, facilitando la descripcion real del proceso productivo de
Fabribujes y los elementos que estan implicitos en este, gracias a las
técnicas de observacion y recoleccion de informacion.

9.2 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Método logico deductivo: Para la aplicacion de este proyecto se dio uso de
este método determinando el problema objeto de estudio (identificacion de
un sistema de costos para Fabribujes Ltda.) y en base a este se generaron
interrogantes y objetivos que a través de su ejecucion se dara solucion al
tema en estudio.

Método logico inductivo: Para la aplicacion de la presente investigacion
sobre Fabribujes, el primer paso fue la identificacion de los procesos
productivos de forma individual, identificando sus caracteristicas y otros
factores que intervienes en el proceso permitiendo hacer una
caracterizacion de estos, a raiz de lo anterior se realiz6 un andlisis general
permitiendo identificar qué sistema de costeo se adecua a la necesidad de
la empresa.

9.3 POBLACION OBJETO

La poblacién objeto de estudio para el disefio de un sistema de costos para las
lineas de produccion de bujes, fue el area de produccidn y los diferentes tipos
de bujes producidos por la empresa, mencionados a continuacion:

Buje tipo 1. Buje metal caucho con camisa externa lisa.

Buje tipo 2: Buje metal caucho con pestafa en la camisa externa.

Buje tipo 3: Buje metal caucho sin camisa externa.

Buje tipo 4: Buje metal caucho con camisa externa ovalados.
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Buje tipo 5: Buje en solo caucho.

Buje tipo 6: Buje metal caucho corbatin.

9.4 FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA
INFORMACION

Fuentes primarias: Para el desarrollo del proyecto se hizo uso de
diferentes textos enfocados a todo lo referente en el tema de costos,
teniendo en cuenta los casos practicos y teoria. Una de las principales
fuentes de informacion fue la consulta permanente al Ing. Jaime Preciado
quien conoce perfectamente los pormenores del proceso productivo
implementado en Fabribujes.

Con el fin de establecer el diagndstico actual de la empresa se conocio
informacion de primera mano como: certificacion de calidad, facturas de
compra y venta, libros auxiliares de contabilidad y manuales de procesos de
los bujes.

Entrevistas: Por medio de este método se conocio el detalle de la forma en
que lleva a cabo el proceso productivo, el material requerido y el tiempo
aproximado que tardan en la fabricacion.

Observacion: Se diagnosticé el estado actual de la empresa con respecto a
su produccién, identificando los diferentes procesos realizados desde la
compra de materia prima hasta la elaboracion del producto terminado y los
soportes documentales existentes inherentes a la fabricacion de bujes.

Fuentes secundarias: Por medio de paginas web se conocieron
caracteristicas del sector de autopartes en el mercado del pais, se aclararon
conceptos referentes a materiales y procesos realizados en Fabribujes. Se
realizd consulta en diferentes trabajos de grado existentes con el fin de
validar el enfoque y el alcance que se podia dar al disefio de un sistema de
costos para las seis lineas de produccion de Fabribujes.

9.5 DISENO DE INSTRUMENTOS

A continuacién se presenta un modelo del formato de las entrevistas que se
manejo durante el desarrollo del proyecto.
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Tabla 2. Formato de entrevista gerente general

No. 2

FORMATO ENTREVISTAS
FABRIBUJES LTDA. Fecha: 29/03/2017

NOMBRE: Jaime Enrique Preciado Grillo
CARGO:  Gerente general

1 ;Cuantaslineas de produccion de bujes tiene la empresa en la actualidad?

2 ;Estaidentificado el proceso de produccion de bujes?

3 ;Estaidentificada la materia prima que debe usarse en casa proceso productivo ?

5  ;Conoce cuanto tiempo se gasta un operario en cada uno de los procesos?

4 ;Como es calculado el costo de los bujes?

6  ;Tiene establecido algin sistema de costos?

7 ;Considera usted que establecer un sistema de costos beneficiaria a Fabribujes Ltda.?
8  ;Porquéno se ha disefiado un sistema de costos para Fabribujes Ltda.?

9  ;Como determina el precio de venta de los bujes?

Firma:

Jaime Enrique Preciado Grillo

Realizado Por:

Andrea Cardenas Arévalo Maria Alejandra Guerrero Rojas

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 3. Formato de entrevista a subgerente

FORMATO ENTREVISTAS No. 2
FABRIBUJES LTDA. Fecha: 29/03/2017

NOMBRE: Jaime Enrique Preciado Acosta
CARGO: Subgerente

1. ¢(Fabribujes se encuentra certificada con alguna norma de calidad?

2. ¢Si se encuentra certificada, bajo cual norma lo estay desde que fecha?

3. ;Cudles son los principales competidores de Fabribujes Ltda.?

4. (Cudles son los principales clientes de Fabribujes Ltda.?

5. ;Cudles son los principales proveedores de Fabribujes Ltda.?

6. ¢Existen procesos para compra de materiales?

7. (Existe algun norma técnica que aplique a la fabriacion de bujes?

8. (Existen planos de la fabrica, como es la distribucién de esta?
Firma:

Jaime Enrique Preciado Acosta
Realizado Por:
Andrea Cardenas Arévalo Maria Alejandra Guerrero Rojas

Fuente: Elaborado por autores

9.6 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

La informacion recolectada se clasifico de acuerdo con la caracteristica que
cumplia y al aporte que proporcionaba, es decir, si suministraba informacion
acerca de aspectos técnicos, comerciales, contables, juridicos, o de cualquier
otra indole.

De acuerdo con lo anterior se identifico la informacion con mas relevancia en
pro de realizar el diagnéstico real de Fabribujes Ltda., a partir de esto por
medio de analisis DOFA y matriz de riesgo poder plasmar toda la evidencia de
los aspectos recolectados con el fin de disefar el sistema de costos para las
lineas de produccion de bujes de la empresa Fabribujes Ltda.
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10. DIAGNOSTICO EMPRESARIAL

10.1 ASPECTOS ORGANIZACIONALES

Fabricantes de Bujes para Suspension de Automotores Limitada — Fabribujes
Ltda., constituida bajo escritura publica No. 0134 en la Notaria 2da de
Facatativa, el 31 de enero de 1997. Cuyo objeto social es la fabricacion y
distribucion de articulos de caucho, metal y caucho, para uso automotriz. En la
actualidad es una pequefia empresa ubicada en Bogota DC. Que con los afios
ha logrado cumplir las expectativas de sus clientes, ganando credibilidad en el
mercado, y logrando un mejor posicionamiento en el sector, esto gracias a que
posee un proceso en su mayoria tecnificado que facilitan la ejecucion de sus
procesos reduciendo los tiempos de fabricacion.

Se encuentra ubicada en la Carrera 662 N° 4D-44, en el barrio La Pradera, en
la localidad de Puente Aranda al sur occidente de la ciudad de Bogota.

10.1.1 Historia

“Fabribujes es una empresa constituida en 1997 con el fin de fabricar
autopartes para cubrir este mercado que ofrece grandes oportunidades, su
principal objeto es la fabricacion y distribucién de articulos de caucho, y metal
caucho para el sector automotriz. Es una empresa familiar que surge de la
necesidad e inquietud del ingeniero Jaime Preciado por crear su propio negocio
teniendo como base sus conocimientos en ingeniera industrial y gran
experiencia en la elaboracion y distribucion de autopartes, genera asi una
sociedad limitada con el sefior Enrique Espinosa”?’

10.1.2 Logotipo

llustracion 1 Logotipo

= Yiln
ENENE 3
FABRIBUJES

Fuente: Fabribujes
10.1.3 Mision

Nuestra mision es fabricar partes para la suspension de automotores que
cumplan estandares de calidad, brindando satisfaccion tanto a clientes,

?" (Citado el 3 de julio de 2017). Disponible en internet; http://www.fabribujes.com/index_archivos/Page392.htm
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trabajadores y proveedores, generando oportunidades de crecimiento
empresarial.

10.1.4 Vision

Para el afio 2020 FABRIBUJES LTDA. Sera una empresa lider en la
fabricacion de autopartes para suspension en el mercado nacional, con un alto
crecimiento en el mercado internacional, mediante la oferta de productos con
valor agregado Y la incorporacion de nuevas tecnologias en los procesos.

10.1.5 Organigrama

llustracién 2. Organigrama

GERENCIA
SUBGERENCIA 1 CONTABILIDAD
VEN|TAS FRODUCCION RECURSOS HUMANOS
DISTRIBUCION PLANTA

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 4. Cargos y funciones de Fabribujes Ltda.

CARGO FUNCION
‘Representar a la compafiia en todo aspecto, a nivel de clientes, proveedores,
entidades bancarias, gubernamentales, etc.
-Garantizar la disponibilidad de los recursos requeridos para el correcto
funcionamiento de la empresa.
-Liderar los procesos de Planeacién Estratégica y Revision por la Direccién.
GERENTE -Definir las directrices de la compafiia.
-Garantizar los recursos necesarios para todos los sistemas de gestion de la
empresa.
Velar por el cumplimiento de los requisitos legales y de otra indole.
-Representar a la empresa en cualquier acto legal o juridico que sea requerida.
-Firmar contratos en representacion de la empresa.
-Aprobar y apoyar la gestion comercial teniendo en cuenta los procedimientos
internos.
-Plantear alternativas de solucion a los inconvenientes que surjan a nivel administrativo
y operativo dentro de la compafiia.
SUBGERENTE

-Contribuir con el mantenimiento de una buena imagen corporativa.
-Liderar la implementacion de los Sistemas de Gestion.

Velar por el cumplimiento del programa de gestion de calidad y procesos
administrativos

JEFE DE PRODUCCION

-Garantizar el cumplimiento de la produccién requerida
-Controlar la disponibilidad de materia prima para cumplir con la orden de produccién

-Garantizar la calidad de los productos
-Supervisar la labor de los trabajadores

-Disefiar alternativas estratégicas que permitan mejorar la eficiencia y eficacia en el
proceso productivo

JEFE DE RECURSOS
HUMANOS

-Velar por el cumplimiento del reglamento interno de trabajo

-Reallizar proceso de seleccién del personal de acuerdo a los perfiles establecidos
-Brindar apoyo en el proceso de formaciény capacitacion del personal

-Realizar control de ausentismos

-Velar por el bienestar social y las buenas relaciones laborales

-Promover el trabajo en equipo.

VENDEDOR

‘Realizar andlisis del sector de autopartes que incluyan clientes, proveedores,
competencia, servicios sustitutos y a los posibles ingresantes al mercado.

‘Realizar visitas periddicas a nuestros clientes con el fin de brindarles asesoria y
acompafiarlos en todo el proceso de implementacion de los procesos.

‘Identificar personas, empresas u organizaciones que puedan llegar a adquirir los
productos de Fabribujes mediante una investigacién de mercado.

-Realiza la facturacion de la zona correspondiente y el proceso de cartera.

Fuente: Fabribujes
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10.1.6 FODA

Tabla 5. Matriz FODA

FODA

FORTALEZAS (F)

- Reconocimiento en el mercado nacional e
internacional. -
Certificacion al sistema de gestion de
calidad.

- Tecnologia en procesos productivos.

- Personal calificado en el &rea productiva.

DEBILIDADES (D)

- Mercado nacional e internacional inestable.
- Carece de un sistema de costeo.
- Deficiencia en el area contable.

OPORTUNIDADES (O)

- Renovacion certificacion al sistema
de gestién de calidad.

ESTRATEGIAS FO

Captacién de clientes a nivel nacional e
internacional gracias a el reconocimiento
que se tiene en el mercado y a la

ESTRATEGIAS DO

Organizar el proceso productivo por medio
de un sistema de costos, dando cumplimiento
la certificacion al sistema de gestion de

- Captacion de clientes.
- nuevas relaciones comerciales con
mejores condiciones.

certificacion al sistema de gestion de|calidad existente.
calidad. -|Analizar tratados de libre comercio con los
Incorporar publicidad en diferentes medios|diferentes paises con el fin de buscar
con el fin de extender su reconocimiento.  |exportacion de bujes.

AMENAZAS (A) ESTRATEGIAS FA ESTRATEGIAS DA

Establecer un sistema de costeo que permita
un proceso productivo mas eficiente y eficaz,
permitiendo ser competitivos en el mercado y|
dando fiabilidad a los clientes nacionales e
internacionales.

Potencializar los productos en el mercado
gracias la tecnologia existente y al personal
calificado, promoviendo una  mayor
fluctuacion en las ventas y en la economia.

- Competencia en el mercado.
- Estancamiento de la economia a nivel
nacional e internacional.

Fuente: Elaborado por autores

10.2 ASPECTOS LEGALES

Fabribujes se encuentra constituida bajo una sociedad de responsabilidad
limitada, de acuerdo a los articulos 353 al 372 del titulo V del Decreto 410 de
1971 (Cédigo de Comercio). Mediante escritura publica Nro. 0000134 de
notaria 2 de Bogota D.C del 31 de enero de 1997, inscrita el 27 de febrero de
1997 bajo el nuamero 00575627 del libro IX, conformada por cuatro socios
representados por el sefior Jaime Enrique Preciado Grillo (gerente).

Al ser una persona juridica que desarrolla actividades gravadas con el
impuesto a las ventas es catalogada como régimen comun por lo tanto esta
obligada a cumplir con las obligaciones previstas en el estatuto tributario tales
como:

e Debera expedir factura de venta con los requisitos establecidos dentro del
articulo 617 del Estatuto Tributario

e Asi como cumplir con la resolucion de facturacion emitida por la DIAN y
renovarla cuando esta venza

e Al ser responsable del IVA la empresa genera y recauda el impuesto como
lo indica el Art. 602 del E.T., donde establece el contenido de la declaracion
el impuesto sobre las ventas

e Presentar la declaracion de renta

e Practicar, presentar y pagar la retencion en la fuente
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e Llevar de forma sistematica la informacién contable.

e Dado que Fabribujes ha realizado exportaciones obtiene la responsabilidad
de usuario aduanero dentro del RUT. Y debera cumplir con la normatividad
dispuesta para el mismo.

Al estar constituida en la ciudad de Bogota estd sometida a cumplir con la
normatividad tributaria de la ciudad, por lo tanto debera presentar el impuesto
de industria y comercio y retenciones del mismo ante la secretaria de hacienda,
asi como cumplir con la presentacion de informacion exogena.

CERTIFICACION ISO 9001

Fabribujes Ltda. se encuentra certificada desde el afio 2012 con la Norma I1SO
9001- Certificado C0O12/4884, por su sistema de gestion de calidad, por la
compafia SGS Colombia. (Anexo 1)

Aunque la aplicabilidad de esta norma es voluntaria para Fabribujes su
certificacion representa beneficios muy importantes en cuanto al crecimiento y
competitividad de la empresa, esto sin duda incrementara su rentabilidad ya
gue se enfoca principalmente en satisfacer las necesidades del cliente,
promoviendo la participacion del personal en cada uno de sus procesos
mejorando el rendimiento de sus operaciones.

Por medio de la ley 1314 del afio 2011 se definié la clasificacion para la
aplicacién de las normas internacionales de informacion financiera dentro de la
cual Fabribujes se encuentra en el grupo nro. 2 empresas de tamafio grande y
mediano, que fue reglamentado por medio del decreto 3022 de 2013
estableciendo que su periodo de aplicacion fue del 1 de enero al 31 de
diciembre de 2016.

10.3 ASPECTOS COMERCIALES Y DE COMPRAS

Fabribujes durante su trayectoria ha alcanzado gran éxito principalmente en el
mercado nacional y ha tenido una participacion aceptable en el internacional,
posicionando cada uno de sus productos en un status importante, permitiendo
gue grandes empresas confien en la calidad de estos, promoviendo asi el
reconocimiento en el sector automotriz.

La lista de clientes activos no es muy amplia, mas sin embargo los existentes
han sido suficientes para mantener un ciclo constante de produccion,
Fabribujes pone en marcha su proceso productivo de acuerdo a las érdenes o
requisiciones que estos soliciten.

Actualmente la empresa cuenta con dos vendedores, cada uno de estos tiene
un campo de accion de acuerdo a la zona que tiene asignada. Uno de ellos
ofrece los productos en Boyacd, Huila, Ibagué, Villavicencio, Meta y Bogota, y

47



otro en las regiones de Cdcuta, La costa, Atlantico, bolivar, Cesar y ciudades
aledafnas. Por peticién de los clientes las ciudades de Cali, Cartago, Pereira y
pasto son atendidos directamente por el gerente general desde la ciudad de
Bogota. Estos vendedores estan autorizados para realizar recaudo de cartera
siempre y cuando los pagos no sean montos superiores a $ 2.000.000, si este
valor es superado el cliente debe hacer pago directamente a las cuentas
bancarias de la empresa. Fabribujes otorga crédito de pago a sus clientes de
60 a 120 dias.

Fabribujes para el afio 2016 conté con un total de 93 clientes a los cuales
vendié un total de 134.872 productos, el mayor porcentaje de ventas lo
generan: Imal SA, Organizacion Hércules, Metalcar.

Para Fabribujes Ltda., el proceso comercial es llevado a cabo por el vendedor
de zona quien es encargado de contactar el cliente y darle a conocer los
productos.

Flujograma 1 Proceso de venta

FLUJOGRAMA RESPOHN SABLE DESCRIPCION
I: INECIC
\‘lq:iuri;;-{-“g La ejecuckin comercal Iniclal en el momento en

gue el vendedor de Fabrbujes ltda. realiza visital
* a2l cliente; de acuerdo a las necesidades o
requernmlentaos de este el comerdal de la

COTIZACION

APROEASION
SLIENTE

ORDEMN DE
FEDIDO

1_._,1"—'_‘-

v

compafila emite una cotizacdn al Interesado en

adquirirlos bujes, en caso de que la cotlzacldn seal
AREA COMEROAL
rechazada se pacta una nueva visita o s& procurs|
llegar a un acuerdo, finalments sl esta es apmobada
por €l diente en cuanto cantidades, referenda,
predo de venta y fecha de entraga el vendedor de
la empresa genera una orden de pedido con el fin

de que este seafacturado.

FACTURA DE
WERNTA

—F

TR EN EL
SOFETWARE

COMNTABLE

El &rea contable redbe la orden de pedido
gensrada por el wendedor de Fabribujes Ltda.,
werflca que esta tengs la=  zprobadones

BOLICITUD PAST
DE CUENTE

AREA COMTAELE

pertinentes por parte de la gerenda, validada esta|
Infomnacidn se procede a realizar la factura de
wenta vy 2 haer su respectiva reglstro en el
software contable. Cuando esta factura cumpla el
terming para ser cancelada v con el redbido 3
satisfaoodn del dients el dreacomencial pracede 3
reallzar la solldtud de pago al diente sl este no la|
cancela g2 enviare a2 cartera de lo contrario se
generara el recibo de caja

Fuente: Elaborado por autores
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Para el abastecimiento de materia prima y demas elementos necesarios para la
produccion, Fabribujes cuenta con una selecta lista de proveedores
previamente analizados y elegidos con juicio profesional a fin de garantizar que
su proceso productivo se lleve a cabo con la mejor calidad posible, segun
acuerdo los insumos deben ser entregados en las bodegas en las que se hara
uso de estos, las condiciones comerciales actuales indican que otorgan a la
empresa créditos de pago de 60 hasta 120 dias, dejando asi un tiempo
prudente y beneficioso para el recaudo de cartera en pro de poder cumplir con
las obligaciones existentes. Algunos de sus principales proveedores son:
Productos boxeador de Colombia SAS, Aceros industriales SAS, Soluciones

tubulares SA.

Flujograma 2. Proceso de compras

PAGO DE 60 A
120 DIAS

NC

FIN

FLUJOGRAMA AREA DESCRIPCION
El vendedor enccrgado de realizar
INICIC las visitas al cliente debera emitir a
AREA COMERCIAL  [Fabribujes, la orden de pedido para
realizar la requisicion de material de
ser necesario
ORDEN DE
PEDIDC
ORDEN DE
COMPRA
\{\ Luego de realizar la requisicion de
material se procede a generar una
FACTURA DE orden de compra con el material
COMPRA requerido, la factura de compra se
\{\ AREA CONTABLE cont_ablllza en el software contable
REGISTRO EN EL Merlin, el pago a proveedores se
SOFTWARE realiza de 60 a 120 dias tiempo en
CONTABLE el cual se decidira si se pagara de

contado, 0 envia a cuentas por
pagar

v

TRANSFERENCIA
BANCARIA O
CHEQUE

v

COMPROBANTE DE
EGRESC

FIN

AREA ADMINISTRATIVA

Los pagos son realizados por la
gerencia a cargo del sefior Jaime
Preciado posteriormente se emite el
comprobante de egreso y se envia la
notiicacién de pago al proveedor para
dar fin al proceso

Fuente: Elaborado por autores

49




10.4 ASPECTOS CONTABLES

La empresa Fabribujes aun no ha llevado a cabo la implementacién de normas
internacionales de informacién financiera, por lo tanto actualmente aplica lo
previsto en el decreto 2649 de 1993, tampoco cuenta con contabilidad de
costos lo que hace que la informacion no se adecue a las necesidades de la
empresa.

De acuerdo con la revision de algunos libros auxiliares de contabilidad, y los
registros en el sistema contable se observé que el catdlogo de cuentas no
maneja los rubros de costos de produccion y de operacion. Segun lo
evidenciado la compra de insumos directos e indirectos se manejan en la
cuenta de inventarios y los costos de némina de personal se registran dentro
de la cuenta de materias.

La informacién contable es registrada por una persona que esta vinculada por
medio de un contrato de prestacion de servicios, atendiendo a los principios de
contabilidad; todos los movimientos son registrados en un software contable de
nombre Merlin desde el afio 1998.

La situacion econémica de Fabribujes se ha visto afectada por multiples
factores entre las que se encuentra las relaciones comerciales con Venezuela
por la situacion politica que enfrenta actualmente, su nivel de disponibilidad
inmediata representada por el rubro de bancos en el afio 2016 disminuyé en
97%. (Ver anexo 2).

Las obligaciones financieras de Fabribujes estan constituidas por 2 tarjetas de
crédito y 1 créditos leasing para financiar la maquina granalladora se adquirio
hace mas de 3 afios con el fin de evitar costos externos, ya que anteriormente
un proveedor les prestaba el servicio de granallar el metal.

El nivel de endeudamiento total sobre activos para el afio 2016 es de 37%, no
significa un riesgo muy alto para la compafia, en el indicador de
apalancamiento presenta que el 58% de su patrimonio esta comprometido con
los pasivos de la empresa.

Su cartera asciende a la suma $ 87.504.903 para el afio anterior, indicando una
disminucion de 8,74% con respecto al afio 2015, segun el indicador de cartera
el plazo de recauda la cartera es en promedio 38 dias.

Sus ventas se redujeron en 38% para el afio 2016, vendiendo 134.852 piezas
en total cerrando en $ 824.756.564, uno de sus principales descensos se
produjo en el mes de mayo debido al comportamiento del mercado Venezolano
las ventas en este pais se detienen, y comienzan comunicaciones para tratar
de restablecer las relaciones comerciales; en la época decembrina la operacion
en el sector de autopartes baja considerablemente, lo que ocasiona que
decidan parar la produccion en la fabrica y conceder vacaciones colectivas a
partir del dia 15 hasta el 10 de enero, cuando reinician labores la mayoria de
los clientes de Fabribujes.
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Del total de los ingresos para el afio 2016 Fabribujes gener6 una utilidad neta
del 3,87%, aumenté en 1,26% con respecto al afio 2015, por otro lado se
evidencia que los costos de ventas representan el 61,19% y 73,20% de los
ingresos operacionales percibidos para los afios 2016 y 2015 respectivamente,
disminucién asociada directamente con el descenso de las ventas registradas
en el afio anterior. (Ver anexo 3)

El margen neto de rentabilidad se encuentra en 12% para el afio 2016,
disminuy6 en 8% frente al afio 2015 equivalente a la suma de representados
en $2.664.011, esta pérdida esta directamente relacionada a la dificil situacion
gue enfrenta Fabribujes en las relaciones comerciales, con algunos de sus
clientes.

10.5 ASPECTOS TECNICOS
10.5.1 Proceso de produccion

El proceso de produccion de Fabribujes se caracteriza porque cada uno de sus
productos cuenta con cualidades especificas disefiadas para diferentes tipos
de vehiculos, por lo tanto varia dependiendo de la referencia y terminacion de
los mismos.

Para el proceso productivo se debe tener en cuenta que hay diferentes tipos de
bujes los cuales varian de acuerdo con sus caracteristicas. Existen seis lineas
de produccion descritas a continuacion:

Buje tipo 1 referencia RB: 410 con caucho y camisa externa lisa (parte de metal
gue recubre el caucho) se caracteriza por funcionar para diversos tipos de
carrocerias, su diametro es corto y se adapta a diferentes marcas de
automoviles, lo que hace que tenga aceptacién en el mercado y las ventas de
esta referencia sean significativas para la empresa.

llustracion 3. Buje tipo 1 Ref. RB 410

-

Fuente: Fabribujes

Buje tipo 2 metal - caucho con pestafia en la camisa externa, (forma de copa
en la parte superior) Referencia RB: 414. Este tipo de buje es empleado
usualmente en camiones livianos como Chevrolet N.P.R. (camién liviano). Es
un buje de caracteristica especial ya que se encuentra compuesto por una
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camisa interna de acero carbonado en su interior, camisa externa con pestafa
en uno de sus lados y caucho en medio de los tubos que envuelve la parte
superior de la camisa externa.

llustracion 4. Buje tipo 2 Ref. RB414

Fuente: Fabribujes

Buje tipo 3 caucho sin camisa externa (capa de caucho) se caracteriza por
tener alguna forma geométrica, utilizado principalmente en marcas de carros
como Mercedez Benz y vehiculos de servicio publico. Para su produccion es
indispensable conocer con precision el uso que se le va a dar y la referencia de
buje a fabricar su proceso depende de las caracteristicas del mismo y del tipo
de carroceria a donde sera instalado.

llustracion 5. Buje tipo 3 Ref. RB 2-005

Fuente: Fabribujes

Buje tipo 4 referencia RB: 94 es un buje de metal — caucho con camisa externa
de forma ovalada, su proceso de produccion difiere un poco al de los demas ya
que es necesario pasar el metal, por un proceso de forma para lograr esta
caracteristica, es usado en vehiculos de carga pesado como camiones de
Chevrolet modelo C70.

llustracién 6. Buje tipo 4 Ref. RB 94

Fuente: Fabribujes
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Buje tipo 5 solo referencia RB: 414BK se caracteriza por ser una pieza de solo
caucho y de tamafo pequefio, su manufactura se realiza mediante el proceso
de vulcanizado, el caucho se incorpora en moldes previamente disefiados para
la referencia, es utilizado para vehiculos de servicio de transporte de pasajeros
como el autobus de Hyundai H100 Chorus.

llustracion 7. Buje tipo 5 Ref. RB 414BK

Fuente: Fabribujes

Buje tipo 6 metal referencia H234 caucho corbatin es un producto nuevo
ofrecido por Fabribujes para automotores de carga pesada ideal para tracto
mulas tal como Freightliner, consta de un eje central de acero macizo el cual
debe ser transformado y adecuado dentro de la planta productiva para ser
adecuado a las exigencias del producto.

llustracion 8. Buje tipo 6 Ref. RB H234

Fuente: Fabribujes
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Flujograma 3. Proceso productivo general de bujes

INICIC

ORDEN DE PEDIDC

APROBAR ORDEN DE
PRODUCCION

ERIFICAR EXISTENCIA
MF

SI

NC

Y

ORDEN DE
COMPRA

v

RECEPCION DE
MERCANCIA

Y

ORDEN DE A
PRODUCCION

—

CORTE DE TUBERIA
CAMISA EXTERNA

v

RASQUETEAR
CAMISA EXTERNA

v

FIGURAR COPA

v

GRANALLAR CAMISA
EXTERNA

v

CORTE DE TUBERIA
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Fuente: Fabribujes
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llustracion 9. Plano planta de produccion No. 1

AREA DE
ALMACEMN 1 FOSFATIZADO 2
4
TO(I:QI;IQ% 1 | 2 |
TALADRO
TORMNO 1 FRESADOR
| PARALELO | T
4 I I — |
CMNC | 3 - |
TORNO 2 | 6
TORNO 2 PRENSA | =
| PARALELO | HIDRAULICA 1 =
] 3=
— —— — | ] 2
x | - | =
E | CORTADORA |
IIQ H-260 HB | [
A1 | PRENSA |
HIDRAULICA 2
P | |
Y -
! I
M
~ ENTRADA -

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 10. Plano planta de produccion No. 2

PREMSA DE | | -
VULCAMIEZADO 9

12 | CORTE DE CAUCHO | PINTURA

PREMNSA DE
WULCAMIZADO |

a2

| CORTE DE_CAUCHO

ENVOLTURA

|
|
o a1
|
|

PRENSA DE |
VULCANIZADO |

12 |

| 13

| LIMPIEZA

PARQUEADERO
ENTRADA

Fuente: Elaborado por autores

En la figura 10 y 11 se muestra la distribucion fisica de las instalaciones, y
detalla la ubicacion de las maquinas usadas en el proceso productivo para la
fabricacion de bujes, a continuacion de acuerdo a los planos se listara lo que
alli se ilustra:

1. Materia prima y almacén: Alli se almacena la materia prima como los
tubos en sus diferentes presentaciones, pegante, granalla y fosfato.
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2. Cortadora H-260-HB: Usada para el corte de tuberia de los diferentes
bujes, funciona mediante una programacion previa en que se indica
cortar los tubos a unas medidas especificas.

3. Torno paralelo 1 y 2: Estos son utilizados para el proceso de rasquetear
los tubos y manipular el diametro de acuerdo a una previa programacion.

