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Resumen

La situacion problematica que se presenta en calzado Pazstor se centra especificamente en la
falta de que implementen un sistema de costeo, para el tipo de empresa, por lo que se pro-
pone que sea el de Costos por Procesos Productivos, debido a esto se les plante¢ la siguiente
pregunta ;Cual es el resultado de la implantacion de un sistema de costos por procesos en la
rentabilidad de la empresa Pazstor?. El objetivo del presente producto de investigacion es por
lo tanto medir el efecto de la implementacion de un sistema de costos por procesos, para que
se compare su costo calculado con el actual y medir el efecto en la rentabilidad de la empresa.
Por lo que el presente estudio se evidencia por analizar el sistema de costeo aplicado en la

empresa, dando una solucion practica a su problematica.
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Introduccion

En la actualidad, el desarrollo econémico de un pais esta intrinsecamente ligado al desem-
pefio de sus empresas, especialmente en el sector secundario y en cierta medida en el ter-
ciario. La capacidad de estas empresas para competir en un mercado en constante cambio,
impulsado por tendencias y globalizacion, asi como para implementar innovaciones que au-

menten su eficiencia, es crucial para su éxito y contribucion al crecimiento econémico.

Una de las herramientas fundamentales para mejorar la competitividad y eficiencia
de una empresa es el adecuado control de costos. En este sentido, el costeo productivo se
presenta como un sistema esencial para optimizar el uso de recursos, controlar los costos y
maximizar la rentabilidad. Este enfoque no solo implica una gestion eficiente de los recursos
materiales y de mano de obra, sino también una comprension profunda de los procesos de

produccion y la capacidad de adaptarse a las demandas del mercado.

El presente trabajo se centra en analizar la implementacion del sistema de costeo por
procesos en los departamentos de una empresa, con el objetivo de evaluar la eficacia de las
lineas de produccién y la rentabilidad derivada de este enfoque. Para ello, se estudiara el caso
de una empresa dedicada a la fabricacion de calzado orientado a personas con pie diabético,

donde la calidad y seguridad del producto son aspectos criticos.

Revision de la Literatura

Las empresas cuando utilizan un sistema de costeo eficientizan atin mas sus controles en

los recursos y en los costos que implementan por lo que:

El concepto de costeo productivo ha sido objeto de estudio y aplicaciéon en diversas
disciplinas, desde la economia hasta la ingenieria de produccién. En la literatura econdmi-
ca, se reconoce la importancia del control de costos como un factor determinante para la
competitividad empresarial (Kaplan & Anderson, 2007). A su vez, en el ambito de la inge-
nieria de produccion, se ha desarrollado un conjunto de herramientas y metodologias para

optimizar los procesos y reducir los costos asociados a la produccién (Womack et al., 1990).

En el contexto especifico de la industria del calzado, el control de costos cobra una
relevancia ain mayor debido a la necesidad de cumplir con estandares de calidad y seguri-
dad, especialmente en productos dirigidos a poblaciones vulnerables, como las personas con
pie diabético (Armstrong et al., 2010). En este sentido, la implementacion de sistemas de cos-
teo precisos y eficientes puede marcar la diferencia entre el éxito y el fracaso de una empresa

en este mercado competitivo.
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Metodologia

Identificacion de la Problematica: Se realizard una revision exhaustiva de la situacién actual

de la empresa en términos de control de costos y eficiencia en los procesos productivos.

Formulacién de la Hipdtesis: Partiendo de la problematica identificada, se formulara
la hipétesis de que la implementacion de un sistema de costeo por procesos permitira mejo-
rar la eficiencia en la gestion de los costos y, por consiguiente, aumentar la rentabilidad de la

empresa.

Disefio del Instrumento de Recoleccién de Datos: Se desarrollara una herramienta
de recoleccion de datos que permita recopilar informacion relevante sobre los procesos pro-
ductivos, los costos asociados y el consumo de materiales. Esta herramienta puede incluir

entrevistas estructuradas, cuestionarios o registros de produccion.

Seleccidn de la Muestra: Se seleccionaran muestras representativas de los procesos
productivos para realizar un analisis detallado. Se tomaran en cuenta diferentes lineas de

produccidn, areas de la empresa y tipos de productos fabricados.

