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INTRODUCCIÓN 

 
 
Actualmente, las empresas, buscando lograr un posicionamiento en el mercado,  

necesitan  ofrecer productos de muy buena calidad y bajos costos, que les 

permitan ser competitivos, teniendo siempre en cuenta la necesidad de generar un 

margen de utilidad con respecto a los precios de venta de sus bienes y servicios 

 

 

Hoy en día la empresa TAPIVAN Y CIA LTDA no cuenta con un sistema de costos 

que le permita conocer con exactitud el valor de producción de cada uno de los 

bienes que ofrece, lo cual impide entonces tener una correcta determinación del 

precio de venta de los mismos. Lo que trae como consecuencia el 

desconocimiento de la utilidad que se está obteniendo de cada venta, o si por el 

contrario, no existe tal por estar siendo comercializados los mismos por debajo de 

tal índice de producción. 

 

 

Es por esto que se presenta este proyecto, con el fin de proveer a esta compañía 

una herramienta que le permita satisfacer su necesidad de establecer un correcto 

precio de venta conociendo los costos en los que incurren en la producción de sus 

productos, buscando con ello ser más competitivos y aumentar su participación en 

el mercado 
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1. OBJETIVOS DEL PROYECTO 
 
 
1.1 OBJETIVO GENERAL: 

 
 
Implementar un sistema de costos de producción de los forros para sillín tipo 

original en la empresa TAPIVAN LTDA.  

 

 

1.2  OBJETIVOS ESPECÍFICOS: 
 
 

 Conocer cada uno de los procesos productivos, con el fin de identificar los 

elementos que intervienen en la producción y que hacen parte del costo del 

producto. 
 
 

 Determinar los costos que poseen los materiales directos en la elaboración 

de forros para sillín tipo original,  mediante la utilización de herramientas 

especiales de CAD/CAM/CAE. 
 
 

 Identificar los costos directos e indirectos de producción con el fin de 

realizar una asignación correcta de estos costos al producto. 
 
 

 Obtener los costos reales de fabricación en los que incurre la compañía con 

cada una de las referencias producidas y comercializadas en su planta. 
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 Fijar el precio de venta de cada una de las referencias de forro tipo original, 

teniendo en cuenta su costo unitario. 
 
 

 Realizar una comparación entre el modelo de costos anterior y el modelo de 

costos obtenido en la implementación de este proyecto. 

 

 

 Hallar el margen de rentabilidad que se obtiene de cada producto  

producido y comercializado  de acuerdo a su precio de venta y al costo de 

producción de cada uno de ellos. 
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2 MARCO TEÓRICO: 

 

 

La contabilidad, en su sentido más amplio, puede decirse que es el registro y 

control de información de las operaciones realizadas.1 

 

 

Sin embargo, actualmente la contabilidad no solo se refiere a aspectos técnicos  

de procedimientos, registros e informes, (contabilidad financiera), sino que 

también proporciona información, que en muchos casos prevé situaciones  con 

datos oportunos y concisos, lo que resulta una verdadera y eficaz ayuda a la 

administración en sentido económico; dando lugar a un dinamismo que hace 

olvidar las antiguas ideas que se tenían de ella. 

 

 

Es así como dentro de la contabilidad se tienen dos ramas: la contabilidad 

financiera y la contabilidad de costos. La contabilidad de costos es una 

especialidad de la contabilidad general que registra, resume, analiza e interpreta 

los detalles de los costos incurridos para producir un artículo (costos de 

producción), de una empresa con el fin de poder medir, controlar y analizar los 

resultados del proceso de producción a través de la obtención de costos unitarios 

y totales. 

 

 

El costo se define como un recurso sacrificado para alcanzar un objetivo 

específico. Las compañías de manufactura compran materiales y componentes y 

los transforman  en diversos productos terminados, por lo que, el costo de un 
                                                
1
 GONZALEZ DEL RIO, Cristóbal. IntroduccioN al estudio de la contabilidad y control de los costos industriales.Mexico, D.F. 1968, p 6. 
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producto lo constituye el conjunto de esfuerzos y recursos invertidos con el fin de 

producir algo; la inversión está representada en: tiempo, esfuerzo o sacrificio y 

recursos o capitales. 

 

 

2.1  ELEMENTOS DEL COSTO: 

 

 

En conclusión los costos de producción son los que se generan en el proceso de 

transformar las materias primas en productos elaborados, están normalmente 

representados por tres elementos que son:  

 

 

2.1.1 MATERIAL DIRECTO: 

 

 

Son todos aquellos elementos físicos imprescindibles durante  el proceso de 

elaboración de un producto; de sus accesorios y así mismo de su empaque. 

Teniendo como condición que el consumo de estos insumos debe guardar relación 

proporcional con la cantidad de unidades finalmente producidas. Es por ello que 

son los principales recursos que se utilizan en la producción. 

 

 

En esta variable se agrupan cada uno de los materiales que son utilizados en la 

producción de un artículo y que forman parte del producto final, por lo cual 

representan el costo principal y pueden ser identificados con facilidad.2 

 

 

                                                
2
 POLIMENI S, Ralph FABOZZI. Frank, ADELBERG H. Arthur. Contabilidad de Costos. Tercera Edición. Santafe de Bogotá, D.C, Colombia. MCGraw-Hill 

1997, p 29. 
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2.1.2 MANO DE OBRA DIRECTA: 

 

 

Es el valor del trabajo realizado por los operarios que contribuyen al proceso 

productivo, es a su vez un esfuerzo físico o mental de los empleados en la 

fabricación de un producto.  

 

 

2.1.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 

 

 

Los costos indirectos de fabricación tal y como lo indica su nombre son todos 

aquellos que no se relacionan directamente con la fabricación, pero de igual forma 

contribuyen y forman parte del valor de la producción. Estos costos indirectos de 

fabricación se componen principalmente de: 

 

 

 Mano de Obra Indirecta: 

 

Es el recurso humano que facilita la labor de la mano de obra directa  pero no 

agrega valor al producto pues no tiene que ver directamente con el producto, 

incluye todos los sueldos o salarios  del personal de supervisión, mantenimiento, 

limpieza y vigilancia. 

 

 

 Material Indirecto: 

 

Son aquellos que por su cantidad en la producción no es práctico precisarlos en 

cada unidad producida y que en términos generales los podemos considerar como 
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accesorios de fabricación; con frecuencia pueden representar una parte 

insignificante en el valor total. 

 

 

 Costos de fabricación Indirectos: 

 

Agrupan todas las demás erogaciones o gastos que siendo derivadas de la 

producción no es posible aplicarlas con exactitud a una unidad producida, por lo 

tanto debe tratarse cada una aparte, tales como: luz y energía para la fábrica, 

arrendamiento del edificio de fábrica, depreciación de máquinas y equipos, 

mantenimiento de las  máquinas, seguro, impuestos y papelería. 

 

o Servicios públicos: 

 

Los servicios públicos son un costo indirecto de fabricación, que deben ser 

asumidos de manera mensual; independiente de lo que se consuma hay un cargo 

fijo en las cuentas de los servicios públicos, pero también hay otra parte que es 

variable, y que depende de manera exclusiva de la cantidad de consumo que se 

haga del servicio prestado. Entre estos se encuentran, la energía eléctrica, el 

acueducto, el saneamiento y el teléfono. 

 

o Arrendamiento: 

 

Este se refiere al contrato de arrendamiento por el cual la empresa le paga a su 

arrendador el uso del inmueble, la infraestructura física de la planta. 

 

o Seguros  

 

El seguro es un contrato por el cual la empresa se obliga, mediante una prima que 

le abona la otra parte (el asegurado), a indemnizar un daño o cumplir la prestación 

http://www.monografias.com/trabajos5/segu/segu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos28/dano-derecho/dano-derecho.shtml
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convenida si ocurre el evento previsto, como puede ser un accidente o un 

incendio, entre otras.3 

 

o Impuestos 

 

El impuesto es una clase de tributo por lo general en dinero, que debe pagar la 

empresa regido por derecho público. Este se refiere principalmente al  impuesto 

de Industria y Comercio, que  es un gravamen de carácter municipal que grava 

toda actividad industrial, comercial o de servicios. 

 

o Depreciación 

 

La depreciación es la pérdida de valor contable que sufren los activos fijos por el 

uso al que se les somete y su función productora de renta, y en la medida en que 

avance el tiempo de servicio, decrece el valor contable de dichos activos. La vida 

de un activo depreciadle termina cuando ha perdido todo su costo, es decir, 

cuando se ha depreciado totalmente. 

 

o Mantenimiento y papelería correspondiente a la producción 

 

Además de los costos indirectos de mano de obra indirecta, del material indirecto, 

existen otros costos indirectos que son cuentas a donde van cargados todos los 

elementos de implementos de mantenimiento, elementos de seguridad, las 

reparaciones, la papelería que se utiliza producción. Todos estos costos  siempre 

y cuando estén asociados al área de producción deben ser cargados al producto. 

 

 

                                                
3
 Que es el impuesto.Internet (www.wikipedia.org)< http://es.wikipedia.org/wiki/Impuesto> 

http://es.wikipedia.org/wiki/Tributo
http://es.wikipedia.org/wiki/Derecho_p%C3%BAblico
http://es.wikipedia.org/wiki/Impuesto
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Estos costos, salvo algunas excepciones, se asignan de forma indirecta, lo cual 

hace imprescindibles unas bases de distribución, éstas que vinculan de manera 

sistemática un costo indirecto o grupo de costos indirectos a un objeto del costo. 

 

 

Estas tasas de aplicación de costos indirectos de fabricación  se expresan en 

términos de horas de mano de obra directa, gasto de materiales directos, horas 

maquina, entre otras. Las tasas de aplicación varían dependiendo de las 

diferentes  actividades y funciones de los departamentos. 

 

 

El cálculo para esta tasa es la siguiente, utilizando horas de mano de obra directa: 

 

 
 

2.2  TÉCNICAS DE VALORACIÓN DE LOS COSTOS 

 

 

Para determinar los costos de producción de un producto en particular, los 

sistemas contables no pueden estar ajenos a aquellos puntos de vista de la 

contabilidad general, es decir, que el sistema de costos que se implante, deberá 

adaptarse a la forma de producción y necesidades de control de la industria en 

general. 

 

 

Las técnicas de valoración  de los costos de producción, se refieren  en cuanto a 

la época en que se determinan o se obtienen, es decir, de acuerdo al tiempo en 
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que fueron calculados. Estas técnicas de valoración se dividen en: costos 

históricos y costos predeterminados. 

 

 

2.2.1  COSTOS HISTÓRICOS O REALES 

 

 

Los costos históricos o reales son aquellos que se obtienen después de que el 

producto ha sido manufacturado; por lo tanto, este tipo de costos, indica lo que “ha 

costado” producir un determinado bien o servicio. 

 

 

2.2.2 COSTOS PREDETERMINADOS. 

 

 

Los costos predeterminados son aquellos que se calculan antes de hacerse o 

terminarse el producto, y según las bases que se utilicen para su cálculo, se 

dividen en costos estimados y costos reales. 

 

 Costos estimados: 

 

Es aquella técnica, mediante la cual los costos se calculan sobre ciertas bases 

empíricas, calculando aproximadamente el costo de los elementos que lo integran, 

antes de producir el artículo o durante su transformación; tiene por finalidad 

pronosticar el valor y cantidad de los costos de producción. 

 

 Costos reales 

 

Es el cálculo efectuado con bases generalmente científicas sobre cada uno de los 

elementos del costo de un determinado producto, a efecto de determinar lo que un 
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artículo “debe costar”, por tal motivo está basado en el factor eficiencia, y sirve 

como medidor del costo. 

 

 

Los costos reales pasan a ser complemento de esta técnica, ya que es a través de 

ellos que se pueden comparar desviaciones y reajustar los estándares. La mayor 

ventaja de esta técnica es que suministra información rápida, veraz y económica; 

además de ayudar en el control y la toma de decisiones. 

 

 

2.3  SISTEMAS DE CONTROL DE LOS COSTOS 

 

 

El control de los costos es primordial para cualquier empresa que se dedique a la 

fabricación  de cualquier tipo de producto, ya que éstos sirven para determinar el 

precio de venta y la utilidad que se desee obtener, es por esto que se hace 

necesario tener un procedimiento de control con el fin de conocer las bases para 

“controlar” y registrar eficazmente los costos de producción, lo que permitirá  a la 

gerencia obtener información necesaria para analizar el rendimiento y determinar 

razones que expliquen porqué los costos reales difieren de los estándar. 

 

 

Estos sistemas de control se dividen en:  

 

 

2.3.1 SISTEMA  POR ÓRDENES DE PRODUCCIÓN. 

 

En este método se generan diferentes órdenes de producción, las cuales 

comprenden cantidades determinadas de un producto en específico; y que 

autorizan la producción. Esta orden lleva consigo un número al cual se asignan los 
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costos incurridos, tales como materiales, tiempo y gastos generales, por ende, el 

punto de enfoque para la acumulación de costos es la orden de producción. El 

costeo por órdenes de producción es adecuado y efectivo para los productos 

realizados sobre pedido, o para las estipulaciones de un contrato especial, en las 

cuales las cantidades pueden ser muy reducidas y el costo de las mismas 

relativamente elevado. 