4. Tornos CNC 1 y 2: Este tipo de maquinaria es usada para realizar
diferentes procesos como: rimar, refrentar, cilindrar extremos, ranurar
parte central y darle una forma especifica al metal

5. Granalladora: Esta maquina se usa para dar un acabo a la tuberia color
gris plateado, es usada para cinco referencias de los bujes que se
fabrican.

6. Prensa hidraulica 1 y 2: En este tipo de maquinaria se figura la copa
para el buje metal caucho con pestafa en la camisa externa tipo 2 RB:
414 y también ajustar el diametro de los tubos.

7. Taladro fresador: Funciona para abrir orificios a los tubos que lo
requieran por ejemplo en el proceso de planear extremos del buje metal
caucho corbatin tipo 6 RB: H234.

8. Area de Fosfatizado: Se encuentra el tanque con el fosfato en donde los
tubos de los bujes son sumergidos, para evitar su oxidacion.

9. Corte de caucho: Se encuentra ubicada una mesa en donde uno de los
operarios corta el caucho para los bujes.

10.Area de pintura: Se encuentra ubicada una mesa en donde uno de los
operarios pinta los tubos en su camisa interna y externa.

11. Area de envoltura: Se encuentra ubicada una mesa en donde uno de los
operarios toma el caucho cortado y lo envuelve en los tubos.

12.Prensas de vulcanizado: Esta maquina se utiliza para fundir el caucho
con el metal.

13. Area de limpieza: Se encuentra ubicada una mesa en donde uno de los
operarios retira los excesos de caucho del buje luego de que este sale
de la prensa de vulcanizado.

10.5.2 Maquinaria empleada para el proceso de produccion de bujes

llustracion 11. Maquina de corte de tuberia

-

L ) x - <
Fuente: Fabribujes

56



El proceso el corte de tuberia se hace a través de la maquina cortadora
(llustracion 12), se realiza una vez definida la orden de produccion y
suministrada la materia prima; el operario procede a cortar el metal en la
maquina graduando el tamafio establecido para el buje correspondiente.

llustracion 12. Prensa hidraulica

Fuente: Fabribujes

El trefilado interno y externo se realiza en la presa hidraulica (llustracién 13)
donde se da el diametro al tubo interno y externo del buje, un operario
capacitado realiza este proceso atendiendo a la solicitud realizada por medio
de la orden de produccion.

llustracion 13. Torno paralelo

Fuente: Fabribujes

Para el proceso de rebarbado o rasqueteado se procede en el torno paralelo
(llustracion 14) colocar el tubo interno o externo dentro de la maquina aqui se
elimina los excesos de metal en el tubo dandole un acabo liso.
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llustracién 14. Taladro fresador

Fuente: Fabribujes

El talador fresador (llustracién 15) es usado en el proceso de rimado el cual se
encarga de perforar el metal en las dimensiones requeridas por el tipo de buje
solicitado previamente por el cliente, es una maquina que opera manualmente
por lo tanto requiere de un empleado capacitado para su funcionamiento.

llustracion 15. Camara de fosfatado

Fuente: Fabribujes

En el proceso de fosfatizacion se sumerge el buje por medio de ganchos de
metal en una solucion quimica por un determinado periodo de tiempo para
evitar la oxidacion y corrosion del buje.

llustracion 16. Prensa vulcanizado

Fuente: Fabribujes
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La prensa vulcanizadora (llustracién 17), el proceso de vulcanizado se encarga
de fundir el caucho con el metal dandole rigidez y soporte al buje.

10.5.3 Descripcion del proceso

Dado a su vasta experiencia en el ejercicio de su actividad se han establecido
procesos que se deben seguir para llegar a un producto terminado, asi como el
material predeterminado y la mano de obra que requiere para cumplir con sus
pedidos

La fabricacion de los productos se efectla siempre y cuando exista una orden
de pedido realizada por alguno de sus clientes, posteriormente para la compra
de los insumos el gerente por su conocimiento y experiencia realiza un
estimado del material que requerira para cumplir con dicha orden y el tiempo
aproximado que tardara en entregarlo.

Posterior a la compra de los insumos estos se ponen a disposicion de los
operarios con el fin de empezar el proceso productivo, el cual comienza
determinando la planificacion del producto el cual seré solicitado por una orden
de servicio, donde se especificara la pieza, caracteristicas y cantidades a
producir. A continuacion se pasa al corte de la tuberia seleccionando el
diametro, es decir, la anchura del tubo del buje a elaborar.

Terminado el anterior proceso se procede a trefilar el buje que consiste en
darle el diametro indicado al tubo, luego este debe pasar por el torno paralelo
para rasquetear o lijar el exceso de metal y trasladarlo a la camara de
granallado donde se limpiaré la superficie del metal dadndole un acabado gris
plateado.

El proceso de fosfatado constituye un factor muy importante dentro de la
fabricacion del buje ya que evita la oxidacién del mismo o de la carroceria.
Después la pieza es traslada a la etapa de acabados donde dan forma al buje
mediante el proceso de vulcanizacion el cual se encarga de fundirlo con el
metal para volverlo mas rigido y resistente al frio, luego se retiran los excesos
de caucho y queda listo para pintarlo y dejarlo listo para la venta.

Al llegar al producto terminado se realiza una inspeccion que consiste en un
control de calidad con el fin de verificar que el buje cumpla con los
requerimientos del cliente, cumpliendo con los estdndares de calidad
establecidos por la ISO 9001, cuando un buje se encuentra como no conforme,
es decir que su estado no es éptimo de acuerdo a la solicitud del cliente este
debe ser devuelto a la planta con el fin de verificar si da lugar a una respectiva
modificacion o definitivamente debe darse de baja. (Ver ilustraciones del 4 al
9).

Aunque su proceso productivo ha sido bueno la gerencia no conoce cudl es el
sistema de costos que se puede adaptarse a sus necesidades y no tiene
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claridad de los beneficios que puede traer a su empresa, implementar la
propuesta de disefio presentada dentro de este trabajo.

Pese a lo anterior durante la visita realizada se evidencio que aunque los
procesos estan definidos y son de conocimiento para cada uno los trabajadores
que intervienen en la elaboracion de lo bujes, estos no se encuentran
documentados y soportados, es decir que no existen flujos de procesos que
sirvan de directriz para la fabricacion de estos productos; el personal con el que
se cuenta, durante los ultimos afios ha tenido baja rotacién, tanto asi que cada
uno de ellos conoce casi con exactitud sus labores a realizar; por tanto
representa una debilidad para la ejecucion del proceso productivo debido a que
no existe un medio de divulgacion del mismo, que sea Util para personal.

10.5.4 Indicadores de gestion

Los indicadores de gestion para la produccién, son base importante para las
acciones correctivas y de mejora que debera implementar con respecto a los
resultados de los mismos, los cuales son tomados mediante el seguimiento a
una operacion para evaluar el desempeiio de la produccion y los trabajadores.

llustracion 17. Indicadores desperdicio de tuberia

P
‘J‘R‘n‘mmauazs SEGUIMIENTO DE INDICADORES

PROCESO: PRODUCCION Frecuencia de Medicion:MENSUAL
INDICADOR: DESPERDICIO TUBERIA Expresi DESPERDICIO
RESPONSABLE: |SUBGERENTE UNIDADES PRODUCIDAS

———— RESULTADO (Kgramos/unidad)
10% =

= = VALORES PROYECTADOS
---------- Tendencia

2% o
8% o
7% o
6% o
5% o
4% +
3% o
2% o

1% o

0%

@ N <70 N y of
S 7 & i : ke S e 4 ? e
@ &° < RS < =S <> K4 R o RSy &

TABULACION DE RESULTADOS

ene-16 | feb-16 [ mar-16 | abr-16 [may-16] jun-16 | jul-16 [ ago-16 | sep-16 | oct-16 | nov-16 | dic-16

RESULTADO (Kgramos/unidad)

Desperdicio (kilogramos)

185 | 232 | 198 | 287 | 230 | 156 | 214 | 128 | 277 [ 1123 | 97 [ 39

Unidades Producidas

6.903 | 9.885 | 14.546 | 14.604 | 4.229 | 17.840 | 15.789 | 13.650 | 15.888 | 13.316 | 5.375 | 2.827
3% | 2% | 1% | 2% 5% 1% 1% 1% 2% 1% 2% 1%
VALORES PROYECTADOS
6% | 6% | 6% | 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6%

Fuente: Fabribujes
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Como se puede observar el indicador presenta que el nivel de desperdicio de
tuberia es inferior al proyectado del 6%, estos residuos se generan en los
procesos de transformacion del metal, como rasquetear y rimar; el acero es
vendido como chatarra para ser fundido y ser reutilizado en la fabricacion de
nuevos tubos. Para este calculo es necesario registrar la cantidad por
kilogramos del desperdicio de tuberia y la cantidad producida mediante el
mismo material.

llustracion 18. Indicador desperdicio de caucho

SEGUIMIENTO DE INDICADORES

PROCESO:

PRODUCCION

Frecuencia de Medicion:

MENSUAL

INDICADOR:

DESPERDICIO CAUCHO

RESPONSABLE:

SUBGERENTE

Expresion
Matematica:

DESPERDICIO

UNIDADES PRODUCIDAS

—&— RESULTADO
= . == VALORES PROY ECTADOS

1,0%
0,9%

1,1% 1

Tendencia

0,8%
0,7%
0,6%
0,5%
0,4%
0,3%
0,2%
0,1%
0,0%

MEJOR
Sl
BAJA

TABULACION DE RESULTADOS

ene-16 | feb-16 [ mar-16 | abr-16 [may-16] jun-16 | jul-16 | ago-16 | sep-16 | oct-16 | nov-16 | dic-16

RESULTADO
Desperdicio (kilogramos)
50 | 59 | 78 | 69 | 40 | 78 | 54 | 48 | 57 [ 43 | 31 | 14
Unidades Producidas
6.903 | 9.885 | 14.546 | 14.604 | 4.229 | 17.840 | 15.789 | 13.650 | 15.888 | 13.316 | 5.375 | 2.827
0,7% 0,6% 0,5% 0,5% 0,9% 0,4% 0,3% 0,4% 0,4% 0,3% 0,6% 0,5%

VALORES PROYECTADOS

1% |

1%

1% |

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

| 1%

Fuente: Fabribujes

Como se puede observar el indicador presenta que el nivel de desperdicio del
caucho es inferior al proyectado del 1%, este sobrante se da cuando se realiza
el proceso de limpieza de los bujes al finalizar la vulcanizacion, en este caso
este material no es reutilizable por lo tanto debe ser desechado. El seguimiento
a las actividades de la produccion es elemental para lograr el éxito de este
informe, por lo tanto es necesario llevar el registro de los kilogramos de caucho
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y para realizar el célculo se divide con respecto a las unidades producidas

mensualmente.

llustracion 19. Indicador de producto no conforme

J;gwm > &

¥
FABRIBUJES

SEGUIMIENTO DE INDICADORES

PROCESO:

Produccion

Frecuencia de Medicion:

Mensual

INDICADOR:

Producto No Conforme

Unidades No Conformes

Expresion

RESPONSABLE:

Jefe de Procesos Matematica: Unidades Producidas

10,0%
9,0%
8,0%
7,0%
6,0%
5,0%
4,0%
3,0%
2,0%
1,0%
0,0%

——— RESULTADO
e===. === VALORES PROY ECTADOS

Tendencia

TABULACION DE RESULTADOS

ene—16| feb-16 |mar—16| abr-16 |may—16| jun-16 | jul-16 | ago—16| sep-16 | oct-16 | nov-16 | dic-16

RESULTADO
Unidades No Conformes

55 | 61] 38 [ 41 | e | 12 ] 8 | 13 ] 11 [ 17 ] 9 | 8
Unidades Producidas

6.903 9.885 | 14.546 | 14.604 | 4.229 | 17.840 | 15.789 | 13.650 | 15.888 | 13.316 | 5.375 2.827
0,8% 0,6% 0,3% 0,3% 1,5% 0,1% 0,1% 0,1% 0,1% 0,1% 0,2% 0,3%

VALORES PROYECTADOS

5% | 5% | 5% | 5% | 5%

| 5% [ 5% | 5% | 5% | 5% | 5% | 5%

Fuente: Fabribujes

Cumpliendo con los requerimientos de la norma ISO 9001 Fabribujes debe
velar por la calidad de sus productos y satisfaccion del cliente, para el afio
anterior se proyecté un margen de 5% para producto no conforme, en este
evento los bujes pueden ser corregidos siempre y cuando la camisa interna se
encuentre en éptimas condiciones, mientras que el caucho y el metal externo

deben

ser desechados.
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11. ANALISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso inicia en el area comercial, momento en el cual el vendedor ya ha
realizado las respectivas visitas a los clientes, de acuerdo con las necesidades de
estos se realiza una orden de pedido, en esta se detallara nhombre, direccién de
entrega, cantidades y referencias de los bujes solicitados y la fecha de entrega de
la mercancia, esta orden posteriormente es analizada por el area administrativa
encabezada por el gerente general, quien es la persona encargada de aprobar o
rechazar la solicitud, esta decisibn es tomada con base en la capacidad de
produccion y la cantidad de 6rdenes de produccion pendientes por entregar.

Si la orden de pedido es aprobada el gerente verifica la disponibilidad de materia
prima para producirla, en caso de que no haya disponibilidad se transmite la
informacion al subgerente quien serd el encargado de generar una orden de
compra al proveedor seleccionado de acuerdo con los requerimientos del gerente
y la necesidad de materia prima directa e indirecta.

Un operario es el encargado de la recepcion de los materiales, verificando que las
cantidades y referencias estén acordes a la solicitud realizada; El jefe de
produccion emitira una orden de produccién; durante el proceso es el encargado
de velar por la calidad de los procesos y adecuado uso de los materiales y de la
maquinaria, revisara permanentemente los tiempos en cada proceso con el fin de
evitar retrasos en la produccion y dar cumplimiento a la orden en las fechas
establecidas.

Fabribujes cuenta con 6 referencias de bujes:

Buje metal caucho con camisa externa lisa tipo 1 RB410.

Buje metal caucho con pestafia en la camisa externa tipo 2 RB410.
Buje metal caucho sin camisa externa tipo 3 RB2-005.

Buje metal caucho con camisa externa ovalados tipo 4 RB94.

Buje en solo caucho tipo 5 TB414BK.

Buje metal caucho corbatin tipo 6 H234.

Entre un buje y otro los procesos realizados son los mismos, algunos tendran
procesos adicionales u otros un proceso productivo mas corto, la variaciéon radica
en las especificaciones de medidas, diametros y tamafios.

63



Al igual que la parte inicial del proceso, la finalizacion es similar en todas las
referencias, es decir, terminado el proceso productivo el jefe de produccién realiza
una inspeccion de calidad, en donde revisa cada una de las piezas, verificando
que cumpla con la calidad requerida y las especificaciones del cliente, si el
producto es no conforme este se desecha ya que no puede ser vendido bajo
ninguna circunstancia y ninguno de los elementos o materiales que los compone
puede ser reutilizable.

El proceso finaliza con la distribucion de los bujes, Fabribujes tiene establecido
gue si la entrega es dentro de Bogota D.C, esta se realiza por medio del
mensajero en los vehiculos que estan a disposicion de la empresa, si el pedido
debe entregarse en una ciudad o municipio diferente se hara por medio de una
empresa transportadora.

64



Flujograma 4. Buje tipo 1 RB410 — metal caucho con camisa externa lisa

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
- INICIC . . -
g De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud
5 VENDEDOR de este, se genera .una 0rQen de pedido en la que se
s detalla: datos del cliente, direccion y fecha de entrega,
8 ORDEN DE PEDIDC cantidad, referencia del buje y valor
Debe \erificar si Fabribujes se encuentra en Ia
> APROBAR ORDEN DE capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
O PRODUCCION GERENTE |especificaciones del cliente y dentro del tiempo|
2 requerido; y si este cuenta con buena calificacion de|
E crédito para realizar la venta.
(%) s
s De ser aprobada la orden de pedido se \erifica si hay
a disponibilidad de materia prima para empezar el proceso
< (/ERIFICAR EXISTENCIA GERENTE e P P e >
< productivo, en caso de que no existan suficientes
O s insumos, se iniciara el proceso de compra.
b4
]
[
qu NC Se remite orden de compra con las caracteristicas de la
4 SUBGERENTE |materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de
ORDEN DE entrega requerido para iniciar labor productiva.
COMPRA
Y — - -
Se encarga de recibir el material requerido y ponerlo a
RECEPCION DE OPERARIO ) . g ',q yp
MERCANCIA disposicion en la planta de produccion.
ORDEN DE JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccién, cuidando
PRODUCCION PRODUCCION |la calidad de los procesos y fechas de entrega.
CSE;EQEE;?EFEELA OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado a 66
MM.
v
> RASQUETEAR )
o) CAMISA EXTERNA Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso de|
o OPERARIO .
8 ‘ metal de los bordes y dar acabado liso.
=
8 GRANALLAR CAMISA Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las
g EXTERNA OPERARIO |particulas de granalla se adhieren al metal dando un
+ acabado gris plateado.
CORTE DE TUBERIA
CAMISA INTERNA OPERARIO |Programa maquina de corte para el tubo gas SHC a 77
% MM.
RIMAR OPERARIO Se introduce el tubo a la maquina torno fresador y se

pasa la rima de 9.16" mm de diametro.
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Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso de

RASQUETEAR OPERARIO )
CAMISA INTERNA metal de los bordes y dar acabado liso.
‘ Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las
GRAN’?’\'I'T-’E*ENCAAM'SA OPERARIO |particulas de granalla se adhieren al metal dando un
‘ acabado gris plateado.
FOSFATIZAR OPERARIO |Se colocan los tubos en ganchos para ser ingresados al
¢ tanque de fosfato , ewita la corrosion y oxidacion .
Mediante un molde se realiza el corte del caucho del
CORTE DE CAUCHC OPERARIO buje RB:410
% PINTURA OPERARIO |Se pinta la superficie externa del tubo con el pegante,
5 permite que el caucho se adhiera con fuerza al metal.
§ # El h I | rficie del tubo int
caucho se enwelve en la superficie del tubo interno,
2 ENVOLTURA OPERARIO luego se introduce dentro del tubo externo.
a
# Se inserta el buje en el molde correspondiente en |a
VULCANIZADC OPERARIO  |maquina de wilcanizado para fundir el caucho con el
‘ metal.
Retirar excesos de caucho con la maquina esmeril de
LIMPIEZ? OPERARIO S . maq
banco y se lijan las esquinas del buje.
'NSZE\Cl_fSOAE R Se revisa cada uno de los bujes verificando que cada
N JEFE DE uno de los procesos haya sido exitoso, y que las piezas
PRODUCCION [cumplan con los requerimientos solicitados por el
cliente.
oo
JEEE DE Si el producto se encuentra en 6ptimas condiciones se
PRODUCCION llevara a] area de almacén para ser despachado, de
s locontrario se desecha.
EMPAQUE Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se
OPERARIO ) ) .
> ‘ alista la orden en cajas de carton.
8
<§( DISTRIBUCION MENSAJERO Sll c-:'l pedldp es dentro dg Bogota eI' mensajer_o o]
S distribuye, si es fuera de la ciudad se envia por medio de
< una empresa de mensajeria.
FIN

Fuente: Elaborado por autores.
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Flujograma 5. Buje tipo 2 RB414 - metal caucho con pestaia la camisa externa

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
4
Z—E) De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud
5 VENDEDOR |de este, se genera una orden de pedido en la que se
g detalla: datos del cliente, direccién y fecha de entrega,
(&) ORDEN DE PEDIDC cantidad, referencia del buje y valor
Debe \erificar si Fabribujes se encuentra en Ia
= APROBAR ORDEN DE capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
Q PRODUCCION GERENTE especificaciones del cliente y dentro del tiempo|
2 requerido; y si este cuenta con buena calificacion de|
& crédito para realizar la venta.
2 s
= De ser aprobada la orden de pedido se werifica si hay
9( GERENTE disponibilidad de materia prima para empezar el
! proceso productivo, en caso de que no existan
< ERIFICAR EXISTENCI? - A L
O S suficientes insumos, se iniciara el proceso de compra.
=
&
g S Se remite orden de compra con las caracteristicas de|
SUBGERENTE |la materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de
ORDEN DE entrega requerido para iniciar labor productiva.
COMPRA
Se encarga de recibir el material requerido onerlo a|
RECEPCION DE OPERARIO . . g q y P
MERCANCIA disposicion en la planta de produccion.
ORDEN DE JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccién, cuidando
PRODUCCION PRODUCCION |la calidad de los procesos y fechas de entrega.
CSEJFSE'IEE;?EESLA OPERARIO |Programa maquina de corte para el tubo carbonado a|
46 MM.
v
RASQUETEAR Se inserta el tubo al torno paralelo para quitar exceso|
- CAMISA EXTERNA OPERARIO |de metal de los bordes y dar acabado liso.
S v
Q - )
8 FIGURAR GOPA Pentro de la prensa hidraulica se introduce el tubo
8 OPERARIO interno dentro del molde para dar la figura deseada
€ v
o Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las
GRANALLAR CAMISA . )
EXTERNA OPERARIO particulas de granalla se adhieren al metal dando un
+ acabado gris plateado.
CORTE DE TUBERIA .
CAMINA INTERNA OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado a|
+ 45 MM.
RIMAR i i
OPERARIO Se introduce el tubo a la maquina torno fresador y se|

pasa la rima de 9.16" mm de didmetro.
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Se inserta el tubo al torno paralelo y por medio de un
OPERARIO |grafilador, se hacen incisiones en la parte superior de
GRAFILAR borde del tubo
+ Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las
GRANALLAR CAMISA OPERARIO |particulas de granalla se adhieren al metal dando un
INTERNA acabado gris plateado.
Se colocan los tubos en ganchos para ser ingresados
FOSFATIZAR OPERARIO . L o
al tanque de fosfato , evita la corrosion y oxidacion .
Mediante un molde se realiza el corte del caucho del
CORTE DE CAUCHC OPERARIO ) )
buje RB:414
% ‘ Se pinta | rfici t del tub: | t
‘ e pinta la superficie externa del tubo con el pegante,
S PINTUR OPERARIO b P A peg
o permite que el caucho se adhiera con fuerza al metal.
3 !
)
E ENVOLTURA OPERARIO El cauchq se enwelve en la superficie del tubo interno,
luego se introduce dentro del tubo externo.
VULCANIZADC Se inserta el buje en el molde correspondiente en la
OPERARIO |méquina de wlcanizado para fundir el caucho con el
# metal.
LIMPIEZA . . )
Retirar excesos de caucho con la maquina esmeril de
| OPERARIO - . .
¢ banco y se lijan las esquinas del buje.
INSPECCION DE . . .
CALIDAC . JEEE DE Se revisa cada uno de los bujes erificando que cada
‘ . .
PRODUCCION uno de los procesos haya §|d9 exnosoi y que las
piezas cumplan con los requerimientos solicitados por
PRODUCTO INSPECCION DE i 5t ici
EONFORME NC —p] CALIDAL JEEE DE Si ||eI prodLIJc'to sz enlcuenFra en optlmdas conr(]mfjlonzs
PRODUCCION |S€ levara al érea de aimacén para ser despachado, de
los contrario se desecha.
EMPAQUE Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se
OPERARIO . . .
> v alista la orden en cajas de carton.
s
< DISTRIBUCION Si el pedido es dentro de Bogota el mensajero lo
> MENSAJERO |7 = . . . .
:(l distribuye, si es fuera de la ciudad se envia por medio
de una empresa de mensajeria.
FIN

Fuente: Elaborado por autores.
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Flujograma 6. Buje tipo 3 RB2-005 - metal caucho sin camisa externa

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
INICIC
-
g De acuerdo a las necesidades del cliente y 4
5 VENDEDOR solicitud de este, se genera qna ordgn de' Ipedldo en
s la que se detalla: datos del cliente, direccién y fechal
8 ORDEN DE PEDIDC de entrega, cantidad, referencia del buje y valor
Debe \erificar si Fabribujes se encuentra en la
z APROBAR ORDEN DE capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
) PRODUCCION GERENTE especificaciones del cliente y dentro del tiempo
2 requerido; y si este cuenta con buena calificacion de
E crédito para realizar la venta.
%)
2 Sl
s De ser aprobada la orden de pedido se \erifica si hay,
2 disponibilidad de materia prima para empezar el
' EMFICAR EXISTENS] GERENTE proceso productivo, en caso de que no existan
g S suficientes insumos, se iniciara el proceso de
pd compra.
]
[id
g NC Se remite orden de compra con las caracteristicas de
y SUBGERENTE |la materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de|
ORDEN DE entrega requerido para iniciar labor productiva.
COMPRA
v — - -
- Se encarga de recibir el material requerido y ponerlo
R'i,,CEEng,LﬂQ‘;I,E’E OPERARIO a disposicion en la planta de produccion.
+ Procede a iniciar con la orden de produccion,
JEFE DE ) .
ORDEN DE PRODUCCION cuidando la calidad de los procesos y fechas de
PRODUCCION entrega.
\—{—\ Programa magquina de corte para el tubo carbonado a
CORTE DE TUBERIA OPERARIO 1 9 a P
CAMISA INTERNA 02 MM.
z
o v Se introduce el tubo a la maquina torno fresador y se
O OPERARIO ) . iy
Q RIMAR pasa la rima de 15.16" mm de didmetro.
=}
[a}
2 v
g Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso
OPERARIO .
RASQUETEAR de metal de los bordes y dar acabado liso.
‘ Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las
GRANALLAR CAMISA OPERARIO articulas de granalla se adhieren al metal dando un
p g
INTERNA acabado gris plateado.
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FOSFATIZAR OPERARIO Se colocan los tubos en g_anchos pglra ser !ngregad0§’ al
tanque de fosfato , esto quita corrosion y evita oxidacion.
Mediante un molde se realiza el corte del caucho del
CORTE DE CAUCHC OPERARIO buje RB:2-005
PINTURA Se pinta la superficie externa del tubo con el adhesivo,
OPERARIO permite que el caucho se adhiera con mas fuerza al
2 # metal.
.O . . .
5 ELVOLTURS OPERARIO El cauchg se enwelve en la superficie del tubo interno,
8 luego se introduce dentro del tubo externo.
5 !
E Se inserta el buje en el molde correspondiente en la
VULCANIZADC OPERARIO  |méquina de wlcanizado para fundir el caucho con el
# metal.
LIMPIEZA OPERARIO Retirar exce§os de caugho con Ia'maquma esmeril de
‘ banco y se lijan las esquinas del buje.
INSPECCION DE i i 6
CALIDAD JEFE DE Se revisa cada uno de Io; bUJeg verificando que .cada
FIN PRODUCCION |40 de los procesos haya §|dp exitoso, ygue las piezas
cumplan con los requerimientos solicitados por el
cliente.
0DUCTO . - .
ZEN%RLE NC —#»  DESECHAR JEFE DE Si el producto se encuentra en 6ptimas condiciones se
PRODUCCION |llevara al &rea de almacén para ser despachado, de los
contrario se desecha.
A4
EMPAQUE : Acti
Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se
OPERARID  [-2%% ™Y : a tep 9
alista la orden en cajas de carton.
z v
|
2 DISTRIBUCION Si el pedido es dentro de Bogota el mensajero lo
E MENSAJERO [distribuye, si es fuera de la ciudad se envia por medio de
< una empresa de mensajeria.
FIN

Fuente: Elaborado por autores.
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Flujograma 7. Buje tipo 4 RB94 -

metal caucho con camisa externa ovalados

AREA| FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
;
é De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud de este,
5 VENDEDOR sg generg ung Prden de pedido en la que sg detalla: datqs del
s cliente, direccién y fecha de entrega, cantidad, referencia del
8 ORDEN DE PEDIDC buje y valor
Debe \erificar si Fabribujes se encuentra en la capacidad de
APROBAR ORDEN DE i i ificaci i
AN GERENTE producir el ped!do de acuerd.o alas e§peC|f|caC|ones del cliente
y dentro del tiempo requerido; y si este cuenta con buena
calificacién de crédito para realizar la venta.
S
De ser aprobada la orden de pedido se \werifica si hay
GERENTE disponibilidad de materia prima para empezar el proceso
VERIFICAR EXISTENCIA s productivo, en caso de que no existan suficientes insumos, se
iniciara el proceso de compra.
C . L
Nv Se remite orden de compra con las caracteristicas de la
ORDEN DE SUBGERENTE |materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de entrega]
COMPRA requerido para iniciar labor productiva.
y
RECEPCION DE OPERARIO Se encarga de recibir el material requerido y ponerlo a
MERC:NCIA disposicion en la planta de produccion.
JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccion, cuidando la|
ORDEN DE < - i
PRODUCGION PRODUCCION |calidad de los procesos y fechas de entrega.
Cgf,;ﬁ&i;?ggﬁf OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado a 92 MM.
v
RIMAR OPERARIO $e introduce f:l tubo a Ila’ magquina torno fresador y se pasa la|
rima de 15/16" mm de diametro.
z
3 v
8 GRAFILAR OPERARIO Se ilnserta el tubo aIltoran paralelo y por medio de un
8 grafilador, se hacen incisiones en el borde del tubo
o
S v
o RASQUETEAR OPERARIO Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso de metal
de los bordes y dar acabado liso.
GRANALLAR CAMISA i i
oA OPERARIO Ingreso de los tub_os a la maquina granalladora, las _pamculas
de granalla se adhieren al metal dando un acabado gris
CORTE CAMISA OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado a 86 MM.