Analisis de Datos: Una vez recopilados los datos, se procedera a su analisis utilizando
técnicas estadisticas y herramientas de gestion. Se compararan los resultados obtenidos antes
y después de la implementacion del nuevo sistema de costeo para evaluar su impacto en la

eficiencia y rentabilidad de la empresa.

Validacién de Resultados: Se realizard una validacion interna y externa de los resul-
tados obtenidos, asegurando su fiabilidad y consistencia. Se buscard confirmar la hipétesis

formulada inicialmente a través de evidencia empirica y analisis riguroso de los datos.

Resultados

La implementacion del sistema de costeo en la empresa ha resultado en una gestion mas efi-
ciente de los materiales desde el almacén, donde se inicia la operacién principal de control.
Esto se traduce en la capacidad de negociar con proveedores las caracteristicas del material,
garantizando su calidad y cumplimiento con las normas para calzado destinado a perso-
nas con pie diabético. Para facilitar esta gestion, se ha adoptado un software que permite
administrar el almacén de manera eficiente, considerando los niveles minimos y maximos de

materias primas para un abastecimiento oportuno en todas las etapas de produccion.

En cuanto a la valuacion de inventarios de materias primas, se ha optado por el
método de costeo por promedios ponderados. Este método, como lo menciona (Arenal,

2020), permite obtener un resultado mas proporcionado en relacién con el nimero de uni-

29



dades existentes de cada precio diferente. Al ponderar la media aritmética con el numero de
unidades adquiridas, se otorga mayor peso especifico al precio con el que se ha adquirido

mas mercancia.

El uso del método de precios medios ponderados no solo facilita el control del regis-
tro de los materiales en el almacén, sino que también contribuye al calculo preciso del costo
de la materia prima, proporcionando informacién valiosa para el monitoreo y control del
costo de produccion. Para llevar a cabo este control a lo largo del proceso productivo, se ha
empleado el software Romans, que permite obtener el consumo de cada material de manera

eficiente y precisa.

A continuacién, se presentan los resultados obtenidos por departamento, detallando
los calculos del costo en cada uno de los elementos del mismo. Estos resultados permiten
conocer el costo acumulado del producto fabricado y compararlo con los costos de la empre-

sa, proporcionando asi una vision clara de la eficiencia y rentabilidad de la operacion.

A continuacién, se muestran los datos y pasos que fueron dando paso a lograr el

objetivo de la presente investigacion.

Departamento de corte: El primer departamento donde inicia la fabricacién del
zapato es en Corte, debido a que algunos de los materiales que se encuentran en este departa-
mento la UE y al UC son diferentes se realizé una conversion en donde se divide el precio del
material entre las medidas del material, para poder obtener el precio por dm2. Obteniendo
un costo en materias primas directas de consumo por la cantidad de $138.00 véase la Tabla
48.8 del presente articulo. Dentro de cada uno de los departamentos se realizé un estudio de
tiempos y movimientos, los cuales ayudan a establecer el tiempo estandar, es decir, el tiempo
en el que se debe trabajar de manera normal ni a prisa ni con lentitud y obtener las piezas con
la mayor calidad posible, esto es de suma importancia ya que con estos tiempos se pueden
establecer también balanceos de lineas para ayudar al mejor flujo de la produccién dentro de

los departamentos que se utilizan para poder realizar el calzado.

A continuacién, se muestran los tiempos del departamento de corte: Para el resuaje
y el corte el tiempo estandar es de 14.24 segundos. Para poder encontrar este tiempo se hi-
cieron mediciones en el drea con una muestra de 10 observaciones que se presentan a con-

tinuacion en la Tabla 48.1:
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Tabla 48.1

Tiempos del drea de corte

Fraccion
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Resuaje y corte

Segundos 10 15 12 16 16 12 14 14 16 15

La siguiente Ilustracion 48.1 muestra el diagrama de proceso de operaciones del de-
partamento de corte en el cual se describen las 12 actividades que se realizan y se clasifican en
la simbologia pertinente como es un circulo indica una operacion, el cuadrado establece una
inspeccion, una flecha a la derecha, indica un transporte, una letra D mayuscula establece

una demora y un triangulo invertido nos dice que se almacena el producto.
Ilustracion 48.1

Diagrama de proceso de operaciones de corte
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Departamento de Coordinado: El departamento de coordinado siempre debe de ir
antes que el pespunte, ya que son quienes realizan el rayado para marcar las lineas donde
debe de ir pespuntado cada parte del zapato. Con la cantidad de costo de materia prima di-

recta de .22 centavos, véase la Tabla 48.8.