 

 

2.3.2 SISTEMA DE COSTOS POR CLASE DE PRODUCTOS. 

 

Este sistema de costos es una variante del sistema de órdenes de producción, en 

los cuales un número de órdenes puede ser combinado en un solo ciclo de 

producción siempre que esas órdenes incluyan cierto número de artículos de 

tamaños o clases similares. El costo de dicha clase debe prorratearse entre las 

unidades de cada clase sobre la base del factor común. 

 

 

2.3.3 SISTEMA DE COSTOS POR PROCESOS. 

 

Los procesos hacen parte de la estructura productiva en el cual se realiza un 

trabajo específico, especializado y repetitivo, en el cual se acumulan los costos 

generados durante la totalidad del periodo correspondiente. 

 

 

Este modelo de costeo se adapta más a la producción en masa o en grandes 

cantidades de unidades similares o idénticas, que por ende son productos 

estandarizados. El punto de enfoque para la acumulación de costos es el 

departamento o centro de procesado. 
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El problema fundamental en este punto se presenta al momento de equiparar el 

costo total por departamento con el número total de unidades procesadas en un 

cierto periodo. 

  

 

2.3.4 SISTEMA DE COSTOS POR OPERACIONES. 

 

Este es el método a través del cual se calculan las operaciones por  las cuales 

pasa gran parte del producto. A éste método se le adiciona el costo del material 

empleado y se calcula el costo total del producto terminado. 

 

 

Siendo congruentes con el contenido de este marco teórico, se puntualiza: para la 

integración de un sistema de costeo, es necesario la unión de: una técnica de 

valoración de costos (costos históricos o costos predeterminados) y de un sistema 

de control  (por órdenes, por procesos, por operaciones o  por productos), es 

decir, un sistema de costos completo es aquel que  tiene costos predeterminados 

con órdenes de producción y no como se ha venido acostumbrando a decir 

aisladamente. 
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3 GENERELIDADES DE LA EMPRESA 

 
 
3.1 CARACTERÍSTICAS GENERALES DE LA EMPRESA 
 
 
TAPIVAN Y LTDA CIA es una compañía dedicada a la fabricación, distribución, 

adquisición, importación, enajenación en los mercados nacionales o extranjeros, 

ensamblaje, comercialización, servicio y venta de forros para sillines de cualquier 

material y para todos los usos y aplicaciones en la línea automotriz e industrial; así 

como de los accesorios, repuestos, materias primas, artículos complementarios o 

similares y en general, complementos, partes y piezas sueltas relacionadas en 

alguna forma con las líneas antes mencionadas.4 

 
 
3.2  MISIÓN  

 

 

Somos una empresa dedicada a la fabricación de Forros para Sillines de Motos, 

comprometidos con un gran espíritu de servicio y con la misión de satisfacer las 

necesidades y expectativas de nuestros clientes,  mediante la aplicación de altos 

estándares de calidad.5 

 

 

                                                
4
  TAPIVAN Y LTDA CIA 

5
 TAPIVAN Y LTDA CIA 
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Contamos con un equipo humano capacitado y comprometido en la elaboración de 

productos tipo original con materiales de alta resistencia y durabilidad, 

contribuyendo al mejoramiento continuo y promoviendo de esta manera el 

reconocimiento a nivel nacional y la ampliación de nuestros productos en el 

mercado. 

 

 

3.3  VISIÓN 

 

 

Ser una empresa líder en la fabricación y comercialización de Forros para Sillines 

de Motos, que cumpla con eficiencia los requerimientos de las nuevas marcas del 

sector,  a través de una estrategia de diversificación del portafolio de productos 

representado en nuevas referencias logrando el reconocimiento y posicionamiento 

del mercado a nivel nacional e internacional6 

 

 

3.4  RESEÑA HISTÓRICA 
 
 
TAPIVAN Y LTDA CIA es una empresa familiar, ubicada en la ciudad de Medellín, 

en el sector conocido como la Bayadera. Fue fundada en el año 1995 por Bertha 

Inés Arroyave y Alirio de Jesús Acosta. TAPIVAN Y CIA LTDA  en ese entonces 

producía originalmente forros para sillín de moto; para atender el naciente 

mercado de las motos. 

 

 

En un comienzo la compañía contaba con 4 trabajadores, 2 operarios y 2 socios 

que componían el personal y con una máquina de coser que representaba la 
                                                
6
 TAPIVAN Y LTDA CIA 
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maquinaria. Posteriormente y gracias a la colaboración de familiares que contaban 

con negocios similares, en el sector de las motos, las ventas comenzaron a 

expandirse a nivel nacional por cuenta de la acción de sus vendedores. 

 

 

En el año 2005 como parte de un pujante y decidido propósito de crecimiento para 

atender satisfactoriamente la demanda, la empresa ya contaba con 18 

trabajadores y 4 máquinas; lo cual generó la necesidad de cambiar la ubicación 

del establecimiento de comercio hacia un área de mayor extensión, buscando 

estratégicamente un lugar que correspondiera al servicio de tapicería y a la venta 

de repuestos de motos. Por aquellos días el sector de la bayadera se perfilaba 

como el sector por excelencia para la venta y comercialización de repuestos y 

accesorios para motos, lo que llevo a la empresa una vez establecidos en dicha 

zona, a instalar de manera contigua a la fábrica un almacén de repuestos para 

motocicletas.   

 

 

Posteriormente y debido al crecimiento e incremento patrimonial que tuvo la 

compañía durante los últimos años, circunstancia que coincidía con la demanda 

de mayores áreas de trabajo propias de un sano crecimiento ésta se vio obligada 

a apropiarse de un nuevo local comercial de mayor extensión ubicado 

aproximadamente a 89.42 m de distancia del punto de venta al que se hizo alusión 

anteriormente. 

 

 

Al día de hoy, TAPIVAN Y LTDA CIA cuenta con un personal integrado por 29 

trabajadores, jerarquizados de la siguiente forma, en el área comercial un Gerente 

y Representante legal, una Secretaria, 4 vendedores a nivel nacional y 2 personas 

encargadas del mostrador para realizar las ventas al detal; por otra parte, el área 
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de producción está compuesta por 18 operarios, un jefe de producción, y los 

operarios de cada proceso de producción. Ver figura 1. 

 

FIGURA. 1 Organigrama de la empresa
7
 

 

Hoy, próximamente a cumplir 11 años de labores, la empresa cuenta con dos 

líneas de productos para la venta, la primera línea corresponde a la producción de 

sillines para moto, y la segunda línea corresponde a  la comercialización de 

suministros para motos, como se puede observar en la figura 2. 

 

 

En la parte comercial la empresa vende suministros para motos como son: 

pijamas, fundas, forros de tanque, protector de defensa y zapatos, impermeables, 

bolsos, correas y también posee un almacén de repuestos para motocicletas, esto 

con el fin de personalizar la moto con cualquiera de los diseños propios de la 

empresa. 

 

 

                                                
7
 FUENTE: Elaboración propia a partir de TAPIVAN Y LTDA CIA 



 29 

Los productos que ofrece TAPIVAN Y LTDA CIA están divididos de acuerdo al tipo 

de sillín que requieren los distintos modelos o referencias de moto, sin embargo 

debe tenerse en cuenta que cada uno consta de base, espuma y forro. Cada uno 

de los productos se ofrece en diferentes materiales y acabados según las 

especificaciones, características  y necesidades de cada cliente. 

 

TIPO
PRODUCTOS

TAPIVAN

SILLINES MOTO

BASE

ESPUMA

FORRO

SUMINISTROS

PIJAMAS

CAPAS

IMPERMEABLES

BOLSOS

FORROS

 

FIGURA. 2 Tipo de Productos
8
 

 

En el ámbito productivo, la compañía produce forros para moto tipo original y 

forros personalizados que  según las exigencias del cliente pueden variar a un 

material diferente al tipo original o de lujo (forros con vinilo u otro arte 

incorporado). 

 

 

                                                
8
 FUNETE: Elaboración propia 
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Debe aclararse que los tipos de forros para sillines ofrecidos por la compañía, 

cuentan con la ventaja de ser cien por ciento originales, puesto que TAPIVAN Y 

LTDA CIA  cuenta con moldes que guardan total correspondencia con aquellos 

que son elaborados para las diferentes ensambladoras de motocicletas, además, 

con respecto a los materiales, éstos guardan la misma composición de los que 

originalmente traen las motos de concesionario. 

 

 

Pero no solo se ofrecen sillines de tipo original, puesto que la empresa ofrece al 

cliente la opción de personalizar con  distintos diseños de tal forma que al hacerlo 

su moto queda diferente a como era originalmente. La  personalización se logra a 

través del cambio de la tela del forro, el estampado, los apliques de colores, los 

diseños, los sillines con divisiones, los forros bicolor, además de ofrecer la 

posibilidad de hacer impresiones utilizando tecnología digital. 

 

    

Aunque Tapivan es una empresa dedicada a la fabricación de Forros para Sillines 

de Motos, también produce las otras partes de los componentes de un sillín de 

moto, como son la base y la espuma; estas partes se producen en el segundo 

local adquirido por la empresa.  

 

 

En las ventas registradas en el año 2010 se puede evidenciar el liderazgo de las 

ventas de  forros con un 51.51% sobre los demás productos, como se observa en 

la figura 3. 
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FIGURA. 3 Ventas Tipo productos 2010.

9
 

 

Siendo más específicos, dentro de la empresa, el forro “tipo original” es el que 

genera mayor porcentaje de ventas dentro de la producción de forros con una 

participación del  56.66% como se observa en la  figura 4.  

 

 
FIGURA. 4 Ventas Forros Sillín año 2010

10
 

                                                
9
 FUENTE: Elaboración propia 

10
 FUENTE: Elaboración propia. 
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Cabe aclarar que el personal dedicado a la producción de forros, no solo se dedica 

a la producción de éstos, sino que tomando ventaja del personal, los materiales, la 

maquinaria y del proceso mismo , también dedican parte de su tiempo a la 

producción de forros para tanque y otros suministros aparte de los forros tipo 

original y personalizado.  

 

 

3.5  PROCESO PRODUCTIVO 

 

 

El tipo de producción que realiza la empresa actualmente es bajo pedido, debido a 

que se encuentra condicionado a los requerimientos del cliente y al continuo 

cambio de los diseños en el sector de las motocicletas; es por esto que la empresa 

actualmente no maneja un inventario permanente de productos terminados; no 

obstante la empresa de manera frecuente cuenta con stock de las referencias más 

comerciales y solicitadas por los clientes, para efectos de mayor facilidad en la 

venta de las mismas. 

 

 

Para la realización de este tipo de productos, bien sea forro tipo original o 

personalizado, la empresa cuenta con un proceso productivo que permite la 

fabricación de los productos con cada una de sus especificaciones, en la figura 5 

se puede observar el diagrama de flujo correspondiente a la fabricación del forro 

para sillín en la empresa.  

 

 

El proceso productivo depende de los tipos de procesos de producción que lleve el 

forro. Este se encuentra dividido de la siguiente manera:  
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INICIO

PRODUCCION
Programar Pedido

CORTE

¿Tiene 
estampado?

SI

NO

ESTAMPADO

¿Tiene  
Sellado?

SELLADO

SI

CONFECCION

NO

PULIDO Y 
EMPAQUE

FIN

 
FIGURA. 5 Diagrama de Procesos TAPIVAN Y LTDA CIA 

11
 

 

3.5.1 Corte 

 

El proceso de corte, consiste en “cortar” de manera manual la tela necesaria 

según la referencia del forro. Para esto los operarios deben buscar  los moldes y 

los materiales necesarios para el proceso, en este caso a cada referencia 

corresponden un material y molde en especial.  

 
                                                
11

 FUENTE: elaboración propia. 
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Se extiende el material sobre la mesa de corte (el extendido lo realizan colocando 

el rollo de materia prima sobre la mesa y halándolo para ubicar el molde cada que 

lo requieran), ubican el molde (Hardboard12: material de los moldes) de forma que 

no se desperdicie mucho material y cortan con un bisturí las veces necesarias 

según la cantidad. Ver ilustracion 1. 

 
 

 
Ilustración 1 Proceso de Corte 

 

Para el corte de la materia prima, la empresa posee tres mesas de corte ubicadas 

en el segundo nivel del local y se cuenta para este proceso con tres  operarios. 

 

 

Dependiendo del número de partes que deben ser cortadas, los forros se 

clasifican dentro de la empresa en familias, como se muestra a continuación en la 

figura 10: 

 

                                                
12

 Tablero Hardboard (cartón Piedra / Fibracel).Internet. (1205.mx.all-biz.info/cat.php?oid=3669).< http://1205.mx.all-

biz.info/cat.php?oid=3669> 

 

http://1205.mx.all-biz.info/cat.php?oid=3669
http://1205.mx.all-biz.info/cat.php?oid=3669
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FIGURA. 6 División Familias Forro Tipo Original.