INTERNA
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En la prensa hidraulica se coloca la camisa externa, el cual es

FIN

FASAF BALA OPERARIO presionado por una herramienta conocida como bala para
ampliar el diametro del tubo
OPERARIO Ingreso del tubo al torno par;lelo para quitar exceso de metal
RASCUETEAR de los bordes y dar acabado liso.
En la prensa hidraulica se coloca la camisa externa, el cual es
FASAR TRCCUEL CE A - P
ELANAR OPERARIO presionado por el troquel de la maquina para aplanar I3
# superficie dando el acabado ovalado
PASAR DADO Y BALA En la prensa hidraulica se coloca la camisa externa, dentro del
DE DAR FORMA OPERARIO P .
molde y es presionado por el dado para dar la forma
GRANALLAR CAMISA Ingreso de los tubos a la maquina granalladora, las particulas
INTERNA OPERARIO de granalla se adhieren al metal dando un acabado gris
¢ plateado.
FOSFATIZAR OPERARIO Se colocan los tubos en ganchos para ser ingresados al
% tanque de fosfato , evita la corrosién y oxidacion .
8 v
O
8 OPERARIO Mediante un molde se realiza el corte del caucho del buje
Qe CCRTE CE CAUCKC RB:94
o
OPERARIO . . .
PINTURA Se pinta la superficie externa del tubo interno con el pegante,
i permite que el caucho se adhiera con fuerza al metal.
ENVOLTURA i i
OPERARIO El (_:aucho se enwelve en la superficie del tubo interno, luego
se introduce dentro del tubo externo.
VULCANIZADC Se inserta el buje en el molde correspondiente en la maquina
OPERARIO K "
de wilcanizado para fundir el caucho con el metal.
LIMPIEZA OPERARIO Retl.rar excesos _de caucho _con la maquina esmeril de banco y
se lijan las esquinas del buie.
INSPECCION DE JEFE DE Se revisa cada uno de los bujes verificando que cada uno de
CALIDAC PRODUCCION |los procesos haya sido exitoso, y que las piezas cumplan con
FIN los requerimientos solicitados por el cliente.
Si el producto se encuentra en éptimas condiciones se llevaral
z%?:ggg{/l% DESECHAR JEFE DE al area de almacén para ser despachado, de los contrario se|
PRODUCCION |desecha.
v
OEPERARIO |Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se alista la
EMPAQUE orden en cajas de cartén.
O MENSAJERO Si el pedido es t_ientro de Bogota el men_sajero lo distribuye, si
<§( DISTRIBUCION es fuera de la ciudad se envia por medio de una empresa de|
<4( mensajeria.

Fuente: Elaborado por autores.
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Flujograma 8. Buje tipo 5 RB414-BK - metal en solo caucho

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
2
o De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud
5 VENDEDOR de este, se genera una orden de pedido en la que se
g detalla: datos del cliente, direccion y fecha de entrega,
(@] ORDEN DE PEDIDC cantidad, referencia del buje y valor
Debe \erificar si Fabribujes se encuentra en la
capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
APROBAR ORDEN DE . B : :
PRODUCCION GERENTE espeu_flcacmngs del cliente y dentro t.ifel Fl,empo
requerido; y si este cuenta con buena calificacién de
crédito para realizar la venta.
sl
De ser aprobada la orden de pedido se verifica si hay
GERENTE disponibilidad de materia prima para empezar el
VERIFICAR EXISTENCIA sl proceso productivo, en caso de que no existan
suficientes insumos, se iniciara el proceso de compra.
NC . .
SUBGERENTE |Se remite orden de compra con las caracteristicas de la
ORDEN DE materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de
COMPRA entrega requerido para iniciar labor productiva.
RECEPCION DE OPERARIO S_e en;a_rga de recibir el material r_eguerldo y ponerlo a
MERCANCIA disposicion en la planta de produccion.
ORDEN DE JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccién, cuidando
PRODUCCION PRODUCCION |la calidad de los procesos y fechas de entrega.
Mediante un molde se realiza el corte del caucho del
CORTE DE CAUCHC OPERARIO buje RB:414BK
INTRODUCIR EN EL i
OPERARIO Se |nt‘roduce el caucho dentro del molde con la forma
= del buje
Q
8 S | buj | Aqui d | izad
e pone el buje en la maquina de wlcanizado para|
s VULCANIZADC OPERARIO P ) q v P_
8 fundir el caucho, y tome la forma del buje en referencia
x
T v
Retirar excesos de caucho con la maquina esmeril de
LIMPIEZA OPERARIO S ! adq
% banco y se lijan las esquinas del buje.
INSPECCION DE Se revisa cada uno de los bUers verlﬁcando que cada|
CALIDAC FIN JEFE DE uno de los procesos haya sido exitoso, y que las
PRODUCCION |piezas cumplan con los requerimientos solicitados por
el cliente.
ggﬁF%qu:JS? NC —»| DESECHAR JEFE DE ﬁi el prcIJd}Jcto;e elncuerjtra en éptirgas cor;]di[(j:ion;slse
pRODUCCION |!levara al area de almacén para ser despachado, de los
contrario se desecha.
s
EMPAQUE OPERARIO Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se
alista la orden en cajas de carton.
- v
] . . . .
) DISTRIBUCION MENSAJERO S_l gl pedldg es dentro de _Bogota el njensajero !o
<§t distribuye, si es fuera de la ciudad se envia por medio
<—(l de una empresa de mensajeria.
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AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
-
g De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud
% VENDEDOR de este, se genera.una orgen de pedido en la que se
s detalla: datos del cliente, direccion y fecha de entrega,
8 ORDEN DE PEDIDC cantidad, referencia del buje y valor
XPROBAR ORDEN DE Debe .venflcar si ngrlbules 'se encuentra en la
Z PRODUCCION capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
8 GERENTE |especificaciones del cliente y dentro del tiempo
é requerido; y si este cuenta con buena calificacion de|
5 s crédito para realizar la venta.
z
g De ser aprobada la orden de pedido se \erifica si hay
< GERENTE disponibilidad de materia prima para empezar el
<IE VERIFICAR EXISTENCIA s proceso productivo, en caso de que no existan
(;) suficientes insumos, se iniciara el proceso de compra.
W
w NC Se remite orden de compra con las caracteristicas de
© v SUBGERENTE |[la materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de|
ORDEN DE i inici i
COMPRA entrega requerido para iniciar labor productiva.
¥
RECEPCION DE OPERARIO Se encarga de recibir el material requerido y ponerlo a
MERCANCIA disposicion en la planta de produccién.
ORDEN DE JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccién, cuidando
PRODUCCION PRODUCCION |la calidad de los procesos y fechas de entrega.
~ CORTE TUBERIA OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado aj
o) CAMISA EXTERNA 81 MM.
0
O
o v
8 RASQUETEAR OPERARIO Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso de
x CAMISA EXTERNA metal de los bordes y dar acabado liso.
GRANALLAR CAMISA Ingrt?so de los tubos a la m.aquina granalladora, las
EXTERNA OPERARIO |particulas de granalla se adhieren al metal dando un

acabado gris plateado.
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Flujograma 9. Buje tipo 6 H234 - metal caucho corbatin

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE DETALLE DEL PROCESO
-
z—‘:) De acuerdo a las necesidades del cliente y a solicitud
% VENDEDOR de este, se genera.una orgen de pedido en la que se
s detalla: datos del cliente, direccion y fecha de entrega,
8 ORDEN DE PEDIDC cantidad, referencia del buje y valor
APROBAR ORDEN DE Debe .ver|f|car Si ngr|bu|es 'se encuentra en la
z PRODUCCION capacidad de producir el pedido de acuerdo a las
8 GERENTE |especificaciones del cliente y dentro del tiempo
§ requerido; y si este cuenta con buena calificacion de|
(!7) s crédito para realizar la venta.
z
g De ser aprobada la orden de pedido se \erifica si hay|
< GERENTE disponibilidad de materia prima para empezar el
<;: VERIFICAR EXISTENCIA s proceso productivo, en caso de que no existan
L;) suficientes insumos, se iniciara el proceso de compra.
H:J
w NC Se remite orden de compra con las caracteristicas de
© v SUBGERENTE |[la materia prima al proveedor, la cantidad y tiempo de|
ORDEN DE i nici i
COMPRA entrega requerido para iniciar labor productiva.
¥
RECEPCION DE OPERARIO Se encarga de recibir el material requerido y ponerlo af
MERCANCIA disposicion en la planta de produccién.
ORDEN DE JEFE DE Procede a iniciar con la orden de produccion, cuidando
PRODUCCION PRODUCCION |la calidad de los procesos y fechas de entrega.
~ CORTE TUBERIA OPERARIO Programa maquina de corte para el tubo carbonado a
o) CAMISA EXTERNA 81 MM.
0
O
o v
8 RASQUETEAR OPERARIO Ingreso del tubo al torno paralelo para quitar exceso de
@ CAMISA EXTERNA metal de los bordes y dar acabado liso.
GRANALLAR CAMISA Ingr?so de los tubos a la mgquina granalladora, las
EXTERNA OPERARIO |particulas de granalla se adhieren al metal dando un

acabado gris plateado.
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REFRENTAR EJE

Se procede a programar el torno CNC para le de el

OPERARIO . . .
CENTRAL diametro correspondiente al eje.
CILINDRAR Continuando la operacién en el torno CNC, se le da|
OPERARIO " ) ’
EXTREMOS forma de cilindro a los extremos del eje central
RANURAR PARTE i j i
URAR PA OPERARIO _Se_|r_1troduce el eje central _aI torno CNC, para realizar|
incisiones alrededor de la pieza
PLANEAR En el taladro fresador se procede a cortar el metal en
EXTREMOS OPERARIO ambas caras del eje para dar acabo plano.
PERFORAR Se coloca el eje central en el taladro fresador, se
AGUJEROS OPERARIO |selecciona el diametro de de 19.05 a 14.46 entre
# centros los extremos de la pieza, en amos lados
GRANALLAR EJE Ingrt?so de los tubos a la mgquma granalladora, las
CENTRAL OPERARIO particulas de granalla se adhieren al metal dando un
= ¢ acabado gris plateado.
\9 )
8 FOSFATIZAR OPERARIO Se colocan los tubos en gan_chos parg,ser |ngresados
8 al tanque de fosfato , esto quita corrosion y evita
o v
x Mediante un molde se realiza el corte del caucho del
e CORTE DE CAUCHC OPERARIO buje RB:H234
% Se pinta la superficie externa del tubo con el adhesivo,
PINTURA OPERARIO |permite que el caucho se adhiera con mas fuerza al
¢ metal.
El caucho se enwelve en la superficie del tubo interno
OPERARIO ; P :
ENVOLTURA luego se introduce dentro del tubo externo.
OPERARIO Se pone el buje en la maquina de wilcanizado para
VULCANIZADC fundir el caucho con el metal.
OPERARIO Retirar exce§os de caucho con la r_naquma esmeril de
LIMPIEZA banco y se lijan las esquinas del buje.
+ JEFE DE Se revisa cada uno de los bujes \erificando que cada|
INSPECCION DE FIN £ uno de los procesos haya sido exitoso, y que las
PRODUCCION | . . !
CALIDAC c piezas cumplan con los requerimientos solicitados por
JEFE DE Si el producto se encuentra en 6ptimas condiciones
PRODUCTO NO " se llevara al area de almacén para ser despachado, de|
DESECHAR PRODUCCION .
CONFORME los contrario se desecha.
Cada buje se enwelve en bolsa de plastico luego se|
OPERARIO . ) )
EMPAQUE alista la orden en cajas de cartén.
z v _ _ _
o - MENSAJERO S_l gl pedldq es dentro de I_ESogota el rr}ensajero !o
<§f DISTRIBUCION distribuye, si es fuera de la ciudad se envia por medio
&l de una empresa de mensajeria.

FIN

Fuente: Elaborado por autores.
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12. IDENTIFICACION DE LOS ELEMENTOS DEL COSTO
12.1 MATERIA PRIMA DIRECTA (MD)

Fabribujes no cuenta con inventarios en stock de la materia prima para la
fabricacion de bujes, ya que su forma de trabajo es por 6rdenes de produccion,
esto conlleva a que cada vez que un cliente solicite un pedido se debe verificar si
hay algun sobrante de ordenes anteriores que pueda ser utilizado y comprar el
excedente o la totalidad si es el caso de no tener existencia. Para la mayoria de
las referencias de bujes el tipo de metal varia, asi como la medida de los mismos,
otros materiales directos como el caucho y el pegante son productos
estandarizados para las seis lineas de produccion, la diferencia radica en las
cantidades utilizadas.

A continuacion se mostraran ilustraciones y descripciones de los materiales
directos para la fabricacion de bujes.

llustracion 20. Metal

Fuente: Fabribujes

El metal utilizado para los bujes es de tipo acero al carbono, gracias a sus altos
niveles de esta composicién quimica es un elementos ideal para la construccién
mecéanica; de acuerdo con las necesidades de produccibn se compran de
diferentes calibres y referencias, normalmente este tipo de tubos vienen en
presentacion de 6 metros de largo.

llustracién 21. Caucho

Fuente: Fabribujes
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El caucho se compra en una presentacion original, pero se solicita al proveedor
modificarlo con una formula especifica que lo transforma dandole una forma plana
y de facil manipulacion para la envoltura con el tubo. Este se envuelve en el tubo
con el fin de ser puesto en la vulcanizadora en donde se daré forma al buje.

llustracion 22. Pegante industrial

P

Fuente: Fabribujes

Es un tipo de pegante industrial el cual es necesario para que el caucho se
adhiera completamente al tubo, este proceso se realiza de forma manual para
iniciar con la vulcanizacién de los bujes.

A continuacién se presenta el detalle de la materia prima directa utilizada para la
fabricacion de bujes por unidad.

Tabla 6. Materia prima directa (MPD) buje tipo 1 — RB 410

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
TUBD CARBONADD CALIBRE 16 DE 1.663" - TREFILADO A 40 66 mm
TUBD GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 MM 77 mim
CAUCHO 140 gr
PEGANTE INDUSTRIAL 1.23 cC

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 7. Materia prima directa Buje tipo 2 — RB414

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
TUBO CARBOMNADO CALIERE 16 DE 1.663" - TREFILADO A 40 46 mm
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 MM 45 mm
CAUJCHO 30 gr
PEGANTE INDUSTRIAL 3.12 cc

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 8. Materia prima directa buje tipo 3 — RB2-005

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
TUBO GAS SHC 80 DE 3/4" - TREFILADO A 23.5 MM 102 mim
CAUCHO 90 gr
PEGANTE INDUSTRIAL 1.5 cc

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 9. Materia prima directa buje tipo 4 — RB94

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A 52 MM 86 mm
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm 92 mm
CAUCHO 180 gr
PEGANTE INDUSTRIAL 3,5 cc

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 10. Materia prima directa buje tipo 5 — RB414BK

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
CAUCHO 45 qr
PEGAMTE INDUSTRIAL 1.5 cC

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 11. Materia prima directa Buje tipo 6 — H234

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M
TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETED 81 mim
ACERD 1045 DE 1 7/8 DIAMETRED 1 und
PEGANTE INDUSTRIAL 4.5 ce
CAUCHO 100 gr

Fuente: Elaborado por autores
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12.2 MANO DE OBRA DIRECTA (MOD)

La mano de obra ligada directamente al proceso de produccion de bujes esta
conformada por 15 operarios, quienes laboran de lunes a sabado, este elemento
del costo estd compuesto por todas las erogaciones como sueldos, prestaciones
sociales, parafiscales y demas cargas laborales.

De acuerdo con las visitas realizadas a Fabribujes Ltda., se evidencié que el
gerente, subgerente y jefe de produccién desconocen los tiempos empleados en la
ejecucion de cada uno de los procesos, asi como los tiempos ociosos e
improductivos, este desconocimiento muestra un riesgo representativo para la
empresa ya que impide a la gerencia y area contable conocer y analizar el costo
en que incurren los operarios en cada proceso, y como este puede afectar a la
utilidad econdémica del producto.

De acuerdo a lo evidenciado en las visitas realizadas a Fabribujes a continuacion
se presentan los siguientes flujogramas que dan a conocer los tiempos empleados
en cada proceso, los cuales fueron tomados durante la ejecucion de los mismos
para la fabricacién de un buje.

Los tiempos que se detallan a continuacion representan la produccion de un buje
para cada una de las referencias, este tiempo fue tomado en minutos, el célculo se
realiz6 en cada uno de los procesos con cronometro en mano por las dos
integrantes de este proyecto con el fin de corroborar que los tiempos fueran
exactos y se obtuviera el mismo resultado.
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Flujograma 10. MOD buje tipo 1 RB410

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE TIEN:EA%;VIOD
IMIGIO
L J
. JEFE DE
DREDEMN DE . .
BFRODUSSION PRODUCCION 0:03:00
CORTE DE TUBERIA
CAMISA EXTERMA OPERARIO 00:00:85
v
RASQUETEAR .00-
CAMIZA EXTERMS OPERARIO 000040
GRAMALLAR CAMISA .00-
00:00:30
5 EXTERNA OPERARIO
3 ¥
[a) CORTE DE TUBERIA .00-
NS4 INTERR 00:00:40
8 CAMISA INTERMA OPERARIO
* v
RIMASR 00:00:85
OPERARIO
L J
RASQUETEAR 00:00:40
CAMISA INTERMA, OPERARIO
GRAMALLAR CAMISA OPERARIO 00:00:16

MTERMA

v
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]

FOSFATIZAR OPERARIO 00:01:50
CORTE DE CALUCHD OPERARIO 00:01:60
PIMNTURA OPERARIO 00:01:00
ENVOLTURA OPERARIO 00:00:30
VULCANIZADO OPERARIO 00:03:20
LIMPIELA
OPERARIO 00:01:30
INSPECCION DE .(49-
A JEFE DE, 00:02:00
— PRODUCCION
JEFE DE 00:00:40
 PRODUCTO - -
‘L;craFc:RME" DESECHAR PRODUCCION
EMPAQUE OPERARIO 00:00:30
~ ¥
\EJ) B
é DISTRIBUCION MENSAJERO 00:02:00
|
<

Fuente: Elaborado por autores.
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Flujograma 11.

MOD buje tipo 2 RB414

TIEMPO MOD

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE (Min)
INICIC
JEFE DE
ORDEN DE - 0:03:00
PRODUGCGION PRODUCCION
CORTE DE TUBERIA .00
CAMISA EXTERNA OPERARIO 00:00:85
v
RASQUETEAR
CAMISA EXTERNA OPERARIO 00:00:35
FIGURAR COPA OPERARIO 00:00:40
=
o] CRAN A e ISA OPERARIO 00:00:30
Q
(@)
)
3 v
CORTE DE TUBERIA -A0-
T CAMINA INTERNA OPERARIO 00:00:40
RIMAR OPERARIO 00:01:25
OPERARIO
GRAFILAR 00:00:40
OPERARIO
GRANALLAR CAMISA .AN-
INTERNA 00:00:20
FOSFATIZAR OPERARIO
00:01:50

01
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OPERARIO 00:00:40
CORTE DE CAUCHC
OPERARIO 00:01:00
PINTURA
P ENVOLTURA OPERARIO 00:00:30
3
é v
o VULCANIZADC OPERARIO 00:02:40
A\
LIMPIEZA
OPERARIO 00:01:30
INSPECCION DE JEFE DE
CALIDALC
FIN . . .
| PRODUCCION 00:02:00
PRODUCTO INSPECCION DE
CONFORME NC — CALIDAC JEFE DE
PRODUCCION 00:00:40
EMPAQUE
OPERARIO 00:00:30
Z v
2 ,
s DISTRIBUCION MENSAJERO 00:02:00
|
<C
FIN

Fuente: Elabora por autores
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Flujograma 12. MOD buje tipo 3 RB2-005

PINTURA

01

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE TlE'\/l(:\DA?n;\/IOD
( INICIC )
ORDEN DE JEFE DE
PRODUCCION . 0:03:00
PRODUCCION
CORTE DE TUBERIA
CAMISA INTERNA OPERARIO 00:00:40
v
RIMAR OPERARIO 00:01:30
RASQUETEAR OPERARIO 00:01:20
prd
Q
o GRANALLAR CAMISA
2 INTERNA
(DD OPERARIO 00:00:36
x
& v
FOSFATIZAR OPERARIO 00:01:50
CORTE DE CAUCHC OPERARIO 00:00:40
OPERARIO 00:01:00
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ELVOLTURA

FIN

OPERARIO 00:00:30
VULCANIZADC OPERARIO 00:04:20
LIMPIEZA
OPERARIO 00:01:30
INSPECCION DE
CALIDAC JEFE DE 00:02:00
FIN -
PRODUCCION
A
PRODUCTO
CONFORME NC | DESECHAR JEFE DE 00:00:40
PRODUCCION T
EMPAQUE
OPERARIO 00:00:30
> v
L
2 DISTRIBUCION
% MENSAJERO 00:02:00
<

Fuente: Elaborado por autores
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Flujograma 13. MOD buje tipo 4 RB94

TIEMPO MOD

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE (Min)
ORDEN DE JEFE DE
PRODUCCION PRODUCCION 0:03:00
CORTE DE TUBERIA
CAMINA EXTERNA OPERARIO 0:01:24
v
RIMAR
OPERARIO 0:01:25
GRAFILAR OPERARIO 0:01:05
~ RASQUETEAR OPERARIO 0:02:30
O
(&)
g v
2 GRANALLAR CAMISA
o EXTERNA
o OPERARIO 0:00:25
o v
CORTE CAMISA
INTERNA OPERARIO 0:00:33

v

FASAR EALA

v

RASCULETEAR OPERARIO 0:02:30

v

FASAR TRCCUEL CE A
FLANAR OPERARIO 0:00:50

OPERARIO 0:00:40
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PASAR DADO Y BALA
DE DAR FORMA OPERARIO 0:01:20
GRANALLAR CAMISA
INTERNA OPERARIO 0:00:18
FOSFATIZAR OPERARIO 00:01:50
CCRTE CE CALCFC OPERARIO 00:00:40
=
3 v
S
8 PINTURA OPERARIO 00:01:00
o
o
& v
ENVOLTURA OPERARIO 00:00:30
VULCANIZADC OPERARIO 00:04:40
LIMPIEZA OPERARIO 00:01:30
¢ JEFE DE
. 00:02:00
INSPECCION DE PRODUCCION
CALIDALC
FIN
PRODUCTO JEFE DE
DESECHAR . :00:4
CONFORME PRODUCCION 00:00:40
\ 4
EMPAQUE OEPERARIO 00:00:30
= !
2 DISTRIBUCION MENSAJERO 00:02:00
=
-
<C
FIN

Fuente: Elabora por autores
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Flujograma 14. MOD buje tipo 5 RB414-BK

AREA FLUJOGRAMA RESPONSABLE TIEN:EA?n;\AOD
ORDEN DE
: JEFE DE
PRODUCCION . 0:03:00
PRODUCCION
CORTE DE CAUCHC OPERARIO 0:00:40
INTRODUCIR EN EL -00-
% MOLDE OPERARIO 0:00:30
O
0 v
8 VULCANIZADC OPERARIO 0:02:40
g !
LIMPIEZA OPERARIO 00:01:30
INSPECCION DE JEFE DE
CALIDAC FIN PRODUCCION 00:02:00
A
¢PRODUCTO NC —»| DESECHAR JEFE DE .A0-
CONFORME? PRODUCCION 00:00:40
S|
EMPAQUE OPERARIO 00:00:30
prd
| v
@)
g DISTRIBUCION
<—(' MENSAJERO 00:02:00
FIN

Fuente: Elaborado por autores
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Flujograma 15. MOD buje tipo 6 H234

TIEMPO MOD

AREA FLUIOGRAMA RESPONSABLE (Min)

INICIC

ORDEN DE
PRODUCCION JEFE DE

PRODUCCION

0:03:00

CAISA EXTERNS OPERARIO 00:01:75

v

RASQUETEAR
CAMISA EXTERNA OPERARIO 0:03:40

GRANALLAR CAMISA -00-
AR A OPERARIO 0:00:15

v

REFRENTAR EJE
CENTRAL OPERARIO 0:01:10

v

CILINDRAR OPERARIO 0:05:00
EXTREMOS

v

RANURAR PARTE OPERARIO 0:01:00
CENTRAL

v

PLANEAR A4
EXTREMOS OPERARIO 0:44:00

PRODUCCION

01
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PERFORAR
AGUJEROS OPERARIO 0:06:00
GRANALLAR EJE
CENTRAL OPERARIO 0:01:00
FOSFATIZAR
+ OPERARIO 00:01:60
CORTE DE CAUCHC OPERARIO 0:00:40
=
z v
&) PINTURA
S OPERARIO 0:01:30
5 v
(@]
@
o
ENVOLTURA
OPERARIO 0:01:30
VULCANIZADC
OPERARIO 0:13:40
LIMPIEZA
OPERARIO 00:01:30
INSPECCION DE
CALIDAL FIN JEFE DE 00:02:00
PRODUCCION T
RODUCTO N
CONFORME DESECHAR JEFE DE
PRODUCCION 00:00:40
EMPAQUE OPERARIO 00:00:30
=
g v
<§( DISTRIBUCION MENSAJERO 00:02:00
-
<
FIN

Fuente: Elaborado por autores
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12.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION (CIF)

Dentro del proceso productivo de Fabribujes se identificaron los costos indirectos
de fabricacioén, clasificados de la siguiente manera:

e Materiales indirectos (Ml).
e Mano de obra indirecta (MOI).
e Otros costos indirectos (OCI).

12.3.1 Materiales indirectos (Ml)

En la clasificacion de materiales indirectos de fabricacion se evidencio que para el
funcionamiento de la maquina granalladora es necesario incorporar el material que
realiza la limpieza de los tubos y da el acabado liso de los mismos, este es
conocido con el nombre de granalla y para realizar el proceso de fosfatizacién es
necesario adquirir la sustancia quimica fosfato.

Tabla 12. Materiales indirectos (Ml)

PROCESO MI
Granallado Granalla
Fosfatizacion | Fosfato
Fuente: Elaborado por autores

12.3.2 Mano de obra indirecta (MOI)

La mano de obra indirecta esta representada por la remuneracion del jefe de
produccion quien ejerce la tarea de supervision e inspeccion en cada uno de los
procesos mas no realiza ninguna actividad directa en la elaboracion del buje, tiene
un contrato a término indefinido con un salario basico mensual de $2.350.000.

También representa como mano de indirecta la remuneracion a los trabajadores

por horas extras y los salarios por tiempo ocioso, es decir, el valor pagado cuando
por alguna razon no se encuentran activos dentro de la produccion.

12.3.3 Otros costos indirectos. (OCI)

Los costos indirectos de fabricacidon se clasificaron en costos fijos y semivariables
como se muestra a continuacion:
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» Costos fijos

Depreciacion

Arrendamiento bodega

Seguros bodega y maquina granalladora
» Costo Semivariable

Servicio de energia

Servicio de acueducto y alcantarillado

Desperdicio de tuberia, caucho y pegante

Teniendo en cuenta que Fabribujes mantiene un indicador para el control de los
desperdicios de tuberia, caucho y pegante, se debera calcular mensualmente por
la cantidad de kilos de residuo de cada uno de los materiales, por la cantidades
vendidas. Cuando los desperdicios son normales de acuerdo a los valores
proyectados por la empresa su manejo se cargara a la produccioén sin determinar
diferencia, mientras que si la merma es excesiva se contabiliza a la cuenta 73
como un costo indirecto.
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13. ANALISIS DE LOS COSTOS

Para la identificacion y determinacion de los elementos del costo se realizo
inicialmente una tabla con los costos estandar para fabricar un buje. Cabe aclarar
gue esta informacion no determina el sistema de costeo que se va a disefiar para
Fabribujes Ltda., se tomd como base para identificar los tres elementos del costo
usados durante el proceso productivo y dar una vision general de los costos de la
materia prima, la mano de obra y los CIF, instrumento que suele ser utilizado por
la gerencia como base para la determinacion del precio de venta cuando se
negocia un pedido.

13.1 MATERIA PRIMA DIRECTA (MD)

La materia prima directa es aquella que interviene directamente en el proceso de
produccion, una de sus principales caracteristicas es que son insumos faciles de
identificar y que no son reemplazables por otros ya que son esenciales para llegar
al producto final, para Fabribujes Ltda., la materia prima estd conformado por
tubos que son comprados a los proveedores en diferentes presentaciones, su
variacion radica en los calibres y los didmetros, por otro lado esta el caucho que
es usado en cinco de las referencias y el pegante industrial usado para compactar
los tubos a los cauchos, a continuacion se listan todos los materiales necesarios
para fabricar un buje relacionando la referencia a la que aplica.

Tabla 13. Presentacion y costo de la materia prima.

UND. DE
BUJE MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. MEDIDA COSTO
RB: H234 ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 193 mm 1 UND $ 22.000
TODAS LAS REF. [CAUCHO 1 KG $ 13.800
RB: H234 TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 6 mt $ 82.500
RB:410 Y RB:414 |TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A 40 6 mt $ 42.700
RB:94 TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A 52 n 6 mt $ 64.468
RB:94 TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm 6 mt $ 61.835
RB:414 TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 mmm 6 mt $ 28.000
RB:410 TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 mm 6 mt $ 33.835
RB:2-005 TUBO GAS SHC 80 DE 3/4" - TREFILADO A 23.5 mm 6 mt $  233.400
TODAS LAS REF. [PEGANTE INDUSTRIAL 3785,41 cc $ 571.200

Fuente: Elaborado por autores

Como se puede observar, la tuberia estructural, los tubos carbonados y gas SHC
son comprados en una presentacion de 6 metros que posteriormente son cortados
de acuerdo a la referencia que se producira, de estos cortes pueden salir entre 45
y 133 piezas, a diferencias de estos, el acero 10-45 de 1 7/8 de diametro no sufre
ninguna transformacién ya que este cumple con las caracteristicas para ser usado
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directamente al proceso productivo; el caucho se compra en kilogramos y el
pegante industrial por caneca de 3.784,41 centimetros cubicos.

Con base en la cantidad de materia prima requerida para cada referencia, el costo
del tubo, el caucho y el pegante industrial se determina de la siguiente manera:

- Se toma el tubo en presentacion de 6 metros y se convierte a la unidad de
medida usada por los bujes como se detallé en la identificacion de los
elementos del costo.