En el departamento de coordinado, se tienen diversas actividades que a continuacion
se mencionan con el respectivo tiempo estandar de cada una dado en segundos: El rayado
de chinela 13.45, el empalme 33.35. el rebajado normal 57.47, el revoltear 44.75, el pintar
filos 10.52, el latear 33.34, el troquelar 45.77, el foliar lateral 79.33, el rayar lateral 6.1, el rayar

el frontal de la floreta 17.29, el rayar chinela 6.44, el rayar calzador 4.52, el rayado eldstico
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4.75 y el rayado completo de calzador 3.73, en la siguiente tabla se presentan los tiempos

de las observaciones que se hicieron, en la tabla hay diversas muestras porque dependia del

tiempo en el que se fabricaba el calzado. En la Tabla 48.2 se tienen las muestras de tiempos del

departamento de coordinado.

Tabla 48.2
Observaciones de tiempos de coordinado
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En la siguiente Ilustracion 48.2 se muestra el diagrama de proceso de operaciones de

coordinado con las 23 actividades que se desarrollan.
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Ilustracion 48.2.

Diagrama de proceso de operaciones de coordinado

Departamento de Pespunte: Este departamento es uno de los que mas fracciones tiene
en cuanto a la elaboracion del producto, y para el calculo de la Mano de Obra. En este de-
partamento uno de los materiales mas utilizados es el hilo (varia de acuerdo con el modelo),
pero el hilo es manejado como un material indirecto con la inexactitud de consumo que se
tiene. El cual el costo en materia prima directa acumulada es de $6.87 por par. En este depar-
tamento se realizan muchas fracciones, debido a que aqui se unen las piezas cortadas y se le
da una preforma al zapato, las actividades con sus respectivos tiempos estandar en segundos,
se presentan en seguida: Pespunte de calzador 11.53, laterales a chinela plana 12.2, fijar late-
rales en floreta 36, cerrar laterales pespunte 20.45, laterales y cerrado de calzado 27.12, fijar
contra centrar floreta 5.76, cerrar zigzag 6.89, martillar forro 9.15, armado de floreta 22.94,
rayar floreta 15.03, vista en floreta 14.58, pegar cinta en chinela 7.57, conformar punta 47.12
y conformar talén 50.24., por lo que La siguiente Tabla 48.3 muestra los tiempos de las ob-

servaciones que se tienen en el departamento de pespunte.
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Tabla 48.3.

Muestras de tiempo de pespunte
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En la Ilustracidn 48.3 se puede observar el diagrama de proceso de operaciones del

departamento de pespunte con las 23 actividades que se desarrollan.

Ilustracion 48.3.

Diagrama de proceso de operaciones de pespunte
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Departamento de Montado: Este departamento es encargado de armar el zapato colo-

cando una horma de acuerdo con el modelo y a la numeracién necesaria, para darle la forma

que se quiere. En el cual la mano de obra también es pagada a destajo, pero por no llevar
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materia prima directa no se mostrara el prorrateo en este momento sino hasta la parte final.

Pero si, su mano de obra en tiempos.

Toma de tiempos y movimientos: En el area de montado se hacen las siguientes

fracciones del calzado y se presentan también sus tiempos estandar en segundos: Poner agu-

jeta 15.82, vaporiza 24.37, colocar en horma 21.26, amarrar agujeta 13.79, embarrar agujeta,

planta y guardafango 15.03, doblillar guardafango 29.38, asentar guardafango 21.7, quitar

rayador 12.71, flamear y asentar 15.14, cardador 9.45, aplicar praimer a corte 11.07, aplicar

praimer a suela 12.54, aplicar adhesivo 11.59, ensuelar 16.39, quitar pegamento 14.35, sacar

horma 5.31 y quitar agujeta 6.76.

En la Tabla 48.4 se presentan los tiempos de las muestras que se recopilaron del

departamento de montado.

Tabla 48.4

Tiempos de las observaciones de montado
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En la siguiente Ilustracion 48.4 se presenta el diagrama de proceso de operaciones del

departamento de montado con sus 25 actividades.
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Ilustracion 48.4.