13
 

 

3.5.2 Estampado  
 
El proceso de estampado consiste en la implementación de una técnica de 

impresión llamada serigrafía. Esta técnica es empleada para reproducir imágenes 

sobre cualquier material, y consiste en transferir una tinta (screen) a través de una 

malla tensada en un marco14. (Plancha de estampación) 

 

 

La tela que se va a imprimir se ubica debajo de la plancha de estampación, y se 

hace pasar la tinta a través de la malla aplicando presión moderada con una 
                                                
13

 FUENTE: Elaboración propia 
14

 Proceso de Serigrafía. Internet (es.wikipedia.org/wiki/Serigrafía)< http://es.wikipedia.org/wiki/Serigrafía> 

http://es.wikipedia.org/wiki/Serigraf%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Serigraf%C3%ADa
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racleta generalmente de caucho, depositando la tinta en la tela como se puede 

observar en la ilustración 2. 

 
 

 
 

Ilustración 2 Proceso de Estampado. 

 

A continuación el operario debe limpiar la malla con espuma e isoforona y así 

garantizar la calidad de las mallas y la durabilidad de las mismas. 

 

 

3.5.3 Sellado 

 

El proceso de sellado consiste en el grabado en relieve de una imagen mediante 

la  fusión  de dos materiales por medio de presión y calor. En los forros se debe 

sellar la tela que pertenece al central (delantero y/o trasero según la referencia) y 

la tela de refuerzo, que no es tipo original sino una más económica que la usada 

en el forro.  

 

 

Para sellar se utiliza una prensa  con calor,  ésta posee en la plancha superior el 

diseño que se desea grabar;  de tal manera que cuando se ejerce presión en 
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ambas planchas,  se produce un calentamiento localizado  de los materiales lo que 

provoca su fundición; luego del enfriamiento los materiales se unen firmemente y 

la tela queda con el grabado. 

 
 

 
Ilustración 3 Proceso de Sellado 

 

Según el tamaño del clisé, sea éste pequeño o grande, se utiliza la selladora 

neumática o la selladora hidráulica respectivamente; como se observa en la figura 

7. 

 

 

Selladora 
Hidráulica 

Selladora 
Neumática 

 
FIGURA. 7 Selladora según tipo de aplique.

15
 

 
 
                                                
15

 FUENTE: Elaboración propia 
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3.5.4 Confección 

 

 

El proceso de confección, es donde se unen las piezas de tela que componen las 

partes del forro, mediante costuras. 

 

 

Una máquina de coser funciona de la siguiente manera: la aguja baja con el hilo, 

el carrete gira en el sentido contrario a las agujas del reloj y el hilo enhebrado es 

cogido por el gancho de la bobina inferior, ésta sigue girando en contra de las 

agujas del reloj y al subir la aguja se hace el nudo, tal como se observa en la 

figura 8. 

 

 
FIGURA. 8 Esquema funcionamiento máquina de coser

16
 

 

El hilo es usado para unir las partes del forro, incluyendo la tira que va en todo el 

contorno del forro. 

                                                
16

 FUENTE: Como funciona una maquina de coser.Internet. (peccataminuta.wordpress.com)< http://peccataminuta.wordpress.com/2007/01/21/cmo-

funciona-una-mquina-de-coser/> 

 

 

Bobina 
Carretel 

Aguja 

http://peccataminuta.wordpress.com/2007/01/21/cmo-funciona-una-mquina-de-coser/
http://peccataminuta.wordpress.com/2007/01/21/cmo-funciona-una-mquina-de-coser/
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Las operarias que se encuentran en esta parte del proceso, deben conocer las 

partes por las que se encuentra compuesto un forro de sillín (central delantero, 

trasero, laterales, cabeza, cola, y tira), pues para poder comenzar la confección 

del forro   deben verificar  que las partes estén completas y que si pertenezcan al 

forro que se va a confeccionar.  

 

 

La confección se realiza en máquinas de coser planas, para esto  la empresa 

cuenta con cinco de ellas y con 3 operarias de confección. 

 

 

Para una circulación adecuada de los forros dentro del proceso de confección, las 

máquinas se encuentran distribuidas en 5 centros de trabajo, logrando una 

utilización efectiva del espacio disponible y logrando además una disminución del 

tiempo de fabricación, ver figura 9. 

 
 

 
FIGURA. 9 Distribución máquinas de coser por producto.

17
 

 

 

                                                
17

 FUENTE: Elaborado por Carolina Acosta 
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Las máquinas se encuentran dispuestas en forma secuencial, facilitando el paso 

del producto a través de ellas, de la siguiente manera: la primera máquina 

empieza con la operación más corta, que en este caso es la unión del central con 

los laterales, cabeza y cola y luego se pasa a la siguiente máquina para que 

asiente las uniones de la operación anterior y, finalmente, con el forro unido y 

asentado se le pega la tira al contorno de éste. Ver ilustracion 4. 

 
 

 
Ilustración 4 Proceso de corte: ubicación módulo confección. 

 

3.5.5 Pulido y empaque 

 

El proceso de pulido y empaque es la parte final de todo el proceso de producción 

del forro. El pulido es una operación manual que consiste en pulir las hebras 

dejadas por las máquinas de coser con unas tijeras, adicional a esto se verifica 

que los forros estén en buen estado para ser empacados, de lo contrario se llevan 

al área en la cual debe corregirse el error.  

 

El empaque es una es una parte fundamental del producto, porque además de 

contener y proteger el forro permite que éste llegue en óptimas condiciones al 

cliente final. Ver ilustraciones 5, 6 y 7. 
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Ilustración 5 Proceso de Pulido y empaque: Puliendo forro 

 
 

 
Ilustración 6  Proceso de Pulido y Empaque: Doblando 

 
 

 
Ilustración 7 Proceso de Pulido y Empaque: Empacando forro. 
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4 DESARROLLO DEL PROYECTO: APLICACIÓN DEL MÉTODO DE COSTEO 
 
 
En la actualidad, TAPIVAN Y CIA Ltda basa el precio de venta de sus productos 

de acuerdo con un sistema de costeo realizado hace mucho tiempo en la 

compañía y los precios de venta existentes en el mercado. Teniendo en cuenta 

que los parámetros de producción han cambiado desde entonces y se ha 

adquirido maquinaria más sofisticada, nace la necesidad de analizar nuevamente 

los costos de producción, con el fin de obtener  el valor de cada una de las 

referencias producidas en la empresa y conocer en que situación se está 

trabajando actualmente. 

 

 

Tapivan requiere de un sistema de costeo, por medio del cual se pueda tener un 

control más directo sobre la producción y sobre los costos que en ella se incurre. 

Este sistema basado en datos predeterminados, dará origen a un sistema de 

costos reales; que permite comenzar a implementar un control sobre los costos de 

manera clara para todos los departamentos, ya que además de tener en cuenta 

los costos en que se incurre, fija metas para cada  operación 

 

 

Como se ha expuesto, el sistema de costeo debe ser coherente con las 

expectativas de la empresa, con su estructura y estrategias, por lo que tener un 

buen conocimiento de la empresa es un factor vital en el planteamiento del 

proyecto. 
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Se podrá determinar el costo real al sumar el costo individual de cada elemento: 

mano de obra directa, material directo y costos indirectos de fabricación. 

A continuación se muestra de manera detallada un estudio sobre estos tres 

elementos del costo en la empresa Tapivan. 

 

 

4.1 ESTUDIO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA 

 

 

Para esto, inicialmente se identificó todo el personal involucrado en la producción 

de la planta y se clasificó según el costo generado, es decir, si era directo o 

indirecto. 

 

 

La información fue suministrada por el departamento de contabilidad. De los datos 

de la nómina mensual de todo el año se obtuvieron los datos necesarios para el 

cálculo, se considera un año como buen horizonte de tiempo porque abarca todos 

los altibajos del sistema productivo. El costo de la mano de obra se obtiene de la 

nómina mensual; para obtener este costo se debe tener en cuenta los siguientes 

aspectos: 

 

 

 Determinar el número de personas, dentro de los departamentos existentes 

en la empresa. Se debe especificar el cargo de cada persona, las horas de trabajo 

y el sueldo básico mensual. 

 

 Cuando exista personal que durante su tiempo de trabajo labore en varios 

centros de costos, deberá identificarse claramente el tiempo dedicado a la 

realización de estas actividades, con el fin de cargar el costo en donde se está 

generando. 
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Para el cálculo total de este concepto se debe tener en cuenta: el salario, subsidio 

de transporte (tienen derecho los trabajadores que devenguen hasta dos salarios 

mínimos legales vigentes), prestaciones sociales, seguridad social y aportes 

parafiscales. 

 

 

Los porcentajes adicionales al salario y el subsidio de transporte son los 

siguientes: 

 

COSTO PARA LA 
EMPRESA (%)

Cesantias 8,33%
Intereses sobre las cesantias 1,00%
Vacaciones 4,16%
Prima de Servicios 8,33%
Salud (Aportes EPS) 8,50%
Pension 12,00%
Arp (Riesgos profesionales) 2,43%
Sena 2,00%
Caja de compensacion familiar 4,00%
ICBF 3,00%

53,75%TOTAL Fp (%)

CALCULO DEL FACTOR PRESTACIONAL (AÑO 2010)

DESCRIPCION

Prestaciones sociales 
(21,83%)

Seguridad Social 
(22,43%)

Aportes Parafiscales 
(9%)

 
Tabla 1 Cálculo Factor prestacional año 2011.

18
 

 

Nota: El factor prestacional pertenece al año 2011. Este cálculo se hizo con los 

valores anteriormente vistos, pero finalmente se determinó un porcentaje sobre el 

valor hora del salario mínimo en el 2011, de tal forma que este porcentaje sirviera 

para calcular el costo  de la mano de obra indiferente del año en que se encuentre, 

solo con actualizar el valor hora del salario mínimo. 

 

Los  costos exactos del costo de la mano de obra pueden resultar difíciles de 

obtener debido a que el personal de la empresa independiente de que uno u otro 

                                                
18

 factor Prestacional. Código Sustantivo del trabajo. Títulos VIII y XI. “Prestaciones Patronales”. Capitulo 6 y 7 
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operario realicen la misma operación devengan salarios diferentes, esto debido a 

políticas manejadas en la empresa TAPIVAN Y COMPAÑÍA LTDA  donde los 

operarios con mas antigüedad en la empresa  son aquellos quienes tienen salarios 

más significativos. 

 

 

Para realizar el cálculo del costo de la mano de obra se deben tener en cuenta 

únicamente las horas realmente productivas, para conocer con certeza  cual es el 

valor en el cual la empresa esta incurriendo por cada hora de trabajo del personal.  

 

 

TAPIVAN Y COMPAÑÍA LTDA  tiene una política la cual busca no incurrir en horas 

extras, esto lo consigue utilizando dos turnos. El primer turno inicia a las siete de 

la mañana  y termina a las tres de la tarde, el otro turno ingresa a las nueve de la 

mañana  y termina a las cinco de la tarde, de esta manera evita el pago de  horas 

extras y puede contar con personal trabajando y reforzando en operaciones en 

ocasiones donde la producción aumenta. 

 

 

DOTACIÓN OPERARIOS 

 

 

El monto salarial determina su entrega y la actividad el tipo de Dotación de 

Calzado y Vestido. Legalmente el empleador  debe suministrar a sus trabajadores 

cada cuatro meses (tres veces al año) un par de zapatos  y un vestido, para las 

propias labores del cargo. Esta se hace si el trabajador gana menos de dos 

salarios mínimos legales vigentes, si gana más de dos  es voluntario por parte del 

empleador.19 

                                                
19

CALZADO Y OVEROLES PARA TRABAJADORES. Código Sustantivo del trabajo."ARTÍCULO 230. SUMINISTRO DE CALZADO Y VESTIDO DE 

LABOR”.Capitulo IV 



 46 

 

 

La empresa TAPIVAN Y COMPAÑÍA LTDA  da a sus empleados una dotación 

cada tres meses; esta consta de un delantal, cuyo costo es de $13.000 pesos y 

bono por valor de $15.000 pesos.  

 

 

A continuación se presenta la formula empleada para el cálculo de la Mano de 

Obra: 

 

COSTO MANO DE OBRA = [(Salario básicos (1+FP)+ (AU x (1+ FP)]+ Dotación 

 

Donde: 

Salario básico= $535.600 

FP= factor prestacional: 54% 

AU= Auxilio de transporte: $63.600 

Dotación= $28.000 (cada cuatro meses) 

 

 

En los informes de nómina presentados mensualmente por la empresa están 

listados todos los nombres del personal involucrado  con la producción (corte, 

estampado, sellado, confección, pulido y empacado), clasificados por sección  y 

con su salario correspondiente. Hay algunos cargos que son desempeñados por 

varias personas y otros que son solo de una persona; por lo tanto para los cargos 

que son desempeñados por varias personas, se halla un promedio entre todos de 

cuantas horas ordinarias y remuneración. Para los cargos individuales no se 

realiza ningún promedio.  
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En la tabla 2 que se muestra a continuación se observa el salario total devengado 

por cada trabajador de la empresa. (Ver cálculos en Anexo A) 

 

NUMERO OPERARIOS OCUPACION COSTOS
3 CORTE $ 1.294.865,00
1 ESTAMPADO $ 1.218.138,00
1 SELLADO 1 $ 1.323.166,00
1 SELLADO 2 $ 1.323.166,00
3 CONFECCION $ 1.283.023,33
1 PULIDO Y EMPAQUE $ 1.200.306,00  

Tabla 2 Salario total mano de obra directa TAPIVAN Y CIA LTDA  Año 2011.
20

 

 

Con estos resultados y el número de horas realmente trabajado en promedio para 

cada cargo, se calculó el costo de una hora de trabajo para cada uno de los 

cargos desempeñados. El costo por hora se utilizó para asignar la mano de obra 

directa, costo que debe ser aplicado a cada producto según  el tiempo de 

producción. Ver tabla 3. 