6 Mts. = 6.000 mm

- El costo de adquisicién de materia prima se divide para calcular el valor de
un milimetro. Ejemplo: la tuberia estructural de 2 2" diametro — valor de
compra $ 82.500 en presentacion de 6 mts.

$ 82.500/6.000 mm = $13.75 mm

- Determinado el costo de cada milimetro de tuberia, este se multiplica por la
cantidad que sera usada para la fabricacion del buje. Ejemplo: Buje tipo 6
H234

Cantidad de tuberia estructural requerida: 81 mm

8l mm x $13,75 = $1.113,75
Para el caso del caucho se determind el valor por kilogramo y para el pegante
industrial por centimetros cubicos.

Los costos de las materias primas para cada una de las referencias se detallan a
continuacion:

Tabla 14. Costo materia prima buje tipo 1 — RB410

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A 40 66 mm $ 469,70
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 MM 7 mm $ 434,22
CAUCHO 140 ar $ 1.932,00
PEGANTE INDUSTRIAL 1,23 cc $ 185,60
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA TIPO 1 RB410 $ 3.021,52

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 15. Costo materia prima buje tipo 2 — RB414

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A 40 46 mm $ 327,37
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 MM 45 mm $ 210,00
CAUCHO 30 or $ 414,00
PEGANTE INDUSTRIAL 3,12 cc $ 470,79
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA TIPO 2 RB414 $  1.422,16
Fuente: Elaborado por autores
Tabla 16. Costo materia prima buje tipo 3 — RB2-005
MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
TUBO GAS SHC 80 DE 3/4" - TREFILADO A 23.5 MM 102 mm $ 3.967,80
CAUCHO 90 or $ 1.242,00
PEGANTE INDUSTRIAL 1,5 cc $ 226,34
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA TIPO 3 RB2-005 $ 5.436,14
Fuente: Elaborado por autores
Tabla 17. Costo materia prima buje tipo 4 — RB94
MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A 52 MM 86 mm $ 924,04
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 MM 92 mm $ 948,14
CAUCHO 180 gr $ 2.484,00
PEGANTE INDUSTRIAL 3,5 cc $ 52813
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA TIPO 4 RB94 $ 4.884,31

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 18. Costo materia prima buje tipo 5 — RB414BK

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
CAUCHO 45 ar $ 621,00
PEGANTE INDUSTRIAL 1,5 cc $ 226,34
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA TIPO 5 RB 414BK $ 847,34

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 19. Costo materia prima buje tipo 6 — H234

MATERIA PRIMA DIRECTA CANT. UND M COSTO
TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 81 mm $ 1.113,75
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 1 und $ 22.000,00
PEGANTE INDUSTRIAL 4,5 cc $ 679,03
CAUCHO 100 gr $ 1.380,00
TOTAL MATERIA PRIMA DIRECTA $ 25.172,78

Fuente: Elaborado por autores

Manejo contable compra de materia prima directa

En el momento en que la orden de compra es autorizada por el subgerente y los
materiales son recibidos a satisfaccion, el proveedor entrega una factura de venta
a nombre de Fabribujes Ltda., esta es recibida y revisada por el area
administrativa con el fin de validar que la informacion frente a insumos solicitados,
cantidades y precios sean correctos, posteriormente se trasladada a una Az de
documentos pendientes por contabilizar que es entregada al area contable
contratada por Fabribujes Ltda., estos seran los encargados de verificar la
legalidad del documento y procede a realizar el registro contable en el software, de
la siguiente forma:

Tabla 20. Ejemplo registro contable compra de tuberia

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

140505 MATERIA PRIMA DIRECTA $ 546.738

240802 VA DESCONTABLE $ 103.880

220505 PROVEEDORES NACIONALES $ 650.618
SUMAS IGUALES $ 650.618 $ 650.618

Fuente: Elaborado por autores
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13.2 MANO DE OBRA DIRECTA (MOD)

La mano de obra directa esta compuesta por los sueldos, seguridad social,
prestaciones sociales y parafiscales pagadas a los trabajadores que intervienen
directamente en el proceso de fabricacion de los bujes, Fabribujes paga a sus
operarios de produccién el salario minimo, actualmente cuenta con 15 personas
para el desarrollo de su actividad principal (ver anexo Nro. 5)

Para su célculo se tomé en cuenta el articulo 65 de la ley 1819 de 2016, el cual
establece que las empresas declarantes de renta quedan exoneradas de efectuar
los pagos de parafiscales al SENA, ICBF y los de salud al régimen contributivo,
para los trabajadores que devenguen menos de diez SMLV.

La clase de riesgo laboral para los trabajadores de la planta de produccion de
Fabribujes es la numero 3 con tarifa 2,436%, este porcentaje sera utilizado para el
célculo de los aportes pagados a la administradora de riesgos laborales. A
continuacion se presenta la relacion de los trabajadores incluidos dentro de la
mano de obra directa.

El calculo de las prestaciones sociales corresponde a las cesantias, intereses
sobre cesantias, prima de servicios y vacaciones, contempladas dentro del codigo
laboral colombiano

El calculo de la mano de obra directa se realizd con el costo por minuto teniendo
en cuenta que los empleados trabajan 20 dias habiles al mes, es decir, 192 horas
a continuacion se realiza el detalle de la liquidacién mencionada anteriormente:
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Tabla 21. Calculo por minuto operario de produccion

CALCULO POR MINUTO OPERARIO PRODUCCION

SALARIO
SUELDO 740.000
AUXILIO TRANSPORTE 83.140
TOTAL 823.140
PRESTACIONES SOCIALES APORTES SOCIALES
CESANTIAS 68.568 PENSION 118.400
INT CESANTIAS 8.228 ARL 18.026
PRIMA DE SERVICIOS 68.568 CCF 29.600
VACACIONES 30.858
TOTAL 166.026
TOTAL 176.221
TOTAL COSTO POR
EMPLEADO 1.165.388
SALARIO+CARGA PRESTACIONAL Y 11
PARAFISCALES = -165.388
HORAS HABILES NORMALES 192
COSTO PORHORA  _ 6.069,73
MINUTO X HORA - 60
COSTO X MINUTO = 101,16

El control de la mano de obra se realizo utilizando dos formatos primero el del
tiempo a través de la tarjeta de reloj en donde se consigna la informacién de la
fecha, hora de entrada y salida a la planta de produccion; el segundo es la tarjeta
de tiempo de trabajo donde se registra el tiempo utilizado en la orden de
produccion y el valor que este representa.
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llustracion 23. Tarjeta de reloj semanal

BT

FABRIBUJES

Nombre Del Empleado:

Fecha: Semana:

FABRIBUJES LTDA

No.

TARJETA DE RELOJ SEMANAL

MARNANA TARDE

DIAS

HE Y PERMISOS

TOTAL HORAS

ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA

ENTRADA

SALIDA

REGULARES

EXTRAS

LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO

TOTAL

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 24. Tarjeta de tiempo de trabajo

FABRIBUJES LTDA

ﬁ D _ TARJETA DE TIEMPO
| i ]
FABRIBUJES No.
Nombre Del Empleado:
Fecha: Semana:
ORDEN DE TIEMPO
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA [EMPLEADO SALARIO VALOR
X (min) TOTAL
N No. (min)
TOTAL o $ _ _

Fuente: Elaborado por autores

Los procesos productivos para cada linea de buje varian de acuerdo a sus
caracteristicas, por lo tanto los tiempos son distintos al igual que su costo,
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teniendo en cuenta este factor se realizo el costeo por minuto para cada operacion
por referencia de buje.

Tabla 22. Costo mano de obra directa buje tipo 1 — RB410

MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO

CORTE DE TUBERIA CAMISA EXTERNA REF CA 16 DE 1.663" 0,85 MIN 85,9878
RASQUETEAR A 40 MM 0,40 MIN 40,4648
GRANALLAR CAMISA EXTERNA RB:410 0,30 MIN 30,3486
CORTE DE TUBERIA CAMISA INTERNA GAS SHC 40 DE 1/2 0,40 MIN 40,4648
RIMAR DE 9/16" DIAMETRO RB:410 0,85 MIN 85,9878
RASQUETEAR A CAMISA INTERNA 0,40 MIN 40,4648
GRANALLAR CAMISA INTERNA RB:410 0,16 MIN 16,1859
FOSFATIZADO 1,50 MIN 151,7432
CORTE DE CAUCHO RB:410 1,60 MIN 161,8594
PINTURA 1,00 MIN 101,1621
ENVOLTURA 0,30 MIN 30,3486
VULCANIZADO RB 410 3,20 MIN 323,7188
LIMPIEZA 1,30 MIN 131,5108

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 12,26 $ 1.240,25

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 23. Costo mano de obra directa buje tipo 2 — RB414

MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO

CORTE DE TUBERIA CAMISA EXTERNA REF CA 16 DE 1.663" 0,85 MIN 85,988
RASQUETEAR CAMISA EXTERNA 0,35 MIN 35,407
FIGURAR COPA 0,40 MIN 40,465
GRANALLAR CAMISA EXTERNA RB:414 0,30 MIN 30,349
CORTE DE TUBERIA CAMISA INTERNA GAS SHC 40 DE 1/2 0,40 MIN 40,465
RIMAR DE 16.2 MM DIAMETRO RB:414 1,25 MIN 126,453
GRAFILAR RB: 414 0,40 MIN 40,465
GRANALLAR CAMISA INTERNA RB:414 0,20 MIN 20,232
FOSFATIZADO 1,50 MIN 151,743
CORTE DE CAUCHO RB:414 0,40 MIN 40,465
PINTURA 1,00 MIN 101,162
ENVOLTURA 0,30 MIN 30,349
VULCANIZADO RB 414 2,40 MIN 242,789
LIMPIEZA 1,30 MIN 131,511

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 11,05 $ 111784

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 24. Costo mano de obra directa buje tipo 3 — RB2-005

MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO

CORTE DE TUBERIA CAMISA INTERNA GAS SHC 40 DE 1/2 0,40 MIN 40,464848
RIMAR DE 16.2 MM DIAMETRO RB:2-005 1,30 MIN 131,510757
RASQUETEAR A 59 MM 1,20 MIN 121,394545
GRANALLAR CAMISA INTERNA RB: 2-005 0,36 MIN 36,418363
FOSFATIZADO 1,50 MIN 151,743181
CORTE DE CAUCHO RB:2-005 0,40 MIN 40,464848
PINTURA 1,00 MIN 101,162121
ENVOLTURA 0,30 MIN 30,348636
VULCANIZADO RB 2-005 4,20 MIN 424,880907
LIMPIEZA 1,30 MIN 131,510757

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 11,96 $ 1.209,90
Fuente: Elaborado por autores
Tabla 25. Costo mano de obra directa buje tipo 4 — RB94

MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO

CORTE DE TUBERIA CAMISA EXTERNA REF CA 16 DE 2.36" 1,24 MIN $ 125,44
RIMAR 15/16" DIAMETRO RB:94 1,25 MIN $ 126,45
GRAFILAR RB: 94 1,20 MIN $ 121,39
RASQUETEAR A 3 MM 2,30 MIN $ 232,67
GRANALLAR CAMISA EXTERNA RB: 94 0,25 MIN $ 25,29
CORTE DE TUBERIA CAMISA INTERNA GAS SHC 40 DE 1" 0,33 MIN $ 33,38
PASAR BALA A 50 MM RB94 0,40 MIN $ 40,46
RASQUETEAR A 3 MM 2,30 MIN $ 232,67
PASAR TROQUEL DE APLANAR 0,50 MIN $ 50,58
PASAR DADO Y BALA 1,20 MIN $ 121,39
GRANALLAR CAMISA INTERNA RB: 94 0,18 MIN $ 18,21
FOSFATIZADO 1,50 MIN $ 151,74
CORTE DE CAUCHO RB:94 0,40 MIN $ 40,46
PINTURA 1,00 MIN $ 101,16
ENVOLTURA 0,30 MIN $ 30,35
VULCANIZADO RB 94 4,40 MIN $ 445,11
LIMPIEZA 1,30 MIN $ 131,51

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 20,05 $ 2.028,30

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 26. Costo mano de obra directa buje tipo 5 — RB414BK

MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO
CORTE DE CAUCHO RB:414 0.40 MM 3 40,46
INTRODUCIR EN EL MOLDE 0,30 MM 5 30,35
VULCANIZADO RE 414 240 MIN 0 24279
LIMPIEZA 1,30 MM 5 131.51
TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA TIPO 5 RB 414BK 4,40 $ 4451

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 27. Costo mano de obra directa buje tipo 6 — H234
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MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO UND M COSTO

CORTE DE TUBERIA CAMISA EXTERNA REF CA 2 DE 1/2 1,75 MIN 177,03
RASQUETEAR A 63.5 MM 3,40 MIN 343,95
GRANALLAR CAMISA EXTERNA RB: H234 0,15 MIN 15,17
REFRENTAR A 190.5 MM DE LARGO 1,10 MIN 111,28
CILINDRAR EXTREMOS 5,00 MIN 505,81
RANURAR PARTE CENTRAL 1,00 MIN 101,16
PLANEAR EXTREMOS 44,00 MIN 4.451,13
PERFORAR AGUJEROS 6,00 MIN 606,97
GRANALLAR EJE CENTRAL RB H234 1,00 MIN 101,16
FOSFATIZAR EJE CENTRAL 1,60 MIN 161,86
CORTE DE CAUCHO RB:H234 0,40 MIN 40,46
PINTURA RBH234 1,30 MIN 131,51
ENVOLTURA H234 1,30 MIN 131,51
VULCANIZADO RB H234 13,40 MIN 1.355,57
LIMPIEZA 1,30 MIN 131,51

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 82,70 $ 8.366,11

Fuente: Elaborado por autores

e Manejo contable de la mano de obra directa: Dentro del software contable
Merlin se registran los valores correspondientes a sueldos y toda la carga
laboral de la mano de obra, se elabor6 el asiento contable en la cuenta 72 de
mano de obra directa (ver anexo Nro. 5 Nomina mano de obra directa

mensual).
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Tabla 28. Registro contable mano de obra directa

CODIGO

720506
720527

237005

238030

250505

720568
237006

720570

238030

720572
237010
720530
261005
720533
261010
720536
261020
720539
261015

CUENTA
SUELDOS

AUXDE TRANSPORTE
APORTES A ENTIDADES PROMOTORAS DE
SALUD EPS

APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
CESANTIAS

SALARIOS POR PAGAR

APORTES A RIESGOS PROFESIONALES

APORTES A RIESGOS PROFESIONALES
APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
CESANTIAS

APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
CESANTIAS

CAJA DE COMPENSACION
CAJA DE COMPENSACION
CESANTIAS
CESANTIAS
INT SOBRE CESANTIAS
INT SOBRE CESANTIAS
PRIMA DE SERVICIOS
PRIMA DE SERVICIOS
VACACIONES
VACACIONES

SUMAS IGUALES

Fuente: Elaborado por autores

13.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION (CIF)

Los costos indirectos de fabricacion estdn comprendidos por lo materia prima

DEBITO
11.100.000
1.247.100

270.396

1.776.000

444.000

1.028.513

123.422

1.028.513

462.870

17.480.814

CREDITO

444.000

444.000

11.459.100

270.396

1.776.000

444.000

1.028.513

123.422

1.028.513

462.870
17.480.814

indirecta, la mano de obra indirecta, y otros CIF, estos se caracterizan porque no

pueden ser identificados con facilidad durante el proceso productivo, lo que impide

gue estos puedan ser calculados con exactitud para un producto determinado,
para poder identificar dichos costos es necesario realizar el célculo de tasas

predeterminadas, para lo cual es necesario determinar el valor presupuestado
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para los CIF, y de esta forma seleccionar la base presupuestada mas adecuada
para las 6rdenes de produccion.

Para la asignacion de la carga fabril es necesario tener en cuenta que la
capacidad instalada de Fabribujes es de 80.000 piezas mensuales, sin embargo
de acuerdo al analisis realizado con las unidades producidas histéricas de los tres
ultimos periodos se evidencié que no ha sido utilizada al cien por ciento, con base
en esto se determiné que en la actualidad la capacidad de la empresa es practica
ya que su produccién tiene en cuenta las limitantes que se pueden presentar en
las ventas, esto soportado en que produce siempre y cuando existan ordenes de
pedido, pero por otro lado no tiene en cuenta las limitaciones que se puedan
presentar en la produccion como: fallas en el servicio de energia, o en la
maquinaria.

Para el andlisis de los costos indirectos de fabricacion en primer lugar se tuvo en
cuenta la clasificacion de los elementos del costo (MI, MOl y OCI) y estos a su vez
se identificaron en fijos, variables y semivariables. Para la estimacion de los CIF
se realizé la proyecciéon de las unidades producidas para el afio 2017 y de los
costos indirectos de fabricacion, por medio de dos métodos, el primero es
regresion lineal el cual usa valores historicos este se caracteriza por que tiene en
cuenta las variaciones entre un periodos con el fin de estimar a partir de los datos
histéricos el prondstico para el segundo semestre del afio en curso, el segundo es
el diagrama de dispersion que se usO para conocer los costos fijos y variables de
los costos semivariables.

llustracion 25. Proyeccion de unidades de produccion

UNIDADES PRODUCIDAS

40,000
35,000
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000

5,000
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FHE F & & Fg FF 5
S & X 3 Y & & E 8
< RallP- o S ©
=S & 9
2015 2016 2017

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 29. Histéricos unidades producidas

PERIODO 2015 2016 2017

ENERO 7.015 6.903 37.525
FEBRERO 10.732 9.885 6.795
MARZO 11.211 14.546 8.201
ABRIL 11.395 14.604 8.918
MAYO 19.766 4.249 8.215
JUNIO 10.181 17.840 16.594
JULIO 29.283 15.789 12.172
AGOSTO 10.386 13.650 11.704
SEPTIEMBRE 29.663 15.888 11.410
OCTUBRE 6.639 13.316 11.106
NOVIEMBRE 5.975 5.375 10.770
DICIEMBRE 4.869 2.827 11.013
TOTAL 157.115 134.872 154.423

Fuente: Elaborado por autores

Para el calculo del presupuesto de las unidades de produccion se tuvo en cuenta
los datos histéricos desde enero del afio 2015 hasta junio de 2017 se proyectd que
para el final del afio Fabribujes registrara 154.423 productos fabricadas al cierre
del presente afo. Esta informacion ser4 usada para el calculo de la tasa
predeterminada.

13.3.1 Materia prima indirecta (Ml)

Dentro del proceso de fabricacién se identificaron como materiales indirectos la
granalla y el fosfato, estos no son identificables facilmente y su cuantificacion por
unidad no se puede calcular con exactitud por cada unidad producida, por esta
razén se realiz6 una estimacion frente a las unidades de produccion proyectadas
para el afio 2017.

Dentro de la presente tabla se da a conocer el valor de los materiales indirectos y
la cantidades de unidades producidas con su unidad de medida, es decir, para el
fosfato puede producir usando un litro de la sustancia quimica 161 bujes, de la
misma forma se calculé que por un kilogramo de granalla se pueden producir
3.100 unidades.
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Se determino la tasa predeterminada la cual sera asignada a cada unidad de buje
fabricada, estimando las unidades producidas presupuestadas para un afio y el
cargo acumulado por la produccion. La cual arrojé que para el fosfato y la granalla
el valor de la tasa sera de $3.10 y $1.61 por unidad producida.

Tabla 30. Tasa predeterminada materiales indirectos

MATERIA PRIMA UND. DE UND
INDIRECTA CANT.  |mEDIDAD| ©©9°TO PPTADA ™
FOSFATO 25 LT $  480.000 155.000 | $ 3,10
GRANALLA 50 KG $  250.000 155.000 | $ 1,61
Fuente: Elaborado por autores
Tabla 31. Manejo contable para materia prima indirecta
CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
140510 MATERIA PRIMA INDIRECTA 730.000
240802 VA DESCONTABLE 138.700
220505 PROVEEDORES 868.700
SUMA IGUALES 868.700 868.700

Fuente: Elaborado por autores

13.3.2 Mano de obra indirecta (MOI)

La mano de obra indirecta esta compuesta por el salario y la carga prestacional
del jefe de produccién, se clasifica como un costo fijjo puesto a que su valor
permanece constante independiente de las unidades producidas dentro de un

periodo.

Tabla 32. Némina mano de obra indirecta

NOMBRE DEL

EMPLEADO SR

CARGO SALARIO PENSION CCF

CESANTIAS

CESANTIAS

INT. VACACIONES

PRIMA DE
SERVICIOS

TOTAL
GENERAL

JEFE DE
PRODUCCION

PRECIADO GRILLO
JULIO CESAR

2.350.000 376.000 57.246 94.000

195.755

23.491

97.995

195.755

3.390.242

TOTALES 2.350.000 376.000 57.246 94.000

195.755

23.491

97.995

195.755

3.390.242

Fuente: Elaborado por autores
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13.3.2.1 Tasa predeterminada

Para su calculo se tomé en cuenta el valor anual de la mano de obra indirecta por
el total de unidades de produccién presupuestada, esto generd una tasa de $
263,45 por unidad de buje.

MANO DE OBRA INDIRECTA / UND PPTADA TP
40.682.899 154.423 263,45

Tabla 33. Manejo contable para la MOI

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
731006 SUELDOS 2.350.000
APORTES A ENTIDADES PROMOTORAS
237005 DE SALUD EPS 94.000
APORTES A FONDOS DE PENSIONES
238030 Y/O CESANTIAS 94.000
250505 SALARIOS POR PAGAR 2.162.000
731068 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES 57.246
237006 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES 57.246
231070 APORTES A FONDOS DE PENSIONES 376.000

Y/O CESANTIAS
APORTES A FONDOS DE PENSIONES

238030 Y/O CESANTIAS 376.000

731072 CAJA DE COMPENSACION 94.000

237010 CAJA DE COMPENSACION 94.000

731030 CESANTIAS 195.755

261005 CESANTIAS 195.755

731033  INT SOBRE CESANTIAS 23.491

261010 INT SOBRE CESANTIAS 23.491

731036  PRIMA DE SERVICIOS 195.755

261020 PRIMA DE SERVICIOS 195.755

731039 VACACIONES 97.995

261015 VACACIONES 97.995
SUMAS IGUALES 3.390.242  3.390.242

Fuente: Elaborado por autores
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13.3.3 Otros costos indirectos de fabricacion (CIF)

Comprenden los otros costos que no han sido contemplados en los demas
elementos y aunque no participen directamente en el proceso de produccion, son
necesario para que Fabribujes lleve a cabo el proceso de fabricacion. Para su
determinacion se han clasificado en:

Costos fijos:

- Depreciacion
- Arrendamiento
- Seguros maquina granalladora

Arrendamiento de la bodega: La bodega donde opera la planta de produccion se
encuentra en contrato de arrendamiento con una persona natural la cual tiene un
costo mensual de $2.864.000, dentro de la fabrica se encuentran las oficinas del
area administrativa, por lo tanto se realizo el calculo correspondiente a las dos
areas teniendo en cuenta el tamafio total de la bodega el cual es de 240 Mts
cuadrados y el espacio que ocupa cada una de las areas administrativa 36 Mts
cuadrados y la planta de produccion 204 Mts cuadrados.

Tabla 34. Distribucién mensual arriendo de la bodega

PERIODO ADMON PLANTA TOTAL

EMERO 429 600 2.434.400 2.864.000
FEBRERD 429600 2.434 400 2.864.000
MARZO 429600 2.434 400 2.864.000
ABRIL 429.600 2434400 2.864.000
MAYD 429600 2.434 400 2.864.000
JUNIO 429600 2.434 400 2.864.000
JULID 429600 2.434 400 2.864.000
AGOSTO 429600 2.434 400 2.864.000
SEPTIEMBRE 429 600 2.434.400 2.864.000
OCTUBRE 429600 2.434 400 2.864.000
NOVIEMBRE 429600 2.434 400 2.864.000
DICIEMBEE 429.600 2434400 2.864.000
TOTAL GRAL 5.155.200 29.212.800 | 34.368.000

Fuente: Elaborado por autores
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13.3.3.1. Tasa predeterminada para los otros costos indirectos de fabricaciéon
(fijos)

Teniendo en cuenta como base presupuestada las unidades presupuestadas de
produccion se realiza el calculo de acuerdo con el valor anual para cada uno de
los costos CIF fijos para el afio 2017.

Tabla 35. Tasas predeterminadas otros costos indirectos de fabricacion

PRESUPUESTO DE CIF
VALOR ANUAL UNID PPTADAS TP
CIF FIJOS
SEGURO MAQUINA
GRANALLADORA 544.801 154.423 4
DEPRECIACION 21.030.550 154.423 136
ARRIENDO BODEGA 29.212.800 154.423 189
TOTAL 50.788.151 329

Fuente: Elaborado por autores

La depreciacion se maneja por el método de linea recta, se detalla a continuacion
el listado de la maquinaria utilizada en el proceso.

Tabla 36. Detalle depreciacién por maquinaria anual

MAQUINA DEPRECIACION
CORTADORA HB100 1.472.139
MAQUINA CORTADORA 3.154.583
TORNO PARALELO 1 1.682.444
TORNO PARALELO 2 1.682.444
TALADRO FRESADOR 2.103.055
MAQUINA GRANALLADORA 5.047.332
PRENSA VULCANIZADORA 1 1.472.139
PRENSA VULCANIZADORA 2 1.472.139
TORNO CNC 2.944.277
TOTAL 21.030.550

Fuente: Elaborado por autores
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Tabla 37. Registro contable de los otros costos indirectos de fabricacion fijos

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

732005 ARRENDAMIENTO 2.864.000

236530 RTE FTE ARRENDAMIENTO 100.240

236802 RETEICA 27.666

233540 ARRENDAMIENTO 2.736.094

733005 SEGURO MAQUINA GRANALLADORA 45.400

233555 CXP SEGUROS 45.400

736010 DEPRECIACION ACUMULADA 1.752.546

159210 DEPRECIACION ACUMULADA 1.752.546
SUMAS IGUALES $ 4661946 $  4.661.946

Fuente: Elaborado por autores

Costos semivariables: El valor de la energia es un costo semivariable, este se
distribuy6 dentro de las areas de administracion y la planta de producciéon de la
siguiente manera: administracion 8%, bodega 92% para un total del 100%. La
proyeccion se realizé por medio de regresion lineal determinando el valor mensual
para el segundo semestre del afio en curso teniendo en cuenta los datos historicos
de los afios 2015 y 2016.

llustracion 26. Proyeccion servicio de energia

2015 2016 2017
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6.000.000
5.000.000
4.000.000
3.000.000
2.000.000

1.000.000

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC

Fuente: Elaborado por autores
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De acuerdo a la proyeccion reflejada anteriormente a continuacion se representara
la distribucion mensual del servicio de energia.

Tabla 38. Distribucién mensual servicio de energia

PERIODO ADMON PLANTA TOTAL

ENERO 204.904 2.356.396 2.561.300
FEBRERD 242.303 2.786.487 3.028.790
MARZO 224 073 2.5676.837 2.800.910
ABRIL 261.589 3.008.271 3.269.860
MAYQ 336.587 3.870.753 4.207.340
JUNIO 192.125 2.209.435 2.401.560
JULID 242.400 2.787.605 3.030.006
AGOSTO 231.787 2.665.211 2.896.969
SEPTIEMBRE 225 644 2.594.906 2.820.550
OCTUBRE 220.079 2.530.903 2.750.981
NOVIEMBRE 211.456 2431.742 2.643.198
DICIEMBRE 206.391 2.373.500 2.579.892
TOTAL GRAL 2.799.308 32.192.047 | 34.991.356

Fuente: Elaborado por autores

La identificacion de los costos fijos y variables se realizé por medio del diagrama
de dispersién, por medio de una grafica que permite conocer los costos fijos y
variables, del servicio de energia.

Para presupuestar estos valores se tendra en cuenta la proyecciéon del pago de la
energia con relacién a las unidades producidas presupuestadas, se realiza un
grafico en el que el eje horizontal esta dado por la cantidad de bujes estimados y
en el eje vertical el costo del servicio de energia, trazando una linea recta que
tome la mayor cantidad puntos de dispersion posible, estd serd la linea
presupuestal que determinara el costo fijo mensual.

Tabla 39. Proyeccién costo de energia mensual

UND

PERIODO PPTADAS ENERGIA
ENERO 37.5625 2.3566.396
FEBRERO 6.795 2.786.487
MARZO 8.201 2.576.837
ABRIL 8.918 3.008.271
MAYO 8.215 3.870.753
JUNIO 16.594 2.209.435
JULID 12.172 2.787.605
AGOSTO 11.704 2.665.211
SEPTIEMBRI 11.410 2.594.906
OCTUBRE 11.106 2.5630.903
NOVIEMBRE 10.770 2.431.742
DICIEMBRE 11.013 2.373.500
TOTAL 154.423 32.192.047

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 27. Grafica dispersion identificacion costos fijos energia

ENERGIA
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Fuente: Elaborado por autores
La linea presupuestal determind que los costos fijos por el servicio de energia son

de $500.000 mensuales en la planta de produccion, teniendo esta informacion se
procede a calcular el valor de los costos variables de la siguiente forma:

Tabla 40. Calculo de costo variable servicio de energia

COSTO TOTAL DE ENERGIA PARA LA
) 2.192.047
PLANTA DE PRODUCCION $ 321920
COSTO FIJOS PLANTA DE PRODUCCION
ANUAL $ 6.000.000
COSTO VARIABLE $ 26.192.047
Fuente: Elaborado por autores
» Tasa predeterminada
COSTO TOTAL DE ENERGIA PLANTA $ 82192047 _ 00,
UND DE PRODUCCION ESTIMADAS 154.423 ’
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Servicio de acueducto y alcantarillado: El servicio publico de acueducto y
alcantarillado esta constituido por un cargo fijo por lo tanto para la estimacion del
segundo semestre del presente afio se realizé mediante el método de regresion
lineal estudiando valores historicos mensuales desde el afio 2015 hasta junio
2017. De la siguiente manera:

llustracion 28. Proyeccion servicio de acueducto

SERVICIO DE ACUEDUCTO
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Fuente: Elaborado por autores

El costo total estimado para el acueducto es de $6.706.990, valores calculados
bimestralmente debido a que este servicio publico es facturado de esta forma.