Diagrama de proceso de operaciones de montado
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Departamento de Plantilla: En este departamento de plantilla sera dividido en dos
elementos importantes del zapato, ya que el modelo que se esta tomando, consta de 2 plan-
tillas, una que es como la conocemos normalmente y la otra que es inyectada. Cada una de
estas platillas va dirigida en departamentos diferentes para su posterior integracion en el
zapato, una en Montado y la otra en Adorno. En este departamento el costo acumulado de
materia prima directa es de $23.11 véase tabla #8, y se presentan a continuacion las fracciones
con los tiempos estandar en segundos del area de plantilla: Delineado 5.58, encremar 10.63,
asentar poros 8.93, embarrar corte y plantilla 15.03, aplica brillo 7.51 y emplantilla 22.04.
En la siguiente Tabla 48.5 se encuentran los tiempos de las muestras que se obtuvieron del

departamento de plantilla.
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Tabla 48.5.

Tiempos de plantilla
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Se muestra en la siguiente Ilustracion 48.5 el diagrama de proceso de operaciones de

la plantilla con sus 11 actividades.

Ilustracion 48.5.

Diagrama de proceso de operaciones de plantilla
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Departamento de ensuelado: La suela es fabricada por la misma empresa, ya que es

inyectada, teniendo como componentes el Poliol 790 y el Isocianato. Es fabricada en este

departamento, pero como tal es inyectada al corte. Acumulando un costo en materia prima

directa de $39.46. La suela solo tiene pocos procesos, al momento de estar en contacto con el

corte, estas se presentan a continuacién con sus tiempos estandar en segundos: Lavar suela y

herraje 19.97 y brochuelo final 16.42. y en la Tabla 48.6 se tienen las muestras de los tiempos

del departamento de suela.
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Tabla 48.6.

Actividades de la suela con sus tiempos

ﬁ:::;:“ela Y 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
segundos 18 17 21 19 19 20 18 18 19 17
Brochuelo final 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Segundos 15 16 13 13 16 17 16 15 16 16

En la siguiente Ilustracion 48.6 se muestra el diagrama de proceso de operaciones del

proceso de suela con sus 15 actividades.
Ilustracion 48.6.

Diagrama de proceso de operaciones de inyeccion
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Departamento de Adorno: El ultimo departamento que se encuentra dentro del pro-
ceso de produccion es el departamento de Adorno, el cual como su nombre lo dice se encarga
de adornar y poner los ultimos accesorios que llevan los zapatos, como por ejemplo se en-
cuentra la etiqueta, la caja donde se pondra el zapato ya terminado, entre otros mas, véase
la Tabla 48.8. En este departamento la acumulacion del costo es de $10.94 en materia prima

directa.

Gastos Indirectos de fabricacion: Para trabajar con los prorrateos es elemental que
se utilice una base que tenga aplicacion de acuerdo al concepto que se esta intentando

prorratear para este caso los datos primordiales fueron los siguientes:
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Materia prima directa se volvio la base de la materia prima indirecta

Mano de obra directa se volvié la base de la mano de obra indirecta y

De los otros elementos se volvié la base la misma produccion de calzado para su

prorrateo.

Y para esto se recabo por cada una de las areas los elementos indirectos de las ma-

terias primas, de la mano de obra y de los gastos y herramientas implementadas para poder

procesar el producto.

Al establecer el costo para la empresa se le proporciond el dato de forma que tuviese

elementos de analisis al comparar sus costos. En el departamento de adorno los tiempos y

movimientos, pues en este se hacen las cuestiones finales del calzado, estas actividades se pre-

sentan a continuacion y sus tiempos estandar, los cuales estan dados en segundos: Revision

de calidad 6.33, armado de caja 11.87, colocar papel y agujeta 66.9 y encajillar 12.1 segundos.

En la siguiente tabla se presentan las muestras de tiempo que se obtuvieron en el proceso de

adorno.

Tabla 48.7.

Tiempos de adorno
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En la siguiente Ilustracion 48.7 se puede observar el diagrama de proceso de opera-

ciones de adorno con sus 16 actividades.
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Ilustracion 48.7.

Diagrama de proceso de operaciones de adorno
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Al unificar por areas el costo de los tres elementos, se obtienen los datos de como se
fue generando la informacidn, pero a su vez en un dato final pues previo a esto se presentd a
detalle por area o departamento, lo que muestra nuestro costo contra el costo de la empresa,
evidenciando con esto la rentabilidad que puede tener la empresa. Véase la Tabla 48.8 y 48.9

de Comparativo de costo beneficio.