 

NUMERO OPERARIOS OCUPACION VALOR HORA VALOR 
MINUTO

4 CORTE $ 6.606,5 $ 110,1
1 ESTAMPADO $ 6.215,0 $ 103,6
1 SELLADO 1 $ 6.750,8 $ 112,5
1 SELLADO 2 $ 6.750,8 $ 112,5
3 CONFECCION $ 6.546,0 $ 109,1
1 PULIDO Y EMPAQUE $ 6.124,0 $ 102,1  

Tabla 3 Valor minuto Mano de Obra directa TAPIVAN Y CIA LTDA  Año 2011.
21

 

 

Para poder asignar el costo de la mano de obra, se debió hacer un trabajo 

adicional en planta; que consistió en saber cada referencia qué procesos de 

producción lleva; es decir, si primero pasa por corte, si esta referencia es 

estampada pues pasa por este departamento y así sucesivamente. (Ver anexos B 

hasta  anexo D,  Procesos de producción por familia.) 

                                                
20

 FUENTE: Elaboración propia 
21

 FUENTE: Elaboración propia 
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Para determinar qué cantidad de tiempo se debería utilizar en la producción de un 

artículo, se ha desarrollado el estudio de tiempos y movimientos 

 

 

El objetivo del estudio de tiempos y la medición del trabajo es determinar el 

esfuerzo físico en función del tiempo permitido por un operario para terminar una 

tarea específica, siguiendo a un ritmo normal, un método predeterminado;  y así 

establecer parámetros de producción teniendo en cuenta todos los otros 

elementos que intervienen en el sistema productivo (Máquinas, flujo de operación, 

tiempo, entre otros). 

 

 

El estudio de tiempos se realiza para conocer el tiempo real por actividad de cada 

operación relacionada con la fabricación de los forros para sillín tipo original; con 

el fin de conocer el tiempo estándar de cada operación y de esta manera, conocer 

el costo asociado a la mano obra y lograr realizar una correcta asignación de éste 

a cada producto. 

 

 

La empresa ya contaba con el cálculo de los tiempos estándar de las familias. 

Este estudio consistió en realizar diez observaciones en lotes de diez unidades, 

una referencia de cada familia de productos;  los tiempos fueron medidos en días 

diferentes a distintas horas durante un período de dos semanas con el fin tener en 

cuenta posibles variables como la fatiga, la luz, la temperatura, entre otros.  

 

 

El estándar de tiempo debe incluir además de lo que en condiciones normales se 

estima, una holgura que se denomina suplementos.  Dentro de los suplementos 

debe adicionarse parte por fatiga, necesidades fisiológicas y algunas actividades 

que no son productivas.El tiempo suplementario es el tiempo empleado por el 



 49 

operario para recuperarse de la fatiga producida por el trabajo y actividades 

complementarias que se ve obligado a realizar.  El cálculo de este se realizó por 

centro de trabajo teniendo en cuenta las condiciones y el esfuerzo realizado por 

los operarios.22 

 

De esta manera, el resumen de los resultados obtenidos se muestra a 

continuación en la tabla 4. 

 

PROCESO FAMILIA 1 FAMILIA 2 FAMILIA 3 FAMILIA 4 FAMILIA 5 FAMILIA 6
CORTE 1,504 2,961 3,664 5,172 8,491 9,686
ESTAMPADO 2,675 2,678 2,527 1,988 2,484 2,484
SELLADO 1 3,258 3,016 3,258 3,258 3,258 3,258
SELLADO 2 3,117 3,117 3,117 3,117 3,117 3,117
CONFECCIÓN 2,384 4,712 7,127 13,853 14,503 17,300
PULIDO Y EMPAQUE 2,786 3,120 3,176 3,123 3,125 3,284
TOTAL SAM 15,723 19,604 22,868 30,510 34,977 39,129

TIEMPO ESTANDAR DE OPERACIÓN (SAM)

 
Tabla 4  Tiempo estándar por operación

23
 

 

Conociendo el tiempo estándar de cada proceso, los procesos que lleva cada 

referencia y el valor minuto por operación, se calculó el costo de la mano de obra 

por referencia. (Ver detalles del cálculo en Anexo E hasta Anexo G: cálculo del 

costo de la mano de obra directa por familias) 

 

 

Los cálculos arrojan un valor promedio del costo de la mano de obra directa de 

$2.348,75 para todas las familias. (Ver tabla 5). 

 

                                                
22

 OIT Introducción al estudio del trabajo. Segunda edición  p. 291 
23

FUENTE: ACOSTA ARROYAVE, Carolina y Castillo Lopez Liz Karen. Mejoramiento  del tiempo de ciclo del proceso de producción de forros para sillín de 

la empresa tapivan  y compañía  ltda. Trabajo de grado. Medellín: Universidad EAFIT.Facultad de Ingeniería, Departamento de Ingeniería de 

producción,2009,, p 37 
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FAMILIA COSTO MANO DE 
OBRA PROMEDIO

FAMILIA 1 $ 987,05
FAMILIA 2 $ 1.382,48
FAMILIA 3 $ 1.848,62
FAMILIA 4 $ 2.752,55
FAMILIA 5 $ 3.208,81
FAMILIA 6 $ 3.912,98

PROMEDIO $ 2.348,75  
Tabla 5 Valor Promedio del Costo de la Mano de obra Directa por Familia.

24
 

 

 

4.2  ESTUDIO DE LOS MATERIALES DIRECTOS 

 
Todas las empresas llevan un archivo de listas de materiales (BOM: Bill Of 

Materials, por sus siglas en ingles) , que no es otra cosa que la secuencia de todo 

aquello que se invierte en el producto final, no solo enumera materiales, partes y 

componentes sino también el orden en el que el producto es fabricado. 25 

 

Las listas de materiales han de organizarse para satisfacer de forma inmediata 

todas las necesidades del mismo, incluyendo entre éstas la de facilitar el 

conocimiento permanente y exacto de todos los materiales que se emplean en la 

fabricación, su coste y el control de las existencias.  

 

La figura 10 explica qué materiales directos  se usan en una referencia de acuerdo 

a los procesos que éste lleve, sin embargo el uso de estos materiales depende del 

tipo de familia que se trabaje y si lleva procesos adicionales (estampado y/o 

sellado), ya que como se explicó anteriormente la familia significa el número de 

partes; que una referencia pertenezca a una determinada familia  conlleva a que 

tenga mas número de partes y por ende mas gasto de materiales.  

                                                
24

 FUENTE: Elaboración propia 
25 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert, AQUILANO, Nicholas J., Administración de producción y operaciones.Bogotá, Colombia: McGraw Hill, 2000. p. 

650 
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CORTE

TELA

ESTAMPADO

PINTURA

XILOL

SELLADO

REFUERZO

CONFECCION

HILO

TIRA

PULIDO Y 
EMPAQUE

BOLSA

CABALLETE

STICKER

MATERIALES FORRO TIPO ORIGINAL

 
FIGURA. 10 Materiales Directos por Proceso de Producción de Forros.

26
 

 

Para asignar el costo de estos materiales directos es suficiente con relacionar el 

costo de la materia prima, cuánto usa cada referencia de este material, y la 

cantidad pedida; de esta forma se puede calcular cuánto se consume y qué costo 

tiene para el producto. 

 

A continuación se exponen los materiales que se necesitan en los diferentes 

procesos de la fabricación de un forro: 
 
4.2.1 MATERIALES DIRECTOS CORTE Y CONFECCIÓN. 

 

En el proceso de confección de forros se tienen como materiales tela, hilo y tira. 

 

Para poder saber el consumo de estos materiales, y  realizar un buen costeo se 

realizó un estudio adicional de cada uno éstos de una manera muy detallada como 

se muestra en la figura 11  a continuación: 

 

                                                
26

 FUENTE: Elaboración propia 
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FORRO 
TERMINADO

DENTRO 
DELANTERO

TELA

CENTRO 
TRASERO

TELA

CABEZA

TELA

COLA

TELA

LATERAL

TELA

HILO TIRA

TELA HILO

 
FIGURA. 11 Lista de Materiales Forro Terminado

27
 

 

 TELA 

 

En la sección de corte la principal materia prima que se consume es la tela que 

llevan los forros, es ésta la que inicia el proceso productivo. 

Debido a la variedad  de referencias  que existen en el mercado en el cual  el 

mismo forro puede encontrarse en diferentes tipos de tela, se tendrá en cuenta 

únicamente el material original es decir, la tela  utilizada en la  casa matriz a la 

cual pertenezca el forro.  A continuación se muestra en la tabla 6  las telas 

existentes en el mercado y las que se utilizaron para el cálculo de los  materiales. 

 

Ventura Negro $ 11.580,0
Ventura Granito gris $ 11.982,8
Asia supra mate negro $ 7.931,0
Lazio Impala negro corrugado $ 7.150,0
Lazio docca dark grey $ 7.050,0
Lazio impala gris baltico $ 7.473,0
lazio gina gris ceniza $ 6.620,0
Platinum perf azabache $ 13.706,9

MATERIAL COSTO/MTS

 
Tabla 6 Costo telas tipo original.

28
 

 

                                                
27

 FUENTE: Elaboración propia 
28

 FUENTE: Elaboración propia 
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Para conocer con exactitud  el consumo de tela en cada una de las referencias se 

debió realizar un proceso de modelación en el software Pro-e,  con el fin de saber 

cual es el área total de cada forro  y de esta manera calcular cuanto es el 

consumo por cm2 de cada referencia.  

 

Para esto es necesario saber qué áreas ocupan los diferentes componentes de un 

forro en el material. Estos componentes son el centro, la cola, la cabeza, los 

laterales; con el fin de obtener esta información se realizaron las siguientes 

actividades: 

 

 Identificación de las partes que componen cada referencia, esta etapa 

del proyecto permitió hacer la clasificación de estas referencias por 

familias, como se había mencionado anteriormente el número de la 

familia es el número de partes que posee la referencia, así mismo y 

aprovechando la ayuda de los operarios de corte se identificó el tipo de 

tela que se utiliza en cada referencia.  

 

 Se tomaron mediciones y muestras fotográficas de los  diferentes 

componentes del forro, extendiéndolos sobre el material, tomando las 

medidas de largo y ancho de los mismos, para hacer uso del software y 

poder calcular su área. Conociendo el área del material de corte y 

conociendo el área ocupada por los componentes del forro se puede  

realizar una relación que suministrará la cantidad de material utilizado 

por cada forro. 

 

 Modelación en el software Proe de cada una de las partes de todos los 

forros tipo original, si en algún momento la empresa desea hacer uso de 

ellos. 

 



 54 

Este proceso se realizó para cada una de las referencias por familia. El cálculo 

consiste en sumar el área de cada una de las partes que conforman el forro, 

dando como resultado el área total de cada forro. Ver cálculos en Anexo H hasta 

Anexo L. 

 

FAMILIA CENTRAL 
DELANTERO

CENTRAL 
TRASERO COLA CABEZA LATERAL 

DOBLE
LATERALx 

2
AREA 

FORRO

Familia 1 2.909,61 2.909,61
Familia 2 2.929,95 1.021,30 207,64 292,57 823,98 3.026,62
Familia 3 2.160,58 1.561,44 301,67 231,79 777,15 741,22 3.164,97
Familia 4 1.861,64 1.248,83 198,14 242,87 879,48 1.458,75 3.585,32
Familia 5 1.833,91 1.247,38 348,88 249,36 1.194,42 1.348,60 3.887,88
Familia 6 1.363,62 1.137,04 333,82 271,08 531,01 3.636,57

PROMEDIO 2.176,55 1.243,20 278,03 257,53 918,76 1.019,90 3.368,49

 AREA PARTES FORRO

 
Tabla 7 Área Promedio de las partes del forro por Familia. en cm

2 29 
En el costo de los materiales, se debe tener en cuenta el desperdicio de la tela 

que se origina en el proceso de corte. Por lo general se considera como un solo 

valor  y se establece en forma de porcentaje del material usado 

 

El desperdicio generado en el corte de cada una de las referencias, puede ser 

calculado  debido al trabajo que se realizó obteniendo las áreas de las partes que 

conforman cada uno de los forros tipo original, la empresa TAPIVAN COMPAÑÍA 

Y LTDA  queda en poder de las modelaciones y del programa PRO-E, software en 

el cual fueron realizadas.  

  

 

Sin embargo el cálculo del desperdicio fue realizado experimentalmente, partiendo 

del conocimiento del peso de los materiales en un área de  1 m2, como se 

muestran en la tabla 8, información suministrada por el proveedor de materiales.  