Tabla 41. Proyeccion costo de servicio de acueducto mensual

PERIODO ACUEDUCTO
EMNE-FEB 1.004.970
MAR-ABR. 1.068.680
MAY-JUN 1.146.630
JUL-AGOD 1.150.637
SEPT-OCT 1.162 237
NOV-DIC 1.173.936
TOTAL 6.706.990

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 29. Gréfica dispersion identificacion costos fijo acueducto

ACUEDUCTO

1.200.000
1.180.000
1.160.000
1.140.000
1.120.000
1.100.000
1.080.000
1.060.000
1.040.000
1.020.000
1.000.000

980.000

Fuente: Elaborado por autores

La linea presupuestal determin6 que los costos fijos por el servicio de acueducto
son de $980.000 mensuales en la planta de produccion, teniendo esta informacién
se procede a calcular el valor de los costos variables de la siguiente forma:

Tabla 42. Calculo de costo variable servicio de acueducto

COSTO TOTAL DE ACUEDUCTO
PARA LA PLANTA DE PRODUCCION | 8796-999
COSTO FIJOS PLANTA DE

PRODUCCION ANUAL $  5.880.000
COSTO VARIABLE 3 826,990

Fuente: Elaborado por autores
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» Tasa predeterminada

COSTO TOTAL DE ACUEDUCTO  $  6.706.990
UND DE PRODUCCION ESTIMADAS 154 423

= 4343

El valor de la tasas predeterminada presenta que el valor aplicado por servicio de
acueducto y alcantarillado para buje producido sera de $43.43.

Manejo contable de los otros costos indirectos de fabricacion semivariables y
variables.

Tabla 43. Registro contable de los otros costos indirectos de fabricacion
semivariables.

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
733530 SERVICIO DE ENERGIA 2.401.560
233550 SERVICIO DE ENERGIA 2.401.560
733525  SERVICIO DE ACUEDUCTO 1.146.630
233550 SERVICIO DE ACUEDUCTO 1.146.630
SUMAS IGUALES 3.548.190 3.548.190

Fuente: Elaborado por autores
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14. DISENO DEL SISTEMA DE COSTOS

De acuerdo con lo evidenciado a lo largo del andlisis realizado al proceso de
produccion de Fabribujes, se determina que el sistema de costos mas adecuado
para la empresa es el sistema de costos por 6rdenes de produccién, dado que la
produccion depende de la cantidad de 6rdenes de pedido que realicen los clientes.

Este sistema permite identificar facilmente los elementos del costo por cada orden,
los pedidos cuentan con caracteristicas especiales dadas por el cliente, su
planificacion es precisa ya que se evalla antes de iniciar la orden de produccion
los factores concernientes al cumplimiento de la misma

Para iniciar el sistema de costos por 6rdenes de produccion en primer lugar se
realizo el andlisis del proceso productivo con el fin de conocer el paso a paso de
los factores que intervienen para la elaboracion de los bujes, en seguida se
identifican los elementos del costo (materia prima, mano de obra directa y costos
indirectos de fabricacion), por ultimo se cuantifican cada uno de estos y se
determinan las tasas predeterminadas para los CIF asi como el manejo contable
de los costos.

Dado lo anterior se indica a continuacion los procesos y procedimientos que
intervienen en el sistema de costos por érdenes de produccion para la empresa
Fabribujes Ltda.

14.1 MANEJO CONTABLE DE LOS COSTOS

El manejo contable propuesto, con lo que se ha dicho antes, se hard utilizando las
siguientes cuentas:

» Cuentas de Inventarios
1405 Materia Prima
140505 Materia prima directa
140510 Materia prima indirecta

1410 Productos en proceso
141005 Productos en proceso

1430 Productos terminados
143005 Productos terminados
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71 Materia prima directa
710505 Materia prima directa

72 Mano de obra directa

720506 Sueldos

720527 Auxilio de transporte

720568 Riesgos laborales

720570 Aportes a fondos de pensiones y/o cesantias
720572 Caja de compensacion Familiar
720530 Cesantias

720533 Intereses sobre cesantias
720536 Prima de servicios

720539 Vacaciones

720590 MOD transitoria

73 Costos indirectos de fabricacion

7305 Materia prima indirecta

730505 Materia prima indirecta

7310 Mano de obra indirecta

731006 Sueldos

731027 Auxilio de transporte

731068 Riesgos laborales

731070 Aportes a fondos de pensiones y/o cesantias
731072 Caja de compensacion Familiar

731030 Cesantias

731033 Intereses sobre cesantias

731036 Prima de servicios

731039 Vacaciones

731090 MOI transitoria

732005 Arrendamientos

733005 Seguros

733525 Servicio publico de acueducto y alcantarillado
733530 Servicio publico de energia

736010 Depreciaciones

14.2 ORDEN DE PEDIDO

El proceso de produccion inicia con la orden de pedido del cliente la cual es
elaborada por el vendedor o enviada directamente por el cliente a Fabribujes,
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indicando la cantidad de unidades, la referencia de los productos, la fecha de
entrega del pedido y el lugar de correspondencia, esta debe ser autorizada por el
gerente dependiendo de factores como la calificacion crediticia del cliente ya que
la venta se realiza a crédito y la capacidad productiva actual de la empresa con el
fin de evaluar la oportunidad de entrega del pedido en el tiempo estipulado.

llustracion 30. Formato orden de pedido

L FABRIBUJES LTDA
H_];B-D [[_H ORDEN DE PEDIDO
FABRIBUJES
Nro.
Ciudad
Cliente Identificacion
Fecha de inicio Fecha de emisidn
Farma de pago Fecha de entrega
UND. DE
DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA
TOTAL
Vendedor

Fuente: Elaborado por autores

14.3 REQUISICION DE MATERIAL

De ser aprobada la orden de pedido es necesario verificar la disponibilidad de
materiales para la fabricacion de los bujes por lo tanto el jefe de produccion
procede, mediante el formato de requisicion de material, a realizar el requerimiento
de materiales conforme a la cantidad de materia prima destinada para la
produccion de la orden de pedido.
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llustracion 31. Formato requisicion de material

MEDIDA

E e ]
Nk M FABRIBUJES LTDA
FABRIBUJES REQUISICION DE MATERIAL
Fecha de solicitud: Fecha de entrega:
Departamento que solicita: Produccion Nro. Orden de produccioén:
REFERENCIA CANTIDAD UIND. [DI= COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL

TOTAL

Solicitado por:

Fuente: Elaborado por autores

14.3 ORDEN DE COMPRA

Posterior a la revision de disponibilidad de materiales, de ser necesario el
departamento administrativo inicia con la gestion de compra de materiales,
evaluando a los proveedores en aspectos como formas de pago, precios y
puntualidad en la entrega del pedido, en la orden de compra se indica el proveedor
seleccionado, fecha de entrega, la forma de pago, la cantidad de unidades, la
descripcion de los productos y valores, asi como la firma de quien aprueba dicho

formato.
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llustracion 32. Formato orden de compra

E —
n [l FABRIBUJES LTDA
L ] P
FABRIBUJES ORDEN DE COMPRA
Orden Nro.
Proveedor Identificacion Fecha de solicitud:

Forma de pago Fecha de entrega:

REFERENCIA CANTIDAD SINIR), (215

MEDIDA COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL

TOTAL $ . $

Aprobado por

Fuente: Elaborado por autores

14.4 ENTRADA Y SALIDA DE ALMACEN

Al llegar la mercancia a las instalaciones de la empresa el personal encargado del
almacén realiza la recepcion de los materiales, verificando que coincida con la
orden de compra y que se encuentre en optimas condiciones para ser usada, esta

persona a su vez entrega los materiales requeridos por el jefe de produccion para
iniciar con la orden de trabajo.
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llustracion 33. Formato entrada de almacén

[ =
JCJg (K ﬁ} FABRIBUJES LTDA

FABRIBUJES ENTRADA A ALMACEN

Entrada a almacen Nro.

Orden de compra Nro

Proveedor Identificacion Fecha de recibido

Tipo de entrega Total Parcial
UND. DE

REFERENCIA CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
MEDIDA
TOTAL $ N 3 Z
Observaciones

Nombre de quien recibe
Nombre de quien entrega

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 34. Formato salida de almacén

E T |
NPk =M FABRIBUJES LTDA
O | =

FABRIBUJES SALIDA DE ALMACEN

Salida de alméacen Nro.

Orden de produccién Nro.
Fecha de entrega

UND. DE COSTO
REFERENCIA CANTIDAD MEDIDA UNITARIO COSTO TOTAL

TOTAL

Observaciones
Nombre de quien recibe
Nombre de quien entrega

Fuente: Elaborado por autores
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14.5 MANEJO CONTABLE DE LA MATERIA PRIMA

Al realizar la compra el proveedor emite una factura de compra, la cual deberé ser
registrada dentro del sistema contable teniendo en cuenta las politicas relativas al
manejo de inventarios que requiere Fabribujes para el control fisico de la materia
prima por medio del Kardex y mediante el método de promedio ponderado.

llustracion 35. Formato tarjeta de kardex

FABRIBUJES LTDA

F‘T Eb—njﬁ TARJETA DE KARDEX
ch LT 3

N
FABRIBUJES PRODUCTO REFERENCIA
METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION VIALEIY CANTIDAD VALORES CANTIDAD | VALORES [CANTIDAD| VALORES

UNITARIO

Fuente: Elaborado por autores

14.5.1 Contabilizacién compra de materiales

Las facturas de compra son contabilizadas en el software contable (Merlin),
clasificando la materia prima en directa e indirecta la cual es catalogada mediante
las cuentas 140505 para materia prima directa y 140510 materia prima indirecta.

Atendiendo a la normatividad tributaria, se tienen en cuenta las tarifas vigentes y la
naturaleza juridica de las partes para todos los casos.

Tabla 44. Registro contable compra de materia prima

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

140505 MATERIA PRIMA DIRECTA XXX

140510 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX

240802 IVA DESCONTABLE COMPRAS XXX

236540 RETEFUENTE COMPRAS XXX

236801 RETEICA COMPRAS XXX

220505 PROVEEDORES NACIONAL XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores
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14.5.2 Contabilizacion para salida de materiales

La salida de los materiales del almacén por medio del formato establecido indica
gue estos ingresan al proceso productivo, por lo tanto se debe realizar el traslado
a las cuentas del costo de produccion en el grupo 71 de materia prima directa y en
la 73 para materia prima indirecta, al finalizar el periodo contable se realiza la
distribucion del saldo en las cuentas inventario de productos en proceso 1410 y
productos terminados en 1430, con la informacién de las ordenes de produccion
que a final de mes se encuentren pendientes por culminar y cuales se ejecutaron
totalmente de acuerdo con la evaluacion que se haga del proceso.

Tabla 45. Traslado materia prima a costos de produccion

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
710505 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
140505 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 46. Traslado materia prima indirecta a costos indirectos de fabricacién

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
730505 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
140510 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 47. Registro traslado a productos en proceso y productos terminados

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
141005 PRODUCTOS EN PROCESO XXX
143005 PRODUCTOS TERMINADOS XXX
710505 MATERIA PRIMA DIRECTA XXX
730505 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
SUMA IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores
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14.5.3 Mercancia devuelta al proveedor

Para llevar a cabo este proceso es necesario diligenciar el formato para llevar
registro y control de las unidades fisicas que deben ser devueltas al proveedor, a
causa de una inconformidad en cuestiones de calidad, precios o cantidades que
no correspondan a la orden de compra emitida, esta verificacion sera realizada por
el almacenista quien tiene la responsabilidad de revisar la mercancia
debidamente, esta tarjeta servira de control en las salidas de almacén de los
articulos antes ingresados mediante formato de entrada a almacén.

llustracion 36. Formato tarjeta devolucion de mercancia al proveedor

E ]
cg ﬁ D ﬁ FABRIBUJES LTDA

T g ] TARJETA DEVOLUCION DE

FABRIBUJES MERCANCIA AL PROVEEDOR
Devolucién Nro. Orden nro.
Proveedor Identificacion Factura Nro.
Fecha

UND. DE COSTO
REFERENCIA CANTIDAD MEDIDA UNITARIO COSTO TOTAL
TOTAL $ - $ -

Observaciones de dewoluciéon
Aprobado por
Nombre de quien recibe
Nombre de quien entrega

Fuente: Elaborado por autores

14.5.4 Contabilizacién devoluciéon de mercancia

Para el caso del registro contable de la devolucion de mercancias se debe tener
en cuenta que si se realiza el mismo dia de la entrega de la misma el asiento de la
factura de compra no seré efectuado, mientras que si se realizé dentro del mes las
declaraciones de impuestos no han sido presentadas y tampoco se ha cancelado
al proveedor debido a que Fabribujes compra a crédito el asiento se elaborara
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disminuyendo afectando las mismas cuentas en las que inicialmente fue causada
la compra asi como impuestos y la cuenta por pagar de la siguiente manera.

Tabla 48. Registro contable devolucién de materiales a proveedor dia de entrega

CODIGO
140505
140510
240802
236540
236801
220505

CUENTA DEBITO CREDITO

MATERIA PRIMA DIRECTA XXX
MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
IVA DESCONTABLE COMPRAS XXX
RETEFUENTE COMPRAS XXX
RETEICA COMPRAS XXX
PROVEEDORES NACIONAL XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Sin embargo si la devolucion se efectu6 luego de haber realizado las
declaraciones tributarias, se debera registrar a las cuentas de retenciones
practicadas en exceso o indebidas, de la misma forma se debera tener en cuenta
gue si el pago ya se efectio al proveedor se trata de una cuenta por cobrar al

mismo.

Tabla 49. Registro contable devolucién materiales al proveedor al siguiente mes

CODIGO
140505
140510
240802
236590
236890
138095

CUENTA DEBITO CREDITO

MATERIA PRIMA DIRECTA XXX
MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
IVA DEVOLUCION EN COMPRAS XXX
RETEFUENTE PRACTICADA EN EXCESO XXX
DEVOLUCION DE RETEICA XXX
REINTEGRO DE PROVEEDORES XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

14.6 ORDEN DE PRODUCCION

Luego de contar con los materiales necesarios para cumplir la orden de pedido, el
supervisor de la planta emite una orden de produccion la cual relaciona datos
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como el cliente, el tipo de referencia y las cantidades requeridas de bujes, asi
como la fecha de entrega que debera coincidir con el primer formato, esto con el
fin de llevar un registro de las operaciones realizadas por la empresa asi como la
informacion que sera utilizada para cuantificar los elementos del costos que
intervienen en los procesos.

llustracién 37. Formato orden de produccion

FABRIBUJES LTDA
ORDEN DE PRODUCCION

— e
i g o ] [[_H
FABRIBUJES

MNro.

Orden de pedido nro_
Cliente Identificacian
Fecha de inicio Fecha de entrega

UND. DE

DE SCRIPCION CANTIDAD MEDIDA

TOTAL

Aprobado por
Responsable

Fuente: Elaborado por autores

14.7 HOJA DE COSTOS POR ORDENES DE PRODUCCION

A continuacién se presenta un formato de la hoja de costos por orden de
produccion, para realizar la acumulacion de los elementos del costo (materia
prima, mano de obra directa y costos indirectos de fabricacién), con el fin de
calcular el costo total por cada tipo de buje, teniendo en cuenta el formato de
requisicion de materiales y la tarjeta de devolucion de materiales para obtener el
neto de materiales utilizados en la orden.

La mano de obra directa se determina a través de las tarjetas de tiempo y de reloj
las cuales proporcionan la informacién del tiempo utilizado en cada proceso, para
la fabricacion de cada una de las lineas de produccion. Los costos indirectos de
fabricacion se determinan mediante las tasas predeterminadas, en este caso se
aplicé con base en las unidades producidas, dado que los productos que elabora
Fabribujes cuentan con caracteristicas similares en cuanto a sus materiales y
tiempo de ejecucion, la asignacion de los CIF se realiza conforme a la orden de
produccion.
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Dentro del siguiente formato se da a conocer las referencias de bujes y las
cantidades requeridas dentro de la orden de produccién, los elementos del costo
revelan el costo unitario y total por cada tipo de buje, asi como la asignacion por
cada costo indirecto de fabricacion y el costo total de cada una de las lineas.

llustracion 38. Formato hoja de costos por 6rdenes de produccién

(14 _P»[D[1 HOJADE COSTOS POR ORDEN DE PRODUCCION NRO.
LI 1] ]
FABRIBUJES
Orden de produccién nro. 001
Fecha de entrega: 19/08/2107
Supenvisor: Preciado Grillo Julio Cesar
REF Bujes TOTAL
Cantidad 0
M.P. DIRECTA CANTIDAD UND MEDIDA | COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
TOTAL © $ ° $
MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO (MINUTOS) VR. MINUTO TOTAL
TOTAL $ -1 8
CIF T.P. TOTAL
TOTAL $ o $
COSTO TOTAL COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
MATERIA PRIMA
MANO DE OBRA DIRECTA
CIF
TOTAL ORDEN

Fuente: Elaborado por autores
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14.8 MANO DE OBRA DIRECTA

Como se ha mencionado anteriormente la mano de obra directa esta constituida
por 15 operarios, que se encargan de los procesos para la elaboracion de todas
las lineas productivas de Fabribujes, el registro y control de los empleados se
realiza por medio de los formatos de las tarjetas de reloj semanal y tarjeta de
tiempo.

El control de la mano de obra permite evaluar la eficiencia en los procedimientos
establecidos, asi como el cronometraje en cada uno de los procesos, el calculo
correcto de la ndmina y la asignacion de estos en la hoja de costos.

14.8.1 Formato de reloj semanal

La tarjeta de reloj registra el tiempo semanal que el trabajador labora regularmente
y en horas extras, proporcionando informacion mas exacta para el calcular el costo
total de la mano de obra y la nomina. (Ver ilustracion 23).

14.8.2Tarjeta de tiempo

La tarjeta de tiempo registra el nimero de la orden de produccion y el tiempo que
emplea en cada proceso y el costo que representa, teniendo en cuenta que en
Fabribujes se trabaja de lunes a sabado (Ver ilustracion 24).

14.8.3 Contabilizacién de la mano de obra directa

Con la informacion obtenida de las tarjetas de control de la mano de obra, se
cuantifica el tiempo laborado por los operarios teniendo en cuenta sueldos, la
carga prestacional y parafiscal, de esta manera se procede a realizar el calculo de
la nébmina y posteriormente su contabilizacion la cual se registra en la cuenta de
costos de producciéon 7205 con sus respectivos auxiliares identificando sus
componentes. De acuerdo al anexo 5 (ndmina mano de obra directa), de la
siguiente manera.
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Tabla 50. Manejo contable mano de obra directa

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
720506  SUELDOS XXX
720527  AUX DE TRANSPORTE XXX
APORTES A ENTIDADES PROMOTORAS DE
287005 spLup EPS o
APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
238030 cEsanTIAS o
250505 SALARIOS POR PAGAR XXX
720568 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX
237006 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX
o570 APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O o
CESANTIAS
APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
238030 cesanTAS X
720572  CAJA DE COMPENSACION XXX
237010  CAJA DE COMPENSACION XXX
720530 CESANTIAS XXX
261005 CESANTIAS XXX
720533  INT SOBRE CESANTIAS XXX
261010  INT SOBRE CESANTIAS XXX
720536  PRIMA DE SERVICIOS XXX
261020  PRIMA DE SERVICIOS XXX
720539  VACACIONES XXX
261015 VACACIONES XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

La distribucién de la mano de obra por orden de produccion generada por la hoja
de costos, se procede a realizar de MOD transitoria con el fin de registrar
correctamente el valor cargado a una orden de produccién y posteriormente ser
catalogada en productos en proceso al finalizar el ciclo contable. De la siguiente
manera:
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Tabla 51. Registro traslado de mano de obra transitoria

CODIGO CUENTA DEBITO  CREDITO
720506  SALARIOS XXX
720527  AUX DE TRANSPORTE XXX
720568 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX

APORTES A FONDOS DE PENSIONES

720570 0 cESANTIAS XX
720572  CAJA DE COMPENSACION XXX
720530 CESANTIAS XXX
720533  INT SOBRE CESANTIAS XXX
720536  PRIMA DE SERVICIOS XXX
720539  VACACIONES XXX
720590  MOD TRANSITORIA XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 52. Registro traslado de mano de obra a productos en proceso

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
720590 MOD TRANSITORIA XXX
141005 MOD EN PROCESO XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

14.9 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

Para la asignacion de los costos indirectos de fabricacién se identificé cual es la
base presupuestada que mas se acomoda a las caracteristicas de la empresa, de
manera que proporcione informacidn correcta que sea asignada a cada orden de
produccion.

De acuerdo a lo anterior la base que mas se ajusta para Fabribujes es la base de
unidades producidas, por lo tanto como se evidencia en la ilustracion 25 se
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presenta la proyeccion de las mismas para el segundo semestre del afio en curso,
teniendo en cuenta informacion historica desde el afio 2015.

La contabilizacion de los costos indirectos de fabricacion se registra en la cuenta
73, identificando los materiales indirectos, mano de obra indirecta y otros CIF, al
finalizar el periodo.

La asignacion de los otros CIF se realiza de acuerdo a la orden produccion, por
medio de la tasa predeterminada mencionada anteriormente, el andlisis de los
costos semivariables se realizé por medio de diagramas de dispersion para los
servicios publicos de energia y acueducto.

» Materia prima indirecta: El registro en la cuenta 7305 de materia prima
indirecta se realiza en forma de traslado desde la cuenta 140510 de
inventarios de materias primas. (ver tabla nro. 44)

» Mano de obra indirecta: La contabilizacién se realiza de manera similar a la

némina de mano de obra directa, pero en este caso como se ha dicho se
registra en la cuenta 7310, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 53. Manejo contable mano de obra indirecta

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
731006 SUELDOS XXX
731027 AUX DE TRANSPORTE XXX
APORTES A ENTIDADES PROMOTORAS DE
237005 SALUD EPS o
APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
238030 CESANTIAS o
250505 SALARIOS POR PAGAR XXX
731068 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX
237006 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX
231070 APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O XXX
CESANTIAS
APORTES A FONDOS DE PENSIONES Y/O
238030 CESANTIAS o
731072 CAJA DE COMPENSACION XXX
237010 CAJA DE COMPENSACION XXX
731030 CESANTIAS XXX
261005 CESANTIAS XXX
731033 INT SOBRE CESANTIAS XXX
261010 INT SOBRE CESANTIAS XXX
731036 PRIMA DE SERVICIOS XXX
261020 PRIMA DE SERVICIOS XXX
731039 VACACIONES XXX
261015 VACACIONES XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: elaborado por autores
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» Para realizar el proceso de distribucion de este costo indirecto de la mano
de obra es necesario realizar el traslado de la contabilizacién del costo de la
némina a una cuenta transitoria el fin de registrar correctamente el valor
cargado a una orden de produccion y posteriormente ser catalogada en
productos en proceso y/o producto terminado al finalizar el ciclo contable.
De la siguiente manera

Tabla 54. Traslado mano de obra directa a cuenta transitoria

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
731006  SALARIOS XXX
731027 AUXDE TRANSPORTE XXX
731068  APORTES A RIESGOS PROFESIONALES XXX

APORTES A FONDOS DE PENSIONES

731070 Y/O CESANTIAS o
731072 CAJA DE COMPENSACION XXX
731030 CESANTIAS XXX
731033  INT SOBRE CESANTIAS XXX
731036  PRIMA DE SERVICIOS XXX
731039  VACACIONES XXX
731090 MOD TRANSITORIA XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 55. Distribucién mano de obra indirecta en productos en proceso/terminado

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
731090 MOI TRANSITORIA XXX
141005 PRODUCTOS EN PROCESO XXX
143005 PRODUCTOS TERMINADOS XXX

SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Otros costos indirectos de fabricacion: La contabilizacién de los mismos se registra
en la cuenta 73 de otros costos indirectos de fabricacion, para lo cual se tendra en
cuenta la normatividad tributaria contemplada en el estatuto tributario.
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Tabla 56. Manejo contable otros costos indirectos de fabricacion

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

732005 ARRENDAMIENTO XHXXX

240802 VA DESCONTABLE XHXXX

236530 RTE FTE ARRENDAMIENTO XXX

236802 RETEICA XXX

233540 ARRENDAMIENTO XXX

733005 SEGURO MAQUINA GRANALLADORA XXX

23555 CXP SEGUROS XXX

736010 DEPRECIACION ACUMULADA XXXX

159210 DEPRECIACION ACUMULADA XXX

733530 SERVICIO DE ENERGIA XXX

233550 SERVICIO DE ENERGIA XXX

733525 SERVICIO DE ACUEDUCTO XXX

233550 SERVICIO DE ACUEDUCTO XXX
SUMAS IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 57. Registro distribucion costos indirectos de fabricacién

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
730505 MATERIA PRIMA INDIRECTA XXX
731090 MOI TRANSITORIA XXX
732005 ARRENDAMIENTO XXX
733005 SEGURO MAQUINA GRANALLADORA XXX
733530 SERVICIO DE ENERGIA
733535 SERVICIO DE ACUEDUCTO XXX
736010 DEPRECIACION ACUMULADA XXX
141005 PRODUCTOS EN PROCESO XXX
143005 PRODUCTOS TERMINADO XXX

SUMA IGUALES XXX XXX

Fuente: Elaborado por autores
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14.10 INSPECCION DE CALIDAD

El jefe de produccion procede a realizar la inspeccion de los bujes en sus ultimos
procesos, con el fin de verificar que cumpla con las caracteristicas especificadas
del cliente, asi como los estandares de calidad establecidos por Fabribujes en la
entrega de sus productos, cuando no pasan el proceso de calidad los bujes son
desechados y el metal es vendido por chatarra.

14.11 COSTEO ORDEN DE PRODUCCION ORGANIZACION HERCULES SA

Con el fin de llevar a cabo una orden de produccion real basado en el disefio para
el sistema de costo planteado anteriormente se tomé una orden de pedido real de
un cliente llamado Organizacién Hércules SA., a Fabribujes Ltda., autorizada por
el gerente general. En donde hace solicitud de las referencias que se muestran a
continuacion.

llustracion 39. Orden de pedido Organizacion Hércules SA.

J\E:!-l O pn FABRIBUJES LTDA
| samEmmmE
FABRIBUJES ORDEN DE PEDIDO
Nro. 1
Orden de pedido nro. 1
Cliente: Organizacidn Hercules SA.  Identificacidn 890.307.671-0
Fecha de inicio: 01/08/2017  Fecha de entrega 21/08/2017
UND. DE
DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA
RB 410 180 UMD
RB 94 130 UND
RB H234 150 UMD
RE 414 160 UND
TOTAL 620
Vendedor:

Fuente: Elaborado por autores
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Posterior a la aceptacion de orden de pedido, esta es remitida al jefe de
produccion quien sera el encargado de cuantificar la materia prima requerida para
producir dicha orden, luego de la cuantificacion y determinacion de los materiales
gue se usaran se realiza una requisicion de material como se muestra a
continuacion:

llustracion 40. Requisicién de material No. 01

[ ——
Nk 2N FABRIBUJES LTDA
FABRIBUJES REQUISICION DE MATERIAL
Fecha de solicitud: 02/08/2017 Fecha de entrega: 07/08/2017
Departamento que solicita: Produccién Nro. Orden de produccioén: 1
UND. DE

REFERENCIA CANTIDAD MEDIDA COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A 40 mm 19.240 mm $ 7121 $ 136.925
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 mm 13.860 mm $ 564 (% 78.159
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 mmm 7.200 mm $ 46718$ 33.600
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A 52 mm 11.180 mm $ 10,74 | $ 120.125
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm 11.960 mm $ 1031 | $ 123.258
TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 12.150 mm $ 1375($ 167.063
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 150 und $ 22.000,00 | $ 3.300.000
CAUCHO 68.400 grs $ 1380 ($ 943.920
PEGANTE INDUSTRIAL 1.850,60 cc $ 150,90 | $ 279.247
FOSFATO 3,00 LTS $ 19.200,00 | $ 57.600
GRANALLA 4,00 KG $ 5.000,00 | $ 20.000

TOTAL $ 46.417 | $ 5.182.296

Solicitado por:

Fuente: Elaborado por autores

La requisicion de material que es elaborada por el jefe de produccién contiene
fecha de solicitud (dia en que se remite el documento al area administrativa),
fecha de entrega (dia maximo para recibir los materiales solicitados), el
departamento que solicita dichos elementos que normalmente sera el de
produccion, y el numero de la orden de produccion que se trabajara de acuerdo
con los consecutivos internos de Fabribujes Ltda., las cantidades requeridas para
cada una de las tuberias a usar asi como la cantidad de caucho y pegante
industrial necesaria para producir la orden, la unidad de medida en que se solicita
la materia prima, el costo unitario de acuerdo a las cotizaciones obtenidas
previamente por parte de los proveedores y el costo total.

En el momento en que la requisicion es recibida por el gerente general, procede a
analizarla y a realizar la solicitud de los materiales al proveedor mas conveniente
en este caso eligio a Soluciones Tubulares persona régimen comun debido a que
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actualmente cuenta con todos los materiales requeridos para la produccion,
mediante el formato de orden de compra que se muestra a continuacion:

llustracion 41. Orden de compra soluciones tubulares SA.