Tabla 48.8.

Costo de Produccion

{ORTE 3

{CO0RDH $ 025 045 0145 08

IPESPLINTE $ GA7[5 12(8 112]5 B

MONTADD |5 - |5 Be0|s 2015 1161

FLANTILLA $ 7111|8 02§ 4%6[5 e

ISLELA $ 046(5 0485 BM[5 48D
$ WM[§ 2178 2745 158

TOTAL S 1114

Y en la siguiente Tabla 48.10 se observa la diferencia del costo de la empresa con el

costo obtenido para el producto.
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Tabla 48.9.

Comparativo de costo y beneficio

Empresa su cosio deberminado 545070
Cioslo cabotado por & sistema 231124
elegida

Deeminucitn ded coslo 514848

Dato porcentual de la rentabilidad en funcién con los costos comparados.
Tabla 48.10.

Porcentaje de rentabilidad a aumentar

Discusion

Las empresas en la actualidad tienen tendencias de mejorar en sus costos y para Pazrtor,
esto no fue la excepcion, pues se plantearon objetivos muy concretos para logar el objetivo
general el cual es: Implementar el sistema de costos por procesos en los departamentos de
la empresa, evaluando la eficacia de las lineas de produccion y la rentabilidad de su costeo a
partir de dicho sistema para optimizar el uso de los recursos y disminuir el costo del produc-
to. Y para cumplir este se plantearon 3 objetivos especificos lo cual contribuyo eficazmente
al cumplimiento y culmen del objetivo que fue en primer punto implementar el sistema de
costeo por procesos, cosa que cada uno de los departamentos lo adopté con mucho compro-
miso y esmero, pues proporcionaban la informacion solicitada permitiendo recabar la infor-
macién de forma clara y obteniendo los elementos para eliminar cuestiones innecesarias, de
tal forma que los reprocesos y mermas disminuyeran lo cual se logré de forma porcentual,
lo que contribuyé por anadidura a que los recursos se aprovecharan de forma eficiente y
colateralmente de forma eficaz, lo cual mostré la disminucion del costo del producto al ser
fabricado; comparando con lo que la empresa tenia de costo. Y ayudando con esto a que la
rentabilidad del estilo contribuyera en mejor medida a la rentabilidad de la empresa. Seria

pertinente que la empresa siga actualizandose en datos de las tendencias en los tipos de costeo

e implementar lo que le aplique en el futuro por la globalizacion y los cambios en tecnologia.

Conclusiones

La implementacion del sistema de costeo por procesos en Pazstor ha sido exitosa, gracias a
la adecuada planificacién y colaboracion entre areas. Se ha observado una mejora significa-

tiva en el control de inventarios y una reduccion notable en los reprocesos, aunque estos son
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inevitables en cierta medida. La toma de decisiones se ha agilizado gracias a la disponibilidad

de informacidn precisa sobre costos y procesos productivos.
Recomendaciones

Para consolidar los beneficios obtenidos con la implementacion del sistema de costeo
por procesos, se sugiere enfocarse en las siguientes areas: Capacitacion Continua: Es funda-
mental proporcionar capacitacion continua al personal involucrado en la operacién y ad-
ministracion del sistema de costeo. Esto garantizara que todos estén familiarizados con las

mejores practicas y puedan aprovechar al maximo las funcionalidades del sistema.

Optimizacion de Procesos: Se recomienda realizar evaluaciones periddicas de los
procesos productivos para identificar posibles areas de mejora y optimizacién. Esto puede in-
cluir la revision de flujos de trabajo, la actualizacion de procedimientos y la implementacién
de tecnologias innovadoras que mejoren la eficiencia operativa. Y en el monitoreo continuo
de costos: Es importante mantener un monitoreo continuo de los costos para identificar des-
viaciones y tomar medidas correctivas de manera oportuna. Esto puede implicar la revisién
regular de presupuestos, analisis de variaciones y comparaciones con estandares previamente

establecidos.

Al seguir estas recomendaciones, la empresa Pazstor podrd consolidar y mejorar
aun mas los beneficios obtenidos con la implementacion del sistema de costeo por pro-
cesos, fortaleciendo asi su posicion competitiva y su capacidad para adaptarse a un entorno

empresarial en constante cambio ademas de que con esto su rentabilidad sera mayor.
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