 

                                                
29

 FUENTE: Elaboración propia 
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MATERIAL PESO (kg) CANTIDAD 
(mts)

PESO/METRO 
(Kg/mts)

Lona 43 50 0,86
Liso 19 20 0,95

Corrugado 45,3 60 0,755  
Tabla 8 relación  Peso/Longitud de tela tipo original.

30
 

 

Cuando se realizó el proceso de corte se tomó en dicha área, una vez cortado el 

forro el material sobrante y se proseguía a pesarlo, con el cual se realizó la 

relación para obtener el porcentaje de desperdicio.  

 

Para el cálculo del desperdicio se tomaron las referencias de mayor ventas, por 

ende son las mas apropiadas para realizar este cálculo. La tabla 9 se encuentra 

organizada de la siguiente manera: Está dividida por filas, cada fila es un pedido 

que entró al área de corte, la primera columna “Material” corresponde al tipo de 

material cortado de acuerdo a la referencia, que sería la segunda columna; La 

tercera columna “pedido referencia “ se refiere a la cantidad de forros cortado por 

pedido y como consecuencia de este corte se tiene el material gastado por esta 

cantidad de forros, que sería la cuarta columna “Cantidad material”. La quinta 

columna “Material sobrante” es el material que sobraba después de cada corte de 

cada pedido y este era el material que se pesaba y es el que se considera 

desperdicio. 

 

La sexta columna es el cálculo del desperdicio, que consiste en una relación entre 

el material sobrante en Kilogramos sobre la cantidad de material gastado, este 

último convertido en kilogramos. (Se tiene con anterioridad la relación peso-área 

de los materiales de la tabla 8) 

 

                                                
30

 FUENTE:Elaboración propia 
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MATERIAL REFERENCIA PEDIDO 
REFERENCI

CANTIDAD 
MATERIAL ( mts)

MATERIAL 
SOBRANTE (Kg) % DESPERDICIO

YBR MN 2
V 80 2

PULSAR II 2
BOXER CT 7
PLATINO 8

Ventura negro AX 100 MN 3 0,78 0,087 10%
ECO + 3 1,19 0,165 10%

ECO DELUXE 2 0,92 0,228 19%
DT 4

BEST 125 2
XTZ 2

XT 600 4
YBR  2

NXR BROS 1
RX 115 1

PULSAR 200 1
BOXER MN 3

PROMEDIO 13%

Ventura negro

Asia supra mate 
negro

17%

4,49 0,635 15%

2,2 0,446

12%

Ventura negro

3,53 0,357 9%

Lazio docca 
negro

Ventura negro

2,63 0,378

 
Tabla 9 Cálculo del desperdicio.

31
 

 

Como se observa en la tabla 9, se tiene un promedio de desperdicio del 13%, la 

relación desperdicio-costo es directa, ya que "Desperdicio es toda actividad del 

proceso que agrega costo pero no valor" 

 

Finalmente este porcentaje de desperdicio debe ser incluido en los costos de la 

tela, el desperdicio debe quedar incorporado en la lista de materiales multiplicando 

este factor por el área total obtenida en el cálculo de la modelación de Pro-e. 

 

De esta manera se obtiene el costo del material que se corta por referencia ya que 

se tiene: el consumo de material (el área por referencia), el porcentaje de 

desperdicio, el tipo de material por referencia y su costo.  Ver cálculos de costo de 

tela por referencias en Anexo M hasta Anexo O. 

 

 

                                                
31

 FUENTE: Elaboración propia 

http://ads.us.e-planning.net/ei/3/29e9/cfa010f10016a577?rnd=0.8081883146471707&pb=93536fffee1b3711&fi=8137450f99df9bf5
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
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FAMILIA
AREA 

FORRO 
(cm2)

DESPERDICIO 
(cm2)

AREA TOTAL 
(cm2)

COSTO 
PROMEDIO 

TELA ($)
Familia 1 2909,61 378,25 3287,85 $ 1.829,32
Familia 2 3026,62 393,46 3420,08 $ 1.958,43
Familia 3 3164,97 411,45 3576,41 $ 2.214,06
Familia 4 3585,32 466,09 4051,41 $ 2.300,82
Familia 5 3887,88 505,42 4393,31 $ 2.443,74
Familia 6 3636,57 472,75 4109,32 $ 2.098,69

PROMEDIO 3368,49 437,90 3806,40 $ 2.140,85  
Tabla 10 Costo Promedio de Tela por Familia

32
 

 

Este cálculo arroja finalmente un costo promedio de tela de $2.140,85 por forro, 

teniendo en cuenta que este costo varía de acuerdo al tipo de tela que se use, 

también de  debe tener en cuenta que el costo varía de acuerdo al área total del 

forro; (este cálculo ya tiene incluido el porcentaje de desperdicio). 

TIRA 
 
Como primera medida se debe saber cuanto es el costo de la tira, pues ésta es 

confeccionada en la misma empresa a diferencia del hilo que ya vienen listos para 

usar en la confección .El primer paso en la confección de la tira, es cortar la tela a 

un ancho de 35 mm; para esto se manda a cortar el rollo de  tela a un  tercero por 

un valor de $35.000.   

 

El rollo de tela viene de 60 metros de largo por 1.4 metros de ancho; cada metro 

de tela tiene un costo de $7.260; ósea, que el rollo de tela completo cuesta 

$435.600; este valor se obtiene de multiplicar el valor de cada metro de tela por 

los 60 metros que trae cada rollo. 

 

Del corte de esta tela salen 39 rollos de tira de 60 metros cada uno. (Esto es 1.4 

metros de ancho del rollo de la tela, dividido 35 mm de ancho de cada rollo de 

tira); por lo que cada rollo de tira cuesta $12.066,67, (este valor ya tiene incluido el 

                                                
32

 FUENTE: Elaboración propia 
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costo de la cortada de la tela), este valor se obtiene de dividir el costo total de la 

tela por los 39 de rollos que salen de ésta. Para poder obtener el costo por metro 

del rollo de tira, simplemente se divide el costo de cada rollo de tira por los 60 

metros que tiene  cada rollo, lo que da como resultado $201.11 por metro de tira. 

  

LARGO (mts) ANCHO (mts) COSTO TOTAL COSTO (mts)
60 1,4 $ 435.600,00 $ 7.260,00

LARGO (mts) ANCHO (mts) *COSTO TOTAL COSTO (mts)
60 0,035 $ 12.066,67 $ 201,11

TELA

ROLLO

 
Tabla 11 Cálculo  del costo de la tira.

33
 

 

Ya teniendo el rollo de tira se procede a formarla, esto consiste en doblar la tira a 

la  mitad y coserla, esto se realiza en una máquina de coser plana con una guía 

que redobla la tira y al mismo tiempo la cose 

 

HILO 
 
La confección de forros necesita para su fabricación una cantidad de hilo que 

forma parte del producto terminado y técnicamente se pudiera considerar como 

material directo 

 

De cada familia se tomaron 3 referencias y se les hizo el estudio de  la toma del 

consumo de hilo. Este material interviene en varias partes del proceso; primero en 

la formación de la tira, que se realiza en una máquina de coser plana sencilla, 

luego en la confección del forro, que es donde se unen las partes del forro que  

también se realiza en una máquina de coser plana sencilla y finalmente la unida 

de la tira a todo el contorno del forro en la misma máquina antes mencionada. 

 
                                                
33

 FUENTE: Elaboración propia 



 59 

Para efectos prácticos, se realizó el estudio del consumo de hilo por familia, como 

se había mencionado anteriormente, pues es una tarea muy pesada hacerlo para 

todas las referencias y además el tamaño por familia en cada referencia no varia 

mucho una respecto de la otra.  
 
Este estudio consistió en lo siguiente: primero se realizó la medición del consumo 

de hilo en la unida de las partes de los forros, que no es mas que unir el central 

con los laterales, cabeza y cola en caso que la referencia lleve estas partes. Luego 

de este primer proceso de confección, se continúa con el estudio del consumo de 

tira (incluyendo el hilo que posee la tira), después se mide el consumo de hilo 

uniendo la tira al contorno del forro ya unido. Finalmente se suman los consumos 

de hilo y de tira en cada parte del proceso. (Ver cálculos por familia en Anexo P) 

 

A continuación en la tabla 12 se puede observar los consumos promedios de tira e 

hilo por familia.  

 

FAMILIA TIRA (mts) HILO 
(mts)

Familia 1 1,94 12,40
Familia 2 1,98 13,28
Familia 3 1,79 19,83
Familia 4 1,76 28,42
Familia 5 1,81 35,61
Familia 6 1,77 39,75  

Tabla 12 Consumo Promedio de Tira e hilo por familia.
34

 

 

En conclusión,  el costo del hilo y la tira se aplicará por familia, es decir, el mismo 

costo para todas las referencias que pertenezcan a una misma familia ya que los 

promedios entre éstas por familias no difieren mucho, siendo estos costos los 

observados en la tabla 13. 

 

                                                
34

 FUENTE: Elaboración propia 
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FAMILIA COSTO 
HILO+TIRA

Familia 1 $ 463,11
Familia 2 $ 476,74
Familia 3 $ 476,60
Familia 4 $ 521,03
Familia 5 $ 574,75
Familia 6 $ 590,29  

Tabla 13 Costos Promedio de hilo y tira por Familia.
35

 

 

 

4.2.2 MATERIALES DIRECTOS SELLADO 

 
Generalmente las partes del forro que vienen selladas son los centrales ya que 

éstos evitan el deslizamiento, o simplemente por diseño del forro. 
 

FORRO 
TERMINADO

DENTRO 
DELANTERO

TELA 
REFUERZO

CENTRO 
TRASERO

TELA 
REFUERZO 

CABEZA COLA LATERAL

 
FIGURA. 12 Lista de Materiales forro terminado Proceso sellado.
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Esta tela es adquirida por la empresa TAPIVAN Y COMPAÑÍA LTDA en rollos, 

pero no se tiene una cantidad exacta en metros, ya que no viene uniforme sino en 

retazos de distintos tipos de telas, ésta es comprada por kilos; el costo de 1 Kilo 

de material de refuerzo es de $1.500. Para la asignación del costo de esta tela al 
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producto se pesó el refuerzo más grande en área, lo que arrojó un valor de $800 

por refuerzo; este costo será el mismo para todas las referencias que lleven el 

proceso de sellado 

 

 

Sin embargo se realizó el mismo proceso de modelación en el software Pro-e, con 

el fin de saber cual el es área exacta de cada refuerzo; en caso tal que la empresa 

desee asignar el costo por material gastado en refuerzo. La empresa queda en 

poder de estos archivos. 

 

4.2.3 ESTAMPADO 
 
El proceso de estampado implica el uso de una mezcla compuesta de pintura y 

xilol (esta varía en tamaño y color según referencia y pedido del cliente). 

FORRO

DENTRO 
DELANTERO

CENTRO 
TRASERO CABEZA COLA

PINTURA XILOL

LATERAL

PINTURA XILOL

 
FIGURA. 13 Lista de Materiales Forro en proceso de estampado.
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El consumo de esta mezcla está relacionada con el tamaño de la plancha; para 

efectos prácticos se clasifican estas planchas en tres tamaños: pequeño, mediano 

y grande, a continuación se muestra la tabla 14 la cual muestra los intervalos de 

los diferentes tamaños 
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PLANCHAS ESTAMPACION 

INTERVALO TAMAÑO 

PLANCHA ANCHO LARGO 
UNIDAD 

Pequeña 8-13 2 cms 

Mediana 14-25 4-5 cms 

Grande 30-60 6-10 Cms 
 

Tabla 14  Clasificación por tamaño planchas estampado
38

 

 

Adicionalmente se ilustran los tamaños de las planchas para una mayor 

comprensión de la clasificación dada.( Ver ilustraciones 8,9 y 10) 
 

 
Ilustración 8 Plancha pequeña 

 
 

 
Ilustración 9 Plancha mediana 
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Ilustración 10 Plancha Grande 

 

Costear la mezcla que se consume en cada estampado, resulta muy complicado, 

ya que es muy difícil saber cuántos gramos de tinta se gasta en cada estampado y 

llevar un control de éste es muy complejo. Cuando se deposita la mezcla en el 

envase, no significa que se vaya a utilizar toda, ya que no se tiene un consumo 

promedio por forro, y  al finalizar el trabajo se guarda el sobrante y al día siguiente 

se prepara una nueva mezcla. Una manera de saber el consumo seria pesar al 

inicio y al final de cada estampado y así saber la mezcla que se gasta en este 

proceso. El problema radica en que mientras se va realizando el estampado se 

agrega a la mezcla dentro del envase el  xilol para que la mezcla no se seque , ya 

que ésta es de secado rápido, (al contacto con el aire se seca en 

aproximadamente 10 segundos), y puede suceder que la  cantidad de mezcla final 

sea mayor a la inicial por el xilol adicionado durante el proceso, además éste se 

adiciona al cálculo no hay un tasa o porcentaje de cuánto se debe adicionar de 

acuerdo al peso sino a simple vista, es decir, que al observar la mezcla no este 

muy espesa y seca. 