[ —
N PN FABRIBUJES LTDA
FABRIBUJES ORDEN DE COMPRA
Orden Nro. 01
Proveedor: Soluciones tubulares SA. Identificacior 900.009.769 Fecha de solicitud: 02/08/2017
Forma de pago: Credito a 60 dias Fecha de entrega:  05/08/2017
UND. DE COSTO
REFERENCIA CANTIDAD MEDIDA UNITARIO COSTO TOTAL

TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A 40 mm 30 MTS $ 42,700 | $ 213.500
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 mm 25 MTS $ 33.835| % 140.979
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 mmm 20 MTS $ 28.000 | $ 93.333
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A 52 mm 20 MTS $ 64.468 | $ 214.893
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm 20 MTS $ 61.835 | $ 206.117
TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 20 MTS $ 82.500 | $ 275.000
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 160 UND $ 22.000 | $ 3.520.000
CAUCHO 100 KG $ 13.800 [ $ 1.380.000
PEGANTE INDUSTRIAL 3785,45 CcC $ 1511 $ 571.206
FOSFATO 3 LTS $ 19.200 [ $ 57.600
GRANALLA 4 KG $ 5.000 | $ 20.000

TOTAL $ 373.489 [ $ 6.692.629
Aprobado por

Fuente: Elaborado por autores

Como se observa en la ilustracion 41 la informacién que contiene este formato es:
namero de orden, nombre e identificacion del proveedor a quien se hara la
compra, forma de pago, fecha de solicitud del pedido y fecha en que los materiales
deben ser entregados en la bodega de Fabribujes Ltda., esta orden de compra va
ligada directamente a la requisicion de material, los materiales son solicitados de
acuerdo a la presentacion original de cada uno de ellos ver (Tabla 13:
Presentacion y costo de la materia prima). Se especifica la cantidad que se solita
la unidad de medida, asi como el costo unitario y total.
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llustracion 42. Entrada de almacén orden 01.

[ ———
- Ebg N P» 20 FABRIBUJES LTDA

W ]

FABRIBUJES ENTRADA A ALMACEN

Orden de compraNro. 01
Entrada a alméacen Nro. 1
Proveedor: Soluciones tubulares SA. Identificacion 900009769 Fecha de recibido: 05/08/2017
REFERENCIA CANTIDAD UND. DE MEDIDA | COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A40 mm 30.000 mm $ 71218 213.500
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A19.2 mm 25.000 mm $ 56413 140.979
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A20.8 mmm 20.000 mm $ 46718 93.333
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A52 mm 20.000 mm $ 10,74 [ $ 214.893
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A30 mm 20.000 mm $ 1031 ($ 206.117
TUBERIAESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 20.000 mm $ 13,75 [ $ 275.000
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 160 und $ 22.000,00 | $ 3.520.000
CAUCHO 100.000 grs $ 1380 [ $ 1.380.000
PEGANTE INDUSTRIAL 3.785 cc $ 150,90 | $ 571.206
FOSFATO 3 LTS $ 19.200,00 | $ 57.600
GRANALLA 4 KG $ 5.000,00 [ $ 20.000
TOTAL $ 46417 [ $ 6.692.629

Observaciones
Nombre de quien recibe
Nombre de quien entrega

Fuente: Elaborado por autores

Esta entrada de almacén es elaborada por el almacenista y la realiza en el
momento en que el proveedor hace entrega de la mercancia en la bodega, este
documento estd disefiado para llevar un control del inventario, la entrada de
almacén contiene informacion basica como: nimero de la entrada de acuerdo al
consecutivo llevado por el almacenista, nombre e identificacién del proveedor
quien hizo la entrega de la materia prima, y la recepcion de la misma, contiene
unas casillas en las que se registra los materiales que esta recibiendo, la cantidad,
el costo unitario y total. Finalmente contiene unos espacios para la firma o
nombre de la persona quien entrega y recibe el pedido. Cuando la mercancia es
recibida satisfactoriamente por Fabribujes el proveedor hace entrega oficial de la
factura de compra, del material recibido segun orden de compra y es contabilizada
de la siguiente manera:

138



Tabla 58. Registré contable compra a Soluciones Tubulares SA

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

140505 MATERIA PRIMA DIRECTA $ 6.615.029

140510 MATERIA PRIMA INDIRECTA $ 77.600

240802 IVA DESCONTABLE $ 1.009.399

236540 RETEFUENTE COMPRAS 2,5% $ 167.316

236805 RETEICA COMPRAS 11,04 $ 73.887

220505 PROVEEDORES NACIONALES $ 7.460.826
SUMAS IGUALES $7.702.028 $7.702.028

Luego de tener disponible la materia prima para empezar la orden, el jefe de
produccion emite la siguiente orden de produccion:

llustracion 43. Orden de produccion No. 1

FABRIBUJES LTDA
SBLPn ,
3 ORDEN DE PRODUCCION No. 01

FAB RIBUJ ES

Orden de pedido nro. 1

Cliente: Organizacion Hercules SA. Identificacion  890.307.671-0
Fecha de inicio: 01/08/2017 Fecha de entrega: 21/08/2017
UND. DE
DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA
RB 410 180 UND
RB 94 130 UND
RB H234 150 UND
RB 414 160 UND
TOTAL 620

Aprobado por

Fuente: Elaborado por autores

Al tener la orden de produccion gestionada solicita los materiales al almacenista
para poder empezar el proceso de produccion, este asi como registra el ingreso
de la mercancia del mismo modo realiza la salida de los materiales del almacén
mediante el siguiente formato:
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llustracion 44. Salida de almacén orden No. 01

L [ fo ]
Nk 2 FABRIBUJES LTDA
L] § ]
FABRIBUJES SALIDA DE ALMACEN
Salida de alméacen Nro. 001 Orden de produccion Nro. 01

Fecha de entrega: 07/08/2017

UND. DE COSTO

REFERENCIA CANTIDAD MEDIDA UNITARIO COSTO TOTAL

TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663” - TREFILADO A40 mm 19.240 mm $ 712 ($ 136.925
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A19.2 mm 13.860 mm $ 564 (% 78.159
TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A20.8 mmm 7.200 mm $ 467 | $ 33.600
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” - TREFILADO A52 mm 11.180 mm $ 10,74 | $ 120.125
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A30 mm 11.960 mm $ 1031 | $ 123.258
TUBERIAESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 12.150 mm $ 13,75 | $ 167.063
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 150 und $ 22.000 | $  3.300.000
CAUCHO 68.400 ars $ 1380 | $ 943.920
PEGANTE INDUSTRIAL 1.900 cc $ 151 | $ 279.247
FOSFATO 3 LTS $ 19.200 | $ 57.600
GRANALLA 4 KG $ 5.000 | $ 20.000
TOTAL $ 46417 | $  5.259.896

Observaciones
Nombre de quien recibe
Nombre de quien entrega

Fuente: Elaborado por autores

La salida al almacén es un documento que contiene la informacion del material
gue sera utilizado en produccion, a continuacion se presenta el manejo contable:

Tabla 59. Registro contable salida de almacén Nro. 1

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
710505 MATERIA PRIMA DIRECTA $ 5.182.296
730505 MATERIA PRIMA INDIRECTA $ 77.600
140505 MATERIA PRIMA DIRECTA $ 5.182.296
140510 MATERIA PRIMA INDIRECTA $  77.600

SUMAS IGUALES $5.259.896 $ 5.259.896

Fuente: Elaborado por autores

Tabla 60. Traslado de materia prima directa a productos en proceso

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
710505  MATERIA PRIMA DIRECTA $ 5.182.296
141005 PRODUCTOS EN PROCESO $ 5182296 $ -

SUMAS IGUALES $ 5.182.296 $ 5.182.296

Fuente: Elaborado por autores
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En el momento en que el almacenista hace entrega de los materiales va llevando
un registro simultdneo en kardex para cada uno de los materiales como se
muestra a continuacion a manera de ejemplo.

llustracion 45. Kardex tubo carbonado tubo carbonado calibre 16 de 1.663” -
trefilado a 40 mm

FABRIBUJES LTDA

[ ——
N PN TARJETA DE KARDEX
ENENEEEE »

I
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663" - TREFILADO A 40 mm
METODO PROMEDIO PONDERADO  UNIDAD DE MEDIMILIMETROS

ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U‘I:Irﬁ!;l%l;lo CANTIDAD VALORES CANTIDAD | VALORES CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccidn 1 $ 42.700,00 30.000 |5 213.500 30.000 |5 213.500
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 5 19.240 1§ 136.925 10.760 | § 76.575

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 46. Kardex tubo gas SHC 40 de 1/2"-trefilado a 19.2 mm

[ m— FABRIBUJES LTDA
Jg N DN TARJETA DE KARDEX

- ENENEENE 3

FABRIBUJES  PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBO GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 mm

METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION uxﬁﬁ}o CANTIDAD | VALORES | CANTIDAD | VALORES | CANTIDAD | VALORES

01-ene|Compra material orden de produccién 1 5 33.835,00 25000 5 140.979 25.000 | § 140.979
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 ] 13860 [§ 78159 11.140 | § 62.620

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 47. Kardex tubo gas SHC 40 de 1/2" - trefilado a 20.8 mm

[r— FABRIBUJES LTDA
a TARJETA DE KARDEX
L DN

Mgy

FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBO GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 mmm

METODO PROMEDIO POMDERADOC
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U‘h‘:#;&lllo CANTIDAD VALORES CANTIDAD | VALORES CANTIDAD VALORES

01-ene|Compra material orden de produccidn 1 $ 2800000 20000 | % 93.333 20000 % 93.333
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 7.200 5 33.600 12.800 | § 59.733

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 48. Kardex Tubo carbonado calibre 16 de 2.36” - trefilado a 52 mm

FABRIBUJES LTDA

I Em TARJETA DE KARDEX
J% LU L ) |

I
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBO CARBOMNADO CALIBRE 16 DE 2.36" - TREFILADO A 52 mm

METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U\hllrﬁb\%lll() CANTIDAD VALORES CANTIDAD | VALORES CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccidn 1 5 64.468.00 2000015 214.893 20000 | % 214.893
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 11.180 |5 120125 6.820 | § 94.768

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 49. Kardex tubo gas SHC 40 de 1" - trefilado a 30 mm

FABRIBUJES LTDA

E [—=ai=x]]
f ;g N pn TARJETA DE KARDEX
NN u
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm

METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U:ﬁl’&k%lllo CANTIDAD VALORES CANTIDAD | VALORES | CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccidn 1 § 61.835.00 20.000 | § 206.117 20.000| 5 206117
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 11.960 | § 123258 60405 82,859

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 50. Kardex tuberia estructural de 2 1/2 " diametro

[ FABRIBUJES LTDA
i D TAR.JETA DE KARDEX
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO
METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U‘D’I‘:‘TI;\(I;TO CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES

01-ene|Compra material orden de produccidn 1 § 82.500,00 2000015 275.000 20.000 % 275.000
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 12.150 | §  167.063 7.850 | § 107.938

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 51. Kardex acero 10-45 de 1 7/8 diametro

FABRIBUJES LTDA

L
ﬁ P m TARJETA DE KARDEX
-I-I-IID »
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO

METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U\ISG';ORTO CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccién 1 $ 22.000,00 160 $ 3.520.000 160 | $ 3.520.000
01-ene|Salida almacén orden de produccién 1 150 $ _3.300.000 10[$ 220.000

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 52. Kardex caucho

— FABRIBUJES LTDA

al TARJETA DE KARDEX
e PN
--il:! a
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA CAUCHO

METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION U‘I:lrﬁ'li\(l)llll{) CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccidn 1 § 13.800.00 100.000 | § 1.380.000 100.000 | § 1.380.000
01-ene|Salida almacén orden de produccién 1 68.400 | § 943.920 31600 )% 436.080

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 53. Kardex pegante industrial

FABRIBUJES LTDA

’[T Dm TARJETA DE KARDEX
JH L

I )
FABRIBUJES PRODUCTO TUBO CARBONADO REFERENCIA  PEGANTE INDUSTRIAL
METODO PROMEDIO PONDERADO
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
FECHA DESCRIPCION u:ﬁ'ﬁ;‘}o CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES CANTIDAD VALORES
01-ene|Compra material orden de produccidn 1 $ 150,90 378545 | § 151 37851% 151
01-ene|Salida almacén orden de produccidn 1 19005 76 1885 (% 75

Fuente: Elaborado por autores

Para el calculo de la mano de obra directa se trabajaron tarjetas de tiempo y
tarjetas de reloj en la que se detalla los dias y los horarios en que los operarios
trabajaron en dicha orden de produccion. Para la orden produccion 01
intervinieron 4 operarios y tardaron tres semanas completas y cuatro dias.

llustracion 54. Tarjeta de reloj semanal No. 01

[ ——
FABRIBUJES LTDA

=
N PN

RN ]

FABRIBUJES TARJETA DE RELOJ SEMANAL

No. 001
Nombre Del Empleado: CABALLERO BOCANEGRA JOSE EDUARDO
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 12
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA REGULARES [ EXTRAS

LUNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MARTES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MIERCOLES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
JUEVES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
VIERNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
SABADO 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
TOTAL 48  Horas

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 55. Tarjeta de reloj semanal No. 02

[ —
FB LD

FABRIBUJES LTDA

TARJETA DE RELOJ SEMANAL

FABRIBUJES No. 002
Nombre Del Empleado: LESMES VARGAS JAVIER DAVID
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA REGULARES | EXTRAS
LUNES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MARTES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MIERCOLES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
JUEVES 7.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
VIERNES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
SABADO 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
TOTAL 48  Horas
Fuente: Elaborado por autores
llustracion 56. Tarjeta de reloj semanal No. 03
[ — FABRIBUJES LTDA
J;g N PN TARJETA DE RELOJ SEMANAL
ENEEEENE ¥ No. 003
FABRIBUJES ’
Nombre Del Empleado: PARRA ARCHILA GABRIEL
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA | SALIDA | REGULARES [ EXTRAS
LUNES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MARTES 7.00a.m. | 12:00 p. m. 1:.00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MIERCOLES 7.00a.m. | 12:00 p. m. 1:.00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
JUEVES 7:.00a.m. | 12:.00p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
VIERNES 7:.00a.m. | 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
SABADO 7.00a.m | 12:00p.m. | L00p.m. | 400p. m. 8  Horas
TOTAL 48  Horas

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 57. Tarjeta de reloj semanal No. 04

honr

FABRIBUJES

Nombre Del Empleado: GARNICA RODRIGUEZ JOSE RICARDO

FABRIBUJES LTDA

No. 004

TARJETA DE RELOJ SEMANAL

Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA REGULARES | EXTRAS

LUNES 7:.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MARTES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MIERCOLES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
JUEVES 7:.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
VIERNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
SABADO 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
TOTAL 48  Horas

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 58. Tarjeta de reloj semanal No. 05

heobr]

FABRIBUJES

Nombre Del Empleado: CABALLERO BOCANEGRA JOSE EDUARDO

FABRIBUJES LTDA

No. 005

TARJETA DE RELOJ SEMANAL

Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA REGULARES [ EXTRAS

LUNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MARTES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MIERCOLES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
JUEVES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
VIERNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
SABADO 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
TOTAL 48  Horas

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 59. Tarjeta de reloj semanal No. 06

[ — FABRIBUJES LTDA
N pn TARJETA DE RELOJ SEMANAL
ENENEENE 3 No. 006
FABRIBUJES
Nombre Del Empleado: LESMES VARGAS JAVIER DAVID
Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA | SALIDA [ REGULARES | EXTRAS
LUNES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MARTES 7:00a. m. | 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
MIERCOLES 7:.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
JUEVES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
VIERNES 7:00 a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
SABADO 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8  Horas
TOTAL 48 Horas

Fuente: Elaborado por autores

llustracion 60. Tarjeta de reloj semanal No. 07

T | FABRIBUJES LTDA
o pn TARJETA DE RELOJ SEMANAL
TR No. 007
FABRIBUJES
Nombre Del Empleado: PARRA ARCHILA GABRIEL
Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
DIAS MANANA TARDE HE Y PERMISOS TOTAL HORAS
ENTRADA SALISA ENTRADA SALIDA ENTRADA SALIDA REGULARES [ EXTRAS
LUNES 7:.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MARTES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
MIERCOLES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
JUEVES 7:.00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
VIERNES 7:00a. m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
SABADO 7:00 . m. 12:00 p. m. 1:00 p. m. 4:00 p. m. 8 Horas
TOTAL 48  Horas

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 61. Tarjeta de tiempo No. 01

|
N

Nombre Del Empleado:

P[]

L L] E
FABRIBUJES

FABRIBUJES LTDA
TARJETA DE TIEMPO

No. 001

CABALLERO BOCANEGRA JOSE EDUARDO

Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
ORDEN DE TIEMPO
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA EMPLEADO SALA.\RIO pA=CHR
N No. . (min) TOTAL
(min)
07-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
07-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
08-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
08-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
09-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
09-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
10-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
10-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
11-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
11-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
12-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
12-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 $ 1.214 | $ 291.341
Fuente: Elaborado por autores
llustracion 62. Tarjeta de tiempo No. 02
E ——— FABRIBUJES LTDA
ﬁﬂ:ﬂ;_ﬂj ﬁ} TARJETA DE TIEMPO
FABRIBUJES No. 002
Nombre Del Empleado: LESMES VARGAS JAVIER DAVID
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
ORDEN DE TIEMPO
FECHA  [PRODUCCIO INICIA TERMINA |EMPLEADO| SALARIO PACSH
N No. (@mim) (min) TOTAL
07-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
07-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
08-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
08-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
09-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
09-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
10-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
10-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
11-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
11l-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 B 101,16 | $ 18.209
12-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
12-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 $ 1.214 | $ 291.341

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 63. Tarjeta de tiempo No. 03

E I N FABRIBUJES LTDA
Q _-HI:I! ﬁl’ TARJETA DE TIEMPO
FABRIBUJES No. 003
Nombre Del Empleado: PARRA ARCHILA GABRIEL
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
TIEMPO
FECHA P??'?DDDEUI\::?:IIEO INICIA TERMINA |EMPLEADO| SALARIO VALOIR
N No. (i) (min) TOTAL
0O7-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
0O7-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
08-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
08-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
09-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
09-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
10-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
10-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
11-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
11-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
12-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
12-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 $ 1.214 | $ 291.341
Fuente: Elaborado por autores
llustracion 64. Tarjeta de tiempo No. 04
E I N FABRIBUJES LTDA
ﬁ D ﬁ TARJETA DE TIEMPO
T b
FABRIBUJES No. 004
Nombre Del Empleado: GARNICA RODRIGUEZ JOSE RICARDO
Fecha: Agosto Semana: Del 07 al 13
ORDEN DE TIEMPO
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA EMPLEADO SALARIO VALOR
N No. T (min) TOTAL
07-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 B 101,16 | $ 30.348
07-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
08-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
08-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
09-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
09-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
10-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
10-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 B 101,16 | $ 18.209
11-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
11-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
12-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
12-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 $ 1.214 | $ 291.341

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 65. Tarjeta de tiempo No. 05

Nombre Del Empleado:

FABRIBUJES LTDA
TARJETA DE TIEMPO
No. 005

CABALLERO BOCANEGRA JOSE EDUARDO

Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
ORDEN DE TIEMPO VALOR
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA EMPLEADO SALARIO (min)
N Ne, (min) TOTAL
14-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m 300 $ 101,16 | $ 30.348
14-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m 180 $ 101,16 | $ 18.209
15-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m 300 $ 101,16 | $ 30.348
15-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m 180 $ 101,16 | $ 18.209
16-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m 300 $ 101,16 | $ 30.348
16-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
17-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
17-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m 180 $ 101,16 | $ 18.209
18-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m 300 $ 101,16 | $ 30.348
18-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m 180 $ 101,16 | $ 18.209
19-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m 300 $ 101,16 | $ 30.348
19-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 $ 1.214 | $ 291.341
Fuente: Elaborado por autores
llustracion 66. Tarjeta de tiempo No. 06
E e FABRIBUJES LTDA
ﬁ ﬁ TARJETA DE TIEMPO
T b
FABRIBUJES No. 006
Nombre Del Empleado: LESMES VARGAS JAVIER DAVID
Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
ORDEN DE TIEMPO VALOR
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA EMPLEADO SALARIO (min)
N No. (min) TOTAL
14-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
14-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
15-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
15-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
16-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
16-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
17-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
17-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
18-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
18-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
19-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
19-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
TOTAL 2880 5 1.214 | $ 291.341

Fuente: Elaborado por autores
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llustracion 67. Tarjeta de tiempo No. 07

F e—— FABRIBUJES LTDA
ﬁ D ﬁ TARJETA DE TIEMPO
| b |
FABRIBUJES No. 007
Nombre Del Empleado: PARRA ARCHILA GABRIEL
Fecha: Agosto Semana: Del 14 al 20
ORDEN DE TIEMPO VALOR
FECHA PRODUCCIO INICIA TERMINA EMPLEADO SALARIO (min)
N No. (min) TOTAL
14-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
14-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
15-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
15-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
16-ago 1 7:00 a. m. 12:00 p. m. 300 $ 101,16 | $ 30.348
16-ago 1 1:00 p. m. 4:00 p. m. 180 $ 101,16 | $ 18.209
17-ago 1 7:00 a. m. 11:43 p. m. 267 $ 101,16 | $ 26.979
TOTAL 1707 $ 708 | $ 172.650

Fuente: Elaborado por autores

La contabilizacién del costo de la mano de obra aplicada a la orden de produccion
01 discriminando, para ser trasladados a la mano de obra transitoria, Yy
posteriormente a productos en proceso dependiendo de las ordenes de
produccion pendientes al final del periodo, o a productos terminados con la
informacion de los pedidos culminados. Para realizar la reclasificacion de los
costos de mano de obra antes deben estar contabilizados en su totalidad (ver
tabla 28 contabilizacién mano de obra directa mensual).
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Tabla 61. Registro traslado a mano de obra transitoria orden de produccion 01

CODIGO CUENTA DEBITO  CREDITO
720506  SALARIOS $11.100.000
720527  AUXDE TRANSPORTE $ 1.247.100
720568 APORTES A RIESGOS PROFESIONALES $  270.396
720570 ﬁfooggiNATersNDos DE PENSIONES $ 1776.000
720572 CAJA DE COMPENSACION $  444.000
720530  CESANTIAS $ 1.028.513
720533  INT SOBRE CESANTIAS $  123.422
720536  PRIMA DE SERVICIOS $ 1.028.513
720539 VACACIONES $  462.870
720590 MOD TRANSITORIA $17.480.814

SUMAS IGUALES $17.480.814 $17.480.814

Fuente: Elaborado por autores

Para la asignacion de los costos indirectos de fabricacion se debe tener
contabilizados, cada uno de estos valores para posteriormente ser distribuidos en
las ordenes de produccidn, utilizando la tasa predeterminada seleccionada para el
proceso, en este caso es unidades de produccion.

> Materiales indirectos

CIF
*
MATERIAL TP UND PROD APLICADOS
FOSFATO $ 3,10 620 $ 1.922
GRANALLA $ 1,61 $ 998

» Mano de obra indirecta

CIF
*
TP UND PROD APLICADOS
$ 263 620 $ 163.339

» Otros costos indirectos de fabricacion

CIF
CIF TP * UND PROD APLIGADOS
ACUEDUCTO $ 4343 $ 26.927
ENERGIA $ 208,47 $ 129.251
SEGURO MAQUINA GRANALLADORA $ 4,00 620 $ 2.480
DEPRECIACION $ 136,00 $ 84.320
ARRIENDO BODEGA $ 189,00 $  117.180
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Luego de la entrega de materiales del almacén al area de produccion el jefe se
encarga de cumplir con la orden en las fechas estipuladas, tras el desarrollo de la
orden se crear el documento nombrado hoja de costo por orden de producciéon que
de acuerdo al ejercicio que se ha venido desarrollando se presenta de la siguiente
manera:

llustracion 68. Hoja de costos por orden de produccién No. 1

E T |
= )
JCJZ (1€ P[] HOJADE COSTOS POR ORDEN DE PRODUCCION NRO. 1
AN b
FABRIBUJES
Orden de produccién nro. 001
Fecha de entrega: 19/08/2107
Supervisor: Preciado Grillo Julio Cesar
[REF Bujes [ RB 410 | RB 414 | RB 94 | RB H234 | TOTAL |
|Cantidad | 180 | 160 | 130 | 150 | 620 |
M.P. DIRECTA CANTIDAD UND MEDIDA [ COSTO UNITARIO | COSTO TOTAL
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663" -
TREFILADO A 40 mm 19.240 mm $ 712 | $ 136.924,67
;Un?o GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A19.2 13.860 m s 564 |8 78.158,85
;urf;) GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A20.8 4 200 m s 467 | 8 33.600,00
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 2.36” -
TREFILADO A52 mm 11.180 mm $ 10,74 | $ 120.125,37
rTnUmBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 11.960 mm s 1031 | 8 123.257.77
TUBERIAESTRUCTURAL DE21/2"
DIAVETRO 12.150 mm $ 13,75 | $ 167.062,50
ACERO 10-45 DE 1 7/8 DIAMETRO 150 UND $ 22.000,00 [$  3.300.000,00
CAUCHO 68.400 grs $ 13,80 [ $ 943.920,00
PEGANTE INDUSTRIAL 1.851 cc $ 150,90 [ $ 279.246,56
TOTAL 145.991 $ 22.216,92 | $  5.182.295,72
MANO DE OBRA DIRECTA TIEMPO (MINUTOS) [ VR. MINUTO TOTAL
RB 410 2207 $ 101,16 [ $ 223.244,57
RB 94 2607 $ 101,16 [ $ 263.679,07
RB H234 12405 $ 101,16 [$  1.254.916,11
RB 414 1768 $ 101,16 [ $ 178.854,63
TOTAL 18986 $ 404,65[$  1.920.694,37
CIF T.P. TOTAL
FOSFATO $ 310 $ 1.922,00
GRANALLA $ 161 $ 998,20
MANO DE OBRA $ 26345|$  163.339,00
DEPRECIACION $ 136,00 [ $ 84.320,00
ENERGIA $ 208,47 [$  129.251,40
ACUEDUCTO $ 43,43 | $ 26.926,60
ARRENDAMIENTO PLANTA $ 189,00 [$  117.180,00
SEGURO MAQUINA GRANALLADORA $ 4,00 ] $ 2.480,00
TOTAL $ 849,06 | $  526.417,20
COSTO TOTAL COSTO UNITARIO [ COSTO TOTAL
MATERIA PRIMA $ 34501 [ $ 5.182.296
RB 410 $ 3.022 [$  543.873,04
RB 414 $ 1422 | $  227.545,52
RB 94 $ 4.884 [$  634.960,43
RBH234 $ 25.173 [ $ 3.775.916,72
MANO DE OBRA DIRECTA $ 12752 [ $ 1.920.694
RB 410 $ 1.240 [ $  223.244,57
RB 414 $ 1118 [ $  178.854,63
RB 94 $ 2.028 [$  263.679,07
RBH234 $ 8.366 | $ 1.254.916,11
CIF $ 3396 | $ 526.417
RB 410 $ 849 [$  152.830,80
RB 414 $ 849 [$  135.849,60
RB 94 $ 849 [$  110.377,80
RBH234 $ 849 [$  127.359,00
TOTAL ORDEN $ 7.629.407,29
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Fuente: Elaborado por autores

Esta hoja de costos por orden de produccion sera el resultado de la finalizacién del
proceso productivo, en esta se detalla el costo de los tres elementos del costo
materia prima, mano de obra y CIF, en donde se evidencia que el costo de estas
piezas fueron $ 5.182.296, $ 1.920.694, $ 526.414 respectivamente, y la
produccion total para las 620 piezas solicitadas por el cliente tiene un costo de $
7.629.407

» Contabilizacion cierre del ejercicio

Tabla 62. Traslado de la materia prima directa a productos terminados

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
141005 PRODUCTOS EN PROCESO $ 5.182.296
143005 PRODUCTOS TERMINADOS $ 5.182.296

SUMAS IGUALES $ 5182296 $ 5.182.296

Fuente: Elaborado por autores

De acuerdo con la informacién generada por la hoja de costos se procede a
realizar el registro del traslado de la materia prima de productos en proceso a
productos terminados.

Tabla 63. Registro mano de obra directa transitoria a producto en proceso y
terminado

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO

141005 PRODUCTOS EN PROCESO $ 15.560.120

143005 PRODUCTOS TERMINADOS $ 1.920.694

720590 MOD TRANSITORIA $ 17.480.814
SUMAS IGUALES $ 17.480.814 $ 17.480.814

Fuente: Elaborado por autores

Al final del periodo contable los CIF se registran en productos en proceso o
terminados segun corresponda, dado que se esta trabajando con una orden de
produccion se realiza el proceso con esta informacién. Para realizar la distribucion
de los costos indirectos de fabricacion se debera tener en cuenta los registros
presentados dentro de las tablas:
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- Tabla 33 (Manejo contable para materia prima indirecta),

- Tabla 37 (Manejo contable de los otros costos indirectos de fabricacion
fijos)

- Tabla 43 (Manejo contable de los otros costos indirectos de fabricacion
semivariables)

- Tabla 59 (Registro contable salida de almacén nro. 01)

Tabla 64. Traslado nédmina mano de obra indirecta a cuenta transitoria

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
731006  SALARIOS $ 2.350.000
731068  APORTES A RIESGOS PROFESIONALES $ 57.246

APORTES A FONDOS DE PENSIONES

731070 Y/O CESANTIAS $ 376.000
731072 CAJA DE COMPENSACION $ 94.000
731030 CESANTIAS $ 195.755
731033  INT SOBRE CESANTIAS $ 23.491
731036 PRIMA DE SERVICIOS $ 195.755
731039 VACACIONES $ 97.995
731090 MOD TRANSITORIA $ 3.390.242

SUMAS IGUALES $ 3.390.242 $ 3.390.242

Tabla 65. Contabilizacion otros costos indirectos de fabricacion orden de
produccion 01

CODIGO CUENTA DEBITO CREDITO
730505 MATERIA PRIMA INDIRECTA 77.600
731090 MOI TRANSITORIA 3.390.242
732005 ARRENDAMIENTO 2.864.000
733005 SEGURO MAQUINA GRANALLADORA 45.400
726010 DEPRECIACION ACUMULADA 1.752.546
733530 SERVICIO DE ENERGIA 2.401.560
733525 SERVICIO DE ACUEDUCTO 1.146.630
141005 PRODUCTOS EN PROCESO 11.151.561
143005 PRODUCTOS TERMINADOS 526.417

SUMAS IGUALES 11.677.978 11.677.978

Fuente: Elaborado autores
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14.12 ESTADO DE COSTOS

A continuacion se presenta el estado de costos para la orden de produccién nro. 1
a nombre del cliente Organizacion Hércules elaborada en el mes de agosto de
2017, esto tiene como fin evidenciar la importancia que tiene para la empresa
conocer el valor total incurrido para la fabricacion de sus productos en un periodo
determinado.

llustracion 69. Estado de costos Fabribujes

ESTADO DE COSTOS
FABRIBUJES LTDA
NIT 830.028.239-6
MES DE AGOSTO 2017

Materia prima directa $ 5.182.296
Mano de obra directa $ 1.920.694
Costos indirectos de fabricacion $ 526.417
=Costos de producciéon (normal) $ 7.629.407
+Inventario inicial de productos en proceso $ -
-Inventario final de productos en proceso $ -
=Costo de producto terminado $ 7.629.407
+Inventario inicial de producto terminado $ -
=Costo disponible para la venta $ 7.629.407
-Inventario final de producto terminado

=Costo productos vendidos $ 7.629.407

Elaborado por:

Fuente: Elaborado por autores
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15. DISENO HERRAMIENTA INFORMATICA

Con el fin de facilitar y agilizar el costeo de una orden de produccion de Fabribujes
Ltda., se propone dar uso a una herramienta informatica que permita valorar con
fiabilidad y en tiempo real el costo de los bujes que se requieran para produccion.

Con la presente propuesta se disefid una herramienta informatica basica usando
Microsoft Access y Excel; el programa disefiado permite calcular automaticamente
el costo de los bujes para una orden de produccion de acuerdo al sistema de
costos propuesto.

Cabe resaltar que Fabribujes nunca ha contado con una herramienta que le
permita valorar el costo de los bujes y este aplicativo facilitara a la gerencia
cuantificar de manera razonable las 6rdenes de produccion mejorando la eficiencia
en sus procesos.

El aplicativo funciona con base en dos archivos uno en Microsoft Access y otro en
Microsoft Excel, el primero contiene las bases de datos de los tres elementos del
costo (materia prima, mano de obra y CIF) y es este la fuente de informacion para
el calculo de los costos de los bujes, y Excel en donde muestra los formatos y el
resultado del costeo de la orden de produccion.

Manual de uso

e Descargar los dos archivos (base_costos y sistemas de costos) en una
carpeta del PC en que vaya a usar el aplicativo.

S

Base_Costos Sistemna Costos

e Ingresar al aplicativo dando clic al archivo de Excel (sistema costos), en
esta opcion saldra la pantalla “seleccién ruta”, por medio del botén “buscar”
se seleccionara la ubicacion de archivo “base costos” continuado con el
boton aceptar.

Seleccion ruta H
RUTA: | C:WUsers\SuperUs'\Desktop\sistema costos'\Base
Buscar Aceptar |
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e El aplicativo genera una pantalla en la que se podran consultar 6rdenes ya
guardadas a través del botén “consultar” o “ingresar nueva” que permite
ingresa una nueva orden de produccion.

FABRIBUJES

Ordenes de Producddn Siztema

Consultar Configuracién |

Ingresar Mueva |

e Para ingresar una nueva orden seleccionar el botéon “Ingresar Nueva” el
aplicativo genera un tablero nombrado orden de produccion, este contiene
un numero de orden que se genera automéaticamente, fecha en que se
genera la orden, identificacion y nombre del cliente. Por medio de listas
desplegables se podra elegir las referencias que apliquen a la orden de
produccion al diligenciar la informacién presionar el boton “generar”.

bR
ABRIBUJES | 70 | oyosior

IDENTIFICACION: | gop307671

-

NOMBRE: I Organizadén Hercules 54,

REFERENCIA MNOMBRE CANTIDAD

| rBa10 | BuEMETAL CaucHo concam | 180

| rE414 | BUEMETAL caUCHO CompEsT | 160

| rBgs | BUIEMETAL CAUCHO Concam | 130

L L L L

H234

| BUJEMETAL CAUCHO CoRBATH | 150

FECHA ENTREGA: 21/08/2017

GEMERAR | CANCELAR |
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e Se genera el formato orden de produccion de acuerdo a la informacion
suministrada en el paso anterior.

GEMERAR Requisicion
—_— Material -
Orden Praduscidn
[ E==EE Costopor Orden
m ﬂ_{_qj ﬂ] FABRIBUJES LTDA
FABR]BUJES ORDEN DE PRODUCCION
Nro. 36
Orden de pedido nro. 36
Cliente Organizacidn Hercules SA. Identificacion 890307671
Fecha de inicio 0810112017 Fecha de entregz ~ 21/08/2017
REFERENCIA NOMBRE CANTIDAD
RB410 BUJE METAL CAUCHO CON CAMISA EXTERNA LISA 180
RB414 BUJE METAL CAUCHO CON PESTANA EN LA CAMISA EXTERNA 160
RB94 BUJE METAL CAUCHO CON CAMISA EXTERNA OVALADOS 130
H234 BUJE METAL CAUCHO CORBATIN 150
TOTAL 620
Aprobado por
E Responsable
n N Requisicion Materia
= | Orden Produccion
[ \Jg} Al p ml FABRIBUJES LTDA Costa mor Orden
- FABRIBUJES REQUISICION DE MATERIAL
— Fecha de
Fecha de solicitud: 08/01/2017 X 21/08/2017
entrega:
CONCEPTO ESuma de CANTIDAD_ COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
ACERO 10-45 DE 17/8 DIAMETRO 150 22.000 3.300.000
CAUCHO 68.400 14 943.920
PEGANTE INDUSTRIAL 1.851 151 279.247
TUBERIA ESTRUCTURAL DE 2 1/2 " DIAMETRO 12.150 14 167.063
TUBO CARBONADO CALIBRE 16 DE 1.663' - TREFILADO A 40 mm 19.240 7 136.925
TUBO CARBOMADO CALIBRE 16 DE 2.36" - TREFILADO A 52 mm 11.180 11 120.125
TUBO GAS SHC 40 DE 1" - TREFILADO A 30 mm 11.960 10 123.258
TUBQ GAS SHC 40 DE 1/2" - TREFILADO A 20.8 mmm 7.200 5 33.600
TUBQ GAS SHC 40 DE 1/2"-TREFILADO A 19.2 mm 13.860 5] 78.159
Total general 145.991 1.420 5.182.296

la parte superior muestra una lista desplegable en la que se pude
seleccionar el formato que se desea generar como requisicion de material y
costo por orden (hoja de costos).
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GBM AR M Ol en

LA DE G0 310  FOR ORDEN DE FRODUCC 0N

|omten de prafuccEninn =

Emmmﬂ I¥EIT
=

IR TERILE PRI [ Summes e CANTIDAD.

ACED 10308 17/508 0 Zmo

CAUCHD 200 12 s435
PEGANTENIUSTRIAL 121 m Farr]
TusERls ESTRUCTURAL [ 10 1 15705
TUSO CARBOMADD CALS = 30 7 13557
TUSD CARBONADD CALS 1 250 1 17012
TUED GASSHC 400N - 1 550 10 1737
TUSD GASSHT 400ELZ 7.0 1 1260
TUED GASSHE 40CELZ = 350 5 7515
Tomigznera %=1 T&0  Sisir®

TIEBAPO TOTAL (MIN] CO5T0 TOTAL

COST0 TOTAL

ACLEDUCTD 43430 =57
ARRIENDO 8 ODEEA 1=2m 1015
DEPRED ADION 125m =Im
NEGE HE AT 12331
FOSFATD 21m 15@
SREMN BLLA L51m =E
EFEDEFRDOUCDON 1= 4300 1=3=
SESURD MACL MA GRAY 40 240
Total genasal 1E, 135 SEAT

Efouetss oe s S

RE<10 === e
RELM =2 13230
RiESL =] 190 378

=
HIz4 23 13eos
RE4M 1340 I=Ia
RELR iix 1= =3
RiESL 2O = EE

A
HEz4 AT 2TRED
RE<10 20z REET
RELR 12z ITE
RESL 4EE S5 S0
Totel gea eml 5050 TES.AT

Al generar la hoja de costos la gerencia podra conocer los costos para una orden
de produccidn discriminando los tres elementos del costo.
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16. CONCLUSIONES

Dentro del trabajo desarrollado se presenta el diagndéstico general a la empresa
Fabribujes LTDA, logrando que el empresario reconociera e identificara las
falencias que se presentan en las areas de produccion, administracion y
contabilidad.

Se evidencié que el costo total de los bujes se determina teniendo en cuenta el
valor de la materia prima y a partir del precio de venta establecido se asigna un
porcentaje estimado a la mano de obra directa y a los otros costos de fabricacion,
esta practica naturalmente no permite obtener un célculo correcto del costo de un
producto; el disefio del sistema de costos contribuye a generar una mayor
organizacion a nivel general en la empresa dado que aporta mecanismos de
control y seguimiento a sus procesos, al conocer el costo de cada uno de los
elementos se permite evaluar el precio de venta y la utilidad generada por el
negocio.

De acuerdo al analisis realizado a las areas de la empresa se determina que el
sistema de costos mas adecuado para Fabribujes es el sistema de costos por
ordenes de produccidn, con el cual se pretende mejorar la calidad en los procesos
productivos y contables proporcionando informacién que sirva de apoyo en la toma
de decisiones y el control de sus operaciones.

Adicionalmente se expone al empresario la importancia que tiene la
implementacion de las normas internacionales de informacion financiera
generando interés y aceptacion, promoviendo la adopcion de las mismas dentro
de la organizacion.

Con el andlisis de los procesos productivos se logré establecer una relacién
directa con el area contable en pro de fortalecer la estructura organizacional y los
conocimientos de las autoras del presente proyecto.

Se concluye que el presente disefio de sistema de costos por 6Ordenes de
produccion traera beneficios econémicos, de oportunidad y control de informacion
frente a las diferentes areas de la empresa, permitiendo un analisis de los reportes
generados en los procesos productivos con el fin de dar cumplimiento a las
exigencias normativas, generando mayor eficiencia y eficacia a la organizacion.
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17. RECOMENDACIONES

Como se ha mostrado a lo largo del desarrollo de este proyecto Fabribujes Ltda.,
presenta debilidades representativas en dos frentes importantes de una
organizacion productiva, por un lado la carencia de un sistema de costos que
permita calcular el costo real de cada una de las piezas producidas, por otro lado
se evidencia que la parte contable no cumple al 100% con lo que exige la
normatividad actualmente y por ende no cumple con las caracteristicas y objetivos
de la informacién contable.

Con base en lo anterior a continuacion se enumeran una serie de
recomendaciones en pro de que la empresa las implemente y contribuyan a la
mejora en su aspecto financiero:

1. Implementar el sistema de costos por érdenes de produccidén propuesto en
este proyecto, ya que de acuerdo a la evidencia obtenida es el que se
adecua a la necesidad de Fabribujes Ltda., permitiendo tener un control
riguroso de los elementos del costo (materia prima, mano de obra y CIF).

2. Llevar registro ordenando de los formatos propuestos en el disefio del
sistema de costos, ya que a través de estos se puede identificar con
confiablidad cada uno de los elementos del costo que intervienen en el
proceso productivo y especificamente en una orden de produccion.

3. Se recomienda que el resultado obtenido de los puntos 1y 2 sea registrado
de forma ordenada en bases de datos que permitan llevar una secuencia y
tener informacion real en todo momento.

4. Dar uso a la herramienta informatica propuesta por parte de los autores de
este proyecto, ya que mediante esta se calculara de forma rapida, confiable
y sistematizada los costos de produccion de cada uno de los bujes para una
orden de produccioén.

5. Vincular al menos una persona que tenga el conocimiento contable y de
costos, para que apoye simultaneamente los procesos del sistema y asi
mismo las operaciones contables que van implicitas en cada una de las
actividades de produccion descritas en el desarrollo del proyecto.

6. Reevaluar la forma en que esta siendo registrada la informacion contable ya
gue de acuerdo al capitulo | y Ill del marco conceptual de las NIIF, no
cumplen con los objetivos y cualidades de la informacioén contable tal como
se describié en el diagnostico contable realizado por los autores del
presente trabajo.

7. Atendiendo a lo establecido en las Normas Internacionales de informacion
financiera Fabribujes debe implementar la NIIF para PYMES, para lo cual
debe definir las politicas contables para el manejo y registro de la
informacion producida en el curso normal de las actividades, aplicando las
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secciones que corresponden a las operaciones desarrolladas en la
empresa.

8. Determinar de forma fiable cuales son los activos fijos con los que cuenta
Fabribujes Ltda., y asi mismo su valoracion, ya que este es un aspecto
fundamental al momento en la implementaciéon del disefio de costos
propuesto en el presente trabajo de acuerdo a la seccion de propiedad
planta y equipo.

9. Realizar el costeo de la orden de produccién del cliente Metalcar de
Venezuela, esta orden fue ejecutada pero debido a las circunstancias
mencionadas anteriormente nunca fue entregada, asi que en la actualidad
estos bujes se encuentran en stock en la bodega de Fabribujes a la espera
de poder ser facturados cuando las relaciones con este pais se
restablezcan.

Es importante que Fabribujes conozca el costo de esta orden de producciéon
y pueda identificar de manera razonable el lucro cesante generado por la
situacion presentada, adicional a esto deberéa tener en cuenta la pérdida del
valor de la moneda atendiendo al principio de la devaluacion del poder
adquisitivo de la moneda en periodos futuros.

De acuerdo al diagnostico empresarial del area contable en la actualidad
Fabribujes Ltda., no ha iniciado su convergencia frente a la implementacion de las
normas internacionales, la principal recomendacion va dirigida a que la empresa
tome la decision de implementar esta normatividad por dos razones importantes,
primero las instrucciones del estado y de los diferentes organismos de control y
fiscalizacion son claras, en la actualidad todas las empresas constituidas deben
adoptar dichas normas dado que la informacion presentada debe cumplir con las
caracteristicas establecidas, en cuanto a la emision de informes y manejo de la
informacion financiera

Por otro lado sin restarle importancia a la obligatoriedad de la implementacion de
las NIIF, de acuerdo a la seccion 2 para Pymes la informaciéon financiera
(conceptos y principios generales), debe cumplir caracteristicas cualitativas como
la comprensibilidad, relevancia, materialidad o importancia relativa, fidelidad,
esencia sobre forma, prudencia, integridad, comparabilidad, oportunidad vy
equilibrio entre costos y beneficio, esto con el fin de conocer con confiabilidad la
situacion financiera de Fabribujes Ltda., y que esta pueda ser util y sirva para
tomar decisiones, entre otros aspectos.

A continuacién se enumeran algunas de las secciones que deben ser adoptadas
por Fabribujes Ltda., en su convergencia hacia la implementacién de las normas
internacionales de acuerdo a la actividad principal que esta desarrolla:

1. Seccién 1: Pequefias y medianas entidades.
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De acuerdo a la descripcion de esta seccion Fabribujes Ltda., pertenece a
esta categoria ya que es una entidad que no presenta la obligacién publica
de rendir cuentas y emite solo estados financieros con propésito de
informacion general para usuarios externos e internos.

2. Seccion 10: Politicas contables, estimaciones y errores.

Para iniciar la convergencia un aspecto indispensable es establecer
politicas  contables (principios, bases, convenciones, reglas 'y
procedimientos); esta seccion facilita una guia para la seleccion y aplicacion
de las mismas de acuerdo a las necesidades de Fabribujes Ltda., como se
ha mencionado a lo largo del proyecto la empresa presenta falencias en el
al 4rea contable, por esta razon se hace necesario tener presente lo que
menciona la presente norma en cuanto a correcciones de errores de
periodos anteriores, en donde establece el manejo que debe darse si estas
situaciones fueron presentadas y la informaciéon que se debe revelar con
respecto a esto.

3. Seccidn 13: Inventarios.
Esta seccion establece los principios para el reconocimiento y medicion de
los inventarios. Para Fabribujes Ltda., los inventarios son activos
mantenidos para la venta en el curso normal de las operaciones, activos en
proceso de produccion con vistas a esa venta; o en forma de materiales o
suministros, para ser consumidos en el proceso de produccién.?®

Con respecto al costo de los inventarios esta seccién en su parrafo 13.5
establece la forma en que se debera costear los inventarios y seré la forma
en gque Fabribujes debe hacerlo. En el costos de los inventarios de debera
incluir todos los costos de compra, costos de transformacion y otros costos
incurridos para darles su condicion y ubicacién actuales. Llevado a la
realidad de la empresa deberdn incluirse todos costos por concepto de
embalaje, y transporte hasta que los bujes lleguen al cliente.

Segun lo establecido en la seccion 13 en el parrafo 13.6 el costo de
adquisicion de los inventarios comprendera el precio de compra, los
aranceles de importacién y otros impuestos (que no sean recuperables
posteriormente de las autoridades fiscales), el transporte, la manipulacién y
otros costos directamente atribuibles a la adquisicion de las mercaderias,
materiales o servicios. Los descuentos comerciales, las rebajas y otras
partidas similares se deduciran para determinar el costo de adquisicion.

8 CONSEJO DE NORMAS INTERNACIONALES DE CONTABILIDAD. Norma internacional de informacion
financiera para pequefas y medianas entidades (NIIF para las PYMES). P.81.
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Los costos de transformacion de los inventarios incluiran los costos
directamente relacionados con las unidades de produccion, tales como la
mano de obra directa. También incluiran una distribucion sistematica de los
costos indirectos de produccion variables o fijos, en los que se haya
incurrido para transformar las materias primas en productos terminados®.
Para el caso de Fabribujes Ltda., estos costos indirectos de fabricacion
estaran comprendidos por la remuneracion del jefe de prediccion
comprendida como mano de obra indirecta, los materiales indirectos como
el fosfato y la granalla y lo de mas CIF conformados por el servicio de
acueducto, energia, seguros, depreciacion y arriendo de la bodega.

Con respecto a la distribucion de los costos de produccion esta seccion
determina que una entidad distribuira los costos indirectos fijos de
produccion entre los costos de transformacion sobre la base de la
capacidad normal de los medios de produccién.*® Con anterioridad ya se
habia establecido que la capacidad de produccion de Fabribujes es préactica
pero de acuerdo a esta seccion ese término se asemeja a capacidad normal
refiriéndose como a produccion que se espera obtener en circunstancias
normales, teniendo en cuenta operaciones previstas de mantenimiento;
aquellos costos que no sean distribuidos se reconocerdn como gastos en el
periodo en el que incurran.

4. Seccion 17: Propiedad planta y equipo.

Bajo esta seccion Fabribujes Ltda., reconocera como activo la propiedad
planta equipo que se mantiene en uso para la produccion o suministro de
bienes 0 servicios y que se espera usar por mas de un periodo es decir
toda la maquinaria que esta en uso para la produccion de los bujes como:
cortadora H-260-HB, prensa hidraulica, torno paralelo, maquina
Granalladora, taladro fresador, torno CNC y prensa de vulcanizado.

Una entidad medira un elemento de propiedad, planta y equipo por su costo
en el momento del reconocimiento inicial.*

% |bid., .82.
%% Ibid., 82.
3! |bid., 98.
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20. ANEXOS

Anexo 1. Certificacion sistema de gestion de calidad ISO 9001
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Anexo 2. Balance general comparativo 2016-2015

ACTIVOS
ACTIVO CORRIENTE
11 DISPONIBLE
1105 CAJA
1110 BANCOS
1205 INVERSIONES
13 DEUDORES
1305 CLIENTES
1330 ANTICIPOS Y AVANCES
1355 ANTICIPO DE IMPUESTOS
1380 DEUDORES VARIOS
14 INVENTARIOS
1405 MATERIAS PRIMAS
ACTIVO NO CORRIENTE
15 PROPIEDAD PLANTA Y EQUIPO
1520 MAQUINARIA Y EQUIPO
1524 EQUIPO DE OFICINA
1528 EQUIPO DE COMPUTACION
1592 DEPRECIACION ACUMULADA
TOTAL ACTIVO
PASIVOS
PASIVO CORRIENTE
21 OBLIGACIONES FINANCIERAS
2105 BANCOS NACIONALES
22 PROVEEDORES
2205 PROVEEDORES NACIONALES
23 CUENTAS POR PAGAR
2335 COSTOS Y GTOS POR PAGAR
2355 CUENTAS POR PAGAR SOCIOS
2365 RETENCIONES EN LA FUENTE
2369 AUTORRETENCION CREE
24 IMPUESTOS GRAVAMENES Y TASAS
2404 DE RENTA Y COMPLEMENTARIOS
2408 IMPUESTO SOBRE LAS VENTAS
2410 IMPUESTO A LA EQUIDAD
2412 DE INDUSTRIA Y COMERCIO
PASIVO NO CORRIENTE
21 OBLIGACIONES FINANCIERAS
2105 BANCOS NACIONALES
23 CUENTAS POR PAGAR
2355 CUENTAS POR PAGAR SOCIOS
TOTAL PASIVO

FABRIBUJES LTDA
NIT : 830.028.239-6
BALANCE GENERAL COMPARATIVO A DICIEMBRE 31 2016-2015
ANALISIS HORIZONTAL

VARIACION VARIACION

ARNO 2016 ANO 2015 ABSOLUTA  RELATIVA
801.740.982 759.538.587,00 42.202.395 5,56%
3.575.460 102.877.941 -99.302.481 -96,52%

334.520 200.000,00 134.520 67,26%
3.069.940 102.506.941,00 -99.437.001 -97,01%
171.000 171.000,00 0 0,00%
111.128.617 126.611.859 -15.483.242 -12,23%

87.504.903 95.887.517,00 -8.382.614 -8,74%
600.000 3.811.581,00 -3.211.581 -84,26%
17.097.683 19.106.185,00 -2.008.502 -10,51%
5.926.031 7.806.576,00 -1.880.545 -24,09%
687.036.905 530.048.787 156.988.118 29,62%

687.036.905 530.048.787,00 156.988.118 29,62%
96.125.466 75.258.342,00 20.867.124 27,73%

96.125.466 75.258.342 20.867.124 27,73%

269.553.556 227.553.557,00 41.999.999 18,46%
7.553.876 7.553.876 0 0,00%
17.502.332 17.502.332,00 0 0,00%
-198.484.298 -177.351.423,00 -21.132.875 11,92%
897.866.448 834.796.929,00  63.069.519,00 7,56%

0

138.737.445 298.410.616,00 -159.673.171 -53,51%

38.913.778 133.278.962 -94.365.184 -70,80%

38.913.778 133.278.962,00 -94.365.184 -70,80%
63.124.352 64.011.322 -886.970 -1,39%

63.124.352 64.011.322,000 -886.970 -1,39%
15.916.655 79.180.732 -63.264.077 -79,90%

4.309.158 77.135.780,00 -72.826.622 -94,41%
10.402.497 0,00 10.402.497 0,00%
231.000 2.044.952,0 -1.813.952 -88,70%
974.000 0,00 974.000 0,00%
20.782.660 21.939.600 -1.156.940 -5,27%

14.012.250 15.635.000,00 -1.622.750 -10,38%
1.454.000 172.000,00 1.282.000 745,35%
5.044.410 5.628.600,00 -584.190 -10,38%
272.000 504.000,00 -232.000 -46,03%
190.798.816 190.798.816 0,00%

90.798.816 90.798.816 0,00%

90.798.816 90.798.816 0,00%
100.000.000 100.000.000 0,00%

100.000.000 100.000.000 0,00%
329.536.261 298.410.616,00  31.125.645,00 10,43%
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ANALISIS VERTICAL

2016

0,40%
0,04%
0,34%
0,02%
12,38%
9,75%
0,07%
1,90%
0,66%
76,52%
76,52%

10,71%
30,02%
0,84%
1,95%
-22,11%
100,00%

11,81%
11,81%
19,16%
19,16%
4,83%
1,31%
3,16%
0,07%
0,30%
6,31%
4,25%
0,44%
1,53%
0,08%

27,55%
27,55%
30,35%
30,35%
100,00%

2015

12,32%
0,02%
12,28%
0,02%
15,17%
11,49%
0,46%
2,29%
0,94%
63,49%
63,49%

9,02%
27,26%
0,90%
2,10%
-21,24%
100,00%

44,66%
44,66%
21,45%
21,45%
26,53%
25,85%
0,00%
0,69%
0,00%
7,35%
5,24%
0,06%
1,89%
0,17%

100,00%



TOTAL PASIVO
PATRIMONIO
31 CAPITAL SOCIAL
3105 CAPITAL SUSCRITO Y PAGADO
33 RESERVAS
330505 RESERVAS OBLIGATORIAS
34 REVALORIZACION DEL PATRIMONIO
3405 AJUSTES POR INFLACION
36 RESULTADOS DEL EJERCICIO
3605 UTILIDAD DEL EJERCICIO
37 RESULTADOS DE EJERCICIOS ANTERIORES
3705 UTILIDADES ACUMULADAS
TOTAL PATRIMONIO
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO

ANO 2016

30.000.000,00

15.000.000,00

36.454.713

31.943.874

454.931.600

FABRIBUJES LTDA
NIT : 830.028.239-6
BALANCE GENERAL COMPARATIVO A DICIEMBRE 31 2016-2015

329.536.261

30.000.000

15.000.000

36.454.713

31.943.874

454.931.600

568.330.187
897.866.448

ANO 2015
298.410.616,00
30.000.000
30.000.000,00
15.000.000
15.000.000,00
36.454.713
36.454.713,00
34.607.885
34.607.885,00
420.323.715
420.323.715,00
536.386.313,00
834.796.929,00

Anexo 3. Estado de resultados comparativo 2016-2015

ARNO 2016

INGRESOS OPERACIONALES 824.756.564
INDUSTRIA MANUFACTURERA 824.756.564

DEVOL UCIONES Y DESCTOS EN VENTAS (DB) 49.573.964
COSTO DE VENTAS 504.634.499
UTILIDAD O PERDIDA BRUTA VENTAS 270.548.101
GASTOS OPERACIONALES 163.923.364
GASTOS DE ADMINISTRACION 161.305.804

GASTOS DE VENTAS 2.617.560

UTILIDAD O PERDIDA OPERACIONAL 106.624.737
INGRESOS NO OPERACIONALES 3.833.000
EGRESOS NO OPERACIONALES 59.457.453
UTILIDAD O PERDIDA ANTES DE IMPUESTOS 51.000.284
IMPUESTO DE RENTA Y COMPLEMENTARIO 19.056.410
UTILIDAD O PERDIDA NETA DEL EJERCICIO 31.943.874

FABRIBUJES LTDA

NIT : 830.028.239-6
ESTADO DE RESULTADOS OPERACIONALES COMPARATIVO
DE ENERO 01 A DICIEMBRE 31 DE 2016-2015

1.323.759.480

206.892.554
2.863.554

ARNO 2015
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1.323.759.480

63.660.964

969.007.818
291.090.698
209.756.108

81.334.590
41.870.038

67.333.143
55.871.485

21.263.600
34.607.885

ANALISIS HORIZONTAL

VARIACION ~ VARIACION
ABSOLUTA  RELATIVA

31.125.645,00

O O O O o o o

-2.664.011
-2.664.011
34.607.885
34.607.885
31.943.874,00
63.069.519,00

ANALISIS HORIZONTAL

VARIACION

ABSOLUTA
-499.002.916
-499.002.916
-14.087.000
-464.373.319
-20.542.597
-45.832.744
-45.586.750
-245.994
25.290.147
-38.037.038
-7.875.690
-4.871.201
-2.207.190
-2.664.011

VARIACION
RELATIVA
-38%
-38%
-22%
-48%
7%
-22%
-22%
-9%
31%
-91%
-12%
-9%
-10%
-8%

10,43%

0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
-7,70%
-7,70%
8,23%
8,23%
5,96%
7,56%

ANALISIS VERTICAL

2016

100,00%

5,28%

2,64%

6,41%

5,62%

80,05%

100,00%
100,00%

2015

100,00%

5,59%

2,80%

6,80%

6,45%

78,36%

100,00%
100,00%

ANALISIS VERTICAL

2016

100,00%
100,00%
6,01%
61,19%
32,80%

19,56%
0,32%
12,93%
0,46%
7,21%
6,18%
2,31%
3,87%

2015
100,00%
100,00%

4,81%
73,20%
21,99%

15,63%
0,22%
6,14%
3,16%
5,09%
4,22%
1,61%
2,61%



Anexo 4. Indicadores afo 2016

INDICADORES FINANCIEROS

PERIODO PERIODO
CLASE DE INDICADOR FORMULA
2016 2015
DE LIQUIDEZ
ACTIVO CORRIENTE 801.740.982 759.538.587
RAZON CORRIENTE 578% 255%
PASIVO CORRIENTE 138.737.445 298.410.616
CAPITAL DE TRABAJO ACT. CTE- PAS. CTE $ 663.003.537 $ 461.127.971
ACTIVO TOTAL 897.866.448 834.796.929
SOLIDEZ 272% 280%
PASIVO TOTAL 329.536.261 298.410.616
DE ACTIVIDAD
CUENTAS POR COBRAR X
Nro DIAS CASTERAA 360 87.504.903 38.20 95.887.517 26,08
VENTAS BRUTAS 824.756.564 1.323.759.480
DE ENDEUDAMIENTO
ENDEUDAMIENTO |PASIVO TOTAL 329.536.261 298.410.616
37% 36%
TOTAL ACTIVO TOTAL 897.866.448 834.796.929
PASIVO TOTAL 329.536.261 298.410.616
APALANCAMIENTO 58% 56%
PATRIMONIO 568.330.187 536.386.313
DE RENTABILIDAD
GASTOS DE GTOS DE ADMON Y VENTAS 163.923.364 209.756.108
ADMINISTRACION Y 61% 72%
VENTAS AVENTAS |VENTAS NETAS 270.548.101 291.090.698
MARGEN UTILIDAD OPERACIONAL 106.624.737 300 81.334.590 289
0 0
OPERACIONAL INGRESOS NETOS 270.548.101 291.090.698
UTILIDAD NETA 31.943.874 34.607.885
MARGEN NETO 12% 12%
INGRESOS NETOS 270.548.101 291.090.698
RENDIMIENTO DEL
PATRIMONIO UTILIDAD NETA 31.943.874 6% 34.607.885 6%
PATRIMONIO 568.330.187 536.386.313
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Anexo 5. Nomina mano de obra directa de Fabribujes proyectada a diciembre del afio 2017

SUELDO SUB. TOTAL INT. PRIMA DE
NOMBRE EMPLEADO BASICO TRANSPORTE | DEVENGADO PENSION ARL CCF CESANTIAS CESANTIA VACACIONES SERVICIOS TOTAL GRAL
CABALLERO BOCANEGRA JOSE EDUARDO 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
DIAZ PINILLACARLOS EDUARDO 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
GARNICARODRIGUEZ JOSE RICARDO 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
LESMES VARGAS JAVIER DAVID 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
PARRAARCHILA JUAN JOSE 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
PARRAARCHILA GABRIEL 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
RAMIREZ GUALTEROS NIDIA CONSTANZA 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
ROBAYO DELGADO JORDY ANDRES 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
VARGAS ROJAS ANDRES FELIPE 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
MURCIAROJAS ANDRES 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
CACERES HOLGUIN DANIEL 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
BARRAGAN PAEZ JULIANA ANDREA 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
ROJAS MURCIAMARGOTH 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
CALDERON IBANEZ JUAN DAVID 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
VALVUENARODRIGUEZ CARLOS FERNANDO 740.000 83.140 823.140 118.400 18.026 29.600 68.568 8.228 30.858 68.568 1.165.388
TOTAL GENERAL 11.100.000 1.247.100 | 12.347.100 1.776.000 | 270.396 | 444.000 1.028.513 123.422 462.870 1.028513 [ 17.480.814
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Anexo 6. Entrevista gerente general

FORMATO ENTREVISTAS oy :

FABRIBUJES LTDA. Fecha: 29/03/2017

NOMBRE: Jaime Enrique Preciado Grillo
CARGO: Gerente general

1 (Cuantas lineas de produccién de bujes tiene la empresa en la actualidad?
Rta. 6 lineas.
2 2Esta identificado el proceso de produccién de bujes?