 

 

Para corregir estos errores el operario de estampado tendría que pesar cada vez 

que adicione el xilol, esta tarea se vuelve muy dispendiosa y además se entorpece 

el buen rendimiento del operario, ya que además del tiempo que normalmente 

gasta en este proceso estaría el tiempo adicional al tener que pesar la mezcla, lo 

cual evidentemente no sería productivo.  
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Se tomaron 7 referencias con estampados de plancha pequeña y mediana, la 

plancha grande no es utilizada frecuentemente. Se hicieron 30 mediciones, cada 

una se enumera con las referencias estampadas y la plancha que usa esta 

referencia, la cantidad de estampado se hizo de acuerdo al pedido de la orden de 

producción (esto para no interferir con el trabajo del operario). Se adiciona la 

mezcla de pintura más xilol a un envase, dando como peso inicial 62 gramos (sin 

el peso del envase) y se procedió a pesar el envase cada vez que se terminaba un 

pedido, arrojando como resultado lo observado en la tabla 15.  

 

NUMERO 
ESTAMPADO REFERENCIA TAMAÑO 

PLANCHA
CANTIDAD 

ESTAMPADO 
PESO         

INICIAL (gr)
PESO 

FINAL (gr)
CONSUMO              

(gr)
Platino 12
Boxer 8
Ax MN 9
Ax MV 6
Splendor 5
V80 delantero 10
V80 Trasero 10

1

2 Mediana

Pequeña

5

62 58,5 3,5

59 55 4

3 Mediana 57 52
 

Tabla 15  Ensayo del consumo de tinta por tamaño  de plancha.
39

 

 

Luego se realizó el cálculo de cuánta mezcla se consume por tipo de plancha.  

 

TAMAÑO 
PLANCHA

CANTIDAD 
ESTAMPADA 

CONSUMO 
PEDIDO (gr)

CONSUMO PLANCHA 
(gr/plancha)

Pequeña 20 3,5 0,18
Mediano 20 4 0,20
Mediano 20 5 0,25

PROMEDIO 0,21  
Tabla 16 Consumo promedio e tinta por tamaño plancha.

40
 

 

Este cálculo se realizó de la siguiente manera: se divide el consumo por pedido 

sobre la cantidad de planchas que se estamparon con esa cantidad de mezcla 
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dando como resultado un promedio de 0.21 gramos por plancha, como se observa 

en la tabla 16. 

 

 

El costo de la tinta que se le carga al proceso de estampado será el mismo para 

todos los tipos de tamaño de plancha, pues se dificulta conocer con exactitud la 

cantidad de tinta que gasta cada diseño de plancha y la mezcla que se gasta el 

área estampada, además el consumo en gramos de esta mezcla es insignificante 

o tan pequeño para cada forro que no es tan importante ahondar tanto en este 

consumo de mezcla. 

 

MATERIAL CANTIDAD 
(Gramos)

COSTO 
UNITARIO

COSTO/ 
GRAMOS

PINTURA 1000 $ 34.300 $ 34,3
XILOL 17000 $ 67.300 $ 3,96

TOTAL $ 38,26

COSTO INSUMOS ESTAMPADO

 
Tabla 17 Costo materiales directos de Estampado.

41
 

El costo de 1 gramo de mezcla de Pintura mas xilol es de $38.26 como se observa 

en la tabla 17; Pero para este caso se tiene un consumo promedio de 0.21 gramos 

por plancha, lo que arroja un costo de $8.05 por forro. 

 

Siendo así, se carga este costo a cada forro  que lleve el proceso de estampado 

(ver Anexos B-F: Procesos producción por familia) por un valor de $8.05  por 

concepto del gasto de pintura mas xilol, provenientes del consumo de esta mezcla. 

 

4.2.4 PULIDO Y EMPAQUE 

 

El acabado final de la pieza es fundamental porque determina la calidad de la 

pieza y de esta manera poder tener una mayor vida útil y una mejor presentación 
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frente al cliente. Adicional a este proceso, se tiene el empaque, este es muy 

importante dentro del proceso del producto, ya que además de contener, proteger 

y preservar el forro permitiendo que éste llegue en óptimas condiciones, es una 

poderosa herramienta de promoción y venta.  

 

FORRO

(PRODUCTO 
TERMINADO)

BOLSA CABALLETE STICKER
FORRO 

TERMINADO

 
FIGURA. 14 Materiales directos usados en Pulido y empaque
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Donde se tiene que: 

 

 

INSUMOS PULIDO Y EMPAQUE 
MATERIAL UNIDADES COSTO 

Bolsa empaque 1 unidad $ 38 
Caballetes 1 unidad $ 125 
Sticker 1 unidad $ 27 
Forro terminado 1 unidad * 

TOTAL $ 190,00 
 

 
Tabla 18  Costo materiales directos Pulido y empaque

43
 

*El costo del forro depende de la referencia del forro 

 

Finalmente el producto es entregado al cliente, pulido y empacado. Debido a que 

esta parte del proceso no depende del tipo de familia al que pertenezca el forro, el 
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costo de los materiales de pulido y empaque es  el mismo para todas las 

referencias, siendo éste de $190 para cada una de éstas. 

 

 CÁLCULO TOTAL DE LOS MATERIALES DIRECTOS. 

 
Finalmente con todos los datos recolectados de los materiales directos de cada 

referencia en cada uno de los  procesos, se puede realizar el cálculo del costo 

total del material directo, que consiste en la suma de los materiales que se usan 

en corte, estampado, sellado, confección, pulido y empaque.  

 

Este cálculo se realizó en base a los procesos que lleva cada referencia, ya que 

se clasificaron los diferentes materiales de acuerdo  a los procesos que lleve cada 

referencia. Ver cálculos en  Anexos Q hasta S. 

 

TELA PINTURA XILOL REFUERZO 1 REFUERZO 2
FAMILIA 1 $ 1.829,32 $ 7,20 $ 0,85
FAMILIA 2 $ 1.958,43 $ 7,20 $ 0,85 $ 800 $ 800
FAMILIA 3 $ 2.214,06 $ 7,20 $ 0,85 $ 800 $ 800
FAMILIA 4 $ 2.300,82 $ 7,20 $ 0,85 $ 800 $ 800
FAMILIA 5 $ 2.443,74 $ 7,20 $ 0,85 $ 800 $ 800
FAMILIA 6 $ 2.098,69 $ 7,20 $ 0,85 $ 800

PROMEDIO $ 2.140,85 $ 7,20 $ 0,85 $ 800,00 $ 800,00

FAMILIA
MATERIAL DIRECTO

 
 

HILO TIRA BOLSA CABALLETE STICKER
FAMILIA 1 $ 73,13 $ 389,99 $ 38 $ 125 $ 27 $ 2.490,49
FAMILIA 2 $ 78,30 $ 398,44 $ 38 $ 125 $ 27 $ 4.233,23
FAMILIA 3 $ 116,90 $ 359,70 $ 38 $ 125 $ 27 $ 4.488,72
FAMILIA 4 $ 167,52 $ 353,51 $ 38 $ 125 $ 27 $ 4.619,90
FAMILIA 5 $ 209,90 $ 364,85 $ 38 $ 125 $ 27 $ 4.816,54
FAMILIA 6 $ 234,33 $ 355,97 $ 38 $ 125 $ 27 $ 3.687,03

PROMEDIO $ 146,68 $ 370,41 $ 38,00 $ 125,00 $ 27,00 $ 4.055,98

FAMILIA
TOTAL 

MATERIAL 
MATERIAL DIRECTO

 
Tabla 19 Costo promedio de material directo de Forro tipo original.
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En la tabla 19, se puede observar un aumento del costo del material directo de los 

forros tipo original, se ve claramente que a medida que aumenta la familia, 

aumenta el costo del material. 

 

 

4.3  ESTUDIO DE LOS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 
 
 
A diferencia de los costos de materiales y de mano de obra, el conjunto de los CIF 

es de naturaleza indirecta y no puede identificarse fácilmente con departamentos o 

productos específicos. 

 

 

Se denomina objeto de gasto al artículo u objeto en el cual se ha gastado o se van 

a gastar fondos. Los CIF pueden subdividirse según el objeto del gasto en tres 

categorías: materiales indirectos, mano de obra indirecta y costos indirectos 

generales de fabricación. 

 

 

Para hacer las distribuciones de los costos indirectos es necesario considerar 

aquellos porcentajes que van a ser utilizados frecuentemente en la asignación de 

los costos indirectos. 

 

 

Para este proyecto  se utilizarán como referente las horas de obra de mano 

directa, teniendo en consideración que éstas representan uno de los gastos más 

importantes en la empresa TAPIVAN LTDA. Y que adicionalmente la gran mayoría 

de los procesos se realiza manualmente. 
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4.3.1 MANO DE OBRA INDIRECTA 

 

 

Es la fuerza laboral que no entra en contacto directo con el proceso de la 

fabricación de un producto, en este caso de los forros de moto. En la planta se 

puede observar que hay trabajadores que no están implicados directamente con la 

transformación del producto, pero que tienen incidencia con el mismo de alguna 

manera. Esta mano de obra también representa un costo para el producto, pero 

indirecto. 

 

 

Son los trabajadores que no  desempeñan ninguna tarea para las máquinas sino 

que están relacionados indirectamente con el producto; como por ejemplo el 

transportador que lleva el producto al cliente; de igual forma está el supervisor que 

es el que vela porque todo salga bien. 

 

 

Adicionalmente de esta sección, se cuenta con los servicios de mantenimiento, 

ésta la realiza un técnico independiente quien asesora la empresa en todo lo 

relacionado al mantenimiento de los equipos. Sus servicios están  dirigidos 

principalmente al mantenimiento de las dos máquinas selladoras y a las máquinas 

de coser. . El técnico de mantenimiento no está registrado en la nómina de la 

compañía, puesto que no cumple un horario fijo, sino que concurre a las 

instalaciones de la planta cuando se presenta alguna dificultad técnica, ante la 

cual se le requiere, para que cumpla entonces con la prestación de sus servicios, 

luego de lo cual, se le hace una cuenta de cobro mes a mes vencido, es decir su 

pago es remunerado mes a mes por el mismo valor independiente de las horas 

que trabaje, devengando siempre el mismo monto dinerario. 
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En el caso de TAPIVAN Y CIA LTDA se tiene como mano de obra indirecta: Jefe 

de producción, transportadores de bodega, vigilantes, secretaria administrativa y 

personal de mantenimiento.  

 

Se realiza el mismo procedimiento que se realizó con la mano de obra directa 

salvo por el técnico de mantenimiento y el vigilante, ya que están por prestación 

de servicios. Ver tabla 20. 

 

CARGO PERSONAL TOTAL
Produccion JEFE DE PRODUCCION $ 1.850.154
Secretaria SECRETARIA ADMINISTRATIVA $ 1.486.098
Transportador TRANSPORTE $ 972.858
Mecanico MECANICO $ 800.000
Vigilante VIGILANTE $ 260.000

TOTAL $ 5.369.110  
Tabla 20 Salario mano de Obra Indirecta TAPIVAN Y CIA LTDA Año 2011

45
 

 
4.3.2 MATERIAL INDIRECTO 

 

Son aquellos que por su cantidad en la producción no es práctico precisarlos en 

cada unidad producida y que en términos generales los podemos considerar como 

accesorios de fabricación. 

 

 

Estos son indispensables para la realización del producto, pero no forman parte de 

éste. Para cada uno de los procesos que se tiene en planta, existen diferentes 

tipos de materiales que se utilizan para producir, por lo que es necesario 

clasificarlos nuevamente por secciones. 

 

La asignación de estos costos es mucho mas compleja que en el caso de la mano 

de obra, pues estos están mas relacionados con el producto que con las 
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máquinas, y resulta muy dispendioso determinar qué cantidad de estos materiales 

se consumen fabricando un forro, pues estos materiales indirectos no son 

mesurables ni cuantificables con el objeto de costos. 

 

 CORTE 

 

En el proceso de corte, lo que más se consume por parte de los operarios y por el 

mismo proceso son las cuchillas de bisturí, y en caso de que el molde esté muy 

gastado o malo se debe dirigir al jefe de producción para que éste le asigne un 

nuevo molde. En resumen los materiales indirectos  que se consumen en esta 

sección son los siguientes: 

 Cuchillas de bisturí 

 Hard board 

 Cinta de Enmascarar 

 

 ESTAMPADO  

  

En esta sección se consumen varios materiales indirectos para realizar el proceso 

de estampado.  

 

 Pegante para las planchas 

 Espuma para limpiar planchas 

 Isoforona 

 Guantes de látex 

 Racleta 

 Marcador 
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 CONFECCIÓN 

 

Para el correcto funcionamiento de las máquinas de coser, éstas deben tener los 

implementos necesarios, como son: 

 

 Aguja 

 Bobina 

 Carretel 

 

 PULIDO Y EMPACADO 
 
El forro es doblado y empacado en bolsas de plástico, la bolsa no va sellada por la 

parte superior, en lugar de éste lleva un caballete con la imagen de la empresa, el 

cual es pegado a la bolsa con grapas de cosedora. De esta manera se obtiene el 

producto final con  pulido y empaque; los materiales indirectos son: 

 

 Tijeras 

 Lapiceros 

 Grapas de cosedora. 

 Cinta transparente 

 

El costo total de los materiales indirectos es de $307.033, tal y como se 

encuentran relacionados en la tabla 21. 
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SECCION MATERIAL 
INIDRECTO CANTIDAD TIEMPO CONSUMO 

(MES)
COSTO 

UNITARIO
COSTO/ 

MENSUAL
cuchillas bisturi 10 unidades 2 dias $ 8.900 $ 133.500
Hard Board 12 unidades 1 mes $ 12.000 $ 12.000
Cinta enmascarar 18 unidades 6 meses $ 12.600 $ 2.100
Pegante para planchas 1  Kilogramo 2 meses $ 25.000 $ 12.500
Espuma 10 unidades 1 mes $ 1.345 $ 13.450
Isoforona 1900 mililitros 1 mes $ 35.000 $ 35.000
Guantes de latex 1 caja x 100 unidades 20 dias $ 8.900 $ 13.350
Marcador 1 unidad 2 meses $ 1.800 $ 1.800
Escumiller 1 unidad 6 meses $ 48.000 $ 8.000
Tijeras 3 unidades 3 meses* $ 8.000 $ 8.000
Agujas 1 caja x 10 unidades 3 meses $ 12.000 $ 4.000
Bobina 5 unidades 3 meses $ 50.000 $ 16.667
Carretel 5 unidades 3 meses $ 10.000 $ 3.333
Tijeras 2 unidades 3 meses** $ 8.000 $ 5.333
Lapiceros 20 unidades 1 mes $ 12.000 $ 12.000
Cinta transparente 3 cajas x 12 unidades 1 mes $ 14.400 $ 14.400
Grapas 1 caja X 60 barras 15 dias $ 5.800 $ 11.600

TOTAL $ 307.033

* Las tijeras son entregadas cada 3 meses con la dotacion, en confeccion son 3 operarias

** Las tijeras son entregadas cada 3 meses con la dotacion, en pulido y empaque son 2 operarias

ESTAMPADO

PULIDO Y 
EMPAQUE

CORTE

CONFECCION

 
Tabla 21  Costo total Materiales Indirectos
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4.3.3 OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN 
 
 
Es el más complejo de los tres elementos. En general, incluye todos los costos 

indirectos necesarios para el funcionamiento de una estructura, y que no pueden 

asignarse directamente a la producción. 

 

 Servicios Públicos: 

 

Los encargados de prestar estos servicios para la empresa TAPIVAN Y CIA LTDA, 

son las empresas públicas de Medellín (EPM), quien es la encargada de prestar 

todos los servicios de  energía eléctrica, acueducto, saneamiento, y teléfono. Para 

esto llega mensualmente una factura multiextracto, es decir, posee la información  

de varios servicios de acuerdo a lo que posee la empresa: 
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o Teléfono 

 

Además de la energía, el teléfono es un medio indispensable para trabajar, y su 

utilización implica unos costos que en algunas ocasiones recaen sobre la 

producción, ya que la planta cuenta con extensiones telefónicas para uso 

administrativo del personal de la misma. 

 

o Acueducto: 

 

Calcular exactamente cuánto se gasta de agua cada área de la fábrica es muy 

complicado ya que no se tiene medidores en cada salida de agua, pero es 

necesario tener una idea aproximada para poder distribuir el costo del acueducto  

 

o Saneamiento: 

 

Después de hacer la distribución anterior, ésta resulta mucho más sencilla. 

Saneamiento se refiere al servicio de alcantarillado, pero contar desagües y 

sifones no es una buena base de asignación, ya que los sifones son propios de la 

compañía y lo que cobra saneamiento es la cantidad de agua que va aparar en el 

alcantarillado de empresas publicas. 

 

 

Como se dijo anteriormente, los costos se encuentran resumidos en un mismo 

formato, pues es así como es entregada la información a la empresa, debidamente 

discriminados por el tipo de servicio. (Tabla 22) 
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MAYO JUNIO JULIO SEPTIEMBRE
VALOR VALOR VALOR VALOR

ACUEDUCTO M3 $ 38.249,00 $ 43.922,00 $ 42.451,00 $ 43.654,00
SANEAMIENTO M3 $ 46.539,00 $ 55.247,00 $ 53.034,00 $ 55.351,00
ENERGÍA KWH $ 629.462,63 $ 721.791,96 $ 711.276,56 $ 956.294,00
TELEFONO MIN $ 194.059,00 $ 194.059,00 $ 194.059,00 $ 250.000,00
TOTAL $ 908.309,63 $ 1.015.019,96 $ 1.000.820,56 $ 1.305.299,00

DESCRIPCION 
SERVICIO

 
 

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
VALOR VALOR VALOR

ACUEDUCTO M3 $ 66.961,00 $ 51.022,00 $ 41.540,67 $ 47.047,40
SANEAMIENTO M3 $ 89.551,00 $ 65.978,67 $ 51.606,67 $ 59.944,40
ENERGÍA KWH $ 962.118,00 $ 950.625,00 $ 978.625,00 $ 796.188,63
TELEFONO MIN $ 247.553,00 $ 230.537,33 $ 211.890,33 $ 215.946,00
TOTAL $ 1.366.183,00 $ 1.298.163,00 $ 1.283.662,67 $ 1.119.126,43

PROMEDIODESCRIPCION 
SERVICIO

 
Tabla 22 Costo Servicios Públicos TAPIVAN Y CIA LTDA Año 2010
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 Arrendamiento 

 

Este pago se realiza de manera periódica, en este caso, el pago se realiza de 

manera mensual. 

 

 Impuestos 

 

El pago de este impuesto se refiere principalmente al  impuesto de Industria y 

Comercio, que  es un gravamen de carácter municipal que grava toda actividad 

industrial, comercial o de servicios; se paga mensualmente. 

 

 Depreciación 

 

La gran mayoría de las máquinas de TAPIVAN Y CIA LTDA ya han sido 

depreciadas, ya que llevan muchos años prestando servicio en la empresa. La 
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empresa no posee activos depreciables, de manera que para TAPIVAN Y CIA 

LTDA no se presenta este costo. 

 

 Mantenimiento y la papelería correspondiente a la producción. 

 

Respecto al consumo de algunos de estos elementos, se desconoce la cantidad 

exacta de cuántas unidades se gastan mensualmente, pues solo se conoce el 

monto de dinero que se invirtió para ello. 

 

 

El procedimiento que se empleó consistió básicamente en revisar las compras de 

todo el año, y determinar cuánto dinero se invirtió en los diferentes recursos, para 

calcular un costo mensual aproximado. Se debe tener en cuenta además, que la 

totalidad del material de esta índole que se adquiere es igualmente consumido, 

siendo ésta la única noción que se tiene al respecto, ya que no hay un inventario 

de estos recursos donde se relacione un registro de cuántas se gastan y cuántos 

permanecen almacenados 

 
COSTO

$ 5.369.110
$ 307.033

Energia $ 844.313
Telefono $ 221.350
Acueducto $ 46.829
Saneamiento $ 59.615

$ 2.500.000
$ 700.000
$ 700.000

$ 0
$ 800.000

$ 11.548.250
$ 138.579.003

Seguros

TOTAL AÑO

Depreciacion
Papeleria

TOTAL MESUAL

CONCEPTO

Servicios 
publicos

Arendamientos
Impuestos

Mano de obra Indirecta
Material indirecto

 
Tabla 23  Costos indirectos de fabricación estimados TAPIVAN Y CIA LTDA Año 2010
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En resumen los costos indirectos de fabricación estimados de la empresa suman 

en total: $ 138.579.003 anuales, como se observa en la tabla 23. 

 

Sin embargo, según las ventas del año 2010, solo el 56.66% correspondió a las 

ventas de forro tipo original, por lo que la asignación de  los costos indirectos de 

fabricación para esta parte de producción de la empresa fue de $ 78.461.767   tal 

como se observa en la tabla 24. 

 
PRODUCCION 

FORROS
% PARTICIPACION 

VENTAS DISTRIBUCION CIF

ORIGINAL 56,62% $ 78.461.767
OTROS 21,17% $ 29.344.013
PERSONALIZADO 16,67% $ 23.102.531
FORRO TANQUE 5,54% $ 7.670.692

TOTAL 100,00% $ 138.579.003  
Tabla 24 Asignación de Costos indirectos de Fabricación por Ventas Forros Año 2010.
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 Determinación de la base de los CIF 

 
Los costos indirectos anuales integran de la siguiente manera: 

 

Según la contabilidad los costos indirectos de fabricación de forro tipo original del 

año 2010 fueron de $78.461.767   y se estima que las horas de mano de obra 

directa para este año será de 21.312 suponiendo que cada uno de los 9 

empleados de producción contemplados en la siguiente tabla, trabajará 8 horas 

diarias, durante 52 semanas al año, pero se da un estimado de 17.049,6 horas  

tomando en cuenta que durante el año se pueden presentar inconvenientes 

(enfermedades, incapacidades, muerte, etc.) en el trabajo, como se observa en la 

tabla 25. 
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2010 Hábiles
ENE 24
FEB 24
MAR 26
ABR 24
MAY 24
JUN 24
JUL 24
AGO 25
SEP 26
OCT 25
NOV 24
DIC 26

Días /año 296
Días/mes 24,67    

NUMERO PERSONAS 9,0 Personas
MES 12,0 Mes
DIAS/MES 24,7 Dias
JORNADA 8,0 Horas
CAPACIDAD TEORICA 72,0 Horas/dia
CAPACIDAD TEORICA 1.776,0 Horas/mes
CAPACIDAD TEORICA 21.312,0 Horas/año
RENDIMIENTO DEL TALLER 80%
MINUTOS PERMITIDOS 17.049,6 Horas/año    

Tabla 25 Cálculo de las horas personal forros estimadas para el año 2010.
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Sin embargo las 17.049, horas/año estimadas no correspondieron totalmente a la 

producción de forro tipo original, ya que como se mostró en la tabla 24, el 56.66% 

de  las ventas del año 2010  correspondieron a la parte de forros tipo original por 

lo que las horas realmente estimadas en mano de obra directa para la producción 

de forros tipo original fue de  9.653,28 horas/año 

 

PRODUCCION 
FORROS

% PARTICIPACION 
VENTAS

DISTRIBUCION HORAS 
ESTIMADAS 

ORIGINAL 56,62% 9.653,28
OTROS 21,17% 3.610,24
PERSONALIZADO 16,67% 2.842,34
FORRO TANQUE 5,54% 943,74

TOTAL 100,00% 17.049,60  
Tabla 26 Distribución horas estimadas producción forros tipo original año 2010.
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TAPIVAN Y CIA LTDA utilizó una tasa de costos indirectos de fabricación basados 

en horas de mano e obra directa. Con estos datos se puede calcular la tasa de 

costos indirectos de fabricación; aplicando la formula antes mencionada: 
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estimadabradirectahorasmanoo
nestimadosfabricaciodirectosdetoaobradirecthoramanodecionCIFporTasaaplica sincos

  

 

hrs
aobradirecthoramanodecionCIFporTasaaplica

28,653.9
$767.461.78

  

 

hrs
aobradirecthoramanodecionCIFporTasaaplica $99,127.8
  

 

Según cálculos de los costos indirectos de fabricación, y utilizando la formula de 

mano de hora de obra directa, la tasa que se trabajó en la empresa TAPIVAN Y 

CIA LTDA fueron de $8.127,88/hora 

 
4.4  DETERMINACIÓN DEL COSTO REAL 
 
Se debe realizar una ficha de costos, este documento es diseñado con el fin de 

conocer el costo unitario del producto, contribuyendo a medir la eficiencia en al 

utilización de los recursos. 

 

 

Para garantizar  la utilidad de esta herramienta es fundamental poder contar con la 

información actualizada en lo referente a la mano de obra directa, los materiales 

directos  así como las tasas de costos indirectos de fabricación 

 

Para el cálculo del costo de sigue la siguiente fórmula: 

 

 

COSTO = MANO DE OBRA DIRECTA + MATERIAL DIRECTO + CIF. 
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Finalmente, se tienen los tres elementos necesarios para obtener el costo real de 

cada uno de los forros tipo original de la empresa TAPIVAN Y CIA LTDA Ver 

anexos T a Anexo V  

 

COSTO
FAMILIA
Familia 1 $ 987,05 $ 2.490,49 $ 1.266,36 $ 4.743,90
Familia 2 $ 1.382,48 $ 4.233,23 $ 1.747,14 $ 7.362,85
Familia 3 $ 1.848,62 $ 4.488,72 $ 2.329,20 $ 8.666,53
Familia 4 $ 2.752,55 $ 4.619,90 $ 3.437,67 $ 10.810,12
Familia 5 $ 3.208,81 $ 4.816,54 $ 4.002,93 $ 12.028,28
Familia 6 $ 3.912,98 $ 3.687,03 $ 4.878,39 $ 12.478,40

PROMEDIO $ 2.348,75 $ 4.055,98 $ 2.943,62 $ 9.348,35

MANO DE OBRA 
DIRECTA

MATERIAL 
DIRECTO CIF TOTAL

 
Tabla 27 Costo real Promedio Forro tipo Original.
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Los cálculos arrojan un costo real promedio de $9.348,35 por forro, como se 

observa en la tabla 27, cabe anotar que este costo varía según la familia a la que 

pertenezca el forro. 