Rta. Nosotros tenemos unos manuales donde indica cual es el proceso que se debe seguir para fabricar
un buje.

3 (Esta identificada la materia prima que debe usarse en casa proceso productivo ?

Rta. Los operarios ya saben que tubos y que materiales deben usar en las labores que tienen asigandas
pero eso no esta escrito en ningiin lado.

5 (Conoce cuanto tiempo se gasta un operario en cada uno de los procesos?
Rta. No.
4 2Cémo es calculado el costo de los bujes?

Rta. Se lleva el valor de la compra de materia prima, y se estima un porcentaje de la mano de obra de los
operarios, teniendo en cuenta el % de utilidad esperada por el producto

6 (Tiene blecido algin de costos?
Rta. No existe un de costos blecid
7 ZConsidera usted que bl un si de costos beneficiaria a Fabribujes Ltda.?

Rta. Si, porque me permitiria conocer de manera clara el costos de los bujes.
8 Por qué no se ha disefiado un sistema de costos para Fabribujes Ltda.?

Rta. No hemos contado con la asesoria de una persona que maneje el tema costos y tenga la disposicién para
hacer un sistema de costos en la fibrica

9 Como determina el precio de venta de los bujes?

#
Rta. De acuerdo a los costos se estima ul u%+ ~precio de venta.
o O AR
7

e e
= e §ABRICANTES DE BuIES PARA SUSPENSION,

oL au 'm)?OgC::_ TDA.
Jaune . Pre

Gerente
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Anexo 7. Entrevista subgerente

FORMATO ENTREVISTAS . 1
FABRIBUJES LTDA. Fecha: 29/03/2017
NOMBRE: Jaime Enrique Preciado Grillo
CARGO: Subgerente

; Fabribujes se encuentra certificada con alguna norma de calidad?

Rta. Si
2 Si se encuentra certificada, bajo cual norma lo esta y desde que fecha?

Rta. Se enceuntra certificada desde el afio 2012 bajo la norma ISO 9001.
3. Cuales son los principales competidores de Fabribujes Ltda.?

Rta. Bujes Orion (Bogota) - Bujes Tito (Bucaramanga) - Jaferpa (Bogota)
4. Cuales son los principales clientes de Fabribujes Ltda.?

Rta. Imal SA - Organizacién Hercules - Metalcar. .
5 Cuales son los principales proveedores de Fabribujes Ltda.?

Rta. Productos Boxeador - Aceros Industriales - Soluciones Tubulares
6. Existen procesos para compra de materiales?

Rta. No se tiene un procedimiento establecido para la compra de materia prima se identifica

la necesidad y se genera una orden de comora de aucerdo con los pedidos que se tengan en la planta.
% Existe algun norma técnica que aplique a la fabriacién de bujes?

Rta. No existe.
8. Existen planos de la fabrica, como es la distribucién de esta?

/Qféoadwﬂ s
Mrea Carderas Arévalo M,‘na Ale]andr ero Rojas
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Anexo 8. Visita nro. 1 a Fabribujes Ltda

FORMATO DE VISITA
FABRIBUJES LTDA

No. Visita il
Fecha: 02/02/2017
Horario: DE 7:00 AM A 9:00 AM

R R

ACTIVIDADES REALIZADAS:

Solicitud por parte de las estudiantes al gerente general para el desarrallo del trabajo de grado.

Presentacién estudiantes con area administrativa de Fbribujes Ltda.
Explicacién de lo que se desarrollara en el trabajo de grado.

Reconocimiento del objeto social y forma de trabajo de Fabribujes Ltda.

Generalidades aspectos productivos.

Visitantes:

176

FABRIBUJES

BUJES PARA SUSPENSION,
OE AUTOMOTORES LTDA

Atendio /
Gerente General Fabnbu]es Lthdﬂm’ £ <Preaazfo g

Gerente
/" Jaime nrique Precnado Acosta
ubgerénte Fabribujes Ltda. 2
s*nﬂ s \kn‘vyu

OMOTORE

Atendio:

o"‘ ‘.z\,q sl
2qune E- 1 iy 1E
/t.- L‘Jb\r)i REN



Anexo 9. Visita nro. 2 a Fabribujes Ltda

No. Visita 2
FORMATO DE VISITA Fecha: 29/03/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 8:00 AM A 11:00 AM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1. Reconocimiento organizacional
Historia
Misién
Visién
Generalidades estructura organizacional
2. Recorrido por la planta de produccién
Reconocimiento proceso productivo

Visitantes: (’éﬁ’:“‘{;@ Atendio: L AWQK 7

AWdrea Cardenas Arévalo Jaime Epsique Preéiado Grillo

| Jg FABRIBUJES

’AGRO{J_AN'ES DEBUJIES PARA SUSPENSION
/. DE AUTGMCTORES LTDA.

Jaime €, Preciady G

Gerente
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Anexo 10. Visita nro. 3 a Fabribujes Ltda.

No. Visita 3
FORMATO DE VISITA Fecha: 25/04/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 9:00 AM A 12:00 AM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1. Identificacion aspestos generales sobre:
Relaciones comerciales
Responsabilidades legales
Generalidades aspectos contable
2. Recorrido por la planta de produccién
Toma de fotografias de las maquinas que intervienen en el proceso productivo
Identificacion de materiales de produccién
Analisis del proceso productivo

Visitantes: (;}:ﬁ é@ Atendio:

Andrea Cardenas Arévalo

»’C J{? FABRIBUJES

.;I‘ABRKZAHYES DE-BUJES PARA SUSPENSION
===~7 DE AUTOWCTORES LTDA.

Josme E. Preciado G.

ra Guerrero Rojas
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Anexo 11. Visita nro. 4 a Fabribujes Ltda.

No. Visita 4
FORMATO DE VISITA Fecha: 20/06/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 8:00 AM A 10:30 AM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1. Presentaci6n directo trabajo de grado Miguel Sierra con el gerente general.

2. Recorrido con el director por la planta de produccién para que el conociera el proceso productivo
3. Descripcién del proceso productivo

Visitantes: Kw Atendio: ,u;l@é

/ ndrea Cardenas Arévalo 0 ]aimeﬁrique Preiado Grillo
A
/] { Lp ’l 4/ l J%iFABR‘B‘S "“(“

PENSIDN™
HCANTES DEBUJES PARA SUS
”,“_9.; e wycuownss LTDA

Yaime . Preciado G,

Gerente
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Anexo 12. Visita nro. 5 a Fabribujes Ltda.

No. Visita 5
FORMATO DE VISITA Fecha: 18/07/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 9:00 AM A 12:00 PM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1.  Recorrido por la planta
Toma de tiempos de los procesos
Analisis al detalle del proceso productivo
2.  Captura soportes:
Factura de compra
facturas de venta
Ordenes de produccién
Hojas viajeras
Bases de datos
Nominas Fabribujes Ltda.
Balances de prueba

' 4 @ _;‘ C@;RIBUJES
Visitantes: ( Atendio: i Z‘:fx%ispwsm

“Andrea Cardenas Arévalo (\/ Jtg !«){rlque Preci M% ‘PTECW({O

Gerente General Fabribuje

Atendio:

J@ime Enrique Preciado Acostz 2
Subgefente Fabribujes Lu& W
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Anexo 13. Visita Nro. 6 a Fabribujes Ltda.

No. Visita 6
FORMATO DE VISITA Fecha: 04/08/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 8:00 AM A 10:00 AM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1. Presentacién asesor trabajo de grado Campo Eli Castillo con el gerente general.
2. Recorrido con el asesor por la planta de produccién para que el conociera el proceso productivo
3. Descripcién del proceso productivo

Visitantes: &u:(@i A Atendio:

\hdrea Cardenas Arévalo
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Anexo 14. Visita nro. 7 a Fabribujes Ltda.

FORMATO DE VISITA
FABRIBUJES LTDA

No. Visita 7
Fecha: 15/08/2017
Horario: DE 8:00 AM A 10:30 AM

ACTIVIDADES REALIZADAS:

1. Recoleccion informacién historica
Nominas Fafribujes Ltda.
Servicios publicos
Depreciacion
Mantenimientos
Entre otros..

empom——g T 7
Visitantes: (A}‘W é’ig

AndMéa Cardenas Arévalo

(0409

ria Aleja Guerrero Rojas
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D BYAY.

Atendio: (

Jaime Exrique Precjado Grillo

4

J:g FABRIBUJES

TES DE SUJES PARA SUSPENSION
M!Cm ES vuRESUDA by

{bnz WME. Tre g

Gereme




Anexo 15. Visita nro. 8 a Fabribujes Ltda.

No. Visita 8
FORMATO DE VISITA Fecha: 05/09/2017
FABRIBUJES LTDA Horario: DE 9:00 AM A 1:00 PM
ACTIVIDADES REALIZADAS:
1. Recorrido planta de produccién
Analisis tiempos mano de obra
Recoleecion de informacion contable
Analisis costos indirectos de fabricaci6n
\ 5 g[8 Jg FABRIE' T
Visitantes: m%i"é@:ﬁ Atendio: abrmsares 0e =S AL ,
Andrea Cardenas Arévalo Jaime Enfique Prediado i@ﬁ@ E. (Pmiado (j
Gerente General Fabribujesttdaggrente
%&W@w : Atendio: =

Maria Alej{ndra Guerrero Rojas
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i nrique Preciado Acosta
Subgerente Fabribujes Ltda.
EABRIBUJES
\ AT ENSION
¢ But S'AR‘S{E.”
i £S5 DE B oreS LT
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Anexo 16. RUT Fabribujes Ltda.

Formulario del Registro (nico Tributario
Hoja Principal

Jpian
2. Cancepto [ 1 | 3 JActualizacién de oficio

Expacio reservado pars ls DIAN

&hﬁm“m 8. DV | 12. Direccion seccional | 14. Buzin electrinico
8300282396 |rweaesnopu A\ 3

£ mu:: AN AN ;
24. Tipo de contribuyente: . Tipo de documento: 2. e derticarsd — 7 27. Fecha »
Persona juridica lj Dj LITRS IV IATR I T} I8+
Lugar de expedicién 28. Pais: 29. Departamento:

o By N
31, Primer apetido Inm-nun l‘h_"&& /\)\(’f AN ;y&h-—.

35. Razén social: N {
FABRICANTES DE BUJES PARA SUSPENCION DE AUTOMOTORES Lumy@ \} \\V//

36. Nombre comerciat N
U Frammues
(/MBICACION “T " T
38 Pais: B.Owetamenx ~ N 7 _N\S luw
COLOMBIA 6 |9 ||Bogots D.C. <Q% x/)) Bogota, D.C. o0fof1
gasu 4D 44 3(07 pf\\ s

Firma del solictante: 984. Nombre Acnuaounsosmmrwlm

985. Cargo:

(e~ T A BERER [TTITITT
com LITTTINN A LRI T [T 1T T2[e[2[7]e]els LI T TTTTTaiT7]elel7]2
. CLASFICACION
Ocupacion
acoq.‘.:;mnmum. 8. Focha iz, 50. Codiger h:““— 2 1. Codigo esiticcimanos
2,21,912013J01]21]|[ /T o N RE BEE
\\Reapsnsabilidades, C y Atrib
EvlaEads RN A K ‘n]u[u[u[u[u[u[n[«lw]n]nln[a[n[-.
sscae| 5| 7] 8 .ov,\ﬂ%&n?& l.l.I.I.I.I.J.l.l.lll.l.l.l.l.].l.l'
05- Impto. renta y compl. régimen *n‘v P >, la renta para |a equid
o7-m-mnmam@ contabilidad
08- Retencion timbre nacional \_//7
w-w-vhm-ndbm//\\\\/
11- Ventas régimen comiin KU)
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Anexo 17. Certificado camara de comercio Fabribujes Ltda.

CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA

Camra SEDE VIRTUAL

co“cogm CODIGO VERIFICACION: 054603240B63EB
COdeBogoté 9 DE OCTUBRE DE 2017 HORA 10:19:42

R054603240 PAGINA: 1 de 2
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LA MATRICULA MERCANTIL PROPORCIONA SEGURIDAD Y CONFIANZA EN LOS
NEGOCIOS.
il PP A
ESTE CERTIFICADO FUE GENERADO ELECTRONICAMENTE Y CUENTA CON UN CODIGO
DE VERIFICACION QUE LE PERMITE SER VALIDADO SOLO UNA VEZ, INGRESANDO A
WWW.CCB.ORG.CO

e e e e ok ok ke ok ok ok ok ok ok ok ek sk ke ke o ok ke ok ke ok ok ok ok ok ok ok ke ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok e ok ok ok ok e ok ok ok
RECUERDE QUE ESTE CERTIFICADO LO PUEDE ADQUIRIR DESDE SU CASA U
OFICINA DE FORMA FACIL, RAPIDA Y SEGURA EN WWW.CCB.ORG.CO

e e sk e e ok ok e ok 3k ok ok ke ok ok ok e ok e ok sk o ok sk ok ok ke e ok ok ok 3k ok ok ok ok ok ok ok ok ok ke ok ok ok e ok ok ke ok ok ok ok ok ok o e o ok ok e ok
PARA SU SEGURIDAD DEBE VERIFICAR LA VALIDEZ Y AUTENTICIDAD DE ESTE
CERTIFICADO SIN COSTO ALGUNO DE FORMA FACIL, RAPIDA Y SEGURA EN
WWW.CCB.ORG.CO/CERTIFICADOSELECTRONICOS/

Bl i A

CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPRESENTACION LEGAL O INSCRIPCION DE
DOCUMENTOS .
LA CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA, CON FUNDAMENTO EN LAS MATRICULAS E
INSCRIPCIONES DEL REGISTRO MERCANTIL
CERTIFICA:
NOMBRE : FABRICANTES DE BUJES PARA SUSPENCION DE AUTOMOTORES LIMITADA
SIGLA : FABRIBUJES
N.I.T. : 830028239-6
DOMICILIO : BOGOTA D.C.
CERTIFICA:
MATRICULA NO: 00768710 DEL 28 DE FEBRERO DE 1997
CERTIFICA:
RENOVACION DE LA MATRICULA :30 DE MARZO DE 2017
ULTIMO ANO RENOVADO : 2017
ACTIVO TOTAL : 894,036,657
TAMANO EMPRESA : PEQUENA
CERTIFICA:
DIRECCION DE NOTIFICACION JUDICIAL : CR 66 A NO. 4 D 44
MUNICIPIO : BOGOTA D.C.
EMAIL DE NOTIFICACION JUDICIAL : fabribujes@yahoo.com
DIRECCION COMERCIAL : CR 66 A NO. 4 D 44
MUNICIPIO : BOGOTA D.C:
EMAIL COMERCIAL : tabribujes@yahoo.com
CERTIFICA:
CONSTITUCION: ESCRITURA PUBLICA NO.0.134, NOTARIA 02 DE FACATATI-
VA DEL 31 DE ENERO DE 1.997, INSCRITA EL 27 DE FEBRERO DE1997 BA-
JO EL NO. 575627 DEL LIBRO IX, SE CONSTITUYO LA SOCIEDAD COMER --
CIAL DENOMINADA: FABRICANTES DE BUJES PARA SUSPENCION DE AUTOMO -
TORES LIMITADA.
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CERTIFICA:
REFORMAS :
DOCUMENTO NO. FECHA  ORIGEN FECHA NO. INSC.
0000106 2002/01/25 NOTARIA 2 2002/01/29 00812301
0000955 2002/05/16 JUNTA DE VIGILANCIA 2002/05/17 00827240
5929 2016/09/27 NOTARIA 68 2016/09/28 02144476

CERTIFICA:
VIGENCIA: QUE LA SOCIEDAD NO SE HALLA DISUELTA. DURACION HASTA EL
31 DE ENERO DE 2037

CERTIFICA:
OBJETO SOCIAL: EL OBJETO DE LA SOCIEDAD ES LA FABRICACION Y DIS -
TRIBUCION DE ARTICULOS DE CAUCHO, DE METAL Y CAUCHO , DE METAL, -
PARA USOS AUTOMOTIRZ , AGRICOLA E INDUSTRIAL DENTRO Y FUERA DEL -
PAIS. DENTRO DE ESTE OBJETO LA SOCIEDAD PODRA: A) .- ADQUIRIR Y -
ENAJENAR A CUALQUIER TITULO. MATERIAS PRIAMS Y AUXILIARES, PARTES
¥ PRODUCTOS ELABORADOS Y EQUIPOS DE TRABABO. B).- CONTRATAR TRA -
BAJADORES Y CELEBRAR EL CONTRATO DE TRABAJO CON TODOS SUS Asa -
LARIADOS. C). ADQUIRIR MARCAS Y PATENTES DE PROCEDIEMIENTOS DE --
FABRICACION Y EXPLOTARLOS EN CUALQUIER FORMA, YA SEA DIRECTAMENTE
EN SUS NEGOCIOS O CEDIENDO SU EXPLOTACION A OTRAS PERSONAS NATU -
LES O JURIDICAS, MEDIANTE EL PAGO DE REGALIAS , PARTICIPACIONES, -
ETC. D).- ADQUIRIR, ENAJENAR A CUALQUIER TITULO, TOMAR EN ARREN -

MIENTO O EN ADMINISTRACION. E) . TOMAR DINERO EN MUTUO, CON GARAN-
TIA HIPOTECARIA O PRENDARIA » O SIN ELLA Y GARANTIZAR O ASEGURAR~
SUS DEMAS OBLIGACIONES CON TALES GARANTIAS. F) .- GIRAR, OTORGAR, -
ACEPTAR, ENDOSAR, AVALAR, PROTESTAR Y CANCELAR TODA CLASE DE TI -
TULOS VALORES. G) .- CELEBRAR EL CONTRATO DE AGENCIA COMERCIAL Y=
EL DE REPRESENTACION GENERAL O ESPECIAL DE EMPRESAS NACIONALES O-
ESTRANJERAS. H) .- CONSTITUIR, ORGANIZAR, FINANCIAR O INVERTIR EN-
SOCIEDADES , CUENTAS EN PARTICIPACION U OTRAS EMPRESAS QUE PERSI-
GAN FINES SIMILARES O COMPLEMENTARIOS DE LOS NEGOCIOS SOCIALES. -
I) .- INCORPORARSE A OTRAS SOCIEDADES SIMILARES O COMPLEMENTARIOS-
ABSORBERLAS O FUSIONARSE CON ELLAS. J) .- INVERTIR EN VALORES BUR-
SATILES O EN ACCIONES DE SOCIEDADES ANONIMAS LOS FONDOS DE RESER-
VA Y LOS DINEROS SOBRANTES DE LA SOCIEDAD. K).- EN FIN, CELEBRAR-
TODA CLASE DE ACTOS Y CONTRATOS REALCIONADOS DIRECTAMENTE CON ——-
CUALQUIERA DE LAS ACTIVIDADES PROPUESTAS.

CERTIFICA:
ACTIVIDAD PRINCIPAL:
.2219 (FABRICACION DE FORMAS BASICAS DE CAUCHO Y OTROS PRODUCTOS DE
CAUCHO N.C.P.)

CERTIFICA:
CAPITAL Y SOCIOS: $30,000,000.00 DIVIDIDO EN 30,000.00 CUOTAS CON
VALOR NOMINAL DE $1,000.00 CADA UNA, DISTRIBUIDO ASI :
= SOCIQ CAPITALISTA (S)

PRECIADO GRILLO JAIME ENRIQUE C.C. 000000011428488
NO. CUOTAS: 22,077.00 VALOR: $22,077,000.00
PRECIADO ACOSTA ANDREA DEL PILAR C.C. 000000035534201
NO. CUOTAS: 2,641.00 VALOR: $2,641,000.00
PRECIADO ACOSTA ALICIA MARIA C.C. 000000035536247
NO. CUOTAS: 2,641.00 VALOR: $2,641,000.00
PRECIADO ACOSTA JAIME ENRIQUE C.C. 000001070948807
NO. CUOTAS: 2,641.00 VALOR: $2,641,000.00
TOTALES

NO. CUOTAS: 30,000.00 VALOR: $30,000,000.00



c&'“'a CAMARA DE COMERCIO DE BOGOTA

de Comercio  seoe vizruar
de Bogoté CODIGO VERIFICACION: 054603240B63EB

9 DE OCTUBRE DE 2017 HORA 10:19:42
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CERTIFICA:
REPRESENTACION LEGAL: LA ADMINISTRACION Y REPRESENTACION SOCIAL -
DE LA SOCIEDAD CORRESPONDERA A TODOS LOS SOCIOS , PERO ESTOS DE -
LEGAN TALES FUNCIONES EN EUN GERENTE, QUIEN TENDRA UN SUPLENTE --
QUE LO REEMPLACE EN SUS FALTAS ABSOLUTAS O TEMPORALES.

CERTIFICA:

** NOMBRAMIENTOQS **
QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO. 0000134 DE NOTARIA 2 DE BOGOTA D.C. DEL
31 DE ENERO DE 1997, INSCRITA EL 27 DE FEBRERO DE 1997 BAJO EL NUMERO
00575627 DEL LIBRO IX, FUE (RON) NOMBRADO (S} <
NOMBRE IDENTIFICACION
GERENTE
PRECIADO GRILLO JAIME ENRIQUE C.C. 000000011428488

QUE POR ACTA NO. 021 DE JUNTA DE SOCIOS DEL 26 DE SEPTIEMBRE DE 2016,
INSCRITA EL 29 DE SEPTIEMBRE DE 2016 BAJO EL NUMERO 02145261 DEL LIBRO
IX, FUE (RON) NOMBRADO (S):

NOMBRE IDENTIFICACION
SUPLENTE DEL GERENTE
PRECIADO ACOSTA JAIME ENRIQUE C.C. 000001070948807
CERTIFICA:

FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: EL GERENTE, Y EN SU CASO EL -
SUPLENTE , PODRAN CELEBRAR TODOS LOS ACTOS Y CONTRATOS COMPRENDI-
DOS DENTRO DEL OBJETO SOCIAL, SIN LIMITACION ALGUNA. EL GERENTE O
EL SUPLENTE , CUANDO ESTE ENCARGADO DE LA GERENCIA » SERAN UNICAS
PERSONAS QUE PODRAN USAR LA FIRMA SOCIAL Y COMPROMETER VALIDAMEN-
TE A LA SOCIEDAD. LOS FONDQOS DE LA SOCIEDAD SERAN MANEJADOS A ---
TRAVES DE CUENTAS CORRIENTES EN LOS BANCOS, QUE PODRAN SER MOVI -
DAS POR AMBOS EN LA CONJUNTA O SEPARADAMENTE, ESTO ES BAJO LA FOR-
- MULA Y/O. LES ES PROHIBIDO A LOS SOCIOS COMPROMETER SU RESPONSA -
BILIDAD PERSONAL COMO FIADORES DE TERCEROS Y A LOS GERENTES PIG -
NORAR CON HIPOTECA O PRENDAS LOS BIENES DE LA SOCIEDAD EN OBLIGA-
CIONES AJENAS.

CERTIFICA:
DE CONFORMIDAD CON LO ESTABLECIDO EN EL CODIGO DE PROCEDIMIENTO
ADMINISTRATIVO Y DE LO CONSTENCIOSO ADMINISTRATIVO Y DE LA LEY 962 DE
2005, LOS ACTOS ADMINISTRATIVOS DE REGISTRO AQUI CERTIFICADOS QUEDAN
EN FIRME DIEZ (10) DIAS HABILES DESPUES DE LA FECHA DE LA
CORRESPONDIENTE ANOTACION. SIEMPRE QUE NO SEAN OBJETO DE RECURSO. (LOS
SABADOS NO SON TENIDOS EN CUENTA COMO DIAS HABILES PARA LA CAMARA DE
COMERCIO DE BOGOTA)

LA EL PRESENTE CERTIFICADO NO CONSTITUYE PERMISO DE LA
A FUNCIONAMIENTO EN NINGUN CASO Bk

INFORMACION COMPLEMENTARIA
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LOS SIGUIENTES DATOS SOBRE PLANEACION DISTRITAL SON INFORMATIVOS
FECHA DE ENVIO DE INFORMACION A PLANEACION DISTRITAL : 1 DE ABRIL DE
2017

SEROR EMPRESARIO, SI SU EMPRESA TIENE ACTIVOS INFERIORES A 30.000
SMLMV Y UNA PLANTA DE PERSONAL DE MENOS DE 200 TRABAJADORES, USTED
TIENE DERECHO A RECIBIR UN DESCUENTO EN EL PAGO DE LOS PARAFISCALES DE
75% EN EL PRIMER ANO DE CONSTITUCION DE SU EMPRESA, DE 50% EN EL
SEGUNDO ANO Y DE 25% EN EL TERCER ANO. LEY 590 DE 2000 Y DECRETO 525
DE 2009.

RECUERDE INGRESAR A WWW.supersociedades.gov.co PARA VERIFICAR SI SU
EMPRESA ESTA OBLIGADA A REMITIR ESTADOS FINANCIEROS. EVITE SANCIONES.

*i**tii******ii***t*****i***i****i****ii't*i**iii*iii*****i***i********

R ESTE CERTIFICADO REFLEJA LA SITUACION JURIDICA DE LA il

EL SECRETARIO DE LA CAMARA DE COMERCIO,
VALOR : $ 5,200

*******************************************i*****t*t***********t******

PARA VERIFICAR QUE EL CONTENIDO DE ESTE CERTIFICADO CORRESPONDA CON LA
INFORMACION QUE REPOSA EN LOS REGISTROS PUBLICOS DE LA CAMARA DE
COMERCIO DE BOGOTA, EL CODIGO DE VERIFICACION PUEDE SER VALIDADO POR
SU DESTINATARIO SOLO UNA VEZ, INGRESANDO A WWW.CCB.ORG.CO

**********************************************************************

FIRMA MECANICA DE CONFORMIDAD CON EL DECRETO 2150 DE 1995 y LA
AUTORIZACION IMPARTIDA POR LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y
COMERCIO, MEDIANTE EL OFICIO DEL 18 DE NOVIEMBRE DE 1996.



Anexo 18 Carta de aprobacion

FABRIBUJES

Bogota DC. 10 de agosto de 2017

Sefiores.

COMITE OPCIONES E GRADO
UNIVERSIDAD DE CUNDINAMARCA
PROGRAMA DE CONTADURIA PUBLICA
Facatativa — Cundinamarca

Yo JAIME ENRIQUE PRECIADO ACOSTA como subgerente de la compaiiia
FABRIBUJES LTDA, autorizo a las estudiantes ANDREA CARDENAS AREVALO
identificada con CC. 1.070.966.484 De Facatativa (C6d. 414215121), y MARIA
ALEJANDRA GUERRERO ROJAS identificada con CC. 1.070.966.318 de
Facatativd (Cod. 414215154), a ejecutar su proyecto de grado dentro de la
organizacion; iendran acceso a ia informacion necesaria para ei desarroiio dei
trabajo “Disefio de un sistema de costos para las lineas de produccion de bujes”
de la compaifiia.

Atentamente,

(A rremisnyes

ALY

FECRTANTLS OF R

NTLS ; o
DE AVTONOT

2.4¢
SUB GERENTE,

FABRICA Y OFICINAS: CRA 66° No. 4D-44 TELEFAX: 262 7889 — 417 6872 — 420 0078 - 478 8816 CEL 311 2327489
E-MAIL. fabribujes@yahoo.com web: hitps:/fabribujes wixsite. comfabribujes
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