 

 

En esta etapa una vez conocidos los costos reales por referencia, se compararán 

con los costos de producción que posee la empresa actualmente. En este punto 

se sabrá  en qué situación se encuentra trabajando la empresa con respecto a los 

costos de producción que poseen. 

 

 

De acuerdo a los resultados obtenidos en las etapas anteriores, se conocen los 

costos unitarios actuales  de cada referencia, y se poseen los costos unitarios del 

sistema anterior, se debe realizar una comparación entre el modelo de costos 

anterior y el modelo de costos obtenido en la implementación de este proyecto.  
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La situación actual de la empresa presenta un problema de desactualizacion, en 

algunos casos muy inferiores a su costo actual. A continuación se presenta un 

promedio del porcentaje de la variación  de los costos que se asignaban a los 

productos antes de la implementación y los costos definidos, basados en la 

información obtenida después. 

 

FAMILIA % 
VARIACION

FAMILIA 1 1%
FAMILIA 2 -23%
FAMILIA 3 -44%
FAMILIA 4 -82%
FAMILIA 5 -110%
FAMILIA 6 -104%  

Tabla 28 Variación Promedio del costo por Forro tipo original
53

 

 
 
Como indica la tabla 28, las variaciones negativas indican que los costos 

anteriores que posee la empresa están subvalorados, es decir, están más bajos 

de lo que en realidad es la situación que plantea el sistema de costos presentado 

en este proyecto. Ver cálculos detallados en Anexo w hasta Anexo Y 

 

 

El aumento promedio del costo es de 60% del costo anterior al sistema de costeo 

real, desafortunadamente es muy difícil identificar las pérdidas que se pudieron 

ocasionar por el bajo precio al que fueron ofrecidas y vendidas estas referencias. 

 

 

Como resultado final se observa en la tabla 29, la utilidad operacional registrada y 

dicha utilidad expresada en porcentajes con respecto al precio de venta 
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correspondiente a cada una de las familias. Ver cálculos por familia en los anexos 

Z hasta   

 

FAMILIA
PROMEDIO 
UTILIDAD 

OPERACIONAL

PROMEDIO 
MARGEN 

OPERACIONAL
FAMILIA 1 $ 3.152,54 41%
FAMILIA 2 $ 1.908,80 26%
FAMILIA 3 $ 1.147,66 13%
FAMILIA 4 -$ 414,68 -9%
FAMILIA 5 -$ 1.635,70 -21%
FAMILIA 6 $ 506,93 4%

PROMEDIO $ 777,59 9%  
Tabla 29 Utilidad operacional y margen operacional pormedio forros tipo origianl año 2011. 
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5. CONCLUSIONES 
 
 

Este proyecto cumple con el objetivo general de diseñar un sistema de costeo que 

sirva como herramienta para determinar el costo unitario de los productos para la 

toma de decisiones administrativas. 

 

 

El análisis resumido del costo real promedio del forro tipo original indica a nivel 

macro el costo real de todas las referencias producidas, cuyos porcentajes son los 

siguientes: mano de obra directa con  25%, material directo 43% y finalmente los 

costos indirectos de fabricación con un 31%; de dichos porcentajes se concluye lo 

siguiente: 

 

 

 El hecho de que la mano de obra constituya un 25% sobre el total de los 

elementos del costo, indica que la empresa tiene sus procesos productivos 

en cuanto a mano de obra definidos en forma manual, no obstante el 

anterior resultado, es posible optimizar el elementos de  mano de obra, 

mediante la definición de procesos mas ágiles, a través de la utilización de 

maquinaria con tecnología de punta, que reemplace el rendimiento 

generado por un persona. 

 

 

 El porcentaje del 43% correspondiente a los materiales directos, da a 

entender en primera medida que el producto final, tiene un gran 

componente de materia prima, situación que está incrementada por el 

desperdicio originado del proceso de corte. Este desperdicio se puede 

disminuir y por ende el costo total de materiales si se establecen 

procedimientos de control en el área de corte. 
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 El 31% perteneciente a los costos indirectos de fabricación con respecto al 

costo total del producto, da a entender que el producto final tiene un 

proceso de elementos no involucrados en su etapa inicial muy grande, 

situación que se da no por mala utilización de los materiales, sino por el tipo 

de producto final que requieren los clientes, es decir, no se producen todos 

los forros de una forma estándar sino que se vende mucho forro 

personalizado. 

 

 En el proceso de corte se tiene un consumo promedio de tela de 3.368,48 

cm2, lo que da un costo de $1.923,72.; el corte genera desperdicio de 

material, que en el caso de TAPIVAN Y CIA LTDA es del 13%. Este 

desperdicio debe ser incluido  en los costos de la tela, al hacerlo se da un 

aumento del consumo de tela a 3.806,40 cm 2, al mismo tiempo que se 

incrementa el costo a $2.140,85, lo que arroja como resultado un aumento 

del costo de la tela en un 11% ,este desperdicio es producto de la 

ineficiencia del proceso de corte, pues hay unas partes donde se puede 

evitar como hay otras donde éste es inevitable que se produzca, por lo 

tanto se deben medir y diseñar estrategias para reducir éste al máximo, ya 

que representa un costo incontrolable en cierta manera dentro de los costos 

de producción 

 

 

 Dentro del costo de los materiales directos, el material que tiene mayor 

peso es la tela con un 48.04%, seguida de la tela de los refuerzos en un 

35,91%. Esto hace pensar que es en la tela  donde se debe prestar mayor 

atención si se desea disminuir costos del producto, o llevar un buen control 

de éstos. Estos materiales corresponden a los procesos de corte y sellado 
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respectivamente. La tira y el hilo solo tienen un 11.60% sobre los otros 

materiales, la parte de pulido y empaque con un 4.26%. 

 

 

 Los mayores pesos en los costos indirectos de fabricación se encuentran 

entre  la mano de obra indirecta y otros costos indirectos de fabricación, con 

un 45.56% y un 49.83% cada uno, lo que puede indicar que dentro de los 

costos indirectos existe una proporcionalidad en cuanto a valor entre la 

mano de obra y los otros costos. 

 

 

La variación de los costos, estándar versus existentes en este proceso da una 

tendencia a que el costo verdadero es mayor al existente en el momento, lo cual 

explicaría el hecho de que los costos actuales se han obtenido no con base en un  

estudio detallado de cada uno de los elementos componentes del costo sino en 

una costo definido según la experiencia del gerente o persona encargada de 

costos y referentes del mercado. 

 

 

Lo anterior hace deducir que la empresa, está tomando decisiones con respecto al 

precio de venta sobre una base errada, ya que debe de estar determinando el 

precio de venta con una margen muy bajo de rentabilidad, puesto que están 

considerando un costo muy por debajo del costo real que se establece en este 

análisis, según el cálculo de la variación del costo se tiene un aumento del 60% 

del costo real sobre el costo anterior.  

 

 

La anterior conclusión puede tomarse como un análisis favorable en el sentido de 

que si se definió un precio de venta con una rentabilidad no muy alta, le ha 

permitido a la empresa poder realizar un mayor volumen de ventas en 
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comparación con las empresas que son su competencia, y así poder suplir el poco 

margen de utilidad con un mayor volumen de ventas; que sumado a eso poco 

margen genera como resultado total una rentabilidad aceptable, 

 

 

A pesar de la diferencia entre los precios ofrecidos antes del sistema y los 

ofrecidos después no es exageradamente amplia, se puede decir que algunas 

referencias estaban consumiendo las ganancias de las otras, dificultando la 

generación de utilidades al finalizar el periodo. 
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6. RECOMENDACIONES 

 

 

Los datos recogidos al final del periodo son entregados a la dirección de la 

empresa con el fin de que ésta analice la situación de la producción y tome 

decisiones sobre ésta 

 

 

Sistematizar el manejo de los costos reales, esto permitirá agilizar el manejo de la 

información y facilitar la comparación de costos reales contra costos reales. El 

proceso de costear se debe hacer lo más automatizado posible con el fin de que 

no interfieran muchos errores humanos en el proceso, como por ejemplo una mala 

digitación. De ser posible ,en caso tal, pensar en la posibilidad de una hoja de 

cálculo que sirva de herramienta para este procedimiento. 
 
 
Es necesario para la determinación de estándares de precios de materiales, tener 

en cuenta el desperdicio que se pueda generar en el proceso productivo 

estableciendo un porcentaje promedio de pérdidas, en el caso de la empresa 

TAPIVAN Y CIA LTDA se estableció un porcentaje promedio de desperdicio del 

13%, porcentaje que incrementa el costo de los materiales directos pues afecta el 

costo de la tela.  También se recomienda analizar el origen  de estos desperdicios 

y sus causas, que puede ser una mala distribución de los moldes 

 

 
La implementación de un sistema de costeo para obtener el costo unitario de los 

diferentes productos elaborados en la empresa, permitió visualizar deficiencias en 

la definición de precios y márgenes de utilidad. Pero aun más importante el 

sistema permitió corregirlos y crear bases para el costeo de prendas en el fututo. 
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El precio de venta a establecer por parte de la empresa, debe partir del costo de 

producción más un incremento que cubra los gastos (administrativos y ventas), y 

el margen de rentabilidad que establezca la dirección de la empresa.  

 

 

El margen de rentabilidad a establecer va a depender de las diferentes situaciones 

del mercado, como serian: la competencia, disponibilidad de materias primas, y 

ubicación geográfica de los productos a vender. Como ejemplo se podría indicar 

establecer un margen de rentabilidad no muy alto siempre y cuando exista un gran 

volumen de ventas o viceversa.   

 

 

Se recomienda a la empresa que el proceso no termine aquí, pues lo ideal sería 

que nos e dejara de actualizar la información, y cada que haya un cambio en el 

sistema productivo, se reajusten los parámetros para evitar una desactualización y 

ahorrarse el trabajo de tener que volver a analizar todo el sistema. Este proyecto 

arrojó unos resultados que son el punto de partida de una etapa de mejoramiento, 

esto es solo el principio, se recomienda una revisión continua de los parámetros 

para que con el paso del tiempo se vayan haciendo los ajustes necesarios y 

perfeccionando el sistema 
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ANEXO  A CÁLCULO SALARIO MANO DE OBRA DIRECTA TAPIVAN Y CIA LTDA AÑO 2011
54
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  B PROCESOS DE PRODUCCIÓN POR FAMILIA 1 y 2.
55
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  C PROCESOS DE PRODUCCIÓN POR FAMILIA 3
56 
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  D  PROCESOS DE PRODUCCIÓN POR FAMILIA 4, 5 y 6
57
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  E  CÁLCULO DE L COSTO   MANO DE OBRA DIRECTA  FAMILIA 1 Y 2.
58
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  F  CÁLCULO DE L COSTO   MANO DE OBRA DIRECTA  FAMILIA  3
59
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  G  CÁLCULO DE L COSTO   MANO DE OBRA DIRECTA  FAMILIA 4, 5 Y 6
60
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO H CÁLCULO DEL AREA TOTAL FORRO FAMILIA 1.
61
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO I  CÁLCULO AREA TOTAL FORRO  FAMILIA 2
62
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  J  CÁLCULO AREA TOTAL FORRO FAMILIA 3
63
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  K CÁLCULO AREA TOTAL FORRO FAMILIA 4
64
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  L CÁLCULO AREA TOTAL FORROS FAMILIA 5 Y 6.
65
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  M  CÁLCULO COSTO TELA FORRO TIPO ORIGINAL POR FAMILIA 1 Y 2
66
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  N CÁLCULO COSTO TELA FORRO TIPO ORIGINAL POR FAMILIA 3
67
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  O CÁLCULO COSTO TELA FORRO TIPO ORIGINAL POR FAMILIA 4, 5 Y 6
68
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  P CÁLCULO CONSUMO HILO Y TIRA POR FAMILIAS
69

 

 

 
                                                
69

 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  Q CÁLCULO EL COSTO TOTAL DE MATERIAL DIRECTO DE FORRO FAMILIA 1 Y 2
70
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  R CÁLCULO DEL COSTO TOTAL MATERIAL DIRECTO DE FORROS POR FAMILIA 3
71
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  S CÁLCULO DEL COSTO DE MATERIAL DIRECTO DE FORROS POR FAMILIA 4, 5 Y 6.
72
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  T CÁLCULO COSTO ESTANDAR FAMILIA 1 Y 2
73
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  U CÁLCULO COSTO ESTANDAR FAMILIA 3
74
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  V CÁLCULO COSTO ESTANDAR FAMILIA  4, 5 Y 6
75
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  W CÁLCULO VARIACION COSTO FAMILIA 1 Y 2
76
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  X CÁLCULO VARIACION COSTO FAMILIA 3
77
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  Y CÁLCULO VARIACION COSTO FAMILIA 4, 5 Y 6
78
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  Z CÁLCULO  UTILIDAD OPERACIONAL Y UTILIDAD OPERACIONAL FAMILIA 1 Y 2
79

. 
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  AA CÁLCULO  UTILIDAD OPERACIONAL Y UTILIDAD OPERACIONAL FAMILIA  3
80
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 FUENTE: Elaboración propia 
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ANEXO  BB CÁLCULO  UTILIDAD OPERACIONAL Y UTILIDAD OPERACIONAL FAMILIA  4,5 Y 6
81

 

 
                                                
81

 FUENTE: Elaboración propia